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(54) Verfahren zur Herstellung eines Formkörpers auf der Basis von lignocellulosehaltigen
Fasern, insbesondere einer Faserplatte

(57) Bei einem Verfahren zur Herstellung eines
Formkörpers auf der Basis von lignocellulosehaltigen
Fasern (9), insbesondere einer Faserplatte (15),

- werden die lignocellulosehaltigen Fasern (9) in
einen maximal gequollenen Zustand gebracht,
wobei die Feuchtigkeit der Fasern (9) auf eine
Überfeuchtung bis zu einem Gewichtsverhältnis
Fasern zu Wasser von 1:1 eingestellt wird;

- werden die feuchten Fasern (9) zu einer Vorform
(11) gestreut,

- wird die Vorform (11) aus den feuchten Fasern (9)
kalibriert, und

- wird die kalibrierte Vorform (11) getrocknet, ohne
daß die Vorform (11) nach dem Kalibrieren und
während des Trocknens von außen verformt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf die Herstel-
lung eines Formkörpers auf der Basis von lignocellulo-
sehaltigen Fasern. Insbesondere bezieht sich die
Erfindung auf ein Verfahren zur Herstellung einer Faser-
platte aus Holzfasern, wobei die Faserplatte eine
geringe Dichte aufweisen kann. Eine solche Faserplatte
kann insbesondere als Dämmaterial Verwendung fin-
den. Es ist aber auch nicht ausgeschlossen, sie als
Konstruktionselement einzusetzen. Ein typischer Ver-
treter von Faserplatten, auf die sich die Erfindung
bezieht, sind sogenannte Holzweichfaserplatten.
[0002] Zur Herstellung von Holzweichfaserplatten
ist das sogenannte Naßverfahren bekannt. Durch mah-
lende, schleifende oder quetschende Krafteinwirkung
hergestellte Holzfasern werden in eine wässrige Sus-
pension überführt, die typischerweise nur 2 bis 3
Gewichts-% Holzfasern enthält. Diese Suspension mit
den maximal gequollenen Holzfasern wird auf ein Sieb-
band aufgebracht, durch das eine Entwässerung
zunächst mittels Schwerkraft und anschließend über
verschiedene Saug- und Vorpreßeinrichtungen erfolgt.
Der dabei erreichbare Entwässerungsgrad wird durch
das Wasserspeichervermögen der gequollenen Holzfa-
sern und die nur geringen zulässigen Preßkräfte nach
unten begrenzt, da ein Dämmaterial mit geringer Dichte
erzeugt werden soll. Die durch die Vorentwässerung
der Suspension erhaltene Matte aus feuchten Holzfa-
sern als Vorform der Holzweichfaserplatten wird
anschließend drucklos getrocknet. Bei der Trocknung
schrumpfen die einzelnen Holzfasern aneinander fest,
auch wenn kein Bindemittel zugesetzt wurde. Wenn ein
Bindemittel zugesetzt wird, ist darauf zu achten, daß
sich dieses an den Holzfasern fixiert, da es anderenfalls
mit dem Wasser der Ausgangssuspension abgesaugt
bzw. abgepreßt wird.
[0003] Weiterhin ist ein sogenanntes Trockenver-
fahren zur Herstellung von Holzfaserplatten bekannt.
Die Fasern hierfür werden in derselben Weise wie für
das Naßverfahren gewonnen. Anschließend werden sie
jedoch nicht in eine Suspension überführt, sondern in
Stromtrocknern, d. h. im Flug, auf ein Maß herunterge-
trocknet, welches später eine einfachere Trocknung
ermöglicht. Die Feuchten der Holzfasern liegen dabei
typischerweise unter 10 %. Vor oder nach der Trock-
nung wird den Holzfasern ein Bindemittel zugesetzt,
das nach dem anschließenden Formen der Holzfasern
zu einer Matte als Vorform Faserplatten und beim Ver-
pressen der Matte zu einer Faserplatte die einzelnen
Holzfasern miteinander verklebt. Diese Faserplatten
nach dem Trockenverfahren werden in einem Dichtebe-
reich von 900 bis 450 kg/m3 als Hochdichte Faserplat-
ten (HDF), Mitteldichte Faserplatten (MDF), Leichte und
Ultraleichte Faserplatten (ULF) bezeichnet. Charakteri-
stisch für Faserplatten nach dem Trockenverfahren ist,
daß selbst bei Ultraleichten Faserplatten aufgrund der
immer noch relativ hohen Dichte keine guten Dämmwir-

kungen erreicht werden.

[0004] Weiterhin ist ein sogenanntes Semi-Dry-Ver-
fahren bekannt, bei dem die zunächst getrockneten
Fasern nach der Ausbildung einer Matte wieder
befeuchtet und anschließend heiß verpreßt werden.
[0005] Auf diese Weise wird eine glatte Oberfläche
bei den hergestellten Faserplatten erreicht. Ein weiteres
Verfahren zur Herstellung von Faserplatten ist aus der
DE 196 74 240 A1 bekannt. Hier wird eine Holzfaser-
platte mit guten Dämmwerten hergestellt, indem Holzfa-
sern, deren Feuchtigkeitsgehalt nach einem einen
Zerfaserungsprozeß abschließenden Refiner-Verfahren
unverändert bleibt, mit einem Bindemittel vermischt und
mit einer Streuvorrichtung auf einer Formstation ausge-
bracht werden, um eine Matte als Vorform der Faser-
platten auszubilden. Die Matte wird hinsichtlich ihrer
Breite und des Flächengewichts vorgeformt um nach
Aktivierung des Bindemittels zur Bildung einer Faser-
platte in der Dicke geformt und ausgehärtet. Die Aktivie-
rung des Bindemittels erfolgt durch Wärme,
beispielsweise durch heißen Dampf. Zugesetzt werden
soll das Bindemittel zu den feuchten Holzfasern in trok-
kenem Zustand. Nachteile des bekannten Verfahrens
sind, daß durch die Dickenverformung der Matte beim
Aushärten zu der Faserplatte das natürliche Aneinan-
derfestschrumpfen der Holzfasern, welches beim Naß-
verfahren ausgenutzt wird, durch die sich mit der
Dickenänderung verändernde Relativzuordnung der
einzelnen Holzfasern nicht stattfinden kann. Aus die-
sem Grund muß bei dem bekannten Verfahren auch
Bindemittel zugesetzt werden. Das Zusetzen des Bin-
demittels in trockener Form ist jedoch ungünstig, da
sich bei leichten Faserplatten, d. h. bei Faserplatten mit
großem freien Volumen, das in trockener Form zuge-
setzte Bindemittel in dem freien Volumen anordnen
kann und somit für eine effektive Verklebung der Holzfa-
sern an ihren Berührungspunkten nur zu einem gerin-
gen Teil zur Verfügung steht.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein wirtschaftlich durchführbares Verfahren zur Herstel-
lung von Formkörpern auf der Basis von lignocellulose-
haltigen Fasern, insbesondere von als Dämmaterial
verwendbaren Faserplatten, aufzuzeigen, das das
aneinander Festschrumpfen der lignocellulosehaltigen
Fasern beim Trocknen gezielt ausnutzt.
[0007] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe durch
ein Verfahren zur Herstellung eines Formkörpers auf
der Basis von lignocellulosehaltigen Fasern, insbesond-
ere einer Faserplatte, mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 gelöst.
[0008] Vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens
sind in den Unteransprüchen 2 bis 9 beschrieben.
[0009] Das neue Verfahren verwendet feuchte,
gequollene lignocellulosehaltige Fasern als Ausgangs-
material und bildet hieraus eine Vorform aus. Dabei wird
nicht der Zwischenschritt über eine wässrige Suspen-
sion der Fasern gegangen. Vielmehr werden die feuch-
ten Fasern direkt zu einer Vorform gestreut. Diese
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Vorform aus den feuchten Fasern wird anschließend
kalibriert, d. h. auch bezüglich ihrer Dicke eingestellt.
Erst dann erfolgt das Trocknen der bereits kalibrierten
Vorform. Hierbei wird die Vorform nicht mehr verformt,
um eine Relativverschiebung der einzelnen Holzfasern
zu vermeiden und damit ein Aneinanderfestschrumpfen
der Holzfasern beim Trocknen zu ermöglichen. Die so
erreichten Festigkeiten von fertigen Faserplatten sind
denjenigen von Faserplatten, die nach dem Naßverfah-
ren hergestellt wurden, durchaus vergleichbar. Bei glei-
chen Dichten können sie sogar wesentlich über
denjenigen von im Naßverfahren hergestellten Holz-
weichfaserplatten liegen.

[0010] Die Fasern werden vor dem Formen der Vor-
form in einen maximal gequollenen Zustand gebracht.
Dieser Zustand ist Voraussetzung, um das Aneinander-
festschrumpfen der Fasern beim Trocknen voll ausnut-
zen zu können. Die Feuchtigkeit der Fasern wird dabei
vor dem Formen zu der Vorform so eingestellt, daß
beim Formen der Vorform eine leichte Überfeuchtung
über den Fasersättigungspunkt vorliegt. Maximal
beträgt das Gewichtsverhältnis Fasern zu Wasser 1:1
betragen. Ideal ist jedoch eine nur geringe Überfeuch-
tung der Fasern beim Formen der Vorform, insbesond-
ere weil hierdurch der thermische Trocknungsaufwand
für die gebildete und kalibrierte Vorform auf ein Mini-
mum beschränkt wird.
[0011] Bei der praktischen Durchführung des
neuen Verfahrens kann die Feuchtigkeit der Fasern vor
dem Formen der Vorform in einem einen Refiner nach-
geschalteten Blasrohr eingestellt werden. Dabei fällt
unter den Begriff Blasrohr hier auch ein Wasserdampf-
abscheider in Form eines Zyklons. Eine thermische
Trocknung der Fasern ist bei dem neuen Verfahren vor
dem Kalibrieren der Vorform nicht vorgesehen.
[0012] Bei dem neuen Verfahren müssen den
Fasern keine Bindemittel zugesetzt werden, um einen
stabilen Formkörper zu erhalten. Allein das Aneinan-
derfestschrumpfen der Fasern beim Trocknen sorgt für
eine stabile Verbindung der Fasern untereinander.
[0013] Um verbesserte Festigkeitswerte für die
nach dem neuen Verfahren hergestellten Formkörper
zu erreichen, können den feuchten Fasern jedoch vor
dem Formen zu der Vorform Bindemittel zugesetzt wer-
den. Bevorzugt sind dabei Dispersionsklebstoffe und
natürliche Klebstoffe wie Stärkelösungen oder auch
abgebaute und modifizierte Stärkelösungen, also allge-
mein zunächst flüssige Klebstoffe, die sich insbesond-
ere beim Trocknen der zunächst überfeuchteten
Holzfasern an den Kontaktpunkten der Holzfasern
untereinander konzentrieren und diese zusätzlich zu
der Festschrumpfung miteinander verkleben, wobei sie
durch Wasserentzug härten. Durch die Konzentration
derartiger Klebstoffen an den Kreuzungspunkten der
einzelnen Fasern ist der Wirkungsgrad bezogen auf die
eingesetzte Menge an Klebstoff sehr groß. Insbeson-
dere geht kein Klebstoff in dem freien Volumen des
Formkörpers bzw. der ihm zugrundeliegenden Vorform

verloren.

[0014] Bei einer konkreten Umsetzung des neuen
Verfahrens wird der flüssige Klebstoff den feuchten
Fasern vor dem Formen zu der Vorform in einem einem
Refiner nachgeschalteten Blasrohr zugesetzt.
[0015] Der Klebstoff wird, wie bereits angedeutet in
flüssiger Form auf die feuchten Fasern aufgebracht.
Vorzugsweise wird er auf die feuchten Fasern aufge-
sprüht.
[0016] Neben dem flüssigen Klebstoff oder auch
bei der Herstellung von Formkörpern ohne Bindemittel
können den feuchten Fasern vor dem Formen zu der
Vorform ein brandhemmendes, ein fungizides und/oder
ein hydrophobierendes Mittel zugesetzt werden, um mit
diesen die Eigenschaften des hergestellten Formkör-
pers in gewünschter Weise einzustellen.
[0017] Der mit dem neuen Verfahren erreichbare
Bereich der mittleren Rohdichte liegt bei 80 bis 300
kg/m3. Eingestellt wird die mittlere Rohdichte des Form-
körpers beim Kalibrieren der Vorform aus den feuchten
Fasern. Dabei ist zu beachten, daß die Vorform durch
das Trocknen der zunächst gequollenen feuchten
Fasern auch in ihren äußeren Abmessungen schrumpft.
Das heißt beim Kalibrieren der Vorform aus den feuch-
ten Fasern muß auf ein Übermaß kalibriert werden, das
erst später beim Trocknen der Vorform auf das
gewünschte Sollmaß zusammenschrumpft.
[0018] Das Trocknen der Vorform aus den feuchten
Fasern kann durch Durchströmung insbesondere mit
Heißluft erreicht werden, die der Vorform die über-
schüssige Feuchtigkeit entzieht. Wärme zum Trocknen
der Vorform kann der Vorform auch durch Kontaktble-
che zugeführt werden. Diese Kontaktbleche sollten
aber Durchbrechungen für die Abfuhr der verdampften
Feuchtigkeit enthalten. Weiterhin ist zwar für einen
guten Wärmeübergang von den Blechen auf die feuchte
Vorform ein Andrücken der Bleche an die Vorform erfor-
derlich. Dabei darf aber die Vorform nicht verformt wer-
den, da anderenfalls das gewünschte
Aneinanderfestschrumpfen der Fasern verhindert wird.
Es spricht aber nichts dagegen, wenn nach dem Trock-
nen der Vorform zur Veredelung der Oberfläche des
Formkörpers diese noch einmal angefeuchtet oder mit
einer niedrig konzentrierten Bindemittellösung benetzt
wird, um anschließend unter Hitzeeinwirkung geglättet
zu werden.
[0019] Die Erfindung wird im folgenden anhand
eines Ausführungsbeispiels näher erläutert und
beschrieben. Dabei zeigt die Figur ein stark vereinfach-
tes Übersichtsschaubild über den Ablauf der einzelnen
Verfahrensschritte beim Herstellen einer Faserplatte als
Formkörper auf der Basis von lignocellulosehaltigen
Fasern.
[0020] In einem ersten Verfahrensschritt 1 werden
Holzhackschnitzel 2 unter Zusatz von Wasser 3 ther-
misch aufgeschlossen und einer mechanischen Zerklei-
nerung unter Druck- und Temperatureinwirkung
unterworfen. Anschließend erfolgt eine Zerfaserung in
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einem Refiner 4. An den Refiner 4 schließt sich ein
Blasrohr 5 an, in welchem optional ein flüssiger und
durch Wasserentzug härtender Klebstoff 6 auf die
feuchten Holzfasern aufgesprüht werden kann. In
einem Zyklon 7 wird dann überschüssiger Wasser-
dampf 8 abgeschieden. Eine thermische Trocknung der
Holzfasern erfolgt zunächst nicht. Die Holzfasern behal-
ten eine leichte Überfeuchte. Die feuchten Holzfasern 9
können aber auch direkt auf ein Band 10 zu einer Vor-
form 11 gestreut werden, die bei Faserplatten als Matte
bezeichnet wird. Die Vorform 11 aus den feuchten und
ggf. mit Klebstoff 6 versetzten Holzfasern 9 wird
zunächst kalibriert, was durch ein Walzenpaar 12 ange-
deutet ist. Anschließend erfolgt eine Trocknung der kali-
brierten Vorform 11 durch Durchströmung mit Heißluft
13, die die Feuchtigkeit 14 aus der Vorform 11 abführt.
Beim Trocknen der Vorform 11 schrumpfen die einzel-
nen Holzfasern ggf. unter zusätzlicher Verklebung
durch den Klebstoff 6 aneinander fest. Hierbei nehmen
auch die äußeren Abmessungen der Vorform 11 noch
ab, so daß die durch das Walzenpaar 12 eingestellte
Dicke der Vorform 11 größer sein muß als die Solidicke
einer späteren Faserplatte 15, die nach dem Trocknen
von dem Endlosstrang der Vorform 11 abtrennbar ist.
Es versteht sich, daß das Band 10, welches hier über
zwei Rollen 16 umlaufend ausgebildet ist, Durchbre-
chungen aufweisen muß, um die Durchströmung mit
der Heißluft 13 zu ermöglichen. Die Vorform 11 kann
auch an ihrer Oberseite durch ein weiteres Band 16 mit
Durchbrechungen geführt sein. Die Bänder 16 können
zudem beheizt sein, um auch durch Kontakt Wärme auf
die Vorform 11 zu übertragen, damit ihre Trocknung
beschleunigt wird. Die mittlere Rohdichte der fertigen
Faserplatte 15 liegt typischerweise zwischen 100 und
200 kg/m3. Als Ausgangsmaterial neben Holzhack-
schnitzeln 2, die zu einer Holzfaserplatte führen, kön-
nen alle anderen Materialien verwendet werden, die
aus lignocellulosehaltigen Fasern aufgebaut sind.
Anwendung kann die Faserplatte 15 insbesondere als
Dämmaterial erfahren. Sie kann aber bei geringer
Beanspruchung auch als Konstruktionselement einge-
setzt werden. Als Dämmaterial kommen sowohl Anwen-
dungen zur Wärmedämmung als auch zur
Trittschalldämmung in Frage.

[0021] Andere Formkörper auf der Basis von ligno-
cellulosehaltigen Fasern als Faserplatten können in
entsprechender Weise hergestellt werden. Dies gilt
auch für dreidimensional strukturierte Formkörper. Sie
sind bei Verwendung von natürlichen Fasern und eines
biologisch abbaubaren Klebstoffs, beispielsweise einer
Stärkelösung, als biologisch abbaubare Verpackungs-
materialien einsetzbar.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0022]

1 - Schritt

2 - Holzhackschnitzel

3 - Wasser
4 - Refiner
5 - Blasrohr
6 - Klebstoff
7 - Zyklon
8 - Wasserdampf
9 - Fasern
10 - Band
11 - Vorform
12 - Walzenpaar
13 - Heißluft
14 - Feuchtigkeit
15 - Faserplatte
16 - Rolle

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Formkörpers auf
der Basis von lignocellulosehaltigen Fasern (9), ins-
besondere einer Faserplatte (15),

- wobei die lignocellulosehaltigen Fasern (9) in
einen maximal gequollenen Zustand gebracht
werden und die Feuchtigkeit der Fasern (9) auf
eine Überfeuchtung bis zu einem Gewichtsver-
hältnis Fasern zu Wasser von 1:1 eingestellt
wird;

- wobei die feuchten Fasern (9) zu einer Vorform
(11) gestreut werden,

- wobei die Vorform (11) aus den feuchten
Fasern (9) kalibriert wird, und

- wobei die kalibrierte Vorform (11) getrocknet
wird, ohne daß die Vorform (11) nach dem Kali-
brieren und während des Trocknens von außen
verformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Feuchtigkeit der Fasern (9) vor
dein Formen zu der Vorform in einem einem Refi-
ner (4) nachgeschalteten Zyklon (7) eingestellt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daß den Fasern (9) keine Binde-
mittel zugesetzt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daß den feuchten Fasern (9) vor
dem Formen zu der Matte (11) ein flüssiger, durch
Wasserentzug härtender Klebstoff (6), insbesond-
ere ein Dispersionsklebstoff, zugesetzt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Klebstoff (6) den feuchten
Fasern (9) vor dein Formen zu der Vorform (11) in
einem einem Refiner (4) nachgeschalteten Blas-
rohr (5) zugesetzt wird.
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6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Klebstoff (8) auf die feuchten
Fasern (9) aufgesprüht wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daß den feuchten
Fasern (9) vor dem Formen zu der Vorform (11) ein
brandhemmendes, ein fungizides und/oder ein
hydrophobierendes Mittel zugesetzt wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daß die Vorform (11)
aus den feuchten Fasern (9) so kalibriert wird, daß
sich eine mittlere Rohdichte der Faserplatte (15)
von 80 bis 300 kg/m3 einstellt.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daß die Vorform (11)
aus den feuchten Fasern (9) durch Durchströmung
getrocknet wird.
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