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Zusammenfassung

Mit speziell fur die Durchfarbung von MDF neuentwickelten, wasserdispergierten
Flissigpigmen—-ten kdnnen homogen durchgefarbte MDF von hoher Qualitat fir allgemeine
Zwecke zur Ver-wendung im Trockenbereich herstellt werden.

Werden die Pigmente in die Leimflotte eingebracht und in der Blow-Line auf die Fasern
aufge—dist (Nassbeleimung), so kann es zur Beeintrachtigung der Verleimungsqualitdt oder
zu Fehl-verleimungen in den MDF kommen, die sich in vergleichsweise geringeren
Querzugfestigkeiten und Dickenquellungen bzw. in Plattenspaltern bemerkbar machen. Um
dies zu vermeiden bzw. zu minimieren, muss sowohl die Beleimung auf die chemischen
Fasereigenschaften als auch das Pressprogramm auf das Verdichtungs- und das
Ruckfederungsverhalten der Holzfasern abge-stimmt werden.

Erfolgt die Beleimung der Fasern erst nach deren Durchfarbung in der Blow-Line mit
anschlies-sender Trocknung ( Trockenbeleimung), so ist festzustellen, dass unabhangig von
dem einge-setzten Bindemitteltyp (PMDI-Klebstoff, unverstarktem oder verstarktem UF-Harz,
MUF-Harz) die Plattenherstellung vergleichsweise problemloser ist. Das Bindemittel—
Einsparungspotential ist im Vergleich zur Nassbeleimung beachtlich und der negative Einfluss
der Durchfarbung auf die Verleimungsqualitdt der MDF ist kaum festzustellen bzw. relativiert
sich (Abb. 1-4).
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Bindemitteltyp und -dosierung

Abb. 1: Biegefestigkeiten schwarz durchgefarbter MDF, hergestellt aus Kiefernholz mit
unterschiedlichen Bindemitteltypen bei diversen
Bindemitteldosierungen
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Bindemitteltyp und-dosierung

Abb. 2: Biege-E-Module schwarz durchgeférbter MDF hergestellt aus Kiefernholz
mit



unterschiedlichen Bindemitteltypen bei diversen

Bindemitteldosierungen
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Bindemitteltyp und -dosierung

Abb. 3: Querzugfestigkeiten schwarz durchgefarbter MDF, hergestellt aus

Kiefernholz mit

unterschiedlichen Bindemitteltypen bei diversen

Bindemitteldosierungen
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Bindemitteltyp und -dosierung

Abb. 4: Dickenquellungen q., schwarz durchgefarbter MDF, hergestellt aus
Kiefernholz
mit unterschiedlichen Bindemitteltypen bei diversen
Bindemitteldosierungen

Die Untersuchungen wurden vom Bundesministerium fir Wirtschaft und Arbeit (BMWA) (iber
die Arbeitsgemeinschaft industrieller Forschungsvereinigungen (AiF) und den Internationalen
Verein fir Technische Holzfragen (iVTH) gefordert.
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