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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Sandwich-Faserplatte (1) im Trockenverfah-
ren, insbesondere einer ultraleicht-MDF Sandwich-Plat-
te, mit einer mittleren Rohdichte von {iber 400 kg/m3 aus
lignocellulose-haltigen Fasern (5, 6), insbesondere Holz-
fasern, und Bindemittel (7, 8), bei dem in einem ersten
Schritt ein erstes Streugut (9) aus ersten Fasern (5) und
einem ersten Bindemittel (7) und ein zweites Streugut
(10) aus zweiten Fasern (6) und einem zweiten Binde-
mittel (7, 8) hergestellt werden, wobei die zweiten Fasern
(6) grober als die ersten Fasern (5) und die ersten Fasern
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Verfahren zur Herstellung einer Sandwich-Faserplatte, sowie Sandwich-Faserplatte

(5) feuchter als die zweiten Fasern (6) gewahlt werden,
bei dem in einem zweiten Schritt eine dreischichtige
Streumatte (18) durch Aufeinanderstreuen dreier
Schichten (19, 20, 21) von Streugut (9, 10) hergestellt
wird, wobei die beiden auReren Deckschichten (19, 20)
nur das erste Streugut (9) und die zwischen den beiden
Deckschichten (19, 20) ausgebildete Mittelschicht (21)
nur das zweite Streugut (10) enthalt, und bei dem in ei-
nem dritten Schritt die dreilagige Streumatte (18) ver-
presst und zugleich erwarmt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Sandwich-Faserplatte im Trockenverfahren,
insbesondere einer ultraleicht-MDF Sandwich-Platte,
sowie eine Sandwich-Faserplatte, insbesondere eine ul-
traleicht-MDF Sandwich-Platte, mit einer mittleren Roh-
dichte von Gber 400 kg/m3 aus lignocellulose-haltigen
Fasern, insbesondere Holzfasern, und Bindemittel.
[0002] Faserplatten aus lignocellulose-haltigen Fa-
sern, insbesondere Holzfasern, als solche sowie Verfah-
ren zu deren Herstellung sind aus dem Stand der Technik
ansich gut bekannt, sodass es eines gesonderten druck-
schriftlichen Nachweises an dieser Stelle nicht bedarf.
[0003] Bei einer mitteldichten Faserplatte, kurz MDF-
Platte genannt, handelt es sich typischerweise um eine
Platte aus einem Holzfaserwerkstoff. Nach der einschla-
gigen europaischen Norm liegt die mittlere Rohdichte ei-
ner MDF-Platte zwischen 650 kg/m3 und 800 kg/m3. Plat-
ten mit einer mittleren Rohdichte von (iber 800 kg/m3
werden als hochdichte Faserplatten (HDF) und mit einer
mittleren Rohdichte von unter 650 kg/m3 als Leicht-MDF
bezeichnet. Bei einer mittleren Rohdichte von unter 550
kg/m3 spricht man von Ultraleicht-MDF.

[0004] Die Herstellung einer mitteldichten Faserplatte
und auch einer ultraleicht-MDF Platte erfolgt typischer-
weise im sogenannten Trockenverfahren. Danach wer-
den in der sogenannten Blow-Line-Beleimung beleimte
undtrockene Fasern hergestellt, die einen Feuchtigkeits-
gehalt von unter 12% atro aufweisen, wobei alternative
Beleimungsmethoden aus dem Stand der Technik be-
kannt sind. Alternative Beleimungsmethoden sind bei-
spielsweise die Mischerbeleimung und die Trockenfaser-
beleimung. Nach einer Beleimung der Fasern erfolgt al-
ternativ oder optional ein weiterer Trocknungsvorgang.
[0005] Die trocknenund beleimten Fasern werden als-
dann beispielsweise mittels einer Streumaschine zu ei-
ner Streumatte ausgebracht. Es kommtzu diesem Zweck
typischerweise ein Transportband zum Einsatz, auf wel-
ches die Streumaschine abstreut. In einem letzten Ver-
fahrensschritt wird die Streumatte verpresst und es findet
eine Bindemittelaushartung durch Warmeeintrag statt.
Dies erfolgt in aller Regel auf kontinuierlich oder diskon-
tinuierlich arbeitenden Heilpressen.

