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Verfahren zur Herstellung von Holzfaserplatten.

@& Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Holz-
faserplatten aufgezeigt, bei dem der weitaus gréfte
Teil der bekanntermaBen abzuschieifenden AuBen-
schichten nicht mehr aus Holzfasern, sondem aus
Holzstduben bestimmter KorngréBe besteht, einem
Material, das bei anderen Holzwerkstoffestigungen
als Abfallstoff anféllt. Durch den Einsatz des erfin-
dungsgem#Ben Verfahrens 148t sich auch ein nur
geringer Dichteabfall zur Plattenmitte hin erreichen,
so da8 sich dieses Verfahren insbesondere zur Her-
stellung mitteldichter Holzfaserplatten mit einem Ge-
wicht von 800 bis 950 kg/m? eignet.
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Verfahren zur Herstellung von Holzfaserplatten

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Holzfaserplatten gem3g Gat-
tungsbegriff des Patentanspruches 1. Holzfaserplat-
ten werden mit einer Dichte von 600 bis 1.100
kg/m3, abhingig von der Plattenstérke, hergesteilt.
Sie sind Ublicherweise mit Harnstoff-, Melamin-,
Phenolharzen oder mit Isocyanat verleimt. Holzfa-
serplatten werden Ublicherweise in Stdrken von 2
bis 5 mm produziert. Ein wesentliches Einsatzge-
biet ist dabei der M&belbau. Im Gegensatz zu
Spanplatten ist die Holzfaserplatte aus feinsten
Holzfasern besonders homogen aufgebaut. Die
Platte kann lackiert oder beschichtet werden. Be-
sondere Kantenanleimertechniken bei dicken Plat-
ten sind im Regelfall nicht erforderlich. Die gute
Verarbeitbarkeit der Schmalfldchen erlaubt eine be-
sonders grofe Formenvielfalt. Voraussetzung
hierflir ist der homogene Aufbau und ein méglichst
gleicher Dichteverlauf Uber die gesamte Plat-
tenstérke. Die Dichte darf also zur Plattenmitte hin
nur so wenig wie mdéglich abfallen.

Als Rohstoff flr die Hersteilung von Holzfaser-
platten dienen vorwiegend Hackschnitzel aus
Nadel-oder Laubholz, die in einer Zerfaserungsma-
schine, z. B. einem Defibrator, in die gewiinschte
Feinheit gebracht werden.

Die Holzfasern werden anschiiefend beleimt
und auf eine Holzfeuchte von 6 bis 15 % atro
getrocknet.

Die beleimten Holzfasern werden dann ma-
schineil in einer Formstation mittels Formk&pfen
auf ein Transportband oder Sieb gestreut, auf dem
sich ein durchgehendes Faserviies bildet. Das noch
lockere Faservlies wird mit einer unbeheizten
Presse auf ca. 40 % der Streustérke vorverdichtet.
Die hierdurch entstehende noch lockere Verbin-
dung gewdhrleistet einen guten Transport des
Faservlieses. Ublicherweise wird das vorverdichtete
Faservlies in einzelne Abschnitte aufgeteilt, aus
denen dann durch Verpressen unter Druck und
Temperatur die Holzfaserplatien erzeugt werden.
Nach dem Verpressen werden die Plaiten ab-
gekiihit und die Ober-und Unterseite geschliffen.
Insbesondere bei Faserplatten mittlerer Dichte kann
die Fasermatte nur in dem Umfang durch Steige-
rung des PreBdruckes verdichtet werden, wie die
Temperatur im Inneren der Matie zur Mitte hin
ansteigt. Die relativ schlechte Wirmeleitung des
Holzfaserviieses erfordert somit ein langsames Ver-
dichten durch langsamen Druckanstieg bis auf die
Solistdrke.Dabei muB eine Zerstbrung der
Leimbriicken im ZuBeren Deckschichienbereich der
Holzfaserplatten durch den relativ langfristigen
TemperatureinfluB bislang als Nachteil in Kauf ge-
nommen werden. Die Folge ist, daB die nicht aus-
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reichend festen Deckschichten anschliefend bis
auf den gebildeten festen Plattenkern abgeschiliffen
werden missen. Der Abschliffverlust liegt je nach
Plattenstdrke zwischen 20 und 30 % bei 10 bis 20
mm dicken Platten.

Die Kosten fiir das eingesstzte hochwertige
Material, das auf diese Weise verlorengeht, sind
hoch. Der erhebliche Anfall von Abschiiff bringt
Entsorgungsprobleme mit sich. Selbst die hier
Ubliche Verbrennung der abgeschliffenen, verrotte-
ten Holzfasern ist noch probiematisch.

Wird der PreBvorgang ohne Berlicksichtigung
der Durchwé@rmung des Faservlieses gestaitet,
erhdlt man insbesondere im Dichtebereich von 600
bis 950 kg/m3 Holzfaserplatten, die liber die Dicke
ginen .sehr starken Dichteabfall von den AuBeren
Zonen zur Plattenmitte hin aufweisen und die damit
dann den groBen Vorteil der Holzfaserplatte ge-
geniiber der Spanplatte nur noch in sehr geringem
Umfang haben wirde.

Der vorliegenden Erfindung liegt von daher die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung
von Holzfaserplatten aufzuzeigen, das unter Beibe-
halt aller besonderen Eigenschaften der Holzfaser-
platte und unter Beibehalt eines homogenen Platte-
naufbaus den bisherigen Abschiliffverlust des hoch-
wertigen Plattenmateriales weitestgehend vermei-
det.

Die erfindungsgem&fe L&sung ergibt sich aus
dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruches
1.

Das erfindungsgeméBe Verfahren bietet eine
Mdglichkeit zur Herstellung von Faserpiatten, die
die oben geschilderten Nachteile nicht aufweisen.
Der Dichteabfall Uber die gesamte Plattendicke ist
nur gering und der Abschliff der duBeren Zonen-
erfaBt kaum das singeseizte Fasermaterial flir die
Holzfaserplatte.

Die beidseitig aufgebrachten Schichten aus
Holzstaub bestimmter Korngr&Be, die zusammen
mit dem Faservlies verprefit werden, bilden beim
Verpressen unter Druck und Hitze prakiisch eine
Schutzschicht flir das Holzfaservlies, so daB dieses
in seinen Deckschichtbereichen nicht mehr durch
Temperatureinwirkung zerst&rt wird. Dabei hat der
Holzstaub den Vorzug, auBerordentlich preiswert zu
sein und sich sehr gut abschleifen zu lassen. Die
Entsorgung kann in sehr einfacher Weise durch
Verbrennen geschehen. Diese Verfahrensweise
gewdhrleistet, daB ein Verlust an dem sehr teuren
Holzfaserplattenmaterial praktisch nicht mehr ent-
steht und Uber die Plattendicke gemessen nur ein
duBerst geringer Dichteabfall von aufien nach innen
festgestellt wird.
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Das Verfahren kann darauf ausgelegt werden,
prakiisch nur die verpreften schiitzenden Schich-
ten abzuschieifen. Auf den im spiteren Anwen-
dungsfall Dekorzwecken dienenden Seiten wird al-
lerdings zweckméBig im Hinblick auf die Erzielung
sines guten Schliffbildes und damit einer entspre-
chenden Oberfldche der Schiiff so tief geflihrt, das
zuverldssig keine Holzstaubpartikel mehr in der
Oberfidiche der abgeschiiffenen Platten verbieiben,
also eine dlinne Grenzschicht der Holzfaserplatie
noch mit abgeschiiffen wird. Es sind andererseits
aber auch Einsatzfélle denkbar, in denen auf zu-
mindest einer Seite der Holzfaserplatte der Beibe-
halt eines kleinen Anteiles der schlitzenden Schicht
sinnvoll sein kann. In einem solchen Fall wird die -
schlitzende Schicht dann nur teilweise abge-
schiiffen.

Hervorzuheben ist auch, daB der hier einge-
setzte Holzstaub als schiitzende Schicht flir den
PreBvorgang keinerlei negative oder ungewollte Be-
eintréchtigung im Oberfldchenbereich der Holzfa-
serplatte mit sich bringt.

Flir die Bildung der schiitzenden Schicht
kdnnen sowohl belsimte wie auch unbeleimte
Holzstdube bestimmter KorngréBe eingesetzt wer-
den. Wenn beispieisweise Holzfaserviiese vorlie-
gen, die beim Aufbringen der Holzstdube an ihren
Oberfldchen noch ausreichend haftend wirken,
kann auf die sonst erforderliche Beleimung der
Holzstéube verzichtet werden.

