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L.eistungssteigerung und Qualititsverbesserung wird eine
gezielte Komprimierung am PreRspalteingang i
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Bindemittel-Aushéartetemperatur erreicht wird, worauf eine
weitere Druckausiibung erfolgt. Figur
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Patentanspriiche:

1.

Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Span-, Faser- und dergleichen -platten, bei dem ein
auf einer Unterlage gebildetes Vlies aus mit mindestens einem Bindemittel versetzien
lignozellulose- und/oder zellulosehaltigen Spénen, Fasern und dergleichen in einer

+ Kalanderpresse mit einer auf einem Teil ihres Umfangs von einem Utber Fithrungs- und

10.

1.

12.

13.

Druckwalzen laufenden Stahlband umspannten, beheizten PreRtrommel unter Erhitzung geprel3t
und in Form eines Plattenstranges abgefihrt wird, dadurch gekennzeichnet, daf3 das Viies am
Beginn des PreRspaltes komprimiert, vorzugsweise auf einen im Bereich oberhalb oder unterhalb
der Nenndicke der Fertigplatte liegenden Wert oder einen deutlich darunter liegenden Wert
komprimiert und dann eingeschlossen zwischen beheizter Pre3trommel und Stahlband bei
gleichzeitigem Weitertransport so lange erwérmt wird, bis die Teilchen durchgehend in ihren
elastischen Zustand (iberfiihrt sind und das Bindemittel auf die erforderliche Aushartetemperatur
gebrachtist und daf an zumindest einer weiteren Umfangsposition der beheizten Pre3trommel
wenigstens eine zusétzliche Druckausiibung auf das Stahiband und damit auf das unter dem
radialen Haltedruck des Stahlbandes stehende Vlies vorgenommen und anschliefend das Vlies zu
einem fertig gepreRten Plattenstrang ausgehartet wird.

Verfahren nach Anspruch'1, dadurch gekennzeichnet, daR in dem Umfangsberelch der beheizten
PreRRtrommel, in dem die Teilchen in den elastischen Zustand Gberflihrt werden, das Stahlband
von aufen durch Kontakt- und/oder Strahlungswérme aufgeheizt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Ladnge des
Umfangsbereiches, in dem die Teilchen des Viieses in den elastischen Zustand (berfiihrt werden,
in Abhéangigkeit von der Solidicke des zu fertigenden Plattenstranges variiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf das Vlies
vor dem Eintritt in den Pref3spalt vorverdichtet und/oder vorerwarmt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daf? die Vorerwédrmung mittels
Hochfrequenzenergie durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal3 der Beginn der ein- oder mehrstufigen
zusatzlichen Druckausiibung in Abhdngigkeit von dem Erreichen einer Vliestemperatur gewahlt
wird, die zumindest im wesentlichen der Aushértetemperatur eines der verwendeten Bindemittel
entspricht.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche dadurch gekennzeichnet, daR die

zusétzliche Druckausiibung an zumindest zwei Umfangspositionen der beheizten Pref3trommel
gleichzeitig durchgefiihrt wird.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dald der an

verschiedenen Umfangspositionen ausgelibte zuséatzliche Druck unterschiedlich grof3 gewahit
wird.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR bei der

zusatzlichen Druckauslbung eine linienférmige und/oder flachige Druckkraftiibertragung
angewandt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dald zur
zusatzlichen Druckausiibung beheizte Walzen verwendet werden, deren Temperatur zwischen der
Temperatur der eingangsseitigen Druckwalze und der Temperatur der PreRtrommel gelegen ist.
Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
zusatzliche Druckausiibung mittels mindestens einer biegesteif ausgebildeten Druckwalze erfolgt.
Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal3 jede zur
zusatzlichen Druckauslibung verwendete Druckwalze einen geringeren Durchmesser aufweist als
die eingangsseitig vorgesehene Druckwalze.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR es zur kontinuierlichen Herstellung von Laminaten aus miteinander zu verbindenden
Folienbahnen, insbesondere zur Herstellung von technischen Laminaten verwendet wird.
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Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Span-, Faser-und dergleichen -platten, bei dem ein auf
einer Unterlage gebildetes Vlies aus mit mindestens einem Bindemittel versetzten lignozellulose und/oder zellulosehaltigen
Spanen, Fasern und dergleichen in einer Kalanderpresse mit einer auf einem Teil ihres Umfangs von einem Gber Fithrungs-und
Druckwalzen laufenden Stahiband umspannten, beheizten PreRtrommel unter Erhitzung gepref3t und in Form eines
Plattenstranges abgefuhrt wird.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Ein Verfahren dieser Artist aus der DE-AS 2126935 zur Herstellung ungeschliffener Spanplatten mit glatter Oberfléche bekannt.
Bei diesem bekanntem Verfahren wird das jeweilige Viies am Beginn der Pressung auf eine geringere Dicke als die gew(inschte
Enddicke verdichtet und anschlieRend bei der gewlinschten Enddicke fertiggepreRt. Durch diese MalRnahmen soll bereits durch
eine einzige PreRoperation eine gute Plattenoberflache erreicht und gleichzeitig durch die am Beginn der Pressung erhdhte
Verdichtung ein besserer Warmelibergang in der Spaneschicht sowie ein schnelleres Eindringen der Warme indie AuRenbezirke
der zusammengeprefliten Spaneschicht erzielt werden.

Ziel der Erfindung

Es ist das Ziel der Erfindung, das Verfahren so zu gestalten, daR Platten von hoher Qualitét bei gleichzeitig rentabler Herstellung
zur Verfligung gestelit werden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Span-, Faser- und dergleichen
-platten, bei dem ein auf einer Unterlage gebildetes Vlies aus mit mindestens einem Bindemittel versetzten lignozellulose
und/oder zellulosehaltigen Spénen, Fasern und dergleichen in einer Kalanderpresse mit einer aufeinem Teil ihres Umfangs von
ginem iiber Flihrungs- und Druckwalzen laufenden Stahlband umspannten, beheizten Prefitrommel unter Erhitzung gepre8tund
in Form eines Plattenstranges abgefiihrt wird, zu schaffen, bei dem der Bindemittelverbrauch reduziert, die Parameter des
jeweils herzustellenden Plattenstranges optimal sind und eine kontinuierliche Herstellung gewahrleistet ist.

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch geldst, daR das Vlies am Beginn des PreBspaltes komprimiert, vorzugsweise auf
einenim Bereich oberhalb oder unterhalb der Nenndicke der Fertigplatte liegenden Wert oder einen deutlich darunter liegenden
Wert komprimiert und dann eingeschlossen zwischen beheizter PreRtrommel und Stahlband bei gleichzeitigem Weitertransport
so lange erwarmt wird, bis die Teilchen durchgehend in ihren elastischen Zustand Giberfiihrt sind und als Bindemittel auf die
erforderliche Aushirtetemperatur gebracht ist und daf3 an zumindest einer weiteren Umfangsposition der beheizten
PreRtromme! wenigstens eine zusatzliche Druckausiibung auf das Stahlband und damit auf das unter.dem radialen Haltedruck
des Stahlbandes stehende Vlies vorgenommen und anschlieRend das Vlies zu einem fertig gepref3ten Plattenstrang ausgehértet
wird. . .

Eine (iberraschende Qualitatsverbesserrung verbunden mit einer Verringerung des Bindemittelverbrauchs ist—im Gegensatz
zum Bekannten —die Folge davon, daR einerseits keine {ibermaRigen, sondern bevorzugt nur diezur Erzielung der Enddicke des
jeweiligen Plattenstranges unbedingