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(57)  Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Holz-
werkstoffen aus lignocellulosehaltigen Partikeln und
organischen Bindemitteln beschrieben. Das Verfahren
zeichnet sich dadurch aus, daB ein Vlies in der HeiB3-
presse fir die Zeit von 20..90 s in einem Gberverdichte-
ten Zustand entsprechend 0,80...0,98 -dg verbleibt.
Die Zeitspanne soll mindestens jedoch solange sein,
bis in den durch Aufspriihen von 50..100 g Wasser pro
Vliesseite aufgefeuchteten Deckschichten eine Ande-
rung des Aggregatzustandes des Wassers von der fliis-
sigen Phase in die Dampfphase statigefunden hat.
Dabei soll der Energiegehalt des Dampfes ausreichend
sein, um bei anschlieBenden VergréBerung des Pref3-
plattenabstandes auf die Solldicke der Platte (dgoy) in
der Vliesmitte eine spontane Temperaturerhdhung T
von mindestens 15 °C einzuleiten.

Verfahren zur Herstellung organischgebundener Holzwerkstoffe
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von Holzwerkstoffen aus lignocellulosehaltigen Parti-
keln wie Spane und Fasern und organischen Bindemit-
teln.

Holzwerkstoffe aus Fasern, Spanen oder Strands
lassen sich besonders rationell unter Verwendung orga-
nischer Bindemittel herstellen. Uberwiegend werden
Kondensationsharze (Harnstoff- und Phenolformalde-
hyd) und Isocyanate sowie Abmischungen dieser Bin-
demittel zur Verleimung eingesetzt. Die Erhartungszeit
organischer Bindemittel ist temperatur- und zeitabhan-
gig. Aus Griinden der Wirtschaftlichkeit erfolgt die Ver-
dichtung der aus beleimten Partikeln gebildeten Vliese
daher in HeiBpressen. Die PrefBzeit wird neben anderen
Faktoren (Bindemitteltyp, Form der Partikel, Vliesstruk-
tur) entscheidend durch die Zeit bestimmt, die zur
Erwarmung des Vlieses auf die Geliertemperatur des
Bindemittels erforderlich ist. Da die Wirtschaftlichkeit
der Holzwerkstoffherstellung maBgeblich durch die not-
wendige PreBzeit t, beeinfluBt wird, ist eine schnelle
Durchwarmung des Vlieses anzustreben. Die Warme-
Ubertragung von den heiBen PreBplatten in das Vlies
erfolgt durch Warmeleitung und Strémung. Hohe Dich-
ten bewirken einen hohen Strémungswiderstand,
geringe Feuchten sind unglnstig fur die Warmeleitung.
Die mechanischen Anforderungen an Holzwerkstoffe
verlangen aber Plattendichten, bei denen sich der hohe
Strémungswiderstand bereits merklich auf die PreBzeit
auswirkt. Diesen negativen EinfluB der Dichte durch
eine hohere Partikelfeuchte der gesamten Spanmasse
zu kompensieren, ist nicht zweckmaBig. Zwar gelingt es
die Durchwarmungzeit zu verkirzen, die gesamte PreB-
zeit wird aber nicht geringer, weil der Dampf Uber die
Schmalflachen der Platte entweichen muB.

Zur Verbesserung der Durchwarmungsbedingun-
gen wurden mehrere Verfahren vorgeschlagen und in
die Praxis umgesetzt. In der DE F1658 XII/381 wird vor-
geschlagen, die Feuchte der einzelnen Schichten einer
Platte zu variieren. Die Durchwarmung wird begiinstigt,
wenn die Deckschichten deutlich feuchter sind als die
Mittelschicht. Die Partikelfeuchte muB3 aber so einge-
stellt sein, daB die in die Mittelschicht eingestrémte
Dampfmenge eine schnellere Erwarmung bewirkt ohne
gleichzeitig einen Innendruck zu erzeugen, der die
Leimfugen zwischen den Mittelschichtpartikeln beim
Offnen der Presse zerstort. (Platzer). Die zur Durchwér-
mung nutzbare Dampfenergie ist daher beschrénkt.

Eine gezielte Durchwarmung mittels Dampf, der
von den feuchten Deckschichten in die Mittelschicht
strémt, ist der physikalische Hintergrund des von Klau-
ditz entwickelten DampfstoBverfahrens. Hierbei werden
die Deckschichten eines Spanplattenvlieses mit Wasser
besprioht. Das Aufsprihen von Wasser auf die Deck-
schichten (Befeuchten) ist in bezug auf die Durchwar-
mung besser, als die Verwendung von Spanen mit
héherer Feuchte. Die Verdampfung von Wasser, das als
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Feuchte in der Holzstrukiur eingebunden ist, erfordert
mehr Energie, als daB auf den Spanoberflachen ange-
lagerte Wasser (Kollmann, HRW 1957, S. 35-44; Keyl-
werth, Holzforschung und Holzverwertung 1959, S. 51-
57; Stegmann, v. Bismark, Holzforschung und Holzver-
wertung 1967, S. 53-59).

Die Zeit bis zur Enwarmung der Vliesmitte auf Sie-
detemperatur ist abhangig von der Heizplattentempera-
tur und von der pro Flache aufgespriihten Wasser-
menge m,,. Mehrere Untersuchungen belegen ab einer
bestimmten Wassermenge einen abnehmenden
Zusammenhang zwischen der aufgebrachten Wasser-
menge und der Durchwdrmungszeit. Praktisch sind
daher bei diesem Verfahren Wassermengen von mehr
als 200 g/m? bei Spanplatten von 20 mm Dicke nicht
zweckmaBig. Ferner vermindern hohe aufgespriihte
Wassermassen die Biege- und Abhebefestigkeit. Hohe
Heizplattentemperaturen beglnstigen eine schnelle
Verdampfung des aufgesprihten Wassers. Die Durch-
warmungszeit wird kiirzer.

Ein weiteres Verfahren zur Verkiirzung der PrefBzeit
wird von Pungs und Lamberts beschrieben (HRW 1954,
S. 20-25). Bei diesem Verfahren wurde die Erwarmung
des Spanplattenvlieses mittels Heizplatten durch eine
Hochfrequenzerwadrmung ersetzt. Vorteilhaft ist dieses
Verfahren, weil die Autheizung gleichmaBig Gber die
gesamte Plattendicke erfolgt. Nachteilig ist der hohe
Bedarf an elekirischer Energie. Auch eine Vorerwar-
mung des Vlieses mittels Hochfrequenz konnte sich
nicht durchsetzen, obwohl bei einer Spanplatte (Dicke
20 mm) die Vorerwarmung von 20 C auf 60 C die PreB-
zeit von 160 s auf 90 s reduzieren kann. Neben dem
relativ hohen Energieaufwand ist die in der Spanplat-
tenanlage schwer zu realisierende Abschirmung und
Metallfreiheit von angrenzenden Anlagenteilen beson-
ders nachteilig.

Die Durchwarmung des Vlieses mittels Dampf wird

im US-Patent 4.517.147 beschrieben. Bei diesem
System sind die PreBplatten mit Bohrungen versehen,
durch die beim SchlieBen der Presse Dampf Uber die
Plattenflache in das Vlies eingeblasen wird. Die freiwer-
dende Kondensationswarme bewirkt eine schnelle
Durchwarmung des Vlieses. Der hohe maschinelle Auf-
wand ist zur Zeit nur bei der Herstellung dicker Platten
und Dammvliesen, die aufgrund ihrer geringen Dichte
eine schlechte Warmeleitung haben, gerechtfertigt.
Die bisher bekannten Verfahren zur schnelleren Durch-
warmung eines Vlieses aus span- oder faserférmigen
Partikeln, erfordern immer dann besondere aufwendige
Einrichtungen, wenn eine PreBzeit angestrebt wird, die
kurzer ist als beim DampfstoBverfahren nach Klauditz.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver-
fahren anzugeben, mit dem, in einer konventionellen
Heizpresse PreBzeiten realisiert werden kénnen, die
deutlich kurzer sind als beim DampfstoBverfahren.

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1 gelést. In den Anspriichen
2 bis 9 sind vorteilhafte Weiterbildungen des Verfahrens
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angegeben.

Entscheidend fur die schnelle Durchwarmung ist die
Dampfdruck- und Temperaturdifferenz zwischen den
Deckschichten und der Mittelschicht und ein relativ
geringer Stromungswiderstand in der Mittelschicht der
Platte. Nach der Verdichtung des Vlieses in der HeiB3-
presse unterhalb der Sollplattendicke (PreBphase 1p),
wird das in der Deckschicht vorhandene Wasser,
begunstigt durch guten Warmeibergang aufgrund der
hohen Dichte, schnell in die Dampfphase Uberfahrt. Bei
der VergréBerung des PreBplattenabstandes auf Plat-
tendicke (PreBphase ty), wird der Strdomungswiderstand
deutlich vermindert, der in den Deckschichten gespei-
cherte Dampf strémt in die Mittelschicht. Uberraschen-
derweise hat sich bei dem erfindungsgeméBen
Verfahren herausgestellt, daB eine Uberverdichtung
des Vlieses in der HeiBpresse sich nicht oder nur unwe-
sentlich auf die mechanischen Eigenschaften der Platte
auswirkt. Mit einem bisher nicht bekannten "sekunda-
rem DampfstoBeffekt” wird eine sehr schnelle Durch-
warmung des Vlieses eingeleitet. Bei einer genauen
Abstimmung der EinfluBparameter PreBtemperatur,
Spanfeuchte, Uberverdichtungszeit, Partikelabmessun-
gen und SchlieB- bzw. Offnungsgeschwindigkeit kén-
nen Durchwarmungsgeschwindigkeiten von mehr als
10° C/s erreicht werden. Zusatzliche Einrichtungen wie
Heizeinrichtungen und Dampferzeuger sind nicht erfor-
derlich. Feuchte Deckschichtpartikel an Stelle einer
Wasserbediisung sind besonders bei der Herstellung
von MDF vorteilhaft, da hierdurch eine Fleckenbildung
verhindert wird.

Bei Fertigung von dicken Platten folgt nach der Ver-
gréBerung des PreBplattenabstandes auf Solldicke eine
weitere Uberverdichtungsphase. Es hat sich gezeigt,
daB bei einer erneuten Uberverdichtung wieder eine
hohe Temperatur- und Druckdifferenz zwischen dem
auBeren Plattenbereich und der Mittelschicht entsteht.
Dies kann zu einer schnellen Durchwéarmung der Mittel-
schicht auch dann genutzt werden, wenn die Dampf-
menge der ersten Phase zur Durchwarmung auf
Siedetemperatur nicht ausreichte. Auch ein pulsieren-
des Offnen und SchlieBen der Presse, bis die Tempera-
tur in der Mittelschicht 100° C betrégt, ist moglich.

Werden Vliese zu Platten verpreft, die ein hohes
Ruckfederungsverhalten zeigen, kann die Presse nach
der Uberverdichtung kurzzeitig weiter gedffinet werden
als es der Plattendicke entspricht (PreBplattenabstand
> Solldicke der Platte). Der Stromungswiderstand ist
dann noch geringer, die Durchwarmung insbesondere
dicker Platten wird begtnstigt.

Als Bindemittel kénnen alle Ublichen Kondensati-
onsleime und Isocyanat verwendet werden. Ein beson-
derer Vorteil dieses Verfahrens ist es auch, daB solche
Bindemittel wirtschafilich eingesetzt werden kénnen,
die vor der eigentlichen Erhartung zunachst aufquellen
mussen. Solche Bindemittel enthalten z.B. Starke oder
Proteine.

Das Verfahren wird anhand der nachfolgenden Bei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

spiele und Figuren néher erlautert. Es zeigen:
Fig. 1: Erwarmung der Mittelschicht bei der Her-
stellung von Spanplatten entsprechend Bei-
spiel 1, 2 und 5 in Abhangigkeit von der Zeit
und den PreBbedingungen mit und ohne
Oberflachenbefeuchtung.

Fig. 2: PreBplattenabstand und Temperaturverlauf
in der Deck- bzw. Mittelschicht bei der Her-
stellung einer Spanplatte mit sekundarem
DampfstoB entsprechend Beispiel 9.

Fig. 3: Ausschnitt A von Fig. 2.

Fig. 4: PreBplattenabstand und Temperaturverlauf
in der Deck-, Zwischen- und Mittelschicht
bei der HeiBpressung von Holzwerkstoffen
bei dem erfindungsgemagen Verfahren und
einem zweifachen sekundaren Dampfstof.

Beispiel 1

Zur Herstellung einer einschichtigen Spanplatte,
Rohdichte 650 kg/m®, Dicke 16 mm wurden die auf eine
Feuchte von 3 % getrockneten Spane mit einem wbli-
chen Harnstoff-Formaldehydharz beleimt (Leimanteil
10 % bezogen auf atro Spane). Bei einem Festharzge-
halt in der Leimflotte von 60 % betrug die Spanfeuchte
nach dem Beleimen 9,6 %. Die Beleimten Spane wer-
den zu einem Vlies gestreut und mittels einer Heif3-
presse, PreBplattentemperatur 220 °C, verdichtet. Zur
HeiBpressung wurde ein konventionelles PreBpro-
gramm verwendet, d.h., nachdem der PreBplattenab-
stand auf Vliesdicke vermindert wurde, erfolgte die
Verdichtung des Vlieses auf Solldicke der Platte mit
einer Verdichtungsgeschwindigkeit von 7 mm/s. Mit
einem in die Vliesmitte eingelegten Thermoelement
wurde nach 110 s eine Temperatur von 100 °C ermittelt
(PreBphase tp ). Bei der gewahlten spezifischen Pref3-
zeit von 11 s/mm muBte die Platte fir weitere 66 s
(PreBphase ty) in der Presse verbleiben. Der Tempera-
turverlauf entspricht der Kurve 1 in Fig. 1.

Beispiel 2

Mit dem gleichen beleimten Spanmaterial und dem
gleichen PreBprogramm wurde eine weitere Platte her-
gestellt. Im Unterschied zum Beispiel 1 wurde aber auf
jede Vliesoberflache eine Wassermenge entsprechend
100 g/m? aufgespriht. Bedingt durch den DampfstoB
wurde in der Vliesmitte bereits nach 90 s (PreBphase
tp) eine Temperatur von 100 °C erreicht (Kurve 2 in Fig.
1). Zur Aushartung des Leims war wie in Beispiel 1
(PreBphase ty) eine weitere PreBzeit von 66 s erforder-
lich. Hieraus ergibt sich eine GesamtpreBzeit tyo5 von
tges = 156 s. Die PreBzeitverkiirzung betrug bei der
neuen spezifischen PreBzeit von 9,75 s/mm, gegentber



5 EP 0 839 616 A2 6

der PreBzeit in Beispiel 1, 28 s.
Beispiel 3

Ein wie in Beispiel 2 vorbereitetes Vlies wurde in
der HeiBpresse mit der Verdichtungsgeschwindigkeit
von 7 mm/s zuné&chst auf eine Plattendicke von 14 mm
verdichtet. Bei einer Temperatur von 80 °C in der Plat-
tenmitte wurde der PrefBplattenabstand auf die Soll-
dicke der Platte (16 mm) vergréBert. Die Durch-
warmungszeit bis auf eine Plattenmittentemperatur von
100 °C betrug 77 s. Hieraus ergibt sich eine Gesamt-
preBzeit tyes von tg., = 143s. Die PreBzeitverklrzung
betrug bei der neuen spezifischen PreBzeit von 8,9
s/mm, gegeniiber der PreBzeit in Beispiel 1, 33 s.

Beispiel 4

Ein wie in Beispiel 2 vorbereitetes Vlies wurde in
der HeiBpresse mit der Verdichtungsgeschwindigkeit
von 7 mm/s zuné&chst auf eine Plattendicke von 14 mm
verdichtet. Bei einer Temperatur von 70 °C in der Plat-
tenmitte wurde der PrefBplattenabstand auf die Soll-
dicke der Platte (16 mm) vergréBert. Die Durch-
warmungszeit bis auf eine Plattenmittentemperatur von
100 °C betrug 68 s. Hieraus ergibt sich eine Gesamt-
preBzeit g5 von t o = 134s. Die PreBzeitverkiirzung
betrug bei der neuen spezifischen PreBzeit von 8,3
s/mm, gegeniiber der PreBzeit in Beispiel 1, 42 s.

Beispiel 5

Ein wie in Beispiel 2 vorbereitetes Vlies wurde in
der HeiBpresse mit der Verdichtungsgeschwindigkeit
von 7 mm/s zuné&chst auf eine Plattendicke von 14 mm
verdichtet. Bei einer Temperatur von 70 °C in der Plat-
tenmitte wurde der PrefBplattenabstand auf die Soll-
dicke der Platte (16 mm) vergréBert. Die Durch-
warmungszeit bis auf eine Plattenmittentemperatur von
100 °C betrug 52 s (Kurve 3 in Fig.1). Hieraus ergibt
sich eine GesamtpreBzeit tges von tg,o =118s. Die
PreBzeitverkiirzung betragt bei der neuen spezifischen
PreBzeit von 7,3 s/mm, gegeniber der PreBzeit in Bei-
spiel 1,58 s.

Beispiel 6

Zur Herstellung einer MDF, Rohdichte 800 kg/m?,
Dicke 16 mm wurden die auf eine Feuchte von 3 %
getrockneten Spane mit einem Ublichen Harnstoff-
Formaldehydharz, Leimanteil 10 % bezogen auf atro
Fasern, beleimt. Bei einem Festharzgehalt in der Leim-
flotte von 60 % betragt die Faserfeuchte nach dem
Beleimen 9,6 %. Die beleimten Fasern wurden zu
einem Vlies gestreut und nach einer Vorverdichtung,
mittels einer HeiBpresse (PreBplattentemperatur 220
°C) verdichtet. Zur HeiBpressung wurde ein konventio-
nelles PreBprogramm verwendet. D.h., nachdem der
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PreBplattenabstand auf Vliesdicke vermindert wurde,
erfolgte die Verdichtung des Vlieses auf Solldicke der
Platte mit einer Verdichtungsgeschwindigkeit von 7
mmY/s. Mit einem in die Vliesmitte eingelegten Thermo-
element wurde nach 132 s eine Temperatur von 100 °C
ermittelt (PreBphase tp ). Bei der gewdhlten spezifi-
schen PreBzeit von 13 s/mm muBte die Platte far wei-
tere 76 s (PreBphase ty)in der Presse verbleiben.

Beispiel 7

Mit dem gleichen beleimten Faserstoff wie in Bei-
spiel 6 wurde eine weitere Platte hergestellt. Im Unter-
schied zum Beispiel 6 wurde aber nach der
Vorverdichtung auf jede Vliesoberflache eine Wasser-
menge entsprechend 100 g/m? aufgespruht. In der
HeiBpresse wurde das Vlies zunachst auf eine Platten-
dicke von 14 mm verdichtet.Bei einer Temperatur von
60 °C in der Plattenmitte wurde der PreBplattenabstand
auf die Solldicke der Platte (16 mm) vergréBert. Die
Durchwarmungszeit bis auf eine Plattenmittentempera-
tur von 100 °C betrug 55 s. Hieraus ergibt sich eine
GesamtpreBzeit tyes von t o = 121 5. Die PreBzeitver-
kiirzung betrug bei der neuen spezifischen Prefzeit von
7,6 simm, gegeniiber der PreBzeit in Beispiel 6, 87 s.

Beispiel 8

Ein wie in Beispiel 7 vorbereitetes Vlies wurde in
der HeiBpresse mit der Verdichtungsgeschwindigkeit
von 7 mm/s zuné&chst auf eine Plattendicke von 14 mm
verdichtet. Bei einer Temperatur von 40 °C in der Plat-
tenmitte wurde der PrefBplattenabstand auf die Soll-
dicke der Platte (16 mm) vergroBert. Die Durch-
wéarmungszeit bis auf eine Plattenmittentemperatur von
100 °C betrug 27 s. Hieraus ergibt sich eine Gesamt-
preBzeit tyes von t g, = 143s . Die PreBzeitverkiirzung
betrug bei der neuen spezifischen PreBzeit von 6,43
s/mm, gegentber der PreBzeit in Beispiel 6, 105 s.

Beispiel 9

Ein wie in Beispiel 2 vorbereitetes Vlies wurde in
der HeiBpresse mit der Verdichtungsgeschwindigkeit
von 7 mm/s zuné&chst auf eine Plattendicke von 14 mm
verdichtet. Bei einer Temperatur von 70 °C in der Plat-
tenmitte wurde der PrefBplattenabstand auf 17 mm
erhoht und nach einer Zeit von 3 s auf die Solldicke der
Platte (16 mm) verringert. Die Durchwa@rmungszeit bis
auf eine Plattenmittentemperatur von 100 °C betrug 45
s ( Fig. 2). Hieraus ergibt sich eine GesamtpreBzeit t g
von t,.c =111s. Die PreBzeitverkirzung betrug bei
der neuen spezifischen PreBzeit von 6,9 s/mm, gegen-
Uber der PreBzeit in Beispiel 1, 65 s.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffen aus
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lignocellulosehaltigen Partikeln und organischen
Bindemitteln, dadurch gekennzeichnet, daB ein
Vlies in der HeiBpresse fir die Zeit von 20..90 s in
einem (berverdichteten Zustand entsprechend
0,80...0,98 +dg) verbleibt (PreBphase tp), minde-
stens aber fiir die Zeitspanne, bis in den durch Auf-
sprithen von 50..100 g Wasser pro Vliesseite
aufgefeuchteten Deckschichten eine Anderung des
Aggregatzustandes des Wassers von der flussigen
Phase in die Dampfphase stattgefunden hat und
der Energiegehalt des Dampfes ausreichend ist,
um bei anschlieBenden VergréBerung des PreB-
plattenabstandes auf die Solldicke der Platte (dg,)
(PreBphase ty) in der Vliesmitte eine spontane
Temperaturerhéhung T von mindestens 15 °C ein-
zuleiten.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vliesoberflachen durch Aufspri-
hen einer Wassermenge m,, pro mm Plattendicke d
von 4,5 g/m® d m,, 10 d g/m? deutlich feuchter ein-
gestellt werden als die Mittelschichtpartikel.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zumindest ein Teil der Deckschicht-
partikel nach dem Beleimen eine Feuchte pro mm
Plattendicke d von 1,25% d 7% d aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der PreBplattenabstand auf Soll-
dicke der Holzwerkstoffplatte vergréBert wird, wenn
in der Plattenmitte eine Temperatur zwischen 25 °C
und 90 °C erreicht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der PreBplattenabstand auf Soll-
dicke der Holzwerkstoffplatte vergréBert wird, wenn
in einem von der Solldicke des Holzwerkstoffes
abhangigem Bereich von 1 mm unterhalb der Plat-
tenoberflache und 1,5 mm oberhalb der Platten-
mitte die Siedetemperatur des Wassers erreicht
wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf unmit-
telbar nach der VergréBerung des PreBplattenab-
standes auf die Solldicke der Holzwerkstoffplatte
erneut eine Uberverdichtung und eine VergréBe-
rung des PreBplattenabstandes auf Solldicke erfol-
gen.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Uberverdichten und VergréBern
des PreBplattenabstandes auf Solldicke wiederholt
werden.

Verfahren nach  einem  vorangegangenen
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, daB der
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PreBplattenabstand weiter vergréBert wird als es
der Solldicke der Holzwerkstoffplatte entspricht und
daBs nach einer Wartezeit von weniger als 5 s der
PreBplattenabstand auf die Solldicke der Holzwerk-
stoffplatte reduziert wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf8 nach
der VergréBerung des PreBplattenabstandes auf
die Solldicke ein spezifischer PreBdruck pg von 0,1
N/mm? pg 1,0 N/mm? vorliegt.



EP 0 839 616 A2

°C

Temperatur

525 9d 5 11'0 s
Pref3zeit

Kurve 1
Temperatur-Zeit-Funktion beim HeiBpressen einer
Spanplatte ohne aufsprithen von Wasser

Kurve 2
Fi 1 Temperatur-Zeit-Funktion beim HeiBpressen einer
g. Spanplatte beim DampfstoBverfahren

Kurve 3

Temperatur-Zeit-Funktion beim HeiBpressen einer
Spanplatte beim erfinGungsgemaRen Verfahren
mit "Sekunddrem CampfstoB"
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