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(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Herstellung von karton-
ahnlichen Faserplatten bzw. Faserplattenstrangen aus Holz-
fasern,

— wobei Holzfasern mit einem Bindemittel beleimt werden,
— wobei aus den mit dem Bindemittel beleimten Holzfasern
mittels eines Siebstreukopfes eine Fasermatte auf einem
Streubandférderer erzeugt wird, wobei der Siebstreukopf ei-
ne Siebbodenflache und eine Mehrzahl von Verteilelemen-
ten aufweist, und wobei vorzugsweise auf der der Siebbo-
denflache gegeniiberliegenden Seite des Siebbandférderers
zumindest eine Saugvorrichtung angeordnet ist,

— wobei die auf diese Weise erzeugte Fasermatte in einer
kontinuierlichen Presse unter Anwendung von Druck und
Warme bei einer Temperatur von 120°C bis 220°C und ei-
nem Druck von 15 bar bis 50 bar zu einer Faserplatte bzw.
zu einem Faserplattenstrang mit einer Dicke von bis zu 3 mm
verpresst wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von kartonahnlichen Faserplatten bzw. Fa-
serplattenstrangen aus Holzfasern.

[0002] Die Herstellung von Holzwerkstoffplatten aus
Holzfasern und insbesondere MDF-Platten (medi-
um density fiber) ist grundsatzlich bekannt Derartige
MDF-Platten werden insbesondere fir die Bauindus-
trie, z. B. zur Herstellung von Mébelplatten oder der-
gleichen eingesetzt. Im Zuge der Herstellung werden
aus Lignocellulosematerial (d. h. aus Holz bzw. Holz-
partikeln) Holzfasern erzeugt und diese Holzfasern
wenden mit einem Bindemittel beleimt, z. B. im Wege
der Blowline-Beleimung. Mit Hilfe eines Streukopfes
wird aus den beleimten Holzfasern auf einem Streu-
bandférderer eine Fasermatte erzeugt Diese Faser-
matte wird ggf. vorverdichtet und dann in einer konti-
nuierlich arbeitenden Presse, z. B. einer Doppelband-
presse unter Anwendung von Druck und Wéarme zu
einer Holzwerkstoffplatte bzw. einem Holzwerkstoff-
plattenstrang verpresst.

[0003] Auflerdem kennt man die Herstellung von
Karton, z. B. fur die Verpackungsindustrie. Die Her-
stellung von Karton bzw. Pappe entspricht im We-
sentlichen der Herstellung von Papier. Aus Holz wird
zunachst Cellulosematerial bzw. Zellstoff gewonnen,
welcher mit einem erheblichen Anteil von Wasser und
Zusatzstoffen zu einem Brei vermischt wird. Die her-
kédmmliche Herstellung von Karton setzt folglich einen
hohen Wassereinsatz voraus. Dieses ist mit hohen
Kosten verbunden und im Ubrigen auch unter Um-
weltgesichtspunkten nachteilig.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zu schaffen, mit welchem sich vielféltig ein-
setzbare hochwertige Faserplatten auf einfache und
kostenglinstige Weise schaffen lassen.

[0005] Zur Ldsung dieser Aufgabe lehrt die Erfin-
dung ein Verfahren zur Herstellung von kartonahn-
lichen Faserplatten bzw. Faserplattenstrangen aus
Holzfasern,
— wobei Holzfasern mit einem Bindemittel beleimt
werden,
— wobei aus den mit dem Bindemittel beleim-
ten Holzfasern mittels eines Siebstreukopfes ei-
ne Fasermatte auf einem Streubandférderer er-
zeugt wird, wobei der Siebstreukopf eine Siebbo-
denflache und eine Mehrzahl von Verteilelemen-
ten oberhalb der Siebbodenflache aufweist, und
wobei vorzugsweise auf der der Siebbodenflache
gegeniberliegenden Seite des Siebbandférderers
zumindest eine Saugvorrichtung angeordnet ist,
— wobei die auf diese Weise erzeugte Fasermatte
in einer kontinuierlichen Presse unter Anwendung
von Druck und Warme bei einer Temperatur von

120°C bis 220°C und einem Druck von 15 bar bis
50 bar zu einer Faserplatte bzw. zu einem Faser-
plattenstrang mit einer Dicke von bis zu 3 mm ver-
presst wird.

[0006] Als Bindemittel kdnnen z. B. Kunstharze. vor-
zugsweise Harnstoffharze, Melaminharze, Phenol-
harze verwendet werden. Alternativ kdnnen Isocya-
nate verwendet werden. Es kann folglich auf die fur
die Holzwerkstoffplattenproduktion bekannten Harze
zurlickgegriffen werden. Alternativ kann aber auch
auf aus der Papierindustrie bekannte Leimungsmit-
tel zurtckgegriffen werden, z. B. gebrauchsfertige
Harzleimdispersionen, wie z. B. Alkyl-Keten-Dimer-
Dispersionen (AKD) oder Alkenyl-Bernsteinsdurean-
hydrid (ASA), Polymerleimdispersionen aus Styrola-
crylsdure oder Styrolmaleinsdure sowie Polyurethan-
dispersionen oder Stéarke oder Dextrin oder Polyami-
ne oder Acrylate.

[0007] Die Erfindung geht dabei von der Erkenntnis
aus, dass sich in der beschriebenen Weise diinne
Holzwerkstoffplatten, ndmlich Holzfaserplatten aus
Holzfasern herstellen lassen, deren Eigenschaften
denen von Karton bzw. Kartonwerkstoffen entspre-
chen oder zumindest sehr nahe kommen. Die im
Rahmen der Erfindung hergestellten Faserplatten
lassen sich folglich — so wie Karton — als Verpa-
ckungsmaterial einsetzen. Vorteilhaft ist dabei die
Tatsache, dass im Zuge der Herstellung auf den Ein-
satz von erheblichen Wassermengen verzichtet wer-
den kann. Von besonderer Bedeutung ist dabei un-
ter anderem die Tatsache, dass sich mit Hilfe ei-
nes Siebstreukopfes hochwertige Fasermatten her-
stellen lassen, welche optimal zur Herstellung von
Dunnplatten hoher Qualitét geeignet sind. Derartige
Siebstreukdpfe sind grundsatzlich bekannt, z. B. aus
der WO 03/053642 A1. Ein solcher Siebstreukopf
weist eine Vielzahl von in vorgegebenem Abstand
oberhalb der Siebbodenflache angeordneten Verteil-
elementen, z. B. Rihrelementen auf. Der Streukopf
weist z. B. eine Mehrzahl von in Férderrichtung bzw.
Laufrichtung des Streubandférderers hintereinander
angeordneten Reihen mit jeweils einer Mehrzahl von
quer zur Férderrichtung bzw. Laufrichtung des Streu-
bandférderers angeordneten Rihrelementen auf. Die
Ruhrelemente weisen dabei jeweils zumindest einen
um eine in etwa senkrecht zur Siebbodenflache ange-
ordnete Achse drehbaren Ruhrfliigel mit vorgegebe-
ner Ruhrbreite auf. Es kann zweckmalig sein, wenn
die Ruhrelemente einer Reihe in derselben Richtung
rotieren und/oder wenn die Rihrelemente jeweils be-
nachbarter Reihen in entgegengesetzter Richtung ro-
tieren. Im Ubrigen kann es zweckméRig sein, wenn
jeweils zwei benachbarte Reihen um ein vorgegebe-
nes Mal} quer zur Férderrichtung bzw. Bandlaufrich-
tung versetzt zueinander angeordnet sind. Der Ver-
satz der benachbarten Reihen kann in etwa der hal-
ben Riihrbreite entsprechen. Besonders vorteilhaft
ist auf der der Siebbodenflache gegeniiberliegenden
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Seite des Streubandférderers zumindest ein Saug-
kasten angeordnet. Es kénnen auch mehrere Saug-
kasten vorgesehen sein, und zwar z. B. eine Mehr-
zahl von in Bandlaufrichtung hintereinander angeord-
neten Saugkasten, die sich jeweils im Wesentlichen
quer zur Bandlaufrichtung erstrecken. Dabei kon-
nen die einzelnen Saugkasten an eine oder mehre-
re Saugleitungen angeschlossen sein, um die Saug-
wirkung der einzelnen Saugkésten einstellen zu kdn-
nen. Der Streukopf kann endseitig eine sich quer zur
Forderrichtung bzw. Bandlaufrichtung erstreckende
Abfuhreinrichtung, z. B. eine Abfuhrschnecke oder
eine Absaugeinrichtung fiir Grobgut und/oder Uber-
schussmaterial aufweisen, welches dem Bunker wie-
der zugefiihrt werden kann.

[0008] Zur Herstellung der Fasern wird vorzugswei-
se vorzerkleinertes Holz bzw. Lignocellulosomateri-
al durch Kochen erweicht und anschlie3end in einer
Zerkleinerungsvorrichtung durch Mahlen in Fasern
aufgeschlossen. Dabei kann es zweckmallig sein,
das vorzerkleinerte Material vor dem Kochprozess ei-
ner Vorwarmung zu unterwerfen. Das vorzerkleiner-
te Material kann mit Hilfe einer Stopfschnecke gegen
einen Gegendruck in den nachgeschalteten Kocher
eingespeist werden. Die Stopfschnecke kann mit ei-
ner Drehzahl von nur etwa 15 bis 20, z. B. 19 U/min
betrieben werden. Der genannte Gegendruck in der
Stopfschnecke kann zur Entwasserung des Férder-
produktes verwendet werden. Der Gegendruck kann
auf etwa 6 bis 8 bar, z. B. 7 bar einstellbar sein.
Zum Transport des im Kocher aufgeweichten Mate-
rials in die Mahlzone kann eine Feed-Schnecke ver-
wendet werden. Diese Feed-Schnecke kann mit ei-
ner Umdrehungszahl von etwa 500 bis 700, z. B. 600
U/min betrieben werden. Als Zerkleinerungsvorrich-
tung zum Faseraufschluss kann ein Refiner verwen-
det werden, der mit Umdrehungszahlen von 1500 bis
3600 betrieben wird. Im Refiner kann ein Innendruck
von etwa 6 bis 7 bar, z. B. 6,8 bar aufrechterhalten
werden.

[0009] Die Beleimung kann z. B. in einer sog. "Blow-
line” erfolgen. Dabei wird das Bindemittel auf die
aus der Zerkleinerungsvorrichtung aufgrund des ex-
pandierenden Dampfes austretenden Fasern aufge-
bracht, z. B. aufgespriht. Die Fasern werden folg-
lich mit Hilfe des beim Mahlen in der Zerkleinerungs-
vorrichtung (Refiner) entstehenden expandierenden
Dampfes pneumatisch durch die "Blowline” geférdert
und dabei mit dem Bindemittel beaufschlagt, z. B. be-
spriht.

[0010] Die Beleimung der Fasern kann alternativ im
Zuge des (weiteren) pneumatischen Transportes er-
folgen. So kann die Beleimung z. B. in einer For-
deleitung erfolgen, in der die Fasern pneumatisch
beférdert werden. Optional besteht die Moglichkeit,
die Fasern in einem Fallschacht zu beleimen, so wie
es beispielsweise in der DE 10 2006 058 625 B3,

DE 10 2006 058 626 B3 oder DE 10 2006 058 627 B3
beschrieben wird. In einer derartigen Beleimungsvor-
richtung wenden die Fasern pneumatisch in einer
Faserzufuhrleitung einem vertikal angeordneten Fall-
schacht zugefiihrt In dem Fallschacht bzw. oberhalb
des Fallschachtes ist eine Beleimungsvorrichtung mit
mehreren den Faserstrom umgebenden Sprihdi-
sen zum Bespriihen der aus einem Faseraustritts-
rohr austretenden und in den Fallschacht eintreten-
den Fasern mit Leimtropfen angeordnet. Dem Fall-
schacht ist eine Auffangvorrichtung zum Auffangen
und Abflhren der beleimten Fasern nachgeordnet
Diese Auffangvorrichtung weist z. B. ein luftdurch-
l&ssiges Transportband zum Auffangen und Abfih-
ren der Fasern sowie eine unterhalb des Transport-
bandes angeordnete Saugvorrichtung zum Absau-
gen von Luft aus dem Fallschacht durch das Trans-
portband hindurch auf. Dieses Transportband ist als
Siebband oder Filterband ausgebildet. Folglich ge-
langen die aus dem Faseraustrittsrohr austretenden
und anschlieRend beleimten Fasern Uber den Fall-
schacht auf das Transportband. Alternativ kann die
Beleimung auch in einem kontinuierlich arbeitenden
Mischer erfolgen, welcher zumindest eine Mischkam-
mer sowie eine oder mehrere an einer rotierenden Mi-
scherwelle befestigte Mischwerkzeuge aufweist, wo-
bei die Mischwerkzeuge die Fasern mit dem Binde-
mittel vermischen und in einer Férderrichtung durch
den Mischer bzw. die Mischkammer férdern. Sol-
che Mischer werden auch als Beleimungsmischer be-
zeichnet. Die Mischkammer ist in der Regel zylin-
drisch als Trommel ausgebildet, wobei diese Trom-
mel jedoch nicht rotiert, sondern in der Regel fest-
steht. Die Mischkammer weist zumindest eine Bela-
dedffnung fur die Fasern und zumindest eine Ent-
ladedffnung fur das Faser-Bindemittel-Gemisch so-
wie mehrere Bindemittel-Zufihréffnungen, z. B. Bin-
demittel-Zuflhrrohre fir die Zufihrung des Binde-
mittels auf. Die Bindemittelzufihrung kann Uber die
Mischwerkzeuge oder auch Uber in das Innere der
Mischkammer ragende Zufuhrrohre erfolgen. Derarti-
ge Mischer sind grundsatzlich bekannt Grundsatzlich
kénnen im Rahmen der Erfindung aber auch andere
Beleimungsvorrichtungen zum Einsatz kommen. Je-
denfalls ist es zweckmaRig, beleimte Fasern mit einer
Restfeuchte von 5% bis 20%, vorzugsweise 6% bis
18% zu erzeugen. Sofern die Fasern im Zuge des Be-
leimens eine hohere Restfeuchte aufweisen, erfolgt
eine Trocknung der Fasern auf diese Restfeuchte.

[0011] In der Regel werden MDF-Holzfasern mit ei-
ner mittleren L&dnge von 1 mm bis 3 mm, z. B. einer
mittleren Lange von etwa 2 mm verwendet. Der An-
teil des Bindemittels bezogen auf das Gesamtgewicht
der beleimten Fasern betrégt vorzugsweise 1% bis
12%.

[0012] Vorzugsweise werden im Rahmen der Erfin-
dung Faserplatten mit einer Dicke von 0,1 mm bis 3
mm, z. B. 0,1 mm bis 1,5 mm erzeugt Das Flachen-
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gewicht der vorzugsweise hergestellten Faserplatten
betragt in etwa 0,1 kg/m? bis 3 kg/m?, vorzugsweise
0,1 kg/m? bis 1,5 kg/m?.

[0013] Im Rahmen der Erfindung besteht die Mog-
lichkeit, durch die Streuung mit dem Streukopf die
mechanischen Eigenschaften wie Reil¥festigkeit oder
Biegesteifigkeit gezielt zu beeinflussen. So besteht
die Mdéglichkeit, die mechanischen Eigenschaften der
Faserplatten, wie z. B. Reil¥festigkeit oder Biegestei-
figkeit in Langs- und Querrichtung im Wesentlichen
identisch vorzusehen. Die verpressten Platten wei-
sen folglich in Langsrichtung und in Querrichtung
dieselbe Reilfestigkeit und/oder Biegesteifigkeit auf.
Optional besteht die Moglichkeit, durch gezielte Be-
einflussung der Streuung die mechanischen Eigen-
schaften wie Reil¥festigkeit und/oder Biegesteifigkeit
in Langs- und Querrichtung gezielt zu variieren, und
zwar vorzugsweise in einem Verhaltnis bis zu 2:1,
besonders bevorzugt bis zu 1,5:1. Die Platten haben
folglich in Langsrichtung eine hdhere Reilfestigkeit
und Biegesteifigkeit als in Querrichtung.

[0014] Ferner betrifft die Erfindung eine Verpa-
ckungskartonage, hergestellt aus einer oder mehre-
ren Faserplatten, hergestellt mit dem beschriebenen
Verfahren. Der Verwendung der im Rahmen der Er-
findung hergestellten Faserplatten als Verpackungs-
material fur die Herstellung von Verpackungskartona-
gen kommt folglich im Rahmen der Erfindung beson-
dere Bedeutung zu. Denn die Erfindung hat erkannt,
dass sich die erfindungsgemaf hergestellten Faser-
platten hervorragend stanzen, falten, falzen und kni-
cken lassen, so dass sich aus den Faserplatten, die
im Wesentlichen aus Holzfasern produziert werden,
Verpackungskartonagen auf einfache und kosten-
glnstige Weise herstellen lassen. Die Eigenschaften
dieser Verpackungskartonagen sind mit herkémmli-
chen Kartonagen auf Karton-Basis vergleichbar.

[0015] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ei-
ner lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden
Zeichnung naher erlautert Es zeigen:

[0016] Fig. 1 In einer schematischen Darstellung
das erfindungsgemafie Verfahren zur Herstellung
von kartonahnlichen Faserplatten bzw. Faserplatten-
strangen,

[0017] Fig. 2 einen bevorzugt einsetzbaren Streu-
kopf zur Erzeugung der Fasermatten in einer Seiten-
ansicht und

[0018] Fig. 3 ausschnittsweise eine Draufsicht auf
den Gegenstand nach Fig. 2.

[0019] In Fig. 1 ist schematisch ein Verfahren bzw.
eine Anlage zur erfindungsgemaRen Herstellung
dinner Faserplatten dargestellt, welche — ahnlich wie
Karton — zu Verpackungszwecken einsetzbar sind.

[0020] Zunachst wird zerkleinertes Material, namlich
Lignocellulosematerial bzw. ein Holzwerkstoff 21 mit
Hilfe einer Dosier- und Zufiihreinrichtung 22 einem
Kocher 23 zugefiihrt, in welchem das Material 21 er-
weicht wird. AnschlieRend wird das erweichte Ma-
terial in einer Zerkledeinerungsvorrichtung, z. B. ei-
nem Refiner 24 zerkleinert. Der hierbei expandieren-
de Dampf reil’t die Fasern durch eine Blowline 25 in
einen Zyklon 27, wobei zur Beleimung der Fasern auf
diesem Forderweg in die Blowline ein Bindemittel 26
eingedist wird. Es ist ein Dampfaustritt 28 angedeu-
tet, welcher entweder in die Atmosphére oder zu ei-
ner Nachbehandlungseinrichtung fiihrt Der Zyklon 27
wird nach unten durch eine Zellradschleuse 29 abge-
dichtet, die einen dosierten Faseraustrag ermdglicht.
Ein von einem HeilRgaserzeuger 30 produzierter Gas-
strom transportiert dann die von der Zellradschleuse
29 ausgetragenen Fasern zu einem Trockenfaserzy-
klon 32, wobei die Fasern auf ihrem Transportweg 31
auf eine vorgegebene Restfeuchte abgetrocknet wer-
den, die je nach dem verwendeten Bindemittel zwi-
schen z. B. 6% und 18% liegen kann. Je nach Mas-
senstrom kénnen auch mehrere Trockenfaserzyklo-
ne 32 eingesetzt werden, deren Brldenaustritt mit
dem Pfeil 33 angedeutet ist. Grundsatzlich kénnen
die Briden in die Umgebung abgefiihrt werden. Zur
Vermeidung von Umweltbelastungen und auch zur
Verringerung von Energieverlusten wird jedoch ein
Teil der Briiden dem vorstehend erwahnten Heillga-
serzeuger 30 zugefiihrt, wahrend der andere Teil der
Briden zu einer Abgasbehandlungseinrichtung gelei-
tet und dort gereinigt wird. Auch der Trockenfaser-
zyklon 32 ist nach unten durch eine Zellradschleuse
34 abgeschlossen, Uber die die Trockenfasern einem
Trockenfaserbunker 35 zugefiihrt werden. Aus dem
Trockenfaserbunker 35 gelangen die Fasern Uber ei-
ne Aufléseeinrichtung 36 zu einer Streumaschine 37.
Die Streumaschine 37 erzeugt mit Unterstiitzung ei-
ner Absaugeinrichtung 38 auf einem umlaufenden
Streuband 39 eine Fasermatte bzw. ein Faservlies M.
Dieses Faservlies M kann ggf. von einem Vorverdich-
ter 40 vorkomprimiert wenden. Jedenfalls lauft die
Matte M dann in eine kontinuierliche Presse 41 und
dort wird unter Anwendung von Druck und Warme die
Fasermatte zu einer Faserplatte bzw. einem Faser-
plattenstrang verpresst. Im Anschluss an den Press-
vorgang besteht die Mdglichkeit, den bahnférmigen
Faserplattenstrang mittels einer Wickelvorrichtung 42
aufzuwickeln oder den Faserplattenstrang mit Hilfe
einer Besdaumeinrichtung 43 und einem Querschnei-
der 44 zu Platten bzw. Tafeln 45 zu zerschneiden.
Das auf diese Weise hergestellte Material kann be-
vorzugt als Verpackungsmaterial — &hnlich wie Kar-
ton — verwendet werden.

[0021] Besondere Bedeutung kommt im Rahmen
der erfindungsgemaflien Herstellung der Erzeu-
gung der Fasermatte mit Hilfe der Streumaschi-
ne 37 zu. Dabei wird vorzugsweise eine aus der

4/10



DE 10 2009 042 361 B4 2012.12.20

WO 03/053642 A1 bekannte Streumaschine einge-
setzt, welche in den Fig. 2 und Fig. 3 dargestellt ist.

[0022] In Fig. 2 ist der Streugutbunker 2 mit einer
Dosiereinheit 3 erkennbar. Die Dosiereinheit 3 be-
steht im Wesentlichen aus einem Dosierband 4 und
mehreren Dosier- und/oder Auflésewalzen 5. Dabei
wird Streugut Uber ein Bunkerband bzw. Verteiler-
band 6 dem Bunker bzw. den Dosier- und/oder Aufl6-
sewalzen 5 zugefiihrt, welche im Wesentlichen Streu-
gutverdichtungen auflésen. Eine Bunkerflllung ist in
Fig. 1 oberhalb des Dosierbandes schematisch an-
gedeutet. Die Austragsmenge des Dosierbandbun-
kers bzw. der Dosiereinheit lasst sich im Wesentli-
chen durch Absenken oder Erhéhen der Geschwin-
digkeit des Dosierbandes 4 variieren. Von der Do-
siereinheit 3 wird das Streugut auf einen sich endsei-
tig an die Dosiereinheit 3 anschlielenden und ober-
halb des Streubandférderers 1 (bzw. 39) angeordne-
ten Streukopf und folglich auf die Streumaschine 7
aufgestreut. Der Streukopf 7, der in Fig. 1 mit der Be-
zugsziffer 37 versehen ist, ist erfindungsgemaf als
Siebstreukopf 7 mit einer Siebbodenflache 8 in einer
Mehrzahl von in vorgegebenem Abstand oberhalb
der Siebbodenflache 8 angeordneten Rihrelementen
9 mit vorgegebener Rihrbreite B ausgebildet. Dabei
sind die Rihrelemente 9 in einem Gehduse 10 an-
geordnet, dessen Gehauseunterseite die Siebboden-
flache 8 bildet bzw. auf dessen Gehauseunterseite
die Siebbodenflache 8 angeordnet ist. Gemal Fig. 3
weist der Streukopf 7 eine Mehrzahl von in Férder-
richtung F hintereinander angeordneten Reihen 11
mit jeweils einer Mehrzahl von quer zur Forderrich-
tung F angeordneten Rihrelementen 9 auf. Mit der
Forderrichtung F ist dabei die Laufrichtung des Streu-
bandférderers 1, d. h. die Bandlaufrichtung, gemeint,
welche im Wesentlichen der Laufrichtung des Dosier-
bandes 4 entspricht Die einzelnen Riihrelemente 9
weisen jeweils zumindest einen um eine etwa senk-
recht zur Siebbodenflache 8 angeordnete Achse 12
drehbaren Ruihrfligel 13 mit vorgegebener Riihrbrei-
te B auf. Die Rihrfligel sind z. B. jeweils einteilig
und stabférmig mit rechteckigem oder quadratischem
Querschnitt ausgebildet Diese Ruhrfliigel 13 rotieren
in einer gemeinsamen Ebene, welche sich im We-
sentlichen parallel zur Siebbodenflache 8 erstreckt,
unmittelbar oberhalb der Siebbodenflache 8. Dabei
kénnen die Rihrfligel 13 als Doppelfligel mit einer
der Ruihrbreite B entsprechenden gesamten Flligel-
ldnge ausgebildet sein. Durch die Pfeile in Fig. 3 ist
angedeutet, dass die Rihrelemente 9 in einer Reihe
11 im Betrieb der Anlage in derselben Richtung rotie-
ren. Demgegeniiber rotieren die Rihrelemente 9 je-
weils benachbarter Reihen 11 im Betrieb der Anlage
in entgegengesetzter Richtung. Der Abstand A zwei-
er benachbarter Rihrelemente 9 einer Reihe 11 ent-
spricht in etwa der Rihrbreite B der Ruhrelemente,
wobei mit dem Abstand A dieser Riihrelemente 9 der
Abstand zwischen deren Achsen 12 gemeint ist. Fer-
ner erkennt man in Fig. 2, dass jeweils zwei benach-

barte Reihen 11 um ein vorgegebenes Mal} VV quer
zur Forderrichtung versetzt zueinander angeordnet
sind. Dieses Mal} bzw. der Versatz V entspricht in et-
wa der halben Ruhrbreite, so dass die erste und drit-
te Reihe wiederum fluchtend ohne Versatz zueinan-
der angeordnet sind. In diesem Zusammenhang ist
es zweckmaRig, wenn der Abstand C zweier benach-
barter Reihen 11 um ein vorgegebenes Mal} kleiner
als die Ruhrbreite B ist.

[0023] Im Ausfiihrungsbeispiel ist auf der der Sieb-
bodenflache gegenulberliegenden Seite des Streu-
bandférderers 1. also unterhalb des Streubandfér-
derers 1 zumindest ein Saugkasten 15 angeordnet,
welcher einen von der Siebbodenflache 8 auf den
Streubandforderer 1 gerichteten Luftstrom erzeugt
und so das Streugut auf den Streubandférderer bzw.
das Siebband saugt. In Fig. 1 ist dieses mit dem
Bezugszeichen 38 angedeutet. Es besteht die Mdg-
lichkeit, einen einheitlichen Saugkasten vorzusehen,
dessen Lange und Breite in etwa Lange und Breite
des Streukopfes entspricht. In Fig. 2 ist eine bevor-
zugte Ausfihrungsform mit mehreren Saugkéasten 15
dargestellt, die sich im Wesentlichen quer zur Band-
laufrichtung erstrecken. An die einzelnen Saugkasten
15 kdnnen eine oder mehrere Saugleitungen ange-
schlossen sein, wobei die Saugwirkung der einzelnen
Saugleitungen bzw. Saugkasten, z. B. Gber Drossel-
klappen einstellbar ist. Damit besteht die Mdglichkeit,
die Saugwirkung der Saugkasten der gesamten Sau-
ganordnung Uber die Lange und/oder Uber die Breite
einzustellen und an die Erfordernisse anzupassen.

[0024] Im Ubrigen kénnen zwischen jeweils zwei be-
nachbarten Rihrelementen 9 in einer Reihe 11 so-
wie in den Randbereichen des Streukopfes Trenn-
bzw. Seitenwande 17 angeordnet sein, welche sich
von Reihe zu Reihe im Wesentlichen Uber die ge-
samte Lange des Streukopfes 7 erstrecken und sich
im Wesentlichen in Forderrichtung erstreckende For-
derkanale 18 bilden. Dabei sind die Trennwande 17
in ihrer Form an Form und Position der Rihrelemen-
te 9 angepasst, so dass sich wegen der versetzten
Reihenanordnung in der Draufsicht gleichsam quel-
lenformige bzw. schlangenlinienférmige Forderkana-
le 18 bilden. Folglich wird das Streugut in den einzel-
nen Forderkanalen 18 in der Draufsicht wellenférmig
transportiert, so dass es zu einer besonders homo-
genen Streugutverteilung, sowohl in Férderrichtung
F als auch quer zur Férderrichtung F kommt. Fer-
ner ist in Fig. 3 bereichsweise angedeutet, dass an
die Trennwande 17 im Bereich der Rihrflachenzwi-
schenrdume 19 Abdecksegmente 20 angeschlossen
sind, welche die Rihrflachenzwischenrdume 19 im
Wesentlichen abdecken oder ausfiillen.

[0025] SchlieRlich istin den Fig. 2 und Fig. 3 darge-
stellt, dass der Streukopf 7 endseitig eine sich quer
zur Forderrichtung F bzw. Laufrichtung des Streu-
bandférderers 1 erstreckende Abfuhreinrichtung 16
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fiir Restspane bzw. Grobgut und Uberschussmaterial
aufweist. Diese Abfuhreinrichtung ist lediglich ange-
deutet und im Ausflhrungsbeispiel als Abfiihrschne-
cke 16 ausgebildet. Mit Hilfe des dargestellten Streu-
kopfes lassen sich sehr effektiv Fasermatten mit ho-
her Qualitat erzeugen, welche sich insbesondere zur
Herstellung von Dinnplatten fir die beschriebenen
Zwecke eignen. Der bevorzug eingesetzte Streukopf
eignet sich besonders gut, um die mechanischen Ei-
genschaften der Platten gezielt zu beeinflussen, z.
B. die mechanischen Eigenschaften in Langs- und
Querrichtungen gleich oder unterschiedlich einzustel-
len.

[0026] Optional zu der in Fig. 1 dargestellten Blowli-
ne-Beleimung besteht im Rahmen der Erfindung die
Moglichkeit, eine Beleimung wéhrend des pneuma-
tischen Fasertransportes vorzusehen, z. B. in einer
Transportleitung oder auch eine Fallschacht-Belei-
mung. Ebenso besteht die Mdglichkeit, die Fasern in
einem Mischer mit Mischkammer und Mischerwelle
sowie Mischwerkzeugen zu beleimen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von kartonahnlichen
Faserplatten bzw. Faserplattenstrangen aus Holzfa-
sern,

— wobei Holzfasern mit einem Bindemittel beleimt
werden,

—wobei aus den mit dem Bindemittel beleimten Holz-
fasern mittels eines Siebstreukopfes eine Fasermatte
auf einem Streubandférderer erzeugt wird, wobei der
Siebstreukopf eine Siebbodenflache und eine Mehr-
zahl von Verteilelementen aufweist, und wobei vor-
zugsweise auf der der Siebbodenflache gegeniiber-
liegenden Seite des Siebbandfdérderers zumindest ei-
ne Saugvorrichtung angeordnet ist,

— wobei die auf diese Weise erzeugte Fasermatte in
einer kontinuierlichen Presse unter Anwendung von
Druck und Warme bei einer Temperatur von 120°C
bis 220°C und einem Druck von 15 bar bis 50 bar zu
einer Faserplatte bzw. zu einem Faserplattenstrang
mit einer Dicke von bis zu 3 mm verpresst wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei als Binde-
mittel Kunstharze, z. B. Harnstoffharze, Melaminhar-
ze, Phenolharze, oder Isocyanate verwendet wer-
den oder wobei als Bindemittel Alkyl-Keten-Dimer-
Dispersionen (AKD) oder Alkenyl-Bernsteinsdurean-
hydrid (ASA) oder Polymerleimdispersionen aus Sty-
rolacrylsdure oder Styrolmaleinsdure oder Polyure-
thandispersionen oder Starke, Dextrine, Polyamine
oder Acrylate verwendet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Holzfasern aus ggf. vorzerkleinertem Lignocellulose-
material erzeugt werden, indem das Lignocellulose-
material durch Kochen erweicht und anschlieRend in

einer Zerkleinerungsvorrichtung (Refiner) in Fasern
aufgeschlossen wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei das Binde-
mittel auf die aus der Zerkleinerungsvorrichtung auf-
grund des expandierenden Dampfes austretenden
Fasern aufgebracht, z. B. aufgespruht wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
wobei die Fasern im Zuge des pneumatischen Trans-
portes, z. B. in einer Férderleitung beleimt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 4, wobei die Fasern in
einem (vertikalen) Fallschacht beleimt werden, wel-
chem die Fasern pneumatisch zugefihrt werden und
welcher Sprihdisen fir die Beleimung der aus ei-
nem Faseraustrittsrohr austretenden und in den Fall-
schacht eintretenden Fasern aufweist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
wobei die Fasern in einem (kontinuierlichen) Mischer
beleimt werden, welcher zumindest eine Mischkam-
mer sowie ein oder mehrere an einer notierenden Mi-
scherwelle befestigte Mischwerkzeuge aufweist, wo-
bei die Mischwerkzeuge die Fasern mit den Binde-
mitteln vermischen und in einer Férderrichtung durch
die Mischkammer férdern.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
wobei beleimte Fasern mit einer Restfeuchte von 5%
bis 20%, vorzugsweise 6% bis 18% erzeugt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
wobei Fasern mit einer durchschnittlichen Lédnge von
1 mm bis 3 mm, z. B. einer durchschnittlichen Lange
von etwa 2 mm erzeugt werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
wobei der Bindemittelanteil bezogen auf das Gesamt-
gewicht der beleimten Fasern etwa 1% bis 12 Gew.
% betragt

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
wobei Faserplatten mit einer Dicke von 0,1 mm bis 3
mm, vorzugsweise 0,1 mm bis 1,5 mm erzeugt wer-
den.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
wobei Faserplatten mit einem Flachengewicht von 0,
1 kg/m?® bis 3 kg/m?®, vorzugsweise 0,1 kg/m?® bis 1,5
kg/m? erzeugt werden.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
12, wobei die Fasermatte mit der Mal3gabe gestreut
wird, dass die mechanischen Eigenschaften der Fa-
serplatte, wie Reil¥festigkeit und/oder Biegesteifigkeit
in Langs und Querrichtung im Wesentlichen gleich
sind.
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14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
wobei die Fasermatte mit der MalRgabe gestreut wird,
dass die mechanischen Eigenschaften der Faserplat-
te, z. B. die ReiRfestigkeit und/oder Biegesteifigkeit,
in Langs- und in Querrichtung variieren, z. B. in einem
Verhaltnis bis zu 2:1, vorzugsweise bis zu 1,5:1, z. B.
etwa 1,3:1 bis 1,5:1.

15. Verpackungskartonage, hergestellt aus einer
oder mehreren Faserplatten, hergestellt nach einem
Verfahren der Anspriche 1 bis 14.

16. Verwendung von Faserplatten, hergestellt nach
einem Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 14,
als Verpackungsmaterial fir die Herstellung von Ver-
packungskartonagen.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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