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(54)  Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Holzwerkstoffplatten aus einem Gemisch von
mit Bindemittel versetzten feinen, gréberen und langen
lignozellulose und/oder zellulosehaltigen Partikeln, wie
Spéane, Faser oder Langschnitzel, bestehend aus einer
oder mehreren Schichten, die mittels Pressen in eine
Endform gebracht und ausgehértet werden. Die Erfin-
dung fur das Verfahren besteht darin, dass wahrend des
Herabfallens eines Partikelstromes aus dem Streubun-
ker oder in den Streukopf aus Dusen Wasserdampf mit
einer Temperatur von 100° - 180° C, bevorzugt 105 -
130° C zur Einstellung der Feuchte und der Temperatur
der Partikel in den Partikelstrom injiziert wird. Dabei ist
die Vorrichtung fur die Durchfuhrung des Verfahren der-
art ausgebildet, dass in der Streumaschine (1) zwischen
Dosierbunker (2) und Streukopf (3) und/oder im Streu-
kopf (3) an Leitblechen (7) Dampfleisten (8) mit Dampf-
disen (15) Uber die gesamte Breite des Streukopfes (3)
angebracht sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Holzwerkstoffplatten gemafl dem Oberbegriff
des Patentanspruches 1 und und eine zugehdrige Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Patent-
anspruch 14.

[0002] Die ideale Feuchte- und Warmeeinstellung der
zu verpressenden Partikel in der Holzwerkstoffplatten-
herstellung beschéftigt die Fachwelt seit langem. Spezi-
ell eine schonende Erwarmung auf oder bis kurz unter-
halb der Prozesstemperatur ohne Schadigung der ver-
wendeten Partikel bzw. des aufgebrachten Klebers wur-
de schon in vielerlei Literatur angesprochen. Neben
Hochfrequenzstrahlung kann auch mit Hei3luft, Dampf
oder einem Luft-Dampfgemisch verwendet werden um
eine gestreute Pressgutmatte kurz vor einer Presse auf
eine entsprechende Temperatur anzuwarmen. Dabei
wird in der Regel immer kurz vor der Etagen- oder kon-
tinuierlich arbeitenden Presse vorgewarmt um den ein-
gesetzten Klebstoff zu aktivieren. Bei der Erwarmung mit
hochfrequenter Strahlung ist es notwendig eine homo-
gene Feuchtigkeitsverteilung zu erreichen, da entweder
Hitzenester oder nicht genligend erwarmte Partitionen
entstehen kdnnen, die sich nachteilig in der hierbei pro-
duzierten Holzwerkstoffplatte auswirken kénnen. Auch
eine Eindisung von Fluiden in eine Pressgutmatte als
Vorwarmung ist nichtimmer als optimal zu bewerten. Ge-
rade bei sehr spezifisch geschichtet gestreuten Press-
gutmatten mit mehreren Schichten ist es nicht erwiinscht
diese mit einer starken Fluidstromung zu beaufschlagen,
die fiir eine Verschiebung und partielle Konzentration der
gestreuten Partikel sorgt. Es werden auch kosteninten-
sive Anstrengungen unternommen eine Pressgutmatte
nach genau ermittelten Vorgaben zu streuen. Besonders
bei orientierten Streuungen wie bei der OSB- oder OSL-
Plattenherstellung soll die Orientierung der Partikel mit
hohem Prozentsatz gewahrleistet sein. Dort ist es kon-
traproduktiv eine orientierte Streuung mit Fluidstréomun-
gen aus Hei3luft oder Dampfgemischen zu beaufschla-
gen. Um die Verschiebearbeit der Fluidstromungen zu
kompensieren wird in der Regel eine Durchleitung von
Fluiden in so genannten Vorpressen vor einer Haupt-
presse durchgefiihrt, wobei bereits Druck auf eine ge-
streute Pressgutmatte ausgeibt wird. Aber dennoch
kann es zu Verschiebungen des gestreuten Pressgutes
kommen. Bei Herstellung von Holzwerkstoffplatten mit
speziellen Deckschichten aus sehr kleinen Partikel fihrt
es sogar dazu, dass die kleinen Partikel aus der Deck-
schichtin die Mittelschicht (mit gréReren Partikeln) trans-
feriert werden, was zu einer Nichtanwendung einer Par-
tikelvorwérmung fuhren kann.

[0003] AusderDE 44 34876 C2 ist ein Verfahren und
eine Anlage zur kontinuierlichen Herstellung von Mehr-
schichtholzplatten bekannt geworden, in der eine Press-
gutmatte aus diversen Schichten verschiedener Spa-
nemischungen mit verschiedenen Streuvorrichtungen
erstellt wird. Diese Pressgutmatte wird anschlieRend in
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einer kontinuierlich arbeitenden Presse verpresst und
ausgehartet. In einem Nebenaspekt dieses Verfahrens
und der Anlage wird erwahnt, dass die Temperaturen
des verwendeten Materials fur einzelne Schichten in den
Streustationen eingestellt werden. Die Temperaturerh6-
hung soll mittels Hei3dampf oder Nassdampf erfolgen.
Die Regelfeuchte der beleimten Spéne soll dabei unter
das Ubliche Maf3, welches ohne Vorwarmung eingestellt
wird, gesenkt werden. Eine konkrete Ausfiihrung dieses
Verfahren oder einer Vorrichtung zur Vorwarmung von
den Partikeln wird in dieser Literatur nicht néher erlautert.
[0004] In der neueren DE 103 14 623 B3 wurde eine
Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung von Holz-
werkstoffplatten offenbart, mit dem Holzspéne zu einem
ein- oder mehrlagigen Vlies gestreut und anschliel3end
unter Druck- und Temperatureinfluss zu einer Holzwerk-
stoffplatte verpresst werden sollen, wobei mindestens ei-
ne Walze beheizt in der Streuvorrichtung ausgefiihrt ist.
Neben der Frage, ob die Beheizung erwarmter Walzen
eine ausreichende Warmedtbetragung auf die Partikel si-
cherstellt ist diese Methode der Partikelvorwarmung in
einer Streustation aufgrund der Uberproportionalen Heiz-
kosten nicht wirtschaftlich.

[0005] Die Aufgabe vorliegender Erfindung liegt darin,
ein Verfahren zur Vorwarmung von Partikeln, speziell Fa-
sern oder Spénen, in einer Streumaschine zur Bildung
einer Pressgutmatte im Zuge der Herstellung von Holz-
werkstoffplatten zu schaffen, welches es ermdglicht die
oben dargestellten Nachteile zu vermeiden und die er-
wéahnte Moglichkeit einer Temperatureinstellung in den
Streustationen mit einem Minimum an Aufwand zu er-
moglichen. Weiter soll eine Vorrichtung zur Durchfuh-
rung des Verfahrens geschaffen werden die wirtschaft-
lich zu arbeiten vermag.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemal nach Pa-
tentanspruch 1 dadurch geldst, dass wahrend des Her-
abfallens des Partikelstromes aus dem Streubunker oder
in den Streukopf aus Diisen in den Partikelvorhang Was-
serdampf mit einer Temperatur von 100° - 180° C, be-
vorzugt 105 - 130° C zur Einstellung der Feuchte und
der Temperatur der Partikel injiziert wird.

[0007] Die Lésung fiir eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens besteht nach Anspruch 14 darin,
dass in der Streumaschine zwischen Dosierbunker und
Streukopf und/oder im Streukopf an Leitblechen
Dampfleisten mit Dampfdiisen Uber die gesamte Breite
des Streukopfes angebracht sind.

[0008] Weiterbildung und vorteilhafte Ausgestaltun-
gen des Verfahrens und der Vorrichtung sind in den Un-
teranspriichen angegeben.

[0009] Es hat sich Uberraschender Weise herausge-
stellt, dass es zur Erwarmung der Partikel auf maximal
80 °C ausreichend ist, Dampf iber die volle Breite in den
herabfallenden Partikelstrom einzudiisen. Der tUberwie-
gende Teil des Dampfes kondensiert auf den Partikeln
des herabfallenden Partikelstroms und vermischt sich
nicht mit der Luft, die sich in dem Partikelstrom befindet.
Vielmehr ersetzt der eingediiste Dampf die zwischen den
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fallenden Partikeln vorhandene Luft. Denn bei einer Ver-
mischung des Dampfes mit vorhandener Luft wirde nur
die Lufttemperatur und die relative Luftfeuchte in einem
Dampf-Luftgemisch erhéht, welches nicht zur Tempera-
turerh6hung der Partikel fihrt. Wichtig bei diesem Ver-
fahren ist es, eine ausreichende Dampfgeschwindigkeit
in den Partikelstrom hinein zu erreichen, so dass der ge-
samte fallende Partikelstrom durchgehend mit Dampf
beaufschlagt wird. Durchdringt der Dampf den Partikel-
strom vollsténdig, wird auf nahezu jedem Partikel der
Dampf kondensiert und der Partikel damit erwérmt. Eine
ungleichméRige Erwarmung nur eines Teiles des Parti-
kelstromes finden hierbei nicht statt. Eine derart unglei-
che Erwarmung wurde zum Beispiel zu Plattenkrimmun-
gen und zu Unterschieden von oberer zu unterer Plat-
tenhalfte nach der Pressung fihren. GemaR der Erfin-
dung wird durch die Verwendung von Diisen eine so hohe
Dampfgeschwindigkeit erreicht, dass ein Partikelstrom
von bis zu 30 cm Dicke gerade durchdrungen wird.

Die Austrittsgeschwindigkeit des Dampfes aus der Duse
betrégt zwischen 5 und 50 m/sek. Die Austrittsgeschwin-
digkeit wird in Abh&ngigkeit der Dicke des Partikelstro-
mes und des Bedusungswinkels gewahlt. Bevorzugt
werden Flachstrahldiisen verwendet, die einen vollstan-
digen Dampfvorhang bilden, durch den die Partikel Uber
die volle Breite hindurch fallen. Der Vorteil der Erfindung
ist neben der gleichméaRigen Erwarmung aller Partikel
eines Partikelstroms auch der geringe Dampfverlust
durch die gezielte Einbringung in einen Partikelstrom.
Bei unvollstandiger Kondensation, beispielsweise bei
mangelhafter Einbringung des Dampfes in den Partikel-
strom, kann der restliche Dampf an den Wanden der
Streumaschine und der Leitbleche kondensieren, wo-
durch es zu Wasserbildung sowie zu Kondensatflecken
auf den Platten kommt.

[0010] Die Bedisung sollte nach Austritt der Partikel
aus dem Streubunker oder dem Dosierbunker auf dem
Weg zum Streukopf erfolgen. Die Diisen und das Rohr
zur Dampf-Versorgung der Disen kénnenin die Leitklap-
pen integriert werden oder auch in einem gewissen Ab-
stand von 1 - 30 cm zum Partikelstrom montiert werden.
Die Bedusung kann auch von beiden Seiten alternierend
oder gleichzeitig in den Partikelstrom erfolgen. Diese An-
ordnungen ermdglichen, dass ein Dampfvorhang gebil-
det wird, in den die Partikel hineintreten und die oben
beschriebenen Dampfverluste nicht auftreten.

Der Dampfstrahl sollte in einem Winkel von 20 - 160°,
bevorzugt 90 °auf den Partikelstrom gerichtet sein. Wird
ein zu flacher Winkel gewahlt, durchdringt der Dampf den
Partikelstrom nicht vollstandig und die Erwarmung ist un-
gleichmafig. Die Dampfmenge wird nach der gewahlten
Vorwarmtemperatur in Abhangigkeit des an der
Dampfleiste vorbeilaufenden Massestroms eingestellt.
Beispielsweise wird zur Erwarmung eines Partikelstro-
mes Fasern von 40 t/h von 40° auf 50 °C eine Dampf-
menge von 320 kg/h bei vollstandiger Kondensation des
eingediisten Dampfes benétigt, also 0,8 kg/h Dampf pro
1 t/h Partikelmaterial. Da ein kleiner Teil des Dampfes
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nicht kondensiert und mit der Luft sich vermischt wird ca.
380 kg/h auf den Partikelstrom mittels einer Dampfleiste
gedust. Die der Dampfleiste zugefiihrte Dampfmenge
pro Zeiteinheit kann mittels eines Proportional-Dampf-
ventils oder eines Druckminderventils eingestellt wer-
den.

[0011] Schwankende Partikeltemperaturen in der
Pressgutmatte, die meist durch AuRentemperaturunter-
schiede verursacht werden, sind héufig die Ursache fir
geplatzte Holzwerkstoffplatten nach einer Presse. Die
Temperatur der Partikel in der Pressgutmatte kann ge-
messen werden und zur Regelung der Dampfmenge
bzw. zur Einstellung der Ventilstellung des Dampfventils
verwendet werden. Dadurch wird eine konstante Parti-
keltemperatur vor einer Presse erhalten, welches die
Produktionssicherheit hinsichtlich Platzer der Platten
nach der Presse deutlich erhdht und zudem eine weitere
Optimierung des Pressprogramms ermdglicht. Durch ein
fur eine Partikeltemperatur optimiertes Pressprogramm
kann die Pressgeschwindigkeit bei konstanter Partikel-
temperatur erhéht werden. Das heil3t, dass die Pressge-
schwindigkeit und die Anlagenkapazitét nicht nur durch
die erhdhte Partikeltemperatur sondern auch durch kon-
stantere Produktionsbedingungen gesteigert werden.
[0012] Um ein ausgepragtes Dichteprofil mit hohen
Deckschichtdichten und geringer Mittelschichtdichte zu
erhalten, sollten die Partikel der Deckschichten bevor-
zugt auf eine héhere Temperatur als 60 °C vorzugsweise
80 °C angehoben werden, wahrend die Partikel der Mit-
telschicht maximal auf 60 °C erwarmt werden. In einigen
Anwendungsfallen ist auch ein homogenes Dichteprofil
mit einer gleichméaRigen Dichte tber den Plattenquer-
schnitt erwiinscht. In diesem Fall wird die Mittelschicht
aufeine deutlich hdhere Temperatur und die Deckschicht
gar nicht bzw. auf maximal 50 °C vorgewarmt. Die be-
leimte Partikelfeuchte muss mit zunehmender Tempera-
turerh6hung gesenkt werden, da sich die Feuchte der
Partikel durch die Kondensation des Dampfes erhdht.
Pro 1 °C Temperaturerh6hung muss die Feuchte um 0,04
- 0,08 % gesenkt werden. Durch diese MaBnahme wird
die Ubliche Regelfeuchte vor der Presse durch das Vor-
warmen nicht verandert. Das Dampfversorgungsrohr fiir
die Dusen sollte mit einem Kondensatabscheider aus-
gestattet werden. Beim ersten Einleiten von Dampf in
das Rohr bildet sich Kondensat, das als Wasser aus den
Disen austreten kdnnte und zu Kondensatflecken auf
den Platten fiihren kann. Durch die Verwendung von
leicht Uberhitztem Dampf wird vermieden, dass
Nassdampf aus den Dlsen austritt, der zu Wasserflek-
ken auf den Platten filhren wirden.

[0013] Weitere vorteilhafte MaBhahmen und Ausge-
staltungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus
den Unteranspriichen und der folgenden Beschreibung
der Zeichnung hervor.

[0014] Es zeigen:

Schematische Seitenansicht einer Streuma-
schine nach der Erfindung mit Anordnung der

Figur 1
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Dampfleiste an den Leitblechen im Streukopf-
bereich,

VergroRerte Ansicht nach Figur 1 mit Anord-
nung der Dampfleisten im Fallbereich der Par-
tikel zwischen Dosierbunker und Streukopf
mit mehreren Varianten und

Schnittansicht nach Figur 1 mit Ansicht der
Dampfleisten und Dampfdusen.

Figur 2

Figur 3

[0015] Nach den Zeichnungen besteht eine Streuma-
schine 1 aus einem Dosierbunker 2 mit darunter ange-
ordnetem Streukopf 3. Ublicherweise wird der Partikel-
strom 6 Uber die Breite des Streukopfes 3 im Dosierbun-
ker 2 je nach Anforderung der herzustellenden Holzwerk-
stoffplatte mittels dem Austragsband 13 und den Aus-
tragswalzen 12 ausgetragen und in den Streukopf gefor-
dert. Dabei trifft der Partikelstrom 6 in einem ersten Aus-
fuhrungsbeispiel nach der Erfindung auf eine verstellba-
re Leitklappe 4, die den Partikelstrom 6 gezielt auf
Aufteilwalzen 5 lenkt, die den Partikelstrom 6 im Streu-
kopf 3 verteilen. Nach eventuell weiterer Aufteilung durch
weitere Walzen wird der geteilte Partikelstrom 6
schlieBlich Uber Leitbleche 7 auf die Orientierungswal-
zen 9 gefuhrt. Die Orientierungswalzen 9 legen dabei die
Partikel je nach Notwendigkeit orientiert oder auch nicht
orientiert auf das Formband 10 ab und formen damit die
Pressgutmatte 11 oder bei mehreren hintereinander an-
geordneten Streumaschinen 1 auch nur eine Schicht ei-
ner Pressgutmatte 11. Die Pressgutmatte 11 wird an-
schlieend so schnell wie mdglich in einer Presse (nicht
dargestellt) verpresst. Dies kann je nach Ausstattung ei-
ne Etagen- oder kontinuierlich arbeitende Presse zur
Herstellung von Holzwerkstoffplatten sein.

[0016] Zur Temperierung des Partikelstromes 6 sind
in den Leitblechen 7 Dampfleisten 8 angeordnet, die
Dampf in den vorbei streichenden Partikelstrom 6 eindi-
sen. Dabeiist esim Sinne der Erfindung nicht wesentlich,
ob die Dampfleisten 8 im oberen oder unteren Bereich
der Leitbleche 7 angeordnet sind. Um Streufehler zu ver-
meiden ist es Ublich die Leitbleche 7 so zu konstruieren,
dass Anbackungen oder Haufungen von Partikeln, spe-
ziell auf der Ruckseite, vermieden werden. Dem lesen-
den Konstrukteur ist es hier Uberlassen, wie die
Dampfleisten 8 anzuordnen oder zu kapseln sind um eine
reibungslose Streuung zu gewahrleisten. In einem zwei-
ten Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 2, das auch in Kom-
bination mit dem ersten auftreten kann, finden sich die
Dampfleisten 8 direkt oberhalb der Aufteilwalzen 5, bzw.
unterhalb des Dosierbunkers 2. Dabei muss die Schiit-
tung des Partikelstromes 6 nicht zwingend aus einem
Dosierbunker 2 erfolgen, sondern kann auch direkt aus
einer Blow-Line oder Uber andere Fordervarianten fur
Partikel erfolgen. In dieser Variante wird der aus dem
Dosierbunker 2 austretende Partikelstrom 6 in dem Mo-
ment mittels der Dampfleiste 8 bedampft, wenn er auf
die Leitklappe 4 trifft. Es ist aber auch méglich eine Be-
diisung unterhalb der Leitklappe 4 vorzusehen und/oder
die Bedlsung in einem Winkel von 20° (dargestellt) bis
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160° (nicht dargestellt) zum fallenden/rutschenden Par-
tikelstrom durchzufiihren. Die Bedisung findet dabei
Uber die gesamte Breite des Partikelstromes 6 statt und
kann auch von zwei Seiten, aber parallel zur Transport-
richtung des Formbandes 10, stattfinden, um Streufehler
zu vermeiden. Bei der Bediisung mit Wasserdampf weist
dieser eine Temperatur von 100° bis 180° C auf, bevor-
zugt von 105 - 130° C. Dabei kann eine Regelung der
zugefuhrten Dampfmenge in Abh&ngigkeit von der ge-
wiinschten Temperatur von 40° - 80° C sowie des Par-
tikeldurchsatzes durchgefiihrt werden, mit der die Press-
gutmatte 11 die Streumaschine verlassen soll und opti-
malerweise sofort danach verpresst wird. Bei einer Ver-
wendung von 0,8 bis 1,5 kg/h Dampf auf eine Tonne/
Stunde durchlaufender Partikel fuhrt dies zu einer Tem-
peraturerh6hung von einem Grad Celsius. Die Bedlisung
kann dabei mit einer Geschwindigkeit von 5 bis 50m/s
durchgefihrt werden.

Bei einer Verwendung von mehreren Streumaschinen 1
entsteht eine mehrschichtige Pressgutmatte 11 die zu
einer Mehrschichtholzwerkstoffplatte verpresst werden
kann. Dabei kommen in der Regel unterschiedliche Par-
tikel in den verschiedenen Streumaschinen 1 zur Anwen-
dung. Je nach Verwendung der Partikel fiir Mittel- oder
Deckschichten einer Mehrschichtpressgutmatte missen
demzufolge auch unterschiedliche Parameter in den
Streumaschinen eingestellt werden, speziell um ein aus-
gepragtes Dichteprofil Giber die Dicke der Holzwerkstoff-
platte zu erhalten. Zur Erzeugung eines Dichteprofils mit
hohen Deckschichtdichten und geringer Mittelschicht-
dichte, mussen die Partikelstrome 6 der Deckschichten
auf 70° - 80° C und die Partikelstrome 6 der Mittelschich-
ten auf 50° - 60° C vorgewarmt werden. Zur Erzeugung
eines gleichférmigen Dichteprofils tber die Dicke der
Holzwerkstoffplatte missen die Partikelstrome 6 der
Deckschichten auf 50° C und die Partikelstrome 6 der
Mittelschichten auf 70° - 80° C vorgewarmt werden.
[0017] Bei unterschiedlicher Ausgestaltung der
Dampfleisten 8 kénnen die Dampfdiisen 15 als Flach-
strahldiisen ausgebildet sein, dicht an dicht und auch in
mehreren Reihen angeordnet sein. Dabei ist es méglich
die Reihen der Dampfdiisen 15 in unterschiedlichen Win-
keln zum Partikelstrom 6 zu stellen um die Effizienz der
Dampfeindiisung zu erhéhen. Dabei ist es natiirlich mog-
lich die Dampfleiste 8 als Rohr oder als Vierkant auszu-
bilden, wobei die Dampfleiste 8 immer Mittel zur Kon-
densatabfuhr 14 aufweisen sollte oder ein Kondensat-
sack angebracht ist. Die optimale Anordnung der
Dampfleisten 8 zum Partikelstromist 1 bis 20 cm entfernt,
wobei die Dampfleiste 8 natirlich auch schwenkbar aus-
gefihrt sein kann.

Bezugszeichenliste: DP1309EP

[0018]
1. Streumaschine
2. Dosierbunker
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Streukopf
Leitklappe
Aufteilwalzen
Partikelstrom
Leitblech
Dampfleiste
Orientierungswalzen
Formband
Pressgutmatte
Austragswalze
Austragsband
Kondensatabfuhr
Dampfdisen

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten
aus einem Gemisch von mit Bindemittel versetzten
feinen, groberen und langen lignozellulose und/oder
zellulosehaltigen Partikeln, wie Spéne, Faser oder
Langschnitzel, bestehend aus einer oder mehreren
Schichten, wobei die Schichten aus Streustationen
auf ein sich bewegendes kontinuierliches Formband
zu einer Pressgutmatte gestreut werden, die an-
schlieRend unter Anwendung von Druck und Warme
mittels Pressen in eine Endform gebracht und aus-
gehértet wird, dadurch gekennzeichnet, dass
wahrend des Herabfallens eines Partikelstromes
aus dem Streubunker oder in den Streukopf aus Du-
sen Wasserdampf mit einer Temperatur von 100° -
180° C, bevorzugt 105 - 130° C zur Einstellung der
Feuchte und der Temperatur der Partikel in den Par-
tikelstrom injiziert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet
durch eine Regelung der zugefuihrten Dampfmenge
in Abhangigkeit der gewiinschten Vorwarmtempe-
ratur von 40 - 80 °C sowie des Partikeldurchsatzes
durchgefihrt wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass fir eine Tonne/Stunde der
durchlaufenden Partikel fiir einen Grad Celsius Tem-
peraturerhéhung 0,8 bis 1,5 kg/h Dampf verwendet
wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die beleimte Feuchte vorder
Bedampfung pro 1° C Temperaturerhdhung um 0,04
bis 0,08 % (Holzfeuchte) gesenkt wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Dampf in einem Winkel
von 20 - 160° zum fallenden Partikelstrom injiziert
wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

gekennzeichnet, dass die Injektion des Dampfes
mit einer Geschwindigkeit von 5 bis 50 m/s durch-
gefihrt wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Injektion des Dampfes
in den Partikelstrom zwischen Streubunker und vor
Eintrittin den Streukopf tiber die volle Breite des Par-
tikelstromes erfolgt.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bedusung des Partikel-
stromes im Bereich der Aufteilwalzen und/oder der
Leitbleche im Streukopf einer Streumaschine erfolgt.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bediisung von zwei Sei-
ten des Partikelstromes erfolgt.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bediisung im Streukopf
nur parallel in Richtung oder entgegengesetzt der
Richtung des Formbandvorschubes durchgefuhrt
wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass je nach Verwendung der
Partikel fur Mittel- oder Deckschichten einer Mehr-
schichtpressgutmatte unterschiedliche Parameterin
den Streumaschinen eingestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Erzeugung eines Dichteprofils
mit hohen Deckschichtdichten und geringer Mittel-
schichtdichte die Partikelstrome der Deckschichten
auf 70° - 80° C und die Partikelstrome der Mittel-
schichten auf 50° - 60° C vorgewarmt werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Erzeugung eines gleichférmigen
Dichteprofils die Partikelstrome der Deckschichten
auf 50° C und die Partikelstrome der Mittelschichten
auf 70° - 80° C vorgewarmt werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Streumaschine (1) zwischen Dosierbunker (2) und
Streukopf (3) und/oder im Streukopf (3) an Leitble-
chen (7) Dampfleisten (8) mit Dampfdiisen (15) tber
die gesamte Breite des Streukopfes (3) angebracht
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dampfdisen (15) als Flach-
strahldiisen ausgebildet sind.

Vorrichtung nach den Anspriichen 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dampfleiste (8)
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als Rohr oder als Vierkant ausgebildet ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 14 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dampfleiste (8)
Mittel zur Kondensatabfuhr (14) aufweist und dass
ein Kondensatsack angebracht ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 14 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dampfleiste (8)
1 bis 20 cm vom Partikelstrom entfernt angeordnet
ist.

Vorrichtung nach den Ansprichen 14 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dampfdusen (15)
Uber die Breite der Dampfleiste (8) mit so geringem
Abstand angeordnet sind, dass der Dampf einen
Uber die Breite gesehenen geschlossenen Dampf-
strahl bildet.

Vorrichtung nach den Anspriichen 14 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Einstellung des
Bedusungswinkels die Dampfleiste (8) schwenkbar
angeordnet ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 14 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dampfdiisen (8)
in mehreren Reihen auf der Dampfleiste (8) ange-
ordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reihen der Dampfdisen (8) mit
unterschiedlichen Winkeln zum Partikelstrom (6) an-
geordnet sind.

Vorrichtung nach den Ansprichen 14 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Einstellung der
Dampfmenge pro Zeiteinheit ein Proportional-
Dampfventil oder ein Druckminderventil angeordnet
ist.
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