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(57)  Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoff-
platten, wie Span- und Faserplatten, insbesondere von
Faserplatten aus Holz oder anderen lignozellulosehal-
tigen Materialien, bei dem aus einer Streustation auf ein
sich kontinuierlich bewegendes Transportband eine mit
niedrigem oder ohne Klebstoffanteil versetzte Faser-
matte gebildet wird, die nach Ablage auf ein Metallge-
webeband zwischen die Pressplatten einer Presse ein-
gefiihrt und darin unter Anwendung von Druck und War-
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me zu einer Faserplatte verpresst und ausgehartet wird,
wobei die Anlage eine Streustation, ein unter der Streu-
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten, insbesondere von Faserplatten
im Halbtrockenverfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, 2 und 3 sowie einer Anlage zur Durchflihrung des
Verfahrens nach Anspruch 28.

[0002] Faserplatten, welche im Halbtrocken- oder Nassverfahren produziert werden, weisen einen sehr niedrigen
Klebstoffgehalt von etwa 0,5 - 1 % auf, bzw. einige Faserplatten sind vollkommen ohne Klebstoff produziert. Dagegen
betragt der Klebstoffgehalt bei Faserplatten nach dem Trockenverfahren - zum Beispiel von MDF-Platten - Giber 10 %
bezogen auf die Holzsubstanz (Harnstofformaldehyharz). Ein Klebstoffanteil von zum Beispiel 12 % verursacht jedoch
bis zu 30 % der Herstellkosten einer MDF-Platte, wobei bei steigenden Kosten flr Erdél die Kosten fiir den Klebstoff
weiter steigen und die Faserplatte damit sehr teuer wird.

[0003] Faserplatten aus dem Halbtrocken- und Nassverfahren werden bisher ausschlief3lich auf diskontinuierlich
arbeitenden Mehretagenanlagen verpresst. Wahrend der Produktion von Faserplatten im Nassverfahren féllt eine gro-
Re Menge an verschmutzen Abwasser an, zum einen bei der Vliesbildung tber ein Langsieb und zum anderen wahrend
der Heipressung. Dieses Verfahren wurde in den 40 und 50 Jahren zu dem Halbtrockenverfahren weiter entwickelt,
um die Abwasserverschmutzung zu vermindern. Dazu gibt es eine Reihe von Schutzrechten (US-PS 2,757,115; US-PS
2,757,148; US-PS 2,757,149 und US-PS 2,757,150). Eine geringe Menge Wasser wird auch beim Halbtrockenverfah-
ren aus der Matte zu Beginn der Heipressung ausgequetscht. Die Presszeit betragt zum Beispiel fir eine 3 mm
Faserplatte etwa 4 Minuten, welche beim Trockenverfahren nur knapp 1 Minute betragt. Damit die Kapazitat der Anlage
fur einen Betrieb ausreichend grof ist, muss die Mehretagen-Presse auf Grund der langen Presszeit sehr viele Etagen
(bis zu 35 Stlick) aufweisen. Auf Grund der hohen Etagenanzahl sind die Pressen teuer. Die Betriebskosten einer
solchen Anlage sind bedingt durch die Mehretagen Presse ebenfalls sehr hoch.

[0004] Beim Halbtrockenverfahren missen die Fasern auf Feuchten unter 35 % getrocknet werden, damit sie ohne
die Verwendung eines Langsiebes zu einer Fasermatte geformt werden kénnen. Bei hdheren Feuchten sind die Fasern
verfilzt, sodass eine pneumatische oder mechanische Streuung nicht méglich ist. Nach der Streuung wird die Faser-
matte kontinuierlich vorgepresst und in einzelne Fasermattenabschnitte entsprechend der Etagengréfie mittels einer
Sage aufgeteilt. Diese Mattenanschnitte werden auf Siebe oder Metalldrahtgewebe, die haufig noch auf Blechen mon-
tiert sind, in den Beschickkorb beférdert, wo sie je nach Etage unterschiedlich lange liegen.

[0005] Haufig werden die Fasermattenabschnitte auf eine Feuchte um die 18 % getrocknet und nach der Vorpresse
wird auf die Fasermattenoberseite Wasser gespriiht. Durch das Wasser steigt die Fasermattenfeuchte vor der Presse
auf etwa 32 % an. Da sich zu Beginn der Pressung das Wasser nur auf der Oberseite befindet und sich deshalb die
Oberseite schneller erwarmt als die Unterseite, wird die Fasermattenoberseite zu Beginn der Pressung starker plasti-
fiziert als die Unterseite. Die Siebe und Bleche werden nach der Pressung um die Presse oder unter der Presse zum
Formstrang zuriick transportiert, welches einige Minuten dauert. Auferdem missen die Siebe in einigen Werken mit
Wasser gereinigt werden. Wahrend des Transportes und der Reinigung kiihlen die Siebe und Bleche ab. Sie miissen
dann zu Beginn der Pressung auf die Heizplattentemperatur von 190 °C erwarmt werden, wozu 20 - 60 Sekunden
bendtigt werden.

[0006] Um ein Teil des Wassers aus der Fasermatte zu entfernen, ohne es verdampfen zu missen, wird zu Beginn
der Pressung ein hoher spezifischer Druck von 5,5 bis 6 N/mm?2 auf die Fasermatte aufgebracht. In dieser Phase wird
ein geringer Teil des Wassers aus der Fasermatte gequetscht. Das Wasser wird durch das Sieb zu den Fasermatten-
schmalflachen transportiert und lauft dann von den Pressplatten herunter. In dieser Phase wird auch die Dichte der
auReren Faserplattenschichten definiert. Die Dichte ist auf Grund der ungleichmaRigen Plastifizierung auf der siebab-
gewandten PlattenaulRenseite héher als auf der siebzugewandten PlattenaulRenseite. Das Dichteprofil der so herge-
stellten Faserplatte ist somit meist asymmetrisch, welches bei einigen Anwendungen zu Nachteilen durch einen Plat-
tenverzug fiihrt. Wenn die Faserplatte Feuchte aufnimmt oder abgibt, quillt oder schwindet sie auf Grund des asyme-
trischen Dichteprofils einseitig stérker und verzieht sich dadurch.

[0007] Nach der Hochdruckphase wird der spezifische Druck reduziert und die Fasermatte in 2 - 4 Minuten auf etwa
8 % Feuchte getrocknet, wobei liber das Sieb der Wasserdampf abgeflhrt wird. Der spezifische Druck wird meist so
eingestellt, dass er etwas grofRer ist als der Dampfdruck in der Fasermatte. Damit wird verhindert, dass die Fasermatte
in der Presse aufplatzt. AnschlieRend wird in einer dritten Phase die Fasermatte mit einem spezifischen Druck von ca.
3 N/mmZ auf die Enddicke verdichtet und auf ca. 2 % Feuchte getrocknet. Eine Wegregelung der einzelnen Etagen
kann nicht durchgefiihrt werden, die Faserplatten weisen daher hohe Dickentoleranzen auf.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren anzugeben und eine Anlage zu schaffen, mit dem
eine Faserplatte mit wenig oder ohne Klebstoff herstellbar ist und mit dem die Presszeit drastisch verkirzt werden
kann, sowie die Eigenschaften der Platte und die Dickentoleranzen der Platte verbessert werden.

[0009] Die Losung dieser Aufgabe besteht nach Anspruch 1 in der Verwirklichung folgender Verfahrensschritte:

a) die ohne Klebstoff aufbereiteten oder nur mit niedriegem Klebstoffgehalt beleimten Fasern werden auf eine



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 236 552 A1

Feuchte von 16%- 25% getrocknet und aus einer Streutstation auf ein Transportband zur Fasermatte gestreut,
b) die Feuchte der Fasermatte wird in einer kontinuierlich arbeitende Vorpresse durch Einleiten von Sattdampf
oder Uberhitztem Wasserdampf oder Dampf-/Luftgemischen um eine Feuchte von 2% bis 7% und mittels Warm-
wassersprihung vor und nach der Vorpresse um eine Feuchte von 2% bis 8% so erhoht, dass eine Feuchte von
minimal 25% bis maximal 35% unmittelbar vor dem Eintritt in die Presse erreicht wird, womit gleichzeitig eine
wesentliche Erwarmung der Fasermatte erfolgt,

¢) unmittelbar daran wird die Fasermatte auf ein endloses mit den unteren Stahlband umlaufendes nicht rostendes
Metallgewebeband einer kontinuierlich arbeitenden Presse tibergeben und in den Pressspalt einer kontinuierlich
arbeitenden Presse eingefihrt,

d) innerhalb von etwa 20% der Pressenlénge der kontinuierlich arbeitenden Presse wird die Fasermatte in einer
Verdichtungsphase mit hohem spezifischen Druck von maximal 5,5 N/mm2 komprimiert und dabei Wasser aus-
gepresst,

e) in einer sich anschlieRenden Trocknungsphase innerhalb der kontinuierlich arbeitenden Presse erfolgt die Ver-
dampfung und Abfiihrung des Dampfes sowie des Wassers insbesondere aus der Mittelschicht mit reduziertem
spezifischem Druck von maximal 1 N/mm2 und wird solange aufrecht erhalten, bis eine Feuchte in der Fasermatte
von 5 bis 8% erreicht ist und

f) in einer abschlieRendem Aushartephase in der kontinuierlich arbeitenden Presse wird die Fasermatte unter
einem maximalen Druck von 3,5 N/mm?2 auf das EndmaR verdichtet und getrocknet bis in der Mittelschicht eine
ungeféhre Feuchte von 2% erreicht ist.

[0010] Mit diesen Verfahrensschritten sind erstmals sogar Faserplatten bis zu einer Dicke von 50 mm herzustellen,
weil mit der vorgeschlagenen Vorwarmung der Fasermatte kirzere PrelRzeiten mdglich sind.

[0011] Auch mit den nachfolgenden Verfahrensschritten des Anspruches 2 sind Faserplatten mit einer Dicke >4 mm
zu fertigen:

a) die ohne Klebstoff aufbereiteten oder nur mit niedriegem Klebstoffgehalt beleimten Fasern werden auf eine
Feuchte von 16%- 25% getrocknet und aus einer Streutstation auf ein Transportband zur Fasermatte gestreut,
b) die Feuchte der Fasermatte wird in einer kontinuierlich arbeitende Vorpresse durch Einleiten von Sattdampf
oder Uberhitztem Wasserdampf oder Dampf-/Luftgemischen so erhdht, dass eine Feuchte von minimal 25% bis
maximal 35% unmittelbar vor dem Eintritt in die Presse erreicht wird, womit gleichzeitig eine wesentliche Erwéar-
mung der Fasermatte erfolgt,

¢) unmittelbar daran wird die Fasermatte auf ein endloses mit den unteren Stahlband umlaufendes nicht rostendes
Metallgewebeband einer kontinuierlich arbeitenden Presse tibergeben und in den Pressspalt einer kontinuierlich
arbeitenden Presse eingefihrt,

d) innerhalb von etwa 20% der Pressenlénge der kontinuierlich arbeitenden Presse wird die Fasermatte in einer
Verdichtungsphase mit hohem spezifischen Druck von maximal 5,5 N/mm2 komprimiert und dabei Wasser aus-
gepresst,

e) in einer sich anschlieRenden Trocknungsphase innerhalb der kontinuierlich arbeitenden Presse erfolgt die Ver-
dampfung und Abfiihrung des Dampfes sowie des Wassers insbesondere aus der Mittelschicht mit reduziertem
spezifischem Druck von maximal 1 N/mm2 und wird solange aufrecht erhalten, bis eine Feuchte in der Fasermatte
von 5 bis 8% erreicht ist und

f) in einer abschlieRendem Aushartephase in der kontinuierlich arbeitenden Presse wird die Fasermatte unter
einem maximalen Druck von 3,5 N/mm?2 auf das EndmaR verdichtet und getrocknet bis in der Mittelschicht eine
ungeféhre Feuchte von 2% erreicht ist.

[0012] Und nach einem dritten Ausflihrungsbeispiel nach Anspruch 3, ist das Verfahren fiir eine Faserplatte <4 mm
durch folgende Verfahrensschritte gekennzeichnet:

a) die ohne Klebstoff aufbereiteten oder nur mit niedriegem Klebstoffgehalt beleimten Fasern werden auf eine
Feuchte von 16% - 25% getrocknet und aus einer Streutstation auf ein Transportband zur Fasermatte gestreut,
b) die Feuchte der Fasermatte wird durch Aufspriihen von Warmwasser auf die Oberflachen der Fasermatte so
erhoht, dass eine Feuchte von minimal 25% bis maximal 35% unmittelbar vor dem Eintritt in die Presse erreicht
wird, womit gleichzeitig eine Erwdrmung der Fasermatte erfolgt,

c¢) unmittelbar daran wird die Fasermatte auf ein endloses mit dem unteren Stahlband umlaufendes, nicht rostendes
Metallgewebeband einer kontinuierlich arbeitenden Presse ibergeben und in den Presspalt einer kontinuierlich
arbeitenden Presse eingefihrt,

d) innerhalb von etwa 20% der Pressenlange der kontinuierlich arbeitenden Presse wird die Fasermatte in einer
Verdichtungsphase mit hohem spezifischen Druck von maximal 5,0 N/mm2 komprimiert und dabei Wasser aus-
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gepresst,

e) in einer sich anschlieRenden Trocknungsphase erfolgt innerhalb der kontinuierlich arbeitenden Presse die Ver-
dampfung und Abflihrung es Dampfes sowie des Wassers insbesondere aus der Mittelschicht mit reduziertem
spezifischem Druck von maximal 1 N/mm2 und wird solange aufrecht erhalten, bis eine Feuchte in der Fasermatte
von 5 bis 8% erreicht ist und

f) in einer abschlieRenden Aushartephase in der kontinuierlich arbeitenden Presse wird die Fasermatte unter einem
maximalen Druck von 4 N/mm?2 auf das Endmal verdichtet und getrocknet bis in der Mittelschicht eine ungefahre
Feuchte von 2% erreicht ist.

[0013] Mit dem Verfahrensschritt nach Anspruch 3 ist durch die Wasserbesprihung eine einfache und kostengun-
stige Vorwarmung der Fasermfatte fiir Faserplatten < 4 mm herstellbar.

[0014] Die Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 28 besteht darin, dass als Presse eine kontinu-
ierlich arbeitenden Presse mit den Pressdruck Ubertragenden und die Fasermatte durch den Pressspalt ziehenden
endlosen Stahlbandern besteht, die Stahlbander iber Antriebs- und Umlenktrommeln um das Rahmenoberteil und
das Rahmenunterteil umlaufend gefuhrt sind, die sich mit einstellbarem Pressspalt tber mitlaufende, mit ihren Achsen
quer zur Bandlaufrichtung gefiihrten Rollstangen gegentiber den Rahmenober- und Rahmenunterteil abstltzen, wobei
die Rollstangen an beiden Enden in Fihrungsketten geflhrt sind, dass vor und zwischen der Streustation und der
kontinuierlich arbeitenden Presse mehrere auf das Transportband und zu den Oberflachen der Fasermatte gerichtete
Warmwasserspruheinrichtungen und Einrichtungen zum Auftragen von Trennmitteln angeordnet sind, von der konti-
nuierlich arbeitenden Presse eine Vorpresse mit Dampfvorwarmeinrichtung und oberem und unterem Siebband vor-
gesehen ist, die kontinuierlich arbeitenden Presse als Ablage fiir die Fasermatte und zur Wasser- und Dampfabfiihrung
aus der Fasermatte eine aus nicht rostendem Material bestehendes, mit dem unteren Stahlband umlaufend geflhrtes,
endloses Metallgewebeband aufweist, das vor dem Einlauf in den Pressspalt (iber eine Heizplatte gefiihrt ist und das
untere Stahlband zum Ableiten des ausgepressten Wassers mit einer grofReren Breite ausgefihrt ist als das obere
Stahlband.

[0015] Durch das erfindungsgeméafe Verfahren und die Anlage gemaf der Erfindung, kann die Presszeit gegeniiber
den bekannten taktweise arbeitenden Halbtrockenverfahren deutlich reduziert werden. Beispielsweise wird die
Presszeit fur eine 4 mm dicke Faserplatte von 4 Minuten auf ca. 1 Minute reduziert (siehe Tabelle 1). Ein wesentlicher
Vorteil ist, dass durch die Dampfvorwarmung der Fasermatte auf mindestens 100 °C die Aufheizzeit der Fasermatte
drastisch vermindert wird. Bei dieser Temperatur sinkt die Viskositat des Wassers, wodurch der Strémungswiderstand
sich vermindert und das Wasser schneller aus der Matte gequescht werden kann. Die Dampfvorwarmung der Faser-
matte auf 100° Celsius ist besonders bei der Herstellung von Faserplatten mit einer Dicke gréer 4 mm von Vorteil,
da hierfiir die Presszeitverkirzung besonders hoch ausfallt.

In der Tabelle sind ausgewahlte Prozessparameter wahrend des HeilRpressens in einer kontinuierlichen Presse geman
dem erfindungsgemafen Verfahrens flr eine 4 mm dicke Faserplatte dargestellt.

Phase Zeit [Sekund en] | Sp. Druck [N/ Feuchte DS [%] | Feuchte MS[%] | Temperatur MS
mmZ2] Beginn- Beginn-Ende Beginn-Ende [°C] Beginn-
Ende Ende

1. Verdichten 5-15 0-5 35-2 35-36 100 - 105

DS

2. Trocknen 20-35 1-1 2-0,5 36-6 105 - 110

3. Ausharten 25-50 4-25 0,5-0,2 6-2 110-135

(undVerdichten

MS)

[0016] Im Gegensatz zur Herstellung in Mehretagenpressen kann in der kontinuierlichen Presse die Fasermatte

auch mit einer héheren Heizplattentemperatur als 190 °C verpresst werden, da die Presszeit klrzer ist und am Ende
der Pressung die Faserplatte gekuhlt werden kann. Dadurch wird die Presszeit erheblich vermindert. - In der Mehre-
tagenpresse ist auf Grund der Dampfplatzergefahr, vor allem der oberen Deckschicht, die Anhebung der Pressplat-
tentemperatur nicht moglich. - Wenn die Faserplatte am Ende der kontinuierlichen Pressung auf um die 110 °C gekuihlt
wird, wird die Gefahr der Deckschichtplatzer erheblich vermindert.

[0017] Mitdem erfindungsgemaRen kontinuierlichen Verfahren kann in der kontinuierlichen Presse ein vorgegebenes
Weg-Druck-Programm sehr genau ausgeregelt werden, wobei die kontinuierliche Presse bevorzugt so ausgefihrt wird,
dass in Transportrichtung sehr groRe Verformungen pro Meter Presslange moglich sind. Dadurch kann der Pressspalt
optimal auf die einzelnen Phasen angepasst werden. So kann wahrend der Trocknung der Pressspalt so weit vergroRert
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werden, dass gerade eben Oberflachenplatzer vermieden werden. Dadurch vermindert sich der Strdmungswiderstand
senkrecht zur Oberflache in der Fasermatte und die Faserplatte kann schneller getrocknet werden. Ebenso kann die
Faserplatte am Ende der Pressung nach einem optimierten Programm entlastet werden. In Zusammenhang mit der
Abkihlung der Fasermattenoberflache darf die Feuchte der Faserplatte nicht auf unter 2 % vermindert werden, welches
zum einen die Aushartephase verkurzt und bei der spateren Klimatisierung der Platte von Vorteil ist. Die Faserplatte
weist unmittelbar nach der kontinuierlichen Presse eine gleichmaRigere Feuchteverteilung tiber den Plattenquerschnitt
auf.

[0018] Durch die genaue Einstellung des Pressspaltes Uber die gesamte Pressenbreite in der kontinuierlich arbei-
tenden Presse ist es mdglich, Faserplatten mit sehr geringen Dickentoleranzen zu produzieren. Dadurch kann die
Rohplattendicke und damit die Schleifzugabe reduziert werden. Dies tragt wiederum zu einer Presszeitverminderung
bei, da fir die gleiche Fertigplattendicke eine geringere Plattendicke in der HeiRpresse gefahren werden kann.
[0019] Die kontinuierliche Verpressung gemaf der Erfindung fiihrt auch zu deutlich verminderten elektrischen und
thermischen Energiekosten. Fir die diskontinuierliche Pressung, das Beschicken und Entleeren wird etwa 70 % mehr
Elektroenergie pro m3 hergestellter Faserplatte im Vergleich zum erfindungsgemafen kontinuierlichen Verfahren be-
nétigt, da eine wesentlich héhere Anschlussleistung installiert werden muss. Da die Mehretagen Presse einschliel3lich
der bendétigten Siebe hohere Abstrahlverluste hat, wird auch mehr thermische Energie zum Betreiben der Presse
bendtigt. Zusatzlich wird bei einer Mehretagen-Presse im Mittel mit héheren Pressplattentemperaturen gepresst. Da
bei der kontinuierlichen Presse die Temperatur gegen Ende der Pressung deutlich gesenkt wird, wird weniger Wasser
bendtigt und aus der Fasermatte verdampft und damit weniger Energie in die Faserplatte gebracht. Weiterhin kann
bei der Dampfvorwarmung Dampf mit niedrigem Dampfdruck unter 3 bar verwendet werden, welcher als sehr glinstiger
Abdampf aus der Faseraufbereitung zur Verfligung steht. Auch dadurch werden die Kosten flir die Aufheizenergie zu
Beginn der Pressung vermindert.

[0020] Beim Halbtrockenverfahren wird eine Faser-Faser-Bindung auf 2 Arten erreicht: zum einen (ber eine so ge-
nannte Wasserstoffbriickenbindungen vor allem der Holzbestandteile Cellulose und Hemicellulose und zum anderen
Uber das erweichte Lignin. Fir beide Bindungstypen ist es wichtig, dass die einzelnen Fasern lGber eine Iangere Strecke
einen sehr engen Kontakt zueinander aufweisen. Durch die Dampfvorwarmung wird nun folgender Vorteil erreicht
werden: die Faser sind schon zu Beginn der Pressung plastifiziert und damit sehr flexibel, wodurch sich mehr Kon-
taktflachen zwischen den Fasern wahrend der ersten Verdichtung ausbilden kénnen. Sie werden beim Verdichten
weniger zerquescht. Sie schmiegen sich eng aneinander und lassen sich leichter in Hohlrdume driicken. Die Quer-
zugfestigkeit der Faserplatten ist dadurch bei gleichem Klebstoffgehalt etwas besser als ohne Dampfvorwarmung und
auch die irreversible Rickfederung bei der Dickenquellung ist vermindert.

[0021] Die Hackschnitzel werden im Vorwarmverfahren bei einer hdheren Temperatur als 180 °C, bevorzugt 190 bis
220 °C, im Vorwarmen vorgedampft, um zu erreichen, dass im Holz durch Umwandlungsprozesse Substanzen gebildet
werden, die wahrend der Heillpressung zu einer besseren Verklebung fiihren. Insbesondere wird die Bildung von
Furfural durch die Bildung von Sauren im Vorwarmer geférdert. Die Bildung von Sauren wird durch die hohe Temperatur
im Vorwarmen unterstitzt. Furfural fordert Kondensationsreaktionen zwischen den Holzbestandteilen. Eventuell kann
bei der Vorwdrmung oder dem Refiner Saure - wie zum Beispiel Schwefelsdure - zugegeben werden, die ebenfalls
die Bildung von Furfural férdert. Bei Laubhdlzern werden in der Regel mehr klebrige Substanzen als bei Nadelhdlzern
gebildet. Daher eignen sich fur dieses Verfahren Laubholzer besonders gut. Weiterhin ist es guinstig Aluminiumsulfat
etwa 0,5 % atro Stoff zur Fallung von den kiinstlichen Kondensationsklebstoffen und den natirlichen Harzsduren wah-
rend der Vorwarmung oder in den Refiner oder in der Blow-Line zuzugeben. Auch zur Fallung der Harze ist es vorteil-
haft, dass der pH-Wert der Fasern auf kleiner 4,5 durch die Zugabe von S&ure abgesenkt wird.

[0022] ZuBeginnder HeilRpressung bis etwa 20 % der Pressléange wird etwas Wasser aus der Fasermatte gequescht,
welches durch das Metallgewebeband als Wasser bzw. als Dampf auf den Rand des unteren Stahlbandes transportiert
wird. Dort wird das Wasser aufgefangen und der Dampf abgesaugt. Der abgesaugte Dampf wird kondensiert und mit
dem aufgefangenen Wasser vermischt. Dieses Wasser muss Uber einen Filter gefiihrt werden, um es von groben
unlésbaren Teilen zu reinigen. Das aufbereitete Wasser enthalt geldste bzw. suspendierte Holzsubstanzen, die sich
besonders fiir die Verklebung eignen. Daher wird es wieder als Spriihwasser verwendet. Zusatzlich wird durch die
Wiederverwendung des Wassers der Wasserkreislauf geschlossen, sodass im Vergleich zum Trockenverfahren keine
gréRere Verschmutzung von Trinkwasser auftritt.

[0023] Die Fasermatte kann mittels einer einzigen Streumaschine gestreut werden oder die Fasern werden nach
der Herstellung im Refiner in grobe und feine Fasern aufgeteilt oder schon getrennt mittels zweier Refiner hergestellt.
Die groben Fasern werden dann bevorzugt in die Fasermattenmitte als Mittelschicht und die feinen Fasern als Deck-
schicht gestreut. Fir Faserplatten, die direkt lackiert werden sollen, ist es glinstig sehr feine Fasern (Feinstfasern)
oder Staub auf die Oberflache in einer Menge von 20 - 50 g/m2 zu streuen. Durch die sehr feinen Fasern kann eine
sehr geschlossene Oberflache an der Faserplatte erzielt werden, wodurch zum Beispiel der Lackverbrauch gesenkt
werden kann.

[0024] Zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens diirfen die Fasern nicht unter eine Feuchte von 16 %



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 236 552 A1

getrocknet werden bzw. die Fasern dirfen nicht eine Feuchte von 16% unterschreiten, da sie sonst verhornen. Ver-
hornte Fasern bilden nur eine unzureichende Wasserstoffbriickenbindung aus. Das heif’t, dass auch wahrend des
Transportes der Fasern darauf geachtet werden muss, dass die Feuchte nicht unterschritten wird. Da wahrend des
Transportes der Faser im Luftstrom mit Luft einer relativen Luftfeuchte, die niedriger ist als die Ausgleichsfeuchte der
Faser, die Fasern schnell Feuchte abgeben, muss entweder die Transportluft durch zum Beispiel Dampfeindiisung
klimatisiert werden oder die Fasern sollten nach dem Trockner eine etwas gréRere Feuchte als auf dem Formband
aufweisen.

[0025] Die Feuchte der Fasermatte wird durch die Dampfvorwarmung in Abhéngigkeit der Vorwarmtiefe durch die
Kondensation des Wasserdampfes erhéht. Wenn die gesamte Fasermatte durchwarmt wird, erhoht sich die Matten-
feuchte um ca. 7 %. Wenn etwa 50 % der Matte erwarmt werden, betragt die Feuchteerhéhung etwa 4 %. Das Verfahren
muss auf jeden Fall so gesteuert werden, dass die Fasermattenfeuchte zu Beginn der HeiRpressung nicht unter 25 %
und nicht tber 35 % betragt, denn falls die Feuchte unter 25 % betragt, kdnnen nur unzureichende holzeigene Klebe-
verbindungen ausgebildet werden. Dann steigt der Klebstoffverbrauch sehr stark an. Falls die Feuchte tber 35 %
betragt, verlangert sich andererseits die Presszeit auf Grund der langeren Trocknungsphase sehr stark.

[0026] Um eine geschlossene Faserplattenoberflaiche mit einer hohen Dichte zu erzielen und um die Stahlbander
vor Verschmutzungen zu schiitzen, ist es glinstig auf die Fasermattenoberflaiche Wasser in einer Menge von insgesamt
20 - 700 g/m2, je nach Konsistenz der Fasern und der Faserplattedicke zu sprithen. Das Wasser kann auch auf das
Transportband oder auf das Siebband bei der Dampfvorwarmung gespriht werden. Giinstig ist es auch Trennmittel
auf die Fasermattenoberflache und/oder das Transportband zu spriihen, damit die Fasern nicht mit dem Metallgewe-
beband bei der Vorwarmung, dem Transportband, den Stahlbandern und dem Metallgewebeband in der kontinuierlich
arbeitenden Presse verkleben. Die Wassermenge, die vor der Bedampfung aufgespruht wird, darf aber nicht so grof3
sein, dass sich freies Wasser auf der Fasermattenoberflache befindet, da es dann zu Problemen in der Bedampfung
durch eine ungleichmafRige Kondensation von Dampf und zu unkontrollierbaren Verhaltnissen kommt.

[0027] Daher kann eine groRere Wassermenge als 60 g/m2 nur nach der Bedampfung in der Vorpresse mit Dampf-
vorwarmung auf die Fasermatte gespriiht werden. Das Wasser sollte bevorzugt vor dem Aufspriihen auf Temperaturen
von 60 - 95 °C erwarmt werden. Da die Verweilzeit des Wassers vom Aufspriihen bis zum Fasermattenkontakt mit
dem Stahlband in der kontinuierlich arbeitenden Presse sehr kurz ist, wird dieses Wasser fast nicht von den Fasern
aufgenommen und beeinflusst damit das Dichteprofil nur unwesentlich. Von Vorteil ist auch, wenn das Wasser nur von
oben auf die Fasermatte gespriiht wird. Das Wasser wird dann bei Kontakt mit dem Stahlband sofort verdampft und
kann nur senkrecht in die Fasermatte stromen. Falls das Wasser auf die untere Fasermattenhélfte, also der siebzu-
gewandten Fasermatteseite aufgetragen wird, dringt der gebildete Dampf nicht in die Fasermatte ein. Nach der Ver-
dampfung stromt der Dampf Uber das Metallgewebeband aus der Presse entgegen der Transportrichtung in Richtung
Einlauf und quer zur Transportrichtung zum Pressenrand. Die Feuchte der Fasermatte wird dann nicht erhéht und die
Presszeit nicht verkurzt. Eine groRere Wassermenge darf nicht auf die Fasermattenseite gespriht werden, die dem
Metallgewebeband zugewandt ist, da die Feuchte der Fasermatte dann nicht erhéht und die Presszeit nicht verkirzt
werden wirde.

[0028] Die Fasern missen fir das erfindungsgemafe Verfahren auf eine Feuchte getrocknet werden, die zuzuglich
der Feuchte durch die Bedampfung, der Wasserbespriihung und des Wassers aus dem Trennmittelauftrag innerhalb
des oben genannten Bereiches liegt. Um den Feuchteeintrag in die einzelnen Fasermattenschichten genau zu steuern,
muss die Menge an aufgespriihten Wasser und die zugegebene Dampfmenge jeweils fiir die obere und untere Faser-
mattenseite getrennt gemessen werden. Die Dampfmenge, die zur Erwarmung des aufgesprihten und vom Holz auf-
genommenen Wassers bendtigt wird, lasst sich aus der Wassertemperatur und der aufgespriihten Wassermenge be-
rechnen. Ebenso kann die Dampfmenge, die zur Erwarmung der Fasern bendtigt wird, aus der Anfangstemperatur
und der Feuchte der Fasern berechnet werden. Das heil}t, dass die Eindringtiefe des Dampfes auf Grund der gemes-
senen und geregelten Dampfmenge fiir die obere und untere Fasermattenhalfte getrennt bestimmt wird. Damit ist auch
die Feuchteverteilung tiber den Fasermattenquerschnitt unmittelbar bestimmbar. Durch entsprechende Messgerate -
wie Mikrowellenmessgerate - kann die Feuchteverteilung Uber den Fasermattenquerschnitt auch gemessen werden.
Die Kenntnis der Feuchte und der Feuchteverteilung Uber den Fasermattenquerschnitt unmittelbar vor der kontinuier-
lich arbeitenden Presse ist sowohl fiir die Ausbildung einer ausreichenden Verklebung und einer minimalen Presszeit
wichtig als auch fiir die Ausbildung des Rohdichteprofils von Bedeutung. Fiir eine geringe Presszeit ist glinstig, die
Fasermatte Uber den gesamten Querschnitt zu bedampfen und mdéglichst viel Warmwasser auf die Fasermatte zu
sprihen.

[0029] Zur Regelung der Bedampfungstiefe, der aufgespriihten Wassermenge und zur Einsteuerung der Metallge-
webebandtemperatur bzw. der oberen und unteren Heizplattentemepratur in der kontinuierlich arbeitenden Presse
sollte das Rohdichteprofil der fertigen Faserplatte unmittelbar nach der kontinuierlich arbeitenden Presse gemessen
werden. Faserplatten aus dem Halbtrockenverfahren weisen haufig keine deutliche Dichteabsenkung in der Faser-
plattenmitte auf. Im Trockenverfahren produzierte Faserplatten zeigen ein Dichteminimum in der Faserplattenmitte,
welches zu héheren Biegefestigkeiten bei gleichem Materialeinsatz fiihrt. Es hat sich nun herausgestellt, dass nach
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dem erfindungsgeméafien Verfahren Faserplatten mit &hnlichen Dichteprofilen, wie sie im Trockenverfahren produziert
werden, hergestellt werden kénnen. Dazu sollte nicht der gesamte Fasermattenquerschnitt mit Dampf vorgewarmt und
erweicht werden, sondern nur die Deckschichten. Neben der Anderung des Pressspaltes zu Beginn der HeilRpressung
und wahrend der Trocknungsphase muss die Bedampfungstiefe durch Verminderung der eingebrachten Dampfmenge
reduziert und eventuell die aufgespriihte Wassermenge erhéht werden. Wichtig ist auch eine erhéhte Erwdrmung der
Metallgewebebandtemperatur im Einlauf zur kontinuierlich arbeitenden Presse, die mindestens 40° Celsius hoher als
die Temperatur der Stahlbénder im Einlauf zur kontinuierlich arbeitenden Presse sein sollte. Von Vorteil hat sich auch
eine separate Regelung des oben und unteren Heizkreises der Pressplatten erwiesen.

[0030] Da im kontinuierlichen Verfahren gemaf der Erfindung zu Beginn der Pressung eine hdhere Pressplatten-
temperatur gefahren werden kann, ist die Temperatur der Fasermatte in den duf3eren Schichten auch etwas héher als
im Taktverfahren. Es hat sich herausgestellt, dass diese hdohere Temperatur die Bildung von Kondensationsreaktionen
- vor allem des Lignins - férdert, sodass im erfindunsgeméaRen Verfahren eine festere Faser zu Faser Bindung erzielt
werden kann. Etwas bessere Biegeeigenschaften sind daher bei gleichem Klebstoffgehalt erzielbar.

[0031] Die Querzugfestigkeit der im Labor erfindungsgemafen Verfahren hergestellten Faserplatten sind am Faser-
plattenrand etwas niedriger als in der Faserplattenmitte. Dies wird dadurch verursacht, dass die Aushartetemperatur
am Rand etwas niedriger ist. Die Aushartetemperatur ist in der Fasermatte niedriger, da die Stahlbander, die Press-
platten und die Rollstangen am Rand kiihler sind als in der Pressenmitte. Sie kiihlen durch das austretende Wasser
und die zirkulierende Luft ab. Im Allgemeinen sind die Pressplatten 50 mm je Pressenseite breiter als die Fasermatte.
Es hat sich nun herausgestellt, dass durch VergréRerung des Abstandes von Pressplattenrand zur Fasermatte auf >
100 mm die Aushartetemperatur am Rand hoher ist und die Querzugfestigkeit der Faserplatte am Rand deutlich zu
verbessern ist. Zusatzlich kann die Fasermatte am Rand noch mit einem héheren Flachengewicht gestreut werden,
wodurch sich ebenfalls eine Erhdhung der Querzugfestigkeit erzielen lasst.

[0032] Der gemaR der Erfindung hergestellte endlose Faserplattenstrang wird nach einer Formataufteilung - wie bei
dem herkdmmlichen Halbtrockenverfahren - zur Verbesserung der Eigenschaften einer Nachbehandlung zugeflhrt.
[0033] Insbesondere werden die Faserplatten durch einen Warmekanal gefihrt oder in einer beheizten Halle warm
eingestapelt. Durch die Warmebehandlung der Faserplatten bei Temperaturen zwischen 110° und 200 °C nach der
kontinuierlich arbeitenden Presse wird die Verklebung der einzelnen Fasern erhdht, wodurch die Biegeeigenschaften
und die Quellwerte verbessert werden. Zur Durchfiihrung der Warmebehandlung kénnen die Faserplatten warm ein-
gestapelt werden oder als Paket durch einen Warmekanal gezogen werden.

[0034] Das Metallgewebeband in der kontinuierlich arbeitenden Presse hat die Funktion, eine Entwésserung und
Entdampfung der Fasermatte zu ermdglichen. Das Metallgewebeband muss daher eine Struktur aufweisen, die einen
Abtransport des Wassers und des Wasserdampfes innerhalb des Gefiiges senkrecht zur Transportrichtung ohne grofe
Strémungswiderstande ermoglicht. Das heil’t, dass innerhalb des Metallgewebebandes quer zur Transportrichtung
ein grof3erer freier Querschnitt vorhanden ist. Durch die Verwendung des Metallgewebebandes kann die kontinuierlich
arbeitende Presse auch in einer Breite von iber 4 m ausgefiihrt werden, da die Faserplatte ausschlieRlich iber das
Metallgewebeband entwassert und entdampft wird. Dabei kann das Metallgewebeband zur Fasermattenseite eine
glatte oder grobe Struktur aufweisen. Meist wird eine glatte Struktur erwlinscht, wenn die Faserplatte spater beschichtet
werden soll. Fir einzelne Anwendungen ist auch eine grobe Struktur mit einem Siebabdruck auf der Plattenoberflache
gunstig.

[0035] Da Gussstahl oder unlegierter Stahl zu stark rostet, ist als Material flir das Metallgewebeband nur ein nicht
rostendes Material wie Phosphorbronze oder Edelstahl fur die Halbtrockenanlage maoglich.

[0036] Bei Versuchen hat sich nun herausgestellt, dass die Stahlbander am Pressenrand deutlich kihler sind, als in
der Pressenmitte, wodurch sie zur Fasermatte hin schusseln. Daher wird die Anlage so ausgefiihrt, dass das untere
Stahlband breiter als das obere Stahlband ist und die Fliihrungskette zur Fiihrung der Rollstangen abdeckt . An einigen
Stellen kann dann das untere Stahlband mit Niederhalterollen nach unten gedriickt werden. An diesen Stellen wird
auch das Wasser aufgefangen und abgeflhrt. Diese Niederhalterollen sind von Beginn der Presse bis ca. 20 % der
Pressléange vorgesehen.

Der spezifische Druck ist wegen der Vermeidung von Relativbewegungen zwischen Metallgewebeband und Stahlband
auf Grund thermischer Ausdehnung und damit Vermeidung von Kratzern auf dem Stahlband wichtig. Da mit diesem
Verfahren vorwiegend diinne Faserplatten hergestellt werden, darf das Metallgewebeband keine gréReren Dickento-
leranzen als £ 0,075 mm afuweisen. Die Dickentoleranz wiirde sich auch in dem Produkt zeigen und zu einem gréReren
Abschliff fihren.

[0037] Weitere vorteilhafte Malnahmen und Ausgestaltungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus den Un-
teranspriichen und der folgenden Beschreibung anhand dreier Ausflihrungsbeispiele mit der Zeichnung hervor.
[0038] Es zeigen:

Figur 1 die Anlage gemaR der Erfindung in Seitenansicht,
Figur 2  in einem Schnitt A-A und Ausschnitt aus Figur 1 einen Teil der rechten Langsmitte mit Fihrung der Roll-
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stangen am Pressenrand und
Figur 3  das Metallgewebeband in Langsrichtung zum Abfiihren des ausgepressten Wassers aus der Fasermatte.

[0039] Die Zeichnungt zeigt die Anlage wie die Fasermatte 10 gemafl dem Pressprogramm von links nach rechts
gefertigt, behandelt und wie sie in der kontinuierlich arbeitenden Presse 5 zur Faserplatte 30 verpresst und ausgehartet
wird. Zunachst wird die Fasermatte 10 in der kontinuierlich arbeitenden Presse 5 mit hohem Druck verdichtet, etwas
Wasser ausgepresst und anschlieRend entlastet und getrocknet. Gegen Ende der Pressung wird die Fasermatte 10
auf die Enddicke verdichtet und ausgehartet, wobei die Aushartephase begonnen wird, wenn die Feuchte der Faser-
matte 10 5% - 8% betragt.

[0040] Aus der Figur 1 ist die in schematischer Darstellung gezeigte Anlage ersichtlich, mit der die Fasermatte 10
aus Fasern auf ein Transportband 20 aus der Straustation 1 aufgestreut wird. Das Transportband 20 dient dabei zur
Weiteflihrung der Fasermatte 10 ggf. durch eine Vorpresse 2, Warmwasserspriihvorrichtungen und/oder Trennmittel-
spruhvorrichtungen 21 bis zur Vorpresse mit Dampfvorwarmeinrichtung 4. Das endlose Transportband 20 wird dabei
Uber Umlenkrollen 24 gefiihrt. Die Fasermatte 10 wird mit dem Transportband 20 weitergefuhrt bis auf das untere
endlose Siebband 23 der Vorpresse mit Dampfvorwarmeinrichtung 4, wobei an der Umkehrung die Umlenkrolle 24
rickstellbar angeordnetist, um bei Stérungen die Fasermatte 10 in einen Abwurfschacht 22 zu leiten. Zum Kontrollieren
der Fasermattenfeuchte ist zwischen der Streustation 1 und der Vorpresse mit Dampfvorwarmeinrichtung 4 ein Mat-
tenfeuchtesensor 3 angeordnet. Aus Streustation 1 kann je nach Bedarf eine ein- oder mehrschichtige Fasermatte 10
gestreut werden. Dafiir sind finf oder mehr verschiedene Streubunker zum Beispiel mit Feinstfasern 32 und 36 (oder
auch Holzstaub) fiir die Deckschichten, mit Fasern 33 und 35 fiir die Zwischenschichten und mit Grobfasern 34 fir die
Mittelschicht vorgesehen. Die Vorpresse mit Dampfvorwarmeinrichtung 4 besteht aus zwei endlosen, um die Dampf-
einspeisung 29 und Umlenkrollen 27 umlaufenden Siebbandern 23, wobei das untere Siebband 23 die ggf. vorge-
warmte Fasermatte 10 bis nahe in den Einlaufbereich der kontinuierlich arbeitenden Presse 5 filhrt bzw. an das Me-
tallgewebeband 25 Ubergibt. Als kontinuierlich arbeitende Presse 5 ist eine so genannte Doppelbandpresse vorgese-
hen, die in ihren Hauptteilen aus einem beweglichen Rahmenoberteil 9 und einem stationdren Rahmenunterteil 8
besteht, die den einstellbaren Pressspalt 11 bilden. Rahmenoberteil 9 und Rahmenunterteil 8 werden tber An-
triebstrommeln 16 und Umlenktrommeln 17 von Stahlbéndern 18 und 19 umlaufen. An den dem Pressspalt 11 zuge-
wandten Seiten von Rahmenoberteil 9 und Rahmenunterteil 8 sind beheizund kiihibaren Pressplatten 12 und 13 an-
gebracht, die die Stahlbander 18/19 mittels ebenfalls umlaufenden mit Fiihrungsketten 39 und 40 geflihrte Rollstangen
37 und 38 abstiitzen. Die aus der kontinuierlich arbeitenden Presse 5 ausfahrende fertige Holzwerkstoff- bzw Faser-
platte ist mit 30 bezeichnet. GemaR der Erfindung ist dem unteren Stahlband 18, ein Gber Umlenkrollen 27 gefiihrtes
mitumlaufendes Metallgewebeband 25 zugeordnet, das aus einem nicht rostendem Material hoher Warmeleitfahigkeit
wie Edelstahl oder Phosphorbronze besteht, wobei das obere und untere Stahlband 18 und 19 sowie das Metallge-
webeband 25 im Rucklauf gemeinsam durch einen Isoliertunnel 26 gefuhrt sind, um die Warmeabstrahlung zu verhin-
dern und um Energie zu sparen, sowie das Metallgewebeband 25 vor dem Einlauf in den Pressspalt 11 Uber eine
Heizplatte 28 auf eine wesentlich hdhere Temperatur aufzuheizen ist, als das zugehérige Stahlband 18 im Einlauf zum
Pressspalt 11 besitzt.

[0041] Die Pressenlange ist zweckmafigerweise in eine Heizzone 6 und eine Kiihlzone 7 aufgeteilt. Fur eine ge-
trennte Regelung dieser Zonen ist sowohl die Heizzone 6 als auch die Kiihlzone 7 mit den Kuhlplatten 14 und 15 uber
eine eigene Rollteppichabstlitzung mit in Fihrungsketten umlaufend gefiihrten Rollstangen ausgestattet. Am Auslauf
der kontinuierlich arbeitenden Presse 5 wird das Dichteprofil der fertigen Faserplatte 30 mittels eines Rohdichtesensors
31 Uberprift und mit dem ermittelten Wert die Temperatur und Feuchte der Fasermatte vor dem Einlauf in die konti-
nuierlich arbeitende Presse 5 geregelt. In einem Schnitt A-A aus Figur 1 ist in Figur 2 die Ausbildung des Pressbereichs
gezeigt, insbesondere fur die Heizzone 6. An Langstragern 41 und 42 der beiden Langsseiten der kontinuierlich ar-
beitenden Presse 5 werden die Fuhrungsketten 39/40 mit den Rollstangen 37 und 38 an Fihrungsschienen 47 und
50 geflihrt. Zum Niederhalten des unteren, mit grof3erer Breite ausgefiihrten Stahlbandes 18 sind mehrere Niederhal-
terollen 43 am unteren Langstrager 41 angebracht. Ein am unteren Langstrager 41 ausgebildeter Kanal 44 dient zum
Ableiten des aus der Fasermatte 10 Uber Querrinnen 45 des Metallgewebebandes 25 austretenden Wassers und
kondensierenden Dampfes. Ein dafiir zweckmaRig ausgefiihrtes Metallgewebeband 25 ist in Figur 3 in Seitenansicht
entsprechend der Figur 1 dargestellt. Die als Kette 46 dargestellten Ladngsdréhte bilden dabei eine ausreichend eben
Auflageflache fir die Fasermatte 10 und werden durch die als Schuss 48 bezeichnete Querdrahten zusammengehal-
ten.

Bezugszeichenliste:
[0042]

1. Streustation
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2 Vorpresse

3 Mattenfeuchtesensor

4. Vorpresse mit Dampfvorwarmevorrichtung
5. kontinuierlich arbeitende Presse
6 Heizzone

7 Kuhlzone

8. Rahmenunterteil

9. Rahmenoberteil

10. Fasermatte

11.  Pressspalt

12.  Pressplatte unten

13.  Pressplatte oben

14.  Kdahlplatte unten

15.  Kduhlplatte oben

16.  Antriebstrommel

17.  Umlenktrommel

18.  Stahlband unten

19.  Stahlband oben

20. Transportband

21.  Warmwassersprihvorrichtung oder Trennmittelspriihvorrichtung
22.  Abwurfschacht

23.  Siebband in Vorpresse mit Dampfvorwarmeinrichtung 4
24.  Umlenkrollen fur 20

25. Metallgewebeband in kontinuierlich arbeitender Presse 5
26. Isoliertunnel

27.  Umlenkrollen fur Siebband

28. Heizplatte

29. Dampfeinspeisung

30. Faserplatte

31.  Rohdichtesensor

32. Feinstfaser

33.  Zwischenschicht

34. Mittelschicht

35.  Zwischenschicht

36. Feinstfaser

37. Rollstangen unten

38. Rollstangen oben

39. Fuhrungskette unten

40. Fihrungskette oben

41.  Langstrager unten

42. Langstrager oben

43.  Niederhalterollen

44, Kanal

45.  Querrinnen

46. Kette

47.  Fihrungsschiene fir Fihrungskette 39
48.  Schuss

49.

50.  Fahrungsschiene fir Fiihrungskette 40

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten, wie Span- und Faserplatten, insbesondere von Faserplatten
aus Holz oder anderen lignozellulosehaltigen Materialien, bei dem aus einer Streustation auf ein sich kontinuierlich
bewegendes Transportband eine mit niedrigem oder ohne Klebstoffanteil versetzte Fasermatte gebildet wird, die
nach Ablage auf ein Metallgewebeband zwischen die Pressplatten einer Presse eingeflihrt und darin unter An-
wendung von Druck und Wéarme zu einer Faserplatte verpresst und ausgehartet wird,
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gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

1.1 die ohne Klebstoff aufbereiteten oder nur mit niedriegem Klebstoffgehalt beleimten Fasern werden auf
eine Feuchte von 16% - 25% getrocknet und aus einer Streutstation auf ein Transportband zur Fasermatte
gestreut,

1.2 die Feuchte der Fasermatte wird in einer kontinuierlich arbeitende Vorpresse durch Einleiten von Satt-
dampf oder Uberhitztem Wasserdampf oder Dampf-/Luftgemischen um eine Feuchte von 2% bis 7% und mit-
tels Warmwassersprihung vor und nach der Vorpresse um eine Feuchte von 2% bis 8% so erhoht, dass eine
Feuchte von minimal 25% bis maximal 35% unmittelbar vor dem Eintritt in die Presse erreicht wird, womit
gleichzeitig eine wesentliche Erwarmung der Fasermatte erfolgt,

1.3 unmittelbar daran wird die Fasermatte auf ein endloses mit den unteren Stahlband umlaufendes nicht
rostendes Metallgewebeband einer kontinuierlich arbeitenden Presse ibergeben und in den Pressspalt einer
kontinuierlich arbeitenden Presse eingefiihrt,

1.4 innerhalb von etwa 20% der Pressenlénge der kontinuierlich arbeitenden Presse wird die Fasermatte in
einer Verdichtungsphase mit hohem spezifischen Druck von maximal 5,5 N/mm2 komprimiert und dabei Was-
ser ausgepresst,

1.5in einer sich anschlieRenden Trocknungsphase innerhalb der kontinuierlich arbeitenden Presse erfolgt die
Verdampfung und Abfilhrung des Dampfes sowie des Wassers insbesondere aus der Mittelschicht mit redu-
ziertem spezifischem Druck von maximal 1 N/mm?2 und wird solange aufrecht erhalten, bis eine Feuchte in
der Fasermatte von 5 bis 8% erreicht ist und

1.6 in einer abschlieRendem Aushartephase in der kontinuierlich arbeitenden Presse wird die Fasermatte
unter einem maximalen Druck von 3,5 N/mm?2 auf das EndmaR verdichtet und getrocknet bis in der Mittelschicht
eine ungefahre Feuchte von 2% erreicht ist.

Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten, wie Span- und Faserplatten, insbesondere von Faserplatten
aus Holz oder anderen lignozellulosehaltigen Materialien, bei dem aus einer Streustation auf ein sich kontinuierlich
bewegendes Transportband eine mit niedrigem oder ohne Klebstoffanteil versetzte Fasermatte gebildet wird, die
nach Ablage auf ein Metallgewebeband zwischen die Pressplatten einer Presse eingefiihrt und darin unter An-
wendung von Druck und Warme zu einer Faserplatte verpresst und ausgehartet wird,

gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

2.1 die ohne Klebstoff aufbereiteten oder nur mit niedriegem Klebstoffgehalt beleimten Fasern werden auf
eine Feuchte von 16%- 25% getrocknet und aus einer Streutstation auf ein Transportband zur Fasermatte
gestreut,

2.2 die Feuchte der Fasermatte wird in einer kontinuierlich arbeitende Vorpresse durch Einleiten von Satt-
dampf oder Uberhitztem Wasserdampf oder Dampf-/Luftgemischen so erhoht, dass eine Feuchte von minimal
25% bis maximal 35% unmittelbar vor dem Eintritt in die Presse erreicht wird, womit gleichzeitig eine wesent-
liche Erwadrmung der Fasermatte erfolgt,

2.3 unmittelbar daran wird die Fasermatte auf ein endloses mit den unteren Stahlband umlaufendes nicht
rostendes Metallgewebeband einer kontinuierlich arbeitenden Presse tuibergeben und in den Pressspalt einer
kontinuierlich arbeitenden Presse eingefiihrt,

2.4 innerhalb von etwa 20% der Pressenlange der kontinuierlich arbeitenden Presse wird die Fasermatte in
einer Verdichtungsphase mit hohem spezifischen Druck von maximal 5,5 N/mm?2 komprimiert und dabei Was-
ser ausgepresst,

2.5in einer sich anschlieBenden Trocknungsphase innerhalb der kontinuierlich arbeitenden Presse erfolgt die
Verdampfung und Abflihrung des Dampfes sowie des Wassers insbesondere aus der Mittelschicht mit redu-
ziertem spezifischem Druck von maximal 1 N/mmZ2 und wird solange aufrecht erhalten, bis eine Feuchte in
der Fasermatte von 5 bis 8% erreicht ist und

2.6 in einer abschlieBendem Aushartephase in der kontinuierlich arbeitenden Presse wird die Fasermatte
unter einem maximalen Druck von 3,5 N/mm? auf das Endmal verdichtet und getrocknet bis in der Mittelschicht
eine ungefahre Feuchte von 2% erreicht ist.

Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten, wie Span- und Faserplatten, insbesondere von Faserplatten
aus Holz oder anderen lignozellulosehaltigen Materialien, bei dem aus einer Streustation auf ein sich kontinuierlich
bewegendes Transportband eine mit niedrigem oder ohne Klebstoffanteil versetzte Fasermatte gebildet wird, die
nach Ablage auf ein Metallgewebeband zwischen die Pressplatten einer Presse eingefiihrt und darin unter An-
wendung von Druck und Warme zu oder einer Faserplatte verpresst und ausgehéartet wird, insbesondere nach
Anspruch 1, gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte zur Herstellung einer diinnen Faserplatte <4 mm:
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3.1 die ohne Klebstoff aufbereiteten oder nur mit niedriegem Klebstoffgehalt beleimten Fasern werden auf
eine Feuchte von 16%- 25% getrocknet und aus einer Streutstation auf ein Transportband zur Fasermatte
gestreut,

3.2 die Feuchte der Fasermatte wird durch Aufspriihen von Warmwasser auf die Oberflachen der Fasermatte
so erhoht, dass eine Feuchte von minimal 25% bis maximal 35% unmittelbar vor dem Eintritt in die Presse
erreicht wird, womit gleichzeitig eine Erwarmung der Fasermatte erfolgt,

3.3 unmittelbar daran wird die Fasermatte auf ein endloses mit dem unteren Stahlband umlaufendes, nicht
rostendes Metallgewebeband einer kontinuierlich arbeitenden Presse tibergeben und in den Presspalt einer
kontinuierlich arbeitenden Presse eingefiihrt,

3.4 innerhalb von etwa 20% der Pressenlange der kontinuierlich arbeitenden Presse wird die Fasermatte in
einer Verdichtungsphase mit hohem spezifischen Druck von maximal 5,0 N/mm2 komprimiert und dabei Was-
ser ausgepresst,

3.5in einer sich anschlieRenden Trocknungsphase erfolgt innerhalb der kontinuierlich arbeitenden Presse die
Verdampfung und Abflhrung es Dampfes sowie des Wassers insbesondere aus der Mittelschicht mit redu-
ziertem spezifischem Druck von maximal 1 N/mm2 und wird solange aufrecht erhalten, bis eine Feuchte in
der Fasermatte von 5 bis 8% erreicht ist und

3.6in einer abschlielRenden Aushartephase in der kontinuierlich arbeitenden Presse wird die Fasermatte unter
einem maximalen Druck von 4 N/mmZ2 auf das EndmaB verdichtet und getrocknet bis in der Mittelschicht eine
ungefahre Feuchte von 2% erreicht ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in der Verdichtungssphase die Fasermatte wahrend
einer Zeit von 5 bis 15 Sekunden und bei einer Warme in der Mittelschicht von 105° Celsius bis 110° Celsius
komprimiert wird, bis in den Deckschichten eine Feuchte von circa 2% und in der Mittelschicht eine Feuchte von
circa 35% erreicht ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in der Trocknungsphase die Fasermatte wahrend
einer Zeit von 20 bis 35 Sekunden und bei einer Warme in der Mittelschicht von 105° Celsius bis 110° Celsius
unter Verdampfung und Abfiihrung des Wassers getrocknet wird bis in den Deckschichten eine Feuchte von circa
2% bis 2,5% und in der Mittelschicht eine Feuchte von circa 6% erreicht ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
bei der Herstellung von dinnen Faserplatten < 4 mm, in der Aushartephase die Fasermatte wahrend einer Zeit
von 25 bis 50 Sekunden und bei einer Warme in der Mittelschicht von 110° Celsius bis 135° Celsius verdichtet
und ausgehartet wird bis in den Deckschichten eine Feuchte von circa 0,5% bis 0,2% und in der Mittelschicht eine
Feuchte von circa 6% bis 2% erreicht ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
nur die Deckschichten der Fasermatte mit Sattdampf oder Uberhitztem Wasserdampf oder einem Dampf-Luftge-
misch befeuchtet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasermatte durch Einleiten von Sattdampf oder
Uberhitztem Wasserdampf oder einem Dampf-Luftgemisch unter einem Dampfdruck von 0,07 bis 3 bar auf eine
Mindesttemperatur von 80° Celsius erwarmt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
nur auf die Fasermattenoberflachen mehr als 60 g/m2 Wasser vor dem Eintritt in die kontinuierlich arbeitende
Presse aufgespriht wird, die nicht mit dem Metallgewebeband in der kontinuierlich arbeitenden Presse in Kontakt
steht.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
sich an die Aushartungsphase eine Kiihlphase anschliel3t.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
am Ende der Pressung die Fasermattenoberflache innerhalb der kontinuierlich arbeitenden Presse auf minimal

115° Celsius, vorzugsweise 100° Celsius, abgekuhlt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
das aus der Fasermatte ausgepresste und aufgefangene Wasser gereinigt und als Spriihwasser Verwendung
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findet.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittelschicht aus groben Fasern, die Zwischenschichten aus feinen Fasern und die Deckschichten aus Feinst-
fasern und/oder Holzstaub gestreut werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass Feinstfasern oder Holzstaub nur auf die Oberflache
der Fasermatte gestreut werden, die sich gegentber dem Metallgewebeband befinden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fasern wahrend des Transportes vom Trockner in die Bunker der Streustation durch Dampfeindiisung oder
durch Einleiten von klimatisierter Luft auf eine Feuchte > 16% klimatisiert werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
auf einer oder beiden Oberflachen der Fasermatte eine Wassermenge von 20 - 700 g/m? aufgebracht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 16, dass das Warmwasser und/oder
das Trennmittel auf das Transportband und/oder die Oberflache der Fasermatte und/oder auf die Siebbander der
Vorpresse mit Vorwarmeinrichtung aufgespriht werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
die aufzubringende Wassermengen auf die Faserplatten-Oberflachen anhand der tatséchlich aufgesprihten Was-
sermenge und der Fasermattenanfangsfeuchte berechnet und gesteuert wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass
die zur Erwarmung der Fasern in die Faermatte einzubringende Dampfmenge aus der Anfangstemperatur und
der Feuchte der Fasern berechnet und gesteuert wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
die zur Erwadrmung der Fasern einzubringende Dampfmenge flr die obere und untere Fasermattenhalfte getrennt
erfasst und geregelt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass
das Metallgewebeband vor dem Einlauf in den Pressbereich auf eine um mindestens 40° Celsius héhere Tempe-
ratur aufgeheizt wird als das zugehdrige untere Stahlband am Einlauf besitzt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Regelung und Einsteuerung der Bedampfungstiefe, der aufzuspriihenden Wassermenge, der Temperatur der
oberen und unteren Pressplatten oder der oberen und unteren Heizkreise der Pressplatten nach MaRgabe des
direkt nach der kontinuierlich arbeitenden Presse gemessenen Rohdichteprofils an der fertigen Faserplatte erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass
die fertigen, bereits aufgeteilten Faserplatten zur Klimatisierung durch einen Warmekanal gefiihrt und/oder warm
eingestapelt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass
die Hackschnitzel bei einer Temperatur von 190° Celsius bis 220° Celsius vorgedampft und/oder Saure in den
Kocher gegeben wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass
die Dampfabsaugung bis zum Ende der Trocknungsphase an den Randern der Pressplatten erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fasermatte in einer Breite auf das Transportband gestreut wird, welche am Langsrand der Pressplatten in der

kontinuierlich arbeitenden Presse einen Abstand von > 100 mm je Léngsseite frei lasst.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass
der spezifische Pressdruck auf die Fasermatte wahrend der Ersten 80% bis 90% der Presszeit in der kontinuierlich
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arbeitenden Presse nicht unter 0,3 N/mm?2 ausgeiibt wird.

Anlage zur Herstellung von Spanplatten und Faserplatten insbesondere von Faserplatten aus Holz oder anderen
lignozellulosehaltigen Materialien, umfassend eine Streustation, ein unter der Streustation sich kontinuierlich be-
wegtes Transportband und einer Presse, wobei aus der Streustation eine ein- oder mehrschichtige Fasermatte
streubar ist, die Presse aus einem beweglichen Rahmenoberteil und einem stationdren Rahmenunterteil und daran
angebrachten heiz- und kiihlbaren Pressplatten besteht, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den Anspriichen
1 bis 27,

dadurch gekennzeichnet, dass als Presse eine kontinuierlich arbeitenden Presse (5) mit den Pressdruck tber-
tragenden und die Fasermatte (10) durch den Pressspalt (11) ziehenden endlosen Stahlbandern (18,19) besteht,
die Stahlbander (18, 19) Giber Antriebs- und Umlenktrommeln (16, 17) um das Rahmenoberteil (9) und das Rah-
menunterteil (8) umlaufend gefiihrt sind, die sich mit einstellbarem Pressspalt (11) iber mitlaufende, mit ihren
Achsen quer zur Bandlaufrichtung gefiihrten Rollstangen (37, 38) gegenliber den Rahmenober- (9) und Rahmen-
unterteil (8) abstltzen, wobei die Rollstangen (37, 38) an beiden Enden in Flhrungsketten (39, 40) gefiihrt sind,
dass vor und zwischen der Streustation (1) und der kontinuierlich arbeitenden Presse (5) mehrere auf das Trans-
portband (2) und zu den Oberflaichen der Fasermatte (10) gerichtete Warmwasserspriheinrichtungen und Ein-
richtungen zum Auftragen von Trennmitteln (21) angeordnet sind, von der kontinuierlich arbeitenden Presse (5)
eine Vorpresse mit Dampfvorwarmeinrichtung (4) und oberem und unterem Siebband (23) vorgesehen ist, die
kontinuierlich arbeitenden Presse (5) als Ablage fiir die Fasermatte (10) und zur Wasser- und Dampfabfiihrung
aus der Fasermatte (10) eine aus nicht rostendem Material bestehendes, mit dem unteren Stahlband (18) umlau-
fend geflihrtes, endloses Metallgewebeband (25) aufweist, das vor dem Einlauf in den Pressspalt (11) Gber eine
Heizplatte (28) gefiihrt ist und das untere Stahlband (18) zum Ableiten des ausgepressten Wassers mit einer
groReren Breite (b) ausgefiihrt ist als das obere Stahlband (19).

Anlage nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass die unteren Langstrager (41) fiir die Fihrungsketten-
Abstltzung an beiden Langsseiten mit Niederhalterollen (43) flr das untere Stahlband (18) versehen sind.

Anlage nach den Anspriichen 28 und 29, dadurch gekennzeichnet, dass die unteren Langstrager (41) als zum
Ableiten des herausgepressten Wassers jeweils mit einem Kanal (44) ausgefiihrt sind.

Anlage nach den Anspriichen 28 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass das Metallgewebeband (25) freie Quer-
rinnen (45) zum Ableiten des ausgepressten Wassers aufweist.

Anlage nach den Anspriichen 28 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass die Pressenlange in eine Heizzone (6)
und eine Kiihlzone (7) aufgeteilt ist.

Anlage nach den Anspriichen 28 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass das Metallgewebeband (25) aus Edel-
stahl oder Phosphorbronze besteht.

Anlage nach den Anspriichen 28 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass insbesondere der Einlaufbereich der
kontinuierlich arbeitenden Presse (5), mit Umlenktrommeln (17), Stahlbandern (18,19) und ggf. die mit Einlauf-
heizplatten anderbaren Kompressionswinkel auf hohe Temperatur und damit hohen Warmeeintrag aufzeizbar sind.

Anlage nach den Anspriichen 28 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass das Metallgewebeband (25) eine Dik-
kentoleranz von kleiner £ 0,075 mm aufweist.

Anlage nach den Anspriichen 28 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass auch mit dem oberen Stahlband (19)
ein auf der Fasermatte (10) anliegendes endloses Metallgewebeband (25) umlaufend vorgesehen ist.

Anlage nach den Anspriichen 28 bis 36, dadurch gekennzeichnet, dass die Pressplatten (12, 13) der kontinu-
ierlich arbeitenden Presse (5) fur einen hohen Warmeeintrag in die Fasermatte (10) die Heizbohrungen mit hoher
Zahl nahe der Fasermatte (10) und fir hohe Strémungsgeschwindigkeiten des Heizmediums, vornehmlich Heiss-
wasser, ausgelegt und angeordnet sind.
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