[0006] Der in vorbeschriebener Weise hergestellten
Plattenstrang kann dann zur Ausbildung einzelner Plat-
ten wunschgemal besdumt und abgelangt werden.
[0007] Die vorbeschriebene Verfahrensdurchfiihrung
ist aus dem Stand der Technik hinléanglich bekannt.
[0008] Eine weiterentwickelte Verfahrensdurchfiih-
rung ist aus der EP 1 110 687 B2 bekannt geworden.
Das hier beschriebene Verfahren betrifft die Herstellung
von leichten Faserplatten mit einer mittleren Rohdichte
von 60 bis 350 kg/m3, die als Warmedammplatten im
Bauwesen Verwendung finden Dabei besteht die Beson-
derheit des hier beschriebenen Verfahrens darin, dass
ein Rohdichteprofil ausgebildet wird, wonach sich eine
Randerh6hung der Rohdichte gegeniber der mittleren
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Rohdichte der Faserplatte von mindestens 20% ergibt.
Dies wird verfahrenstechnisch dadurch erreicht, dass die
Streumatte vor einem Verpressen deckseitig mit Wasser
bespriht wird. Im Ergebnis ergibt sich eine leichte Fa-
serplatte, die hinsichtlich ihrer groRen Oberflaiche Rand-
bereiche aufweist, deren Dichte um wenigstens 20%
Uber der mittleren Rohdichte liegt. Diese Randbereiche
weisen typischerweise eine Dicke von ca. 0,2 mm bis 0,5
mm auf.

[0009] Einen weiteren Stand der Technik bildet die EP
1 236 552 A1. Diese offenbart ein Nass- bzw. Halbtro-
ckenverfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten,
wie z. B. Span- und Faserplatten, aus lignocellulosehal-
tigen Materialien. Es werden hierzu Fasern verwendet,
die keinen Klebstoff oder nur einen geringen Klebstoff-
anteil aufweisen. Die Fasern werden auf ein Transport-
band zu einer Fasermatte gestreut und mittels Einleitung
von Sattdampf sowie Warmwasserbesprihung auf einen
Feuchtegehalt von minimal 25% gebracht. Bei der Streu-
ung der Fasermatte kdnnen sowohl grobe als auch feine
Fasern verwendet werden, wobei die groben Fasern be-
vorzugt in der Fasermattenmitte und die feinen Fasern
als Deckschichten gestreut werden. Als diesbezligliche
Vorteil wird die Ausbildung einer geschlossenen Ober-
flache an der Faserplatte genannt, wodurch der Lackver-
brauch wahrend einer nachgeschalteten Lackierung ge-
senkt werden kann.

[0010] Aus der DE 197 18 772 A1 ist ferner ein Ver-
fahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten aus ei-
nem Gemisch von mit Bindemitteln versetzten Lignocel-
lulose und/oder cellulosehaltigen Teilchen bekannt. In
einem ersten Verfahrensschritt werden zunachstbeleim-
te Holzfasern auf ein Formband zu einer Pressgutmatte
gestreut, die alsdann eine Mikrowellenvorwarmeinrich-
tung durchlauft und anschlieRend in einer Presse mit be-
heizbaren Press-/Heizplatten verpresst wird. Zur Ausbil-
dung einer homogenen Faserplatte aus drei- oder meh-
reren verschiedenen Faserschichten werden die auRen-
liegenden Schichten wahrend des Verfahrens mit Nass-
dampf bedampft. Es wird so ein Feuchtigkeitsgradient
eingestellt, wobei die aulRenliegenden Schichten feuch-
ter sind als die innenliegenden Schichten. Hierdurch wird
beim spateren Pressvorgang eine verbesserte Warme-
Ubertragung ins Innere der Platte gewahrleistet, und die
schnellere Verdampfung in den auf3enliegenden Berei-
chen der Platte kompensiert. Aufdiesem Wege lasst sich
eine homogene mehrschichtige Faserplatte herstellen.
[0011] Obgleich sich vorbekannte Verfahren und nach
diesen Verfahren hergestellte Faserplatten im alltagli-
chen Praxiseinsatz bewahrt haben, besteht Verbesse-
rungsbedarf, insbesondere mit Blick auf eine vereinfach-
te Handhabung in der Verarbeitung und/oder Weiterver-
arbeitung. Es ist deshalb die Aufgabe der Erfindung, ei-
ne insoweit verbesserte Faserplatte bereitzustellen bzw.
ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Faserplatte
vorzuschlagen.