Die besondere Preiswiirdigkeit der hier zur Bil-
dung der schitzenden Schichi eingesetzten
Holzstdube bestimmter Korngr&Be resuitiert daraus,
daB hier ohne weiterss Filter-und Siebstdube, Gat-
terspéne, Fasern aus Abféllen und dergleichen ein-
gesetzt werden kd&nnen. Insbesondere ist dabsi,
entweder ganz oder zu beliebigen Anteilen, auch
der Einsatz von Holzstaubteiichen in bestimmter
KorngrdBe aus der Spanplatienherstellung méglich.
Hier wiederum ist hervorzuheben, daf die
Holzstdube aus dem Brennstaubanteil des Schieif-
staubes und des Siebstaubes siner benachbarten
Spanplattenfertigung eingesetzt werden kénnen, so
daB praktisch diese Holzstdube erst nach Erflillung

~ der Schutzschichtfunktion nach dem zweiten Ab-

schiiff im Zusammenhang mit der hier betroffenen
Holzfaserplattenherstellung entsorgt, also
{iblicherweise verbrannt werden.

Eine stindige Wiederverwendung, beispiels-
weise zur erneuten Schichtbildung, ist nicht sinn-
voll, da sich das Material bei einer mehrfachen
Verwendung  einerseits mit Korund aus
Schleitbéndern, andererseits mit ausgehirteten
Leimresten oder mineralischen Fremdk&rpern aus
dem Rohholz dann so stark anreichern kann, daB
dies zu einer Besinirichtigung der Faserpiatteno-
berfliche und 2u einer Beschidigung der
Schleifbénder fihrt.
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Es ist jedoch mdéglich und auch gemiB einer
bevorzugten Verfahrensdurchflihrung vorgesehen,
einen kieineren Anteil eines ersten Abschliffes
praktisch als Filistoff bei einer nsuerlichen Schicht-
bildung aus dem Fldchenholzstaub nochmals bei-
zufligen. Wird der Holzstaub beleimt, kénnen Bin-
demittel geringerer Menge und Glite, wie sie flir
die Beleimung der Faser eingesetzt werden, zum
Einsatz kommen.

In weiterer bevorzugter Ausgestaltung des Ver-
fahrens kdnnen dem Holzstaub auch noch ohne
weiteres technologische Hilfsstoffe, jewsils in exak-
ter Dosierung, beigefligt werden, die in gewollter
Weise die Eigenschaften der Holzfaserplatte
und/oder deren Produktionsleistung positiv beein-
flussen.

Hervorzuheben ist insbesondere die Beimen-
gung von Chemikalien zum Holzstaub, die den
Formaldehydgehalt der Holzfaserplatten reduzieren.
Dies ist beispielsweise durch die Beimengung von
Harnstoff oder Amoniumcarbonat méglich.

Ferner 188t sich in vorteilhafter Weise die
Aushdrtung des Bindungsmittels der Holzfaser-
platte wéhrend des Verpressens durch entspre-
chende Hérter, wis z. B. Ammoniumchlorid, Ammo-
niumsulfat oder Ameisensdure bei Harnstoffharzen
beschleunigen.

Hervorzuheben ist auch die Zugabe von Was-
ser als technologischer Hilfsstoff zu dem beleimten
oder unbeleimten Holzstaub. Das beigegebene
Wasser verdampft beim Verpressen nach innen,
kondensiert dort und bewirkt auf diese Weise einen
beschleunigten und verstirkten Wéirmetransport
zur Plattenmitts hin, woraus die ErhShung der
spezifischen Herstellungsleistung derartiger Holzfa-
serplatten resultiert.

Es ist ferner in vorteilhafter Weise méglich,

dem Hoizstaub ein Pilzschutzmittel beizugeben,
das sich beim Verpressen dann in den Deck-
schichtbereichsn der Holzfaserplatte einlagert. Zu
denken ist beispielsweise an den Zusatz von
Bors8ure oder Xyligen (eintragenes Warenzei-
chen).
Ein bevorzugter technischer Hilfsstoif zur Beimen-
gung ist auch ein Hydrophobierungsmittel,das sich
dann ebenfalls im Deckschichtenbereich der Holz-
faserplatte anlagert, wodurch dann deren Wasse-
raufnahmefahigkeit reduziert wird, was flir den spe-
ziellen Einsatzbersich derartiger Holzfaserplatten in
feuchten R&umen von Vorteii ist.

Es versteht sich, daB gisichzeitig mehrere der
vorstehend aufgefihrten technologischen Hilfsmittel
in beliebiger Kombination beigemengt werden
kdnnen.

