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(57)  Ein Verfahren zur Aufbereitung von Holz, aus
dem zunachst Hackschnitzel erzeugt werden, fiir die Her-
stellung von mitteldichten Faserplatten (MDF) mit folgen-
den Schritten:

a) Transportieren der Hackschnitzel in einen Bunker (1),
b) Vorkochen der Hackschnitzel in dem Bunker (1) mittels
HeilRdampfs,

c) Austragen und Entwéassern der Hackschnitzel aus dem
Bunker (1) mittels einer Stopfschnecke (2) in einen Ko-
cher (3),

Verfahren und Anlage zur Aufbereitung von Holz fiir die Herstellung mitteldichter Faserplatten

d) AufschlieBen der Hackschnitzel im Kocher (3) mittels
HeiRdampfs,

e) Ausfoérdern der aufgeschlossenen Hackschnitzel in ei-
nen Refiner (4) und Zerfasern der Hackschnitzel zu Holz-
fasern,

f) Beleimen der nassen Holzfasern und

g) Trocknen der beleimten Holzfasern in einem Trockner
(5) mittels HeilRgas,

zeichnet sich dadurch aus, dass

h) die Hackschnitzel spatestens im Bunker (1) mittels
einer Heizung vorgewarmt werden.
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Beschreibung

Verfahren und Anlage zur Aufbereitung von Holz fiir
die Herstellung mitteldichter Faserplatten

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine An-
lage zur Aufbereitung von Holz fir die Herstellung von
mitteldichten Faserplatten (MDF), bei dem zunéchst
Hackschnitzel erzeugt werden, die anschlief3end in einen
Bunker transportiert und dort mittels HeiRdampfs vorge-
kocht werden. Aus dem Bunker werden die Hackschnit-
zel mittels einer Stopfschnecke in einen Kocher gefor-
dert, wobei sie beim Passieren der Stopfschnecke ent-
wassert werden. Im Kocher werden die Hackschnitzel
anschlieRend mittels Heildampfs aufgeschlossen. Die
aufgeschlossenen Hackschnitzel werden aus dem Ko-
cher ausgeférdert und in einen Refiner gegeben, wo sie
zu Holzfasern zerfasert werden. Die noch nassen Holz-
fasern werden anschlieRend beleimt und einem Trockner
zugefihrt, in dem sie mittels HeiRgas getrocknet werden.
Die trockenen Holzfasern werden dann einer Streuvor-
richtung zugeflhrt, mittels der die Fasern zu einem Ku-
chen gestreut werden, der anschlieRend unter hohem
Druck und hoher Temperatur zu einer Faserplatte ge-
wiinschter Dicke verpresst wird.

[0002] Ein solches Verfahren ist beispielsweise aus
der DE 197 46 383 A1 bekannt.

[0003] Beim Einsatz von Wald- oder Restholz ist die
Entrindung von hoher Bedeutung hinsichtlich der spate-
ren Plattenqualitat. Je intensiver die Rinde entfernt wird,
desto heller in der Farbe wird spater die Platte und desto
problemloser lasst sie sich lackieren bzw. beschichten.
Fur eine kontinuierliche Entrindung werden in der Regel
Rotorenentrinder verwendet. Um ein zu rasches Aus-
trocknen des Holzes zu verhindern, erfolgt die Entrin-
dung mdglichst unmittelbar vor der Holzaufbereitung
bzw. ist Bestandteil des kontinuierlichen Prozessablau-
fes. In der ersten Stufe der Zerfaserung wird das Holz
vorbereitet, in dem es sortiert und gereinigt wird. Eine
Verwendung von Metallsuchgeréaten verhindert eine Be-
schadigung der Werkzeuge und erhéht die Standzeiten.
Das so gereinigte Holz wird dann einem Scheiben- oder
Trommelhacker zugefiihrt in dem der Baumstamm dann
zu Hackschnitzeln verarbeitet wird. Die erzielbare Hack-
schnitzellange ist bei Trommelhackern direkt abhangig
von der Vorschubgeschwindigkeit und umgekehrt pro-
portional der Rotordrehzahl und der Messeranzahl. Bei
der spateren Zerfaserung bereitet feuchtes Holz an sich
keine Schwierigkeiten, sondern allenfalls bei der nach-
folgenden Trocknung. Trockenes Holz hingegen ist auf-
grund des damit verbundenen héheren Staub- bzw. Fein-
gutanfalls fur den Zerfaserungsvorgang sehr ungunstig.
[0004] Die Herstellung und Veredelung von MDF-Plat-
ten ist sehr ausfihrlich beschrieben in Deppe/Ernst
"MDF-Mitteldichte Faserplatten", DRW-Verlag 1996, IS-
BN 2-87181-329-X.