[0012] Verfahrensseitig wird zur Losung dieser Auf-
gabe vorgeschlagen, ein Verfahren zur Herstellung einer
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Sandwich-Faserplatte im Trockenverfahren, insbeson-
dere einer ultraleicht-MDF Sandwich-Platte, mit einer
mittleren Rohdichte von tber 400 kg/m?3 aus lignocellu-
lose-haltigen Fasern, insbesondere Holzfasern, und Bin-
demittel, bei demin einem ersten Schritt ein erstes Streu-
gut aus ersten Fasern und einem ersten Bindemittel und
ein zweites Streugut aus zweiten Fasern und einem zwei-
ten Bindemitteln hergestellt werden, wobei die zweiten
Fasern gréber als die ersten Fasern und die ersten Fa-
sern feuchter als die zweiten Fasern gewahlt werden, bei
dem in einem zweiten Schritt eine dreischichtige Streu-
matte durch Aufeinanderstreuen dreier Schichten von
Streugut hergestellt wird, wobei die beiden &uferen
Deckschichten nur das erste Streugut und die zwischen
den beiden Deckschichten ausgebildete Mittelschicht
nur das zweite Streugut enthalt, und bei dem in einem
dritten Schritt die dreilagige Streumatte verpresst und
zugleich erwarmt wird.

[0013] Nach dem erfindungsgemalen Verfahren wird
eine Faserplatte hergestellt, die als Sandwich-Faserplat-
te ausgebildet ist und Uber drei Schichten verfligt. Es
sind zwei auRenliegende Deckschichten sowie eine zwi-
schen den beiden Deckschichten angeordnete Mittel-
schicht vorgesehen. Dabei werden die Deckschichten
aus einem ersten Streugut und die Mittelschicht aus ei-
nem zweiten Streugut gebildet. Das erste Streugut ent-
halt erste Fasern und ein erstes Bindemitteln und das
zweite Streugut enthalt zweite Fasern und ein zweites
Bindemittel. Dabei ist von erfindungswesentlicher Be-
deutung, dass die zweiten Fasern gréber als die ersten
Fasern und die ersten Fasern feuchter als die zweiten
Fasern sind. Es kann so eine Streumatte ausgebildet
werden, die eine im Vergleich zu den Deckschichten stei-
fere Mittelschicht aufweist. Dies ist durch die Fasern der
Mittelschicht erreicht, die im Vergleich zu den Fasern der
Deckschichten gréber und trockenerer sind. Die Fasern
der Deckschichten sind indes im Unterschied zu den Fa-
sern der Mittelschicht feuchter und feiner, womit sich
Deckschichten einstellen, die vor dem Pressvorgang we-
niger steif als die Mittelschicht ausgebildet sind. Im Er-
gebnis dieser erfindungsgeméaRen Schichtausgestal-
tung entstehen beim Verpressen der Streumatte in den
Deckschichten einerseits und der Mittelschicht anderer-
seits unterschiedliche Widerstande, d.h. Gegenkrafte, so
dass sich im Ergebnis Schichten mit unterschiedlicher
Dichte einstellen. Je nach GroRRer der eingesetzten Fa-
sern und je nach Feuchtigkeitsgehalt kénnen Dichteun-
terschiede zwischen Deckschichten einerseits und Mit-
telschicht andererseits von tber 100% erzielt werden.
Dabei lassen sich unterschiedliche Feuchtigkeitsgehalte
bereits bei der Fasertrocknung zielgerichtet einstellen,
so dass zusatzliche Verfahrensschritte zur nachtragli-
chen Befeuchtung nicht erforderlich sind.

[0014] Dabei ist die nach der Erfindung ausgebildete
Sandwichstruktur eine solche mit einem tatsachlichen
Schichtaufbau. Es wird im Unterschied beispielsweise
zur EP 1 110 687 B2 nicht nur eine in der Dicke nicht
naher definierte Randiberhéhung der Rohdichte im
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oberflachennahen Randbereich erreicht. Es wird nach
der erfindungsgemaRen Verfahrensausgestaltung viel-
mehr eine mitteldichte Faserplatte hergestellt, die inihrer
Dicke uber definierte Deck- und Mittelschichten verfiigt.
[0015] Die zweiten Fasern sind gréber als die ersten
Fasern ausgebildet und verfligen beispielsweise Uber ei-
ne Lange von 5mm - 12mm und Uber eine mittlere Dicke
von 0,4mm. Die ersten Fasern weisen indes beispiels-
weise eine Lange von 2mm - 5mm auf und besitzen eine
Dicke von 0,1Tmm.

[0016] Verfahrensseitig ist vorgesehen, dass zwei
Streuglter hergestellt werden. Diese Streugiter unter-
scheiden sich nach den verwendeten Fasern einerseits
sowie nach dem eingesetzten Bindemittel andererseits.
Zur Ausbildung einer dreischichten Streumatte werden
drei Schichten von Streugut aufeinandergestreut. Die
beiden dufReren Deckschichten enthalten nur das erste
Streugut, wohingegen die zwischen den beiden Deck-
schichten ausgebildete Mittelschicht nur das zweite
Streugut enthalt. Es wird so ein definierter dreischichtiger
Aufbau erreicht. Dabei ist die Dicke einer jeweiligen
Schicht frei wahlbar, was es verfahrensseitig gestattet,
auf die spateren Eigenschaften der nach dem Verfahren
hergestellten Platte gezielt Einfluss nehmen zu kénnen.
[0017] Die nach dem erfindungsgemaRen Verfahren
hergestellte Platte erweist sich gegentiber vorbekannten
Platten insbesondere deshalb als vorteilhaft, weil sie auf-
grund ihres sandwichartigen Aufbaus eine hohe Festig-
keit und Biegesteifigkeit bei einer vergleichsweise gerin-
gen mittleren Rohdichte aufweist. Dies gestattet es, die
Faserplatten vergleichsweise diinn auszubilden, ohne
dass es zu einer verminderten Tragfahigkeit kommt.
[0018] Die nach dem erfindungsgemaRen Verfahren
hergestellte Faserplatte verfiigt iber eine vergleichswei-
se hohe Querzugfestigkeit von 0,3 N/mm2. Diese Fes-
tigkeit entspricht der Festigkeit von Spanplatten mit einer
Rochdichte von 600 kg/m3 bis 700 kg/m3. Eine Festigkeit
in dieser Groflenordnung stand nicht zu erwarten und
Uberraschtin Anbetrachtderim Vergleich zu Spanplatten
geringen Rohdichte.

[0019] Die erfindungsgemafe Verfahrensdurchfiih-
rung ist in vorteilhafter Weise vergleichsweise einfach
handhabbar und liefert zudem reproduzierbare Ergeb-
nisse. Die beiden nach der Erfindung zum Einsatz kom-
menden Streuglter kdnnen bevorzugter Weise mit der
gewulnschten Feuchte vorbereitet und bis zu einer be-
stimmungsgemalen Verwendung bevorratet werden.
Das Ausbringen des Streuguts kann mit herkémmlichen
Streumaschinen erfolgen, wobei im einfachsten Fall drei
einzelne Streumaschinen vorgesehen sind, die hinter-
einander geschaltete auf ein Transportband abstreuen,
so dass sich in Uberlagerung der Streuvorgénge der
schon vorbeschriebene dreilagige Schichtaufbau ein-
stellt. In einem letzten Verfahrensschritt kann dann ein
Verpressen bei gleichzeitiger Erwdrmung stattfinden, so
dass in nur einem Arbeitsschritt die endfertige Platte her-
gestelltwerden kann. Zu diesem Zweck kénnen aus dem
Stand der Technik an sich bekannte Heil3pressen einge-
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setzt werden, die entweder kontinuierlich oder diskonti-
nuierlich arbeiten.

[0020] Die erfindungsgeméaRe Verfahrensdurchfih-
rung erweist sich gegeniiber der aus dem Stand der
Technik beispielsweise nach der EP 1 110 687 B2 be-
kannten Verfahrensdurchfiihrung als einfach, da auf den
aufwendigen Verfahrensschritt des Wassereintrags in
die Streumatte verzichtet werden kann. Dabei ist der
nach den aus dem Stand der Technik vorbekannten Ver-
fahren vorgesehene Schritt des Wassereintrags deshalb
aufwendig, weil die auf einem Transportband befindliche
Streumatte auch von unten, d.h. bandseitig zu befeuch-
ten ist. Dies macht vergleichsweise komplizierte Spriih-
und/oder Befeuchtungseinrichtungen erforderlich, auf
welche nach der erfindungsgemaRen Verfahrensdurch-
fuhrung vollends verzichtet werden kann.

[0021] Vorrichtungsseitig wird zur L6sung der vorste-
hend genannten Aufgabe vorgeschlagen eine mitteldich-
te Sandwich-Faserplatte mit einer mittleren Rohdichte
von Uber 400 kg/m3 aus lignocellulose-haltigen Fasern,
insbesondere Holzfasern, und Bindemittel, die dreilagig
ausgebildet ist und zwei Deckschichten und eine zwi-
schen den beiden Deckschichten ausgebildete Mittel-
schicht aufweist, wobei die beiden Deckschichten aus
einem ersten Streugut aus ersten Fasern und einem ers-
ten Bindemitteln und die Mittelschicht aus einem zweiten
Streugut aus zweiten Fasern und einem zweiten Binde-
mittel gebildet sind, wobei die zweiten Fasern gréber als
die ersten Fasern ausgebildet sind, und wobei die Deck-
schichten eine Dichte aufweisen, die die Dichte der Mit-
telschicht um Uber 50%, vorzugsweise um 50% bis
100%, mehr bevorzugt um 70% bis 120%, noch mehr
bevorzugt um 80% bis 100% Ubersteigt.

[0022] Die mit einer solchen Sandwich-Platte einher-
gehenden Vorteile sind insbesondere die im Vergleich
zu einer aus dem Stand der Technik vorbekannten Platte
bei gleichem Gewicht verbesserte Biegesteifigkeit und
Querzugfestigkeit. Hinzu kommt, dass die Deckschich-
ten im Vergleich zur Mittelschicht vergleichsweise feine-
re Partikel bzw. Fasern enthalten, was es gestattet, die
Faserplatte ohne weitere Vorbereitung mitden Verfahren
der Mobelindustrie zu bearbeiten und zu beschichten.
[0023] Es ist gemaR einem weiteren Merkmal der Er-
findung vorgesehen, dass die Feuchte der ersten Fasern
auf 12% bis 16% atro, vorzugsweise auf 13% bis 15%
atro eingestellt wird. Die Faserfeuchte liegt damit unter-
halb von 20% atro, womit die erfindungsgemaRe Verfah-
rensdurchfiihrung im Trockenen, d.h. als Trockenverfah-
ren durchgefiihrt wird. Die Faserfeuchte der zweiten Fa-
sern, d.h. der Fasern, die die Mittelschicht bilden, wird
geringer eingestellt und betragt beispielsweise 4% bis
6% atro, vorzugsweise 4,5% bis 5,5% atro. Damit sind
die Fasern der Mittelschicht deutlich weniger feucht, d.
h. trockener als die Fasern der Deckschichten. Im Er-
gebnis stellt sich so im Falle des Verpressens ein Kraf-
teprofil Gber die Dicke der Streumatte ein, wobei die Ge-
genkréfte in den Deckschichten aufgrund der dort herr-
schenden Feuchtigkeit geringer als in der Mitte sind, so
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dass sich im Ergebnis durch das Verpressen Deck-
schichten einstellen, die eine hohere Dichte als die Mit-
telschicht aufweisen.

[0024] Das erste Streugut beinhaltet gemaR einem
weiteren Merkmal der Erfindung als erstes Bindemittel
modifiziertes polymeres Diphenylmethandiisocyanat
(PMDI). Alternativ kann auch ein polymeres Diphenyl-
methandiisocyanat (EMDI) vorgesehen sein. Als zweites
Bindemittel, d.h. als Bindemittel fir das zweite Streugut
wird ein Bindemittelgemisch vorgeschlagen. Dieses um-
fasst das erste Bindemittel sowie als weitere Zugabe Po-
lyol. Der Einsatz von Polyol unterstiitzt in vorteilhafter
Weise die mit der erfindungsgeméafien Faserplatte er-
reichte Querzugfestigkeit.

[0025] GemaR einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dass der Anteil an erstem Bindemittel im
ersten Streugut 4% bis 6% betragt. Der Anteil am ersten
Bindemittel im zweiten Streugut betrdgt bevorzugter
Weise ebenfalls 4% bis 6%, wobei der Anteil an Polyol
im zweiten Streugut auf bevorzugter Weise 0,1% bis 2%
eingestellt wird.

[0026] GemaR einem weiteren Merkmal der Erfindung
kénnen im ersten und im zweiten Streugut jeweils Addi-
tive zugegeben sein. So ist es beispielsweise bevorzugt,
dem zweiten Streugut ein Hydrophobierungsmittel bei-
zugeben, beispielsweise in einem Anteil von 1,5%.
[0027] Das Verpressen der Streumatte geschieht be-
vorzugter Weise weg-zeit-gesteuert, d.h. nicht druckge-
steuert. Dabei wird ein maximaler Pressdruck von 1,5
N/mm2 ausgeiibt.

[0028] Der Verfahrensschritt des gemeinsamen Ver-
pressens und Erwarmens erfolgt bevorzugter Weise mit-
tels einer glatt geschlossenen Pressheiz-Platte. Diese
wird auf eine Plattentemperatur von beispielsweise
180°C aufgeheizt. Durch den Warmeeintrag wird das
Bindemittel ausgehartet, so dass nach Abschluss des
Verpressens die Faserplatte endfertig ausgebildet ist. Es
kénnen dann nachgeschaltet noch eine Kantenbe-
schneidung sowie eine Ablangung erfolgen.

[0029] Dem Verfahrensschritt des Verpressens kann
optional ein Vorkomprimieren vorgeschaltet sind. Es
kann auch ein Kalibriervorgang vorgesehen sein ggfs
auch nach jeder Streumaschine, um ggf. iberschiissiges
Material vor einem Verpressen abzustreifen.

[0030] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung an-
hand der Figuren. Dabei zeigen

Fig. 1 in schematischer Darstellung die erfindungs-
gemale Verfahrensdurchfiihrung und

Fig. 2 in schematischer Ausschnittsdarstellung eine
Faserplatte nach der Erfindung.

[0031] Fig. 1lasstin schematischer Darstellung die er-
findungsgemafe Verfahrensdurchflihrung zur Herstel-
lung einer mitteldichten Sandwich-Faserplatte 1 erken-
nen. Fig. 2 zeigt in einer Ausschnittdarstellung im Detail
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eine nach der erfindungsgeméafien Verfahrensdurchfiih-
rung hergestellte mitteldichte Sandwich-Faserplatte 1.
[0032] WieFig.2erkennenlasst, verfligtdie mitteldich-
te Faserplatte 1 (iber eine obere Deckschicht 2 sowie
eine untere Deckschicht 3. Zwischen den beiden Deck-
schichten 2 und 3 ist eine Mittelschicht 4 ausgebildet.
Gemal diesem Aufbau handelt es sich bei der Faser-
platte 1 um eine sandwichartig aufgebaute Faserplatte 1.
[0033] Die Deckschichten 2 und 3 verfiigen tber eine
Dicke von z.B. D = 2mm - 3mm. Die Mittelschicht 4 weist
eine Dicke von z.B. D=32mm auf.

[0034] Wie Fig. 2 ferner erkennen I3sst, verfliigen die
Deckschichten 2 und 3 uber im Vergleich zur Mittel-
schicht 4 vergleichsweise feine Fasern 5. Die Fasern 6
der Mittelschicht 4 sind vergleichsweise grober ausge-
bildet.

[0035] Die Faserplatte 1 nach der Erfindung verfugt
Uiber eine mittlere Rohdichte von tGiber 400 kg/m3. Dabei
weisen die Deckschichten 2 und 3 eine mittlere Rohdich-
te von z.B. 700 kg/m3 auf, wohingegen die mittlere Roh-
dichte der Mittelschicht 4 beispielsweise 350 kg/m3 be-
tragt. Von edindungswesentlicher Bedeutung ist indes,
dass sich tiber die Dicke der Faserplatte 1 ein Dichteprofil
einstellt, wobei die Deckschichten 2 und 3 im Unterschied
zur Mittelschicht 4 eine deutlich héhere Dichte aufwei-
sen. ErfindungsgemaR ist die Dichte der Deckschichten
2 und 3 um wenigstens 50% hoéher als die Dichte der
Mittelschicht 4.

[0036] Die Herstellung einer Faserplatte 1, wie sie in
Fig. 2 dargestellt ist, ergibt sich insbesondere anhand
der Darstellung nach Fig. 1.

[0037] Als Ausgangsmaterialien stehen zur Verfligung
vergleichsweise feine Fasern 5, vergleichsweise grobe
Fasern 6, ein erstes Bindemitteln 7, bei dem es sich bei-
spielsweise um ein polymeres Diphenylmethandiisocy-
anat handelt, sowie Polyol 8 als weiteres Bindemittel.
[0038] In einem ersten Verfahrensschritt werden aus
den ersten Fasern 5 und dem ersten Bindemittel 7 ein
erstes Streugut 9 ausgebildet. Ein zweites Streugut 10
wird aus den zweiten Fasern 6 sowie einem zweiten Bin-
demittel, das das erste Bindemittel 7 und ein weiteres
Bindemittel 8 beinhaltet, gebildet. Die so hergestellten
Streuguter 9 und 10 kdnnen in entsprechenden Dosier-
bunkern 11 und 12 bevorratet werden.

[0039] Im bestimmungsgemaRen Anwendungsfall
sind drei Streumaschinen 13, 14 und 15 vorgesehen, die
jeweils von den Dosierbunkern 11 und 12 mit einem Ma-
terialstrom versehen werden. Dabei wird das erste Streu-
gut 9 der ersten Streumaschine 13 sowie der dritten
Streumaschine 15 zugeflihrt, wohingegen das zweite
Streugut 10 ausschlieBlich zur mittleren, d.h. zweiten
Streumaschine 14 transportiert wird.

[0040] Die Streumaschinen 13, 14 und 15 wirken mit
einem Transportband 16 zusammen, welches der
Schwerkraft folgend unterhalb der Streumaschinen 13,
14 und 15 angeordnet ist. Im gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel bewegt sich das Transportband 16 in Transportrich-
tung 17 geman dem eingezeichneten Pfeil.
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[0041] Die Streumaschinen 13, 14 und 15 streuen auf
das Transportband 16 ab. Dabei bildet sich in Entspre-
chung der Transportrichtung 17 eine durch die erste
Streumaschine 13 ausgebildete erste Deckschicht 20
aus. Auf diese streut die zweite Streumaschine 14 auf,
infolge dessen sich eine Mittelschicht 21 ausbildet. Diese
Mittelschicht 21 ist schlieRlich von einer oberen Deck-
schicht 19 gefolgt, die durch die dritte Streumaschine 15
ausgebildet wird. Insgesamt entsteht so eine durch die
Streumaschinen 13, 14 und 15 ausgebildete Streumatte
18.

[0042] Die Streumatte 18 wird im nachsten Verfah-
rensschritt einer HeilBpresse 22 zugeflihrt. Hier erfolgt
unter gleichzeitigem Warmeeintrag ein Verpressen der
Streumatte 18, was im Ergebnis die schon vorerlauterte
Faserplatte 1 erbringt.

Bezugszeichenliste

[0043]

1 mitteldichte Sandwich-Faserplatte
2 Deckschicht

3 Deckschicht

4 Mittelschicht

5 Fasern, fein

6 Fasern, grob

7 erstes Bindemittel

8 Polyol

9 erstes Streugut

10  zweites Streugut

11 erster Dosierbunker
12 zweiter Dosierbunker
13  erste Streumaschine
14 zweite Streumaschine
15  dritte Streumaschine
16  Transportband

17  Transportrichtung

18  Streumatte

19  Deckschicht
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Deckschicht
Mittelschicht

HeilRpresse

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer Sandwich-Faser-
platte (1) im Trockenverfahren, insbesondere einer
ultraleicht-MDF Sandwich-Platte, mit einer mittleren
Rohdichte von tber 400 kg/m3 aus lignocellulose-
haltigen Fasern (5, 6), insbesondere Holzfasern, und
Bindemittel (7, 8), bei dem in einem ersten Schritt
ein erstes Streugut (9) aus ersten Fasern (5) und
einem ersten Bindemittel (7) und ein zweites Streu-
gut (10) aus zweiten Fasern (6) und einem zweiten
Bindemittel (7, 8) hergestellt werden, wobei die zwei-
ten Fasern (6) grober als die ersten Fasern (5) und
die ersten Fasern (5) feuchter als die zweiten Fasern
(6) gewahlt werden, bei dem in einem zweiten Schritt
eine dreischichtige Streumatte (18) durch Aufeinan-
derstreuen dreier Schichten (19, 20, 21) von Streu-
gut(9, 10) hergestellt wird, wobei die beiden dulReren
Deckschichten (19, 20) nur das erste Streugut (9)
und die zwischen den beiden Deckschichten (19, 20)
ausgebildete Mittelschicht (21) nur das zweite Streu-
gut (10) enthalt, und bei dem in einem dritten Schritt
die dreilagige Streumatte (18) verpresst und zu-
gleich erwarmt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faserfeuchte der ersten Fasern
(5) auf 12% bis 16% atro, vorzugsweise auf 13% bis
15% atro eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Faserfeuchte der zweiten
Fasern (6) auf 4% bis 6% atro, vorzugsweise auf
4,5% bis 5,5% atro eingestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als erstes Bin-
demittel (7) ein modifiziertes polymeres Diphenyl-
methandiisocyanat (PMDI) und/oder ein polymeres
Diphenylmethandiisocyanat (EMDI) verwendetwird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als zweites
Bindemittel (7, 8) eine Bindemittelmischung aus dem
ersten Bindemittel (7) und Polyol (8) verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Anteil an erstem Bindemit-
tel (7) im ersten Streugut (9) auf 4% bis 6% einge-
stellt wird.
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10.

1.

12.

13.

14.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Anteil an erstem Bindemit-
tel (7) im zweiten Streugut (10) auf 4% bis 6% und
der Anteil von Polyol (8) im zweiten Streugut (10)
auf 0,1% bis 2% eingestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass dem zweiten
Streugut (10) ein Hydrophobisierungsmittel, insbe-
sondere eine Paraffinemulsion, vorzugsweise in ei-
nem Anteil von 1,5% zugegeben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Verpres-
sen weg-zeit-gesteuert mit einem maximalen Press-
druck von vorzugsweise 1,5 N/mm2 erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Verfah-
rensschritt des gemeinsamen Verpressens und Er-
warmens mittels glatt geschlossener Pressheizplat-
ten durchgefiihrt wird, die auf eine Plattentemperatur
von vorzugsweise 180°C aufgeheizt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Deckschich-
ten (2, 3) mit einer die Dichte der Mittelschicht (4)
um uber 50%, vorzugsweise um 50% bis 150%,
mehr bevorzugt um 70% bis 120%, noch mehr be-
vorzugt um 80% bis 100% Ubersteigenden Dichte
ausgebildet werden.

Sandwich-Faserplatte, insbesondere ultraleicht-
MDF Sandwich-Platte, mit einer mittleren Rohdichte
von Uber 400 kg/m3 aus lignocellulose-haltigen Fa-
sern (5, 6), insbesondere Holzfasern, und Bindemit-
tel (7, 8), die dreilagig ausgebildet ist und zwei Deck-
schichten (2, 3) und eine zwischen den beiden Deck-
schichten (2, 3) ausgebildete Mittelschicht (4) auf-
weist, wobei die beiden Deckschichten (2, 3) aus
einem ersten Streugut (9) aus ersten Fasern (5) und
einem ersten Bindemitteln (7) und die Mittelschicht
(4) aus einem zweiten Streugut (10) aus zweiten Fa-
sern (6) und einem zweiten Bindemittel (7, 8) gebil-
det sind, wobei die zweiten Fasern (6) gréber als die
ersten Fasern (5) ausgebildet sind, und wobei die
Deckschichten (2, 3) eine Dichte aufweisen, die die
Dichte der Mittelschicht (4) um tber 50%, vorzugs-
weise um 50% bis 150%, mehr bevorzugt um 70%
bis 120%, noch mehr bevorzugt um 80% bis 100%
Ubersteigt.

Sandwich-Faserplatte nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dichte der Mittelschicht
(4) 300 kg/m3 bis 400 kg/m3, vorzugsweise 350
kg/m3 betragt.

Sandwich-Faserplatte nach Anspruch 12 oder 13,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Dichte der
Deckschichten (2, 3) 600 kg/m3 bis 800 kg/m3, vor-
zugsweise 650 kg/m3 bis 770 kg/m3, noch mehr be-
vorzugt 700 kg/mg? betragt.

Sandwich-Faserplatte nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, dass die Deckschichten (2, 3) jeweils eine Dicke
von 1mm bis 4mm, vorzugsweise von 2mm bis 3mm
aufweisen.

Sandwich-Faserplatte nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mittelschicht (4) eine Dicke von mehr
als 10mm, vorzugsweise von 10mm bis 60mm, mehr
bevorzugt von 15mm bis 50mm aufweist.
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