Bei einem besonders bevorzugten
Durchflihrungsbeispiel des erfindungsgem&Ben
Verfahrens wird bei der Herstellung der Holz faser- -
platten zundchst bis sinschiieBlich der Vorverdich-
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tung des Faservlieses wie Ublich vorgegangen. Vor
dem Verpressen wird dann das Faservlies beidsei-
tig mit einer Schicht aus beleimtem Holzstaub be-
legt, wobei die Schichtstdrke so singestellt wird,
daB sie nach dem gemeinsamen Verpressen mit
dem Holzfaservlies ca. 0,8 mm betrégt. Nach dem

gemeinsamen Verpressen und Abkihlen wird der -

Abschliff auf eine Stirke von 1 mm eingestellt.
Hierdurch ist mit Sicherheit gewé&hrieistet, daB
sémtliche Holzstaubteilchen entfernt sind, der Ver-
lust an Holzfaserplattenmaterial minimal ist und die
Oberildche der erzeugten Holzfaserplatte ein ein-
wandfreies Schiiffbild zeigt. Die aufgeflhrten
technologischen Hilfsstoffe werden je nach Bedarf
und Anwendungszweck zuvor dem beleimten Holz-
staub bsigemengt.

Abweichend vom vorsishend genannien
Durchflihrungsbeispiel kann insbesondere bei dic-
ken Holzfaserplatten die Schichtstdrke so einge-
stellt werden, daB sie nach dem gemeinsamen
Verpressen mit dem Holzfaserviies bis zu 3 mm
betragt. Der Abschiiff wird dann auf eine entspre-
chende Stérke eingestellt.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Holzfaserplat-
ten, bei dem die defibrierten Holzfasern belsimt,
getrocknet und danach zu einem *Faservlies
geformt werden das vorverdichtet und danach un-
ter Druck und Hitze zur Holzfaserplatie verpreft
wird, die abgekihlit und abgeschiiffen wird,
dadurch geknnzeichnet, dag das Holzfaserviies
vor dem Verpressen beidseitig mit einer Schicht
aus Holzstaub bestimmter KorngréBe belegt wird,
die Holzstaubschichten zusammen mit dem Holzfa-
servlies verpreft werden und anschliefend die
Holzstaubschichten abgeschliffen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Holzstaubteilchen bestimm-
ter KorngrBe Filter-und Siebstaube, Gatterspine,
Fasern aus Abfillen flir die Schichtbildung einge-
setzt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Holzstaubteilchen bestimm-
ter KorngréBe in vollem Umfang oder teilweise
solche aus der Spanplaitenherstellung eingesetzt
werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Holzstaubteilchen bestimm-
ter KorngréBe soiche aus dem Brennstaubanteil
des Schieifstaubes und des Siebstaubes der Span-
plattenfertigung eingesetfzt werden und diese erst
nach dem zweiten Abschiiff nach Erflllung ihrer
Funktion als schiiizende Schicht der Verbrennung
zugeflihrt werden.
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5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB beleimte Holzsidube eingesetzt
werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB unbeleimte Holzstdube einge-
setzt werden.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Holzstaubschichten so stark eingestelit
werden, daB sie nach dem Verpressen eine
Schichtstérke von bis zu 3 mm haben.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Holzstaubschichten so stark
eingestelit werden, daB sie nach dem Verpressen
eine Schichtstdrke von etwa 0,8 mm haben.

9. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzsich-
net, daB die Holzstaubschichten nur teilweise abge-
schliffen werden.

10. Verfahren nach .einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf
beim Abschleifen der Holzstaubschichten eine
dunne angrenzende Schicht der Holzfaserplatte mit
abgeschliffen wird.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB dem Hoizstaub als Fllistoff Ab-
schiiffmaterial von einem ersten Holzfaserplattenab-
schiiff beigegeben wird.

12. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Ansprliche, dadurch gekennzeich-
net, daB dem Holzstaub ein oder mehrere
technologische Hilfsstoffe zur Beeinflussung der
Faserplatte beigemengt werden.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB dem Holzstaub Chemikalien zur
Reduzierung des Formaldehydgehaltes der Holzfa-
serplatte beigemengt werden.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, daB dem Holzstaub Hilfs-
stoffe zur Beschieunigung des Aushirtens des Bin-
dungsmittels der Holzfaserplatte beigemengt wer-
den.

15. Verfahren nach einem oder mehreren der
Ansprliche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB
dem Holzstaub Wasser beigemengt wird.

16. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dag
dem Holzstaub ein Pilzschutzmittel beigegeben
wird.

17. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB
dem Holzstaub ein Hydrophobierungsmittel beige-
mengt wird.



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche

