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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von zerfasertem Zellulosematerial,
insbesondere Holzfasern, bis zu einer Faserldnge
von 20 mm, welches mit einem hohen Anteil an
hitzehdrtbarem Harz versehen ist. Die beleimten
Holzfasern sind geeignet zur Herstellung von deko-
rativen Formteilen, wobei sie zundchst zu einer
Fasermatte geformt und dann bei hoher Tempera-
tur verpreBt werden.

Das erfindungsgemépBe Verfahren geht von den
bekannten Verfahren aus, bei denen zunichst
Holzschnitzel mit Wasserdampf erweicht und an-
schlieBend, z.B. zwischen zwei Mahlischeiben, zu
Holzfasern mit einer Ldnge bis zu 20 mm zerklei-
nert werden. Auf die feuchten Holzfasern wird da-
nach eine wéfrige alkalische L8sung eines hitze-
hirtbaren Harzes aufgebracht und die beleimten
Holzfasern z.B. mit HeiBluft bis zu einer Restfeuch-
te unter 15 Gew.-% getrocknet (EP-B-0 081 147).
Bei der Durchfiihrung dieses bekannten Verfahrens
besteht allerdings die Gefahr, daB beim Trocknen
die beharzten Teilchen an der Wand des Trocken-
rohres verkleben und im Exiremfall das Trocken-
rohr verstopfen, wodurch leicht Selbstentzlindung
eintritt.

Es ist auch bekannt, die Holzfasern nach der
Zerfaserungsstation in einem Wasserdampf-Luft-
strom zu fiihren, einen GroBteil des Dampfstromes
von den Holzfasern vor dem Harzauftrag zu entfer-
nen, auf die vom restlichen Dampfstrom in einer
Blasanlage mitgenommenen Faserteilchen die wiB-
rige Harzldsung aufzubringen und danach die be-
leimten Holzfasern zu trocknen (DE-A-36 09 506).
Dieses Verfahren zeigt zwar den Vorteil, daB auf-
grund des vorher reduzierten Dampfanteils bei der
Trocknung relativ wenig Energie erforderlich ist.
Jedoch besteht bei diesem Verfahren die Gefahr,
daB sich die Harzldsung unzureichend mit den
Holzfasern durchmischt und eine unerwlinschte
Vorverdichtung eintritt, wodurch bei der Weiterver-
arbeitung der beleimten Holzfasern nach dem
Trocknen Probleme auftreten k&nnen. Durch
schlechte Durchmischung der Holzfasern mit dem
Harz entstehen Harziropfen, welche in der fertigen
Platte Leimnester bilden. Diese flihren zu uner-
winschten optischen und technischen Qualitits-
minderungen. Diese Nachteile des bekannten Ver-
fahrens sind besonders gravierend, wenn relativ
groBe Harzmengen bezogen auf die Holzfasermen-
ge eingesetzt werden sollen, wie es beispielsweise
nach der EP-B-0 081 147 vorgesehen ist. Ein wei-
terer Nachteil besteht darin, daB bei den groBen
Harzmengen nach der EP-B-0 081 147 die in der
Figur der DE-A-36 09 506 mit 28 bezeichnete
Leitung sich mit Harz und Faserteilchen zusetzen
wirde.
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Ausgehend von dem aufgezeigten Stand der
Technik ist es deshalb Aufgabe der Erfindung, ein
Verfahren anzugeben, welches selbst bei Zugabe
von groBen Mengen an Harz, bezogen auf die
Menge der Faserteilchen, ein gleichmiBiges Vermi-
schen der Faserteilchen mit dem Harz gewahrlei-
stet und bei dem die Gefahr einer Verstopfung des
Trockenrohres durch miteinander verklebte Faser-
teilchen und daraus resultierender Selbstentzlin-
dung nicht mehr vorhanden ist. Gleichzeitig soll es
einen kostenglinstigen Transport der Faserteilchen
gestatten, d.h. mit geringem apparativen Aufwand
durchfiihrbar sein, und mit einem verhalinismaBig
geringen Energieaufwand auskommen, wobei trotz
der groBen Menge an zugesetztem Harz nur gerin-
ge Dampfmengen erforderlich werden. Die Kombi-
nation aller dieser vorteilhaften Eigenschaften wur-
de bisher von keinem Verfahren erreicht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
das Verfahren mit den in Anspruch 1 genannten
Merkmalen geldst. Die abhdngigen Anspriiche ge-
ben zweckmiBige Weiterbildungen des Verfahrens
an. Gegenstand der Erfindung ist ferner eine deko-
rative Platte, umfassend eine Kernschicht und eine
ein- oder beidseitige dekorative Schicht, bei der die
Kernschicht aus den nach Anspruch 1 hergestellten
Faserteilchen besteht. Die Platte ist ein flichenhat-
ter Kérper, dessen Oberflichenform und Oberfla-
chenstruktur dem Anwendungszweck angepaBt ist
und der z.B. auch gebogene Form aufweisen kann.
Vorzugsweise ist die Platte ein K&rper mit im we-
sentlichen ebener Fliche. lhre Dicke liegt insbe-
sondere im Bereich von 0,5 bis 30 mm. Platten
dieser Art sind insbesondere in der EP-B-0 081
147 beschrieben. Die erfindungsgemife Platte hat
zweckmapigerweise eine kratzfeste Oberfliche wie
in EP-A-0 166 153 und EP-A-0 216 269 beschrie-
ben.

Unter zerfasertem Zellulosematerial sind insbe-
sondere faserférmige Holzpartikel zu verstehen.
Sie werden aus Holzarten hergestellt, die eine Zer-
faserung erlauben, z.B. aus Nadelholz, wie Fichten-
oder Kiefernholz, oder Laubholz, wie Kastanien-
oder Buchenholz. Weiterhin k6nnen zusiizlich zu
den Holzfasern Zellulosefasern und industrielle
Holz-, Papier- und Zelluloseabfille, z.B. auch Holz-
mehl oder Holzschliff, verwendet werden; ebenso
sind Abfille aus holzverarbeitenden Werkstitten
geeignet. Es ist auch mdglich, einen Teil der Holz-
fasern, der Zellulosefasern bzw. der Holzabfille,
vorzugsweise bis zu 20 Gew.-%, durch Kunststoff-
abfille, z.B. in Form von Fasern oder Granulat, zu
ersetzen. Das Holz wird gewaschen, um Metall-,
Stein- oder Sandspuren zu entfernen, danach in
einer Mihle zu Holzschnitzeln zerkleinert.

Die Holzschnitzel werden in einem Digestor
(Dampfkessel) mit Wasserdampf unter Wasser-
dampfdruck von 1 bis 10 bar in wenigen Minuten
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erweicht und anschlieBend, z.B. zwischen zwei
Mahlscheiben in einem Raffineur, zu Holzfasern
zerkleinert.

Die auf diese Weise aufgeschlossenen Holzfa-
sern haben eine Ldnge von 0,3 bis 20 mm, eine
mittlere Ldnge von 0,5 bis 3 mm und einen mittle-
ren Durchmesser von 0,025 bis 0,05 mm. Der
Durchmesserbereich liegt zwischen 0,01 und 1
mm, in Abh3ngigkeit des verwendeten Rohholzes
und der Zerfaserungsbedingungen. Linge und
Durchmesser der verwendeten Zellulosefasern lie-
gen in dem gleichen Dimensionsbereich.

Die aus der Zerfaserungsmaschine austreten-
den Faserteilchen werden in heifem Wasserdampf-
strom in einer Blasanlage unter erhdhtem Druck,
vorzugsweise bei 2 bis 10 bar, insbesondere 4 bis
6 bar, in turbulenter Strémung weitertransportiert.

Die Zugabe des hitzehdrtbaren Harzes erfolgt
in wéBriger, vorzugsweise alkalischer Losung, wel-
che in die Blasanlage eingespriiht wird. Durch die
turbulente Stromung, hervorgerufen durch eine ent-
sprechend kleine Dimensionierung des Blasrohres
("blow line") und eine angelegte Druckdifferenz
Uber die Ldnge des Blasrohres, findet eine optima-
le Mischung zwischen Harz und Faserteilchen statt,
selbst bei sehr groBen Mengen an Harz, welche
200 bis 1 000 g, insbesondere 300 bis 600 g, je 1
000 g Trockenfasern betragen kdnnen. Das hitze-
hirtbare Harz ist vorzugsweise ein Phenol-
Formaldehyd-Harz, wie es zur Herstellung von de-
korativen Bauplatten (EP-B-0 081 147) Ublich ist.

Es hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen,
die Blasanlage im Bereich nach der Harzzugabe
vorzugsweise bis zur Abtrennung vom Wasser-
dampf von auBen zu kihlen, so daB sich eine
diinne Schicht aus Kondenswasser auf der Innen-
wand der Blasanlage abscheidet. Hierzu reicht es
aus, wenn die Temperatur der Wandung der Blas-
anlage um wenige Grad abgesenkt wird, als zweck-
maBig hat sich eine Temperaturabsenkung um 5
bis 20°C erwiesen. Damit wird das Anhaften der
beharzten Faserteilchen an der Innenwand der
Blasanlage wirksam verhindert.

Das Gemisch aus Wasserdampf und beharzten
Faserteilchen wird von der Blasanlage zu einer
Einheit geflihrt, wo die beharzten Faserteilchen
vom Wasserdampf entfernt werden. In dieser Stufe
wird der Wasserdampf vorzugsweise volistdndig
abgetrennt. Die Faserteilchen besitzen danach
noch einen Wassergehalt von 15 bis 35 Gew.-%,
insbesondere 18 bis 25 Gew.-%. Diese Stufe wird
vorteilhafterweise in einem Zyklonenseparator bei
Atmosphérendruck, insbesondere ohne Energiezu-
fuhr, durchgeflihrt, jedoch sind prinzipiell auch an-
dere Einrichtungen geeignet, mit denen Systeme
aus Feststoffteilchen, wie z.B. Staub, und Gase
voneinander getrennt werden kdnnen. Solche Ein-
richtungen sind beispielsweise Vorrichtungen, die
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nach dem Prinzip der Schwerkraft oder Zentrifugal-
kraft arbeiten und/oder aus Filtern oder mechani-
schen Separatoren aufgebaut sind (vgl. Perry's
Chemical Engineers’ Handbook, 6th ed. (1985),
McGraw-Hill Book Company, "DUST-COLLECTOR
DESIGN", 20-81 bis 20-89). Der abgetrennte Was-
serdampf wird aus Grlinden der Energieersparnis
wieder in den Verfahrensablauf eingefiihrt und
zweckmapigerweise zur Erwdrmung und zum Ein-
weichen der noch zu zerfasernden Holzschnitzel
verwendet. Auch Uberschiissiges hartbares Harz
kann zusammen mit dem Wasserdampf abgetrennt
werden und einer erneuten Verwendung zugeflihrt
werden.

In der nachfolgenden Trockenstufe wird der
Endfeuchtigkeitsgehalt von kleiner als 12 Gew.-%,
insbesondere 3 bis 10 Gew.-%, erreicht. Hierzu
werden die Faserteilchen zweckmiBigerweise
durch ein mit Warmluft beheiztes Trockenrohr ge-
blasen, wobei sie durch den Luftstrom fein verteilt
werden. Die Warmluft weist vorzugsweise eine
Temperatur von 60 bis 110° C auf. Die getrockne-
ten Fasern verlassen die Trockenstufe beispiels-
weise Uber einen weiteren Zyklonenseparator oder
eine dhnliche Einrichtung und werden der Weiter-
verarbeitung zugeflihrt, insbesondere zur Herstel-
lung von dekorativen Bauplatten, wie sie beispiels-
weise in der EP-B-0 081 147 beschrieben sind.

Das Verfahren zeigt in Uberraschender Weise
eine Kombination von Vorteilen. So wird die Anwe-
senheit von Wasserdampf im Trockner weitgehend
verhindert, wodurch der Energiebedarf relativ nied-
rig ist. Auch die Brandgefahr ist deutlich verringert.
Weder in der Blasanlage noch im Trockner besteht
die Gefahr, daB sie durch anhaftendes Material in
ihrer Funktion gestort werden. Das Verfahren bend-
tigt keinen groBen apparativen Aufwand, zusitzli-
che Einheiten zum Mischen und/oder F&rdern der
Faserteilchen sind nicht erforderlich. Die nach der
Trockenstufe erhaltenen Fasern sind nicht agglo-
meriert, so daB sie sich problemlos zu verpreBba-
ren Fasermatten formen lassen.

Die Erfindung wird durch das nachfolgende
Beispiel und die Figur n3her erldutert. Die Figur
zeigt schematisch den Verfahrensablauf.

Beispiel

In einen Behdlter 1 werden kontinuierlich Holz-
hackschnitzel mit etwa gleicher Gewichtsmenge an
Wasser zugefliihrt und im Kessel 2 mit HeiBwasser-
dampf behandelt. Nach einer Verweilzeit von weni-
gen Minuten werden die erweichten Hackschnitzel
zu einem Raffineur 3 weitertransportiert, wo sie
zwischen zwei Mahlscheiben zu Holzfasern zerklei-
nert werden. Die Holzfasern werden mit Heifwas-
serdampf in einer Blasanlage 4 weitergeleitet, in
welche hitzehdrtbares Phenol-Formaldehyd-Harz in
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wiBriger alkalischer Losung Uber den Harzinjektor
5 eingespriiht werden. Im nachfolgenden Teil wird
die Blasanlage 4 von auBen mit Wasser
(Kiihlungsmantel 6) geklihlt. Die erhaltene Mi-
schung aus Wasserdampf und beharzten Holzfa-
sern gelangt danach in einen Zyklonenseparator 7
unter Atmosphidrendruck. Hier wird der Wasser-
dampf entfernt und Uber die Leitung 8 zum Hack-
schnitzelbehdlter 1 zur Erhitzung der Holzteilchen
zurlickgeflhrt. Die mit Harz beschichteten bzw. im-
pragnierten Holzfasern werden zur restlichen
Trocknung durch eine Zellenschleuse 9 in ein Trok-
kenrohr 10 geleitet, welches sie mit einer Rest-
feuchte von 7 Gew.-% verlassen. Durch die Trock-
nerluft werden die Holzfasern in einen Zyklonense-
parator 11 weitergeférdert und Uber eine Zellen-
schleuse zu einer Formungssstation 12 franspor-
tiert, wo sie auf ein Band abgelagert und zu einer
Fasermatte vorverdichtet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von zerfasertem Zel-
lulosematerial, vorzugsweise Holzfasern, insbe-
sondere bis zu einer Faserldnge von 20 mm,
welches mit einem hohen Anteil an hitzehirt-
barem Harz versehen und insbesondere zur
Herstellung von faserhaltigen Formteilen geeig-
net ist, wobei das hitzehdrtbare Harz in wapri-
ger, vorzugsweise alkalischer Losung zu einer
Mischung aus Faserteilchen und Wasserdampf
hinzugefligt wird und Wasserdampf von den
beharzten Faserteilchen in einem Trockner ent-
fernt wird, dadurch gekennzeichnet, daB aus
der Mischung von Wasserdampf und Faserteil-
chen nach der Harzzugabe der Wasserdampf
in einer Einheit entfernt wird und die Faserteil-
chen anschlieBend in einer Trockenstufe auf
einen Feuchtigkeitsgehalt von kleiner als 12
Gew.-%, insbesondere 3 bis 10 Gew.-%, ge-
frocknet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Entfernung des Wasser-
dampfs mit einem Zyklonenseparator erfolgt,
vorzugsweise ohne Energiezufuhr.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trockenstufe mit
Warmluft erfolgt, vorzugsweise bei einer Tem-
peratur von 60 bis 110°C.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das hitzehadrtbare
Harz in wiBriger LOsung auf die in einem
Wasserdampfstrom gefilihrten Faserteilchen
aufgebracht wird, die Mischung aus beharzten
Faserteilchen durch ein von auBilen gekiihltes
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Rohr transportiert wird, danach der Wasser-
dampf vollig entfernt wird und anschlieBend
die Trockenstufe durchgeflihrt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, daB der Wasser-
dampfstrom mit den Faserteilchen unter erh6h-
tem Druck, vorzugsweise von 2 bis 10 bar,
insbesondere 4 bis 6 bar, in turbulenter Str&-
mung geférdert wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die zugefligte
Harzmenge (Trockengewicht) 200 bis 1 000 g,
vorzugsweise 300 bis 600 g, je 1 000 g Faser-
teilchen (Trockengewicht) betragt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der abgetrennte
Wasserdampf zur Erwdrmung der noch zu zer-
fasernden Holzschnitzel eingesetzt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Faserteilchen
nach der Trockenstufe von der Trockenluft ab-
getrennt werden, vorzugsweise in einem weite-
ren Zyklonenseparator.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Zerfaserung
des Zellulosematerials Zelluloseteilchen, insbe-
sondere Holzschnitzel, unter Dampfdruck bis
auf eine maximale Faserlange von 20 mm zer-
kleinert werden, daB die erhaltenen Faserteil-
chen in Mischung mit Wasserdampf unter er-
héhtem Druck, vorzugsweise bei 2 bis 10 bar,
insbesondere 4 bis 6 bar, in einer Blasanlage
weitertransportiert werden und daB die wépBrige
Harzl6sung in die Blasanlage eingespriht wird.

10. Dekorative Platte, umfassend eine Kernschicht
und ein- oder beidseitig dekorative Oberfl-
chenschichten, dadurch gekennzeichnet, daB
die Kernschicht aus den nach Anspruch 1 her-
gestellten Holzfasern besteht, welche mit ei-
nem hitzeh&rtbaren Kunstharz in der Hitze ver-
preBt sind.

Claims

1. Process for the production of pulped cellulose
material, preferably wood fibers, in particular
wood fibers up to a fiber length of 20 mm,
which is provided with a high proportion of
thermocurable resin and is suitable, in particu-
lar, for the production of fiber-containing mold-
ings, the thermocurable resin being added in
aqueous, preferably alkaline solution to a mix-



7 EP 0 304 764 B1

ture of fiber particles and steam, and the
steam being removed from the resin-coated
fiber particles in a drier, characterized in that
the steam is removed in a unit from the mix-
ture of steam and fiber particles after addition
of the resin, and the fiber particles are subse-
quently dried in a drying stage to a moisture
content of less than 12 % by weight, in par-
ticular 3 to 10 % by weight.

The process as claimed in claim 1, character-
ized in that removal of the steam takes place
using a cyclone separator, preferably without
supply of energy.

The process as claimed in claim 1 or 2, char-
acterized in that the drying stage takes place
using warm air, preferably at a temperature
from 60 to 110 ° C.

The process as claimed in any of claims 1 to
3, characterized in that the thermocurable resin
is applied in aqueous solution to the fiber
particles transported in a steam stream, the
mixture of resin-coated fiber particles is trans-
ported through an externally cooled line, the
steam is then removed completely, and the
drying stage is subsequently carried out.

The process as claimed in any of claims 1 to
4, characterized in that the steam stream con-
taining the fiber particles is conveyed under
increased pressure, preferably from 2 to 10
bar, in particular 4 to 6 bar, in turbulent flow.

The process as claimed in any of claims 1 to
5, characterized in that the amount of resin
added (dry weight) is 200 to 1000 g, preferably
300 to 600 g, per 1000 g of fiber particles (dry
weight).

The process as claimed in any of claims 1 to
6, characterized in that the removed steam is
employed for warming the wood chippings still
to be pulped.

The process as claimed in any of claims 1 to
7, characterized in that the fiber particles are
separated from the dry air after the drying
stage, preferably in a further cyclone separa-
tor.

The process as claimed in any of claims 1 to
8, characterized in that, for pulping the cel-
lulose material, cellulose particles, in particular
wood chippings, are comminuted under steam
pressure to a maximum fiber length of 20 mm,
that the fiber particles obtained are transported
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10.

on mixed with steam under increased pres-
sure, preferably at 2 to 10 bar, in particular 4
to 6 bar, in a blow plant, and that the aqueous
resin solution is sprayed into the blow plant.

Decorative board comprising a core layer and
decorative surface layers on one or both sides
thereof, characterized in that the core layer
comprises the wood fibers produced in accor-
dance with claim 1 which have been ther-
mopressed with a thermocurable synthetic res-
in.

Revendications

Procédé de fabrication de matériau cellulosi-
que défibré, de préférence en fibres de bois
dont la longueur peut, en particulier, aller jus-
qu'a 20 mm, qui comporte une forte proportion
de résine thermodurcissable et qui convient
spécialement pour la fabrication de piéces
moulées 3 base de fibres, la résine thermodur-
cissable étant ajoutée en solution aqueuse, de
préférence alcaline, 4 un mélange de parti-
cules fibreuses et de vapeur d'eau et la vapeur
d'eau étant séparée, dans un séchoir, d'avec
les particules fibreuses enrobées de résine,
procédé caractérisé en ce que la vapeur d'eau
est, aprés l'addition de résine, séparée, dans
une installation, de son mélange avec les parti-
cules fibreuses et que les particules fibreuses
sont ensuite séchées, au cours d'une étape de
séchage, jusqu'a l'obtention d'un degré d'hu-
midité inférieur 3 12 % en poids, en particulier
de 3 2 10 % en poids.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la séparation de la vapeur d'eau est
effectuée dans un cyclone, de préférence sans
apport d'énergie.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que 'étape de séchage se déroule
en présence d'air chaud, de préférence & une
température de 60 2 110°C.

Procédé selon une des revendications 1 2 3,
caractérisé en ce qu'on dépose la résine ther-
modurcissable en solution aqueuse sur les par-
ticules fibreuses amenées dans un courant de
vapeur d'eau, on transporte, par un tuyau re-
froidi de I'extérieur, le mélange de particules
fibreuses imprégnées, on élimine ensuite com-
plétement la vapeur d'eau et on réalise finale-
ment le séchage.

Procédé selon une des revendications 1 2 4,
caractérisé en ce que le courant de vapeur
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d'eau est acheminé avec les particules fibreu-
ses sous haute pression, de préférence de 2 2
10 bar, en particulier de 4 &4 6 bar, en écoule-
ment turbulent.

Procédé selon une des revendications 1 2 5,
caractérisé en ce que la proportion de résine
ajoutée est de 200 2 1000 g, de préférence de
300 4 600 g, pour 1000 g de particules fibreu-
ses (poids sec).

Procédé selon une des revendications 1 2 6,
caractérisé en ce que la vapeur d'eau séparée
est utilisée pour le chauffage des copeaux de
bois restant encore & défibrer.

Procédé selon une des revendications 1 3 7,
caractérisé en ce que les particules fibreuses
sont, apreés I'étape de séchage, séparées de
I'air de séchage, de préférence dans un cyclo-
ne supplémentaire.

Procédé selon une des revendications 1 2 8,
caractérisé en ce que, pour le défibrage du
matériau cellulosique, on fragmente, sous
pression de vapeur d'eau, des particules de
cellulose, en particulier des copeaux de bois,
jusqu'a une longueur maximale des fibres de
20 mm, on entraine les particules fibreuses
obtenues, mélangées 2 la vapeur d'eau sous
pression élevée, de préférence de 2 4 10 bar,
en particulier de 4 2 6 bar, dans une soufflerie
et on pulvérise la solution aqueuse de résine
dans ladite soufflerie.

Panneau décoratif, comportant une couche in-
terne et des couches superficielles, décorati-
ves sur une ou deux faces, caractérisé en ce
que la couche interne se compose des fibres
de bois fabriquées d'aprés la revendication 1,
fibres qui sont comprimées & chaud avec une
résine artificielle thermodurcissable.
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