[0005] Die fiir die Zerfaserung und Trocknung der
Hackschnitzel benétigte Energie richtet sich nach diskre-
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ten Merkmalen bzw. Eigenschaften und wird Uber diese
auch gesteuert. Diese Energie wird in verschiedenen
Prozessschritten zugefiihrt. Beim Vordampfen der Hack-
schnitzel in dem Bunker, beim elektrischen Beflillen des
Kochers mittels der Stopfschnecke, beim Entwassern
der Hackschnitzel in einem Entwéasserungsrohr, in Form
von HeiRdampf beim Kochen, anschlieRend in elektri-
scher Form im Refiner beim Zerfasern und schlieRlich
durch Trocknung mittels heiler Gase.

[0006] Hauptenergietrager ist neben der elektrischen
Energie Heildampf. Durch die Erzeugung aus gereinig-
tem Wasser und in Folge des fir die Verdampfung be-
notigten Energieaufwandes ist HeiRdampf sehr teuer.
Aggregate fiir die Dampferzeugung sind konstruktiv auf-
wendig gestaltet und ebenfalls kostenintensiv. Verluste
in Folge von Undichtigkeiten, Temperaturgefallen und
Restwarme des Kondensates sind extrem hoch, und bei
der Entspannung von Dampf entsteht Kondensat als Ab-
wasser.

[0007] Von dieser Problemstellung ausgehend liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Hackschnit-
zelaufbereitungsanlage auf die Erzeugung weniger Ab-
wasser hin zu optimieren. Die Anlage soll neben des ge-
ringer entstehenden Abwassers zudem ermdglichen,
den Gesamtprozess energetisch zu optimieren und da-
mit die Herstellung von Holzwerkstoffplatten &kologi-
scher zu gestalten.

[0008] Die Problemlésung erfolgt dadurch, dass bei ei-
nem gattungsgemaRen Verfahren die Hackschnitzel
spatestens im Bunker mittels einer Heizung vorgewarmt
werden. Hierzu kann der Bunker oder die Transportein-
richtung, mit der die Hackschnitzel in den Bunker trans-
portiert werden, mit einer Heizung versehen sein. Ent-
sprechend kann bei einer gattungsgemafien Anlage ent-
weder der Bunker oder die Transporteinrichtung mit einer
Heizung versehen sein, und die Hackschnitzel dadurch
vorgewarmt werden, bevor sie mit HeiRdampf beauf-
schlagt werden.

[0009] Die Vorwarmung der Hackschnitzel im Vorrats-
bunker oder der Transporteinrichtung, die bevorzugt eine
Forderschnecke ist, erfolgt vorzugsweise mittels Mikro-
wellen oder mittels Ultraschalls.

[0010] Wenn die Hackschnitzel auf eine Temperatur
von 105 bis 110°C vorgewarmt werden, ergibt sich ein
um ca. 50 % verringerter HeiRdampfbedarf. Im Kocher
werden die Hackschnitzel bei einer Temperatur von etwa
170°C vorzugsweise fir etwa 3,5 Minuten mittels
HeiRdampfs aufgeschlossen. Die im Trockner getrock-
neten Holzfasern kénnen anschlieRend nochmals be-
leimt werden.

[0011] Durch die erfindungsgemafie Losung entsteht
beim Ausquetschen der Hackschnitzel im Entwéasse-
rungsrohr bzw. der Stopfschnecke weniger Abwasser.
Mittels der Heizung erfolgt eine gezielte Erwarmung der
Hackschnitzel ohne gravierende Umgebungsverluste,
wodurch anschliefend dann auch die Lastdes Trockners
fur die Fasern reduziert wird.

[0012] Mit Hilfe einer Zeichnung soll ein Ausfiihrungs-
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beispiel der Erfindung nachfolgend naher beschrieben
werden. Es zeigt:

Figur 1 -  ein Flussdiagramm des Verfahrensablaufs,

Figur2 -  eine schematisierte Darstellung der Anlage
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

[0013] Die aus dem entrindeten Baumstamm gehack-

ten Hackschnitzel werden tber die mit einer Heizung 1
aversehene Forderschnecke 9 in den Bunker 1 geférdert
und wahrend des Transports auf eine Temperatur von
105 bis 110°C vorgewarmt. AnschlieRend wird in den
Bunker 1 Heildampf eingegeben, um die Hackschnitzel
vorzukochen. Das dabei ausfallende Kondensat wird als
Abwasser A der Abwasseraufbereitung 8 zugefihrt.
Nach dem Vorkochen werden die Hackschnitzel tber ei-
ne Stopfschnecke 2 einem Kocher 3 zugefiihrt und dabei
Uber ein hier nicht ndher dargestelltes Entwasserungs-
rohr entwassert. Zum Entwassern der Hackschnitzel
kann, wie in Figur 2 mit dem Sichtpfeil P angedeutet, in
der Forderschnecke zum Bunker 1 hin eine Pressung
der Hackschnitzel erfolgen. Das dabei anfallende Ab-
wasser A wird auch der Abwasseraufbereitung 8 zuge-
fuhrt. Der Hauptanteil an Kondensat fallt in der Stoff-
schnecke 2 an, bevor die Hackschnitzel dem Kocher 3
zugefihrtwerden. Im Kocher 3 werden die Hackschnitzel
mittels HeilRdampfs bei einem Druck von etwa 10 bar und
einer Temperatur von etwa 170°C fiir eine Dauer von
etwa 3,5 Minuten aufgeschlossen. Das dabei anfallende
Kondensat A wird ebenfalls der Abwasseraufbereitung
8 zugefihrt. Wenn die Hackschnitzel ausreichend auf-
geschlossen sind, werden sie zur Zerfaserung einem Re-
finer 4 zugefuhrt. Auch dabei fallt Kondensat bzw. Ab-
wasser A an, das der Abwasseraufbereitung 8 zugefihrt
wird. Die im Refiner 4 gewonnenen Holzfasern werden
in dem noch nassen Zustand an der Stelle L mit einem
Klebstoff beleimt und dann einem Trockner 5 zugefiihrt,
in dem die beleimten Fasern mittels HeilRgas bei einer
Temperatur von etwa 160°C auf eine Restfeuchte von
etwa 10 - 15% getrocknet werden. Der dabei entstehen-
de Dampf und/oder entsprechendes Kondensat A wird
der Abwasseraufbereitung 8 zugefiihrt. Die im Trockner
5 getrockneten Fasern werden anschlieiend zu einer
Streuvorrichtung 6 transportiert und bevor sie die Streu-
vorrichtung 6 erreichen nochmals an der Stelle Ly mit
einem Leim beleimt. Uber die Streuvorrichtung 6 wird auf
ein endlos umlaufendes Transportband ein Faserkuchen
gestreut, der dann der Heilpresse 7 zugefiihrt wird. In
der Heillpresse 7 wird der gestreute Faserkuchen dann
zu einer mitteldichten Faserplatte (MDF) gewlnschter
Dicke verpresst.

[0014] Die Heizung 1 a im Bunker 1 oder der Forder-
schnecke 9 ist eine Vorrichtung zur Bestrahlung der
Hackschnitzel mittels Mikrowellen oder mittels Ultra-
schalls.
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Bezugszeichenliste

[0015]
1 Bunker
1a Heizung

2 Stopfschnecke

3 Kocher

4 Refiner

5 Trockner

6 Streuvorrichtung

7 Heilpresse

8 Abwasseraufbereitung

9 Férderschnecke/Transporteinrichtung
A Abwasser/Kondensat

L Beleimstelle

L4 Beleimstelle

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Aufbereitung von Holz, aus dem zu-
nachst Hackschnitzel erzeugt werden, fiir die Her-
stellung von mitteldichten Faserplatten (MDF) mit
folgenden Schritten:

a) Transportieren der Hackschnitzel in einen
Bunker (1),

b) Vorkochen der Hackschnitzel in dem Bunker
(1) mittels HeilRdampfs,

c¢) Austragen und Entwassern der Hackschnitzel
aus dem Bunker (1) mittels einer Stopfschnecke
(2) in einen Kocher (3),

d) AufschlieBen der Hackschnitzelim Kocher (3)
mittels HeiRdampfs,

e) Ausfordern der aufgeschlossenen Hack-
schnitzel in einen Refiner (4) und Zerfasern der
Hackschnitzel zu Holzfasern,

f) Beleimen der nassen Holzfasern und

g) Trocknen der beleimten Holzfasern in einem
Trockner (5) mittels Heillgas,

dadurch gekennzeichnet, dass

h) die Hackschnitzel spatestens im Bunker (1)
mittels einer Heizung vorgewarmt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Hackschnitzel wahrend des
Transports in den Bunker (1) mittels einer Heizung
(1a) vorgewarmt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorwdrmung der Hack-
schnitzel mittels Mikrowellen oder Ultraschall erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Hackschnitzel auf
eine Temperatur von 105 bis 110°C vorgewarmt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hackschnitzel im Kocher (3) bei
einer Temperatur von etwa 170°C fiir etwa 3,5 Mi-
nuten mittels HeiRdampfs aufgeschlossen werden.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die im Trockner
(5) getrockneten Holzfasern nochmals beleimt wer-
den.

Anlage zur Aufbereitung von Holz-Hackschnitzeln
fur die Herstellung von mitteldichten Faserplatten
(MDF), mit einem Bunker (1), in dem die Hackschnit-
zel vorgekocht werden, einem Kocher (3), in dem
die Hackschnitzel mittels HeiRdampfs aufgeschlos-
sen werden, einem Refiner (4), in dem die aufge-
schlossenen Hackschnitzel zu Fasern bearbeitet
werden, und einem Trockner (5), in dem die Fasern
getrocknet werden, dadurch gekennzeichnet,
dass der Bunker (1) mit einer Heizung versehen ist.

Anlage zur Aufbereitung von Holz-Hackschnitzeln
fur die Herstellung von mitteldichten Faserplatten
(MDF) mit einer Transporteinrichtung (9), mit der die
Hackschnitzel in einen Bunker (1) transportiert wer-
den, in dem die Hackschnitzel mittels HeiRdampfs
aufgeschlossen werden, einem Refiner (4), in dem
die aufgeschlossenen Hackschnitzel zu Fasern be-
arbeitet werden, und einem Trockner (5), in dem die
Fasern getrocknet werden, dadurch gekennzeich-
net, dass die Transporteinrichtung (9) mit einer Hei-
zung (1a) versehen ist.

Anlage nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heizung (1a) eine Einrichtung
zur Mikrowellen- oder Ultraschallbestrahlung ist.

Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass die Transporteinrichtung (9) eine Férder-
schnecke ist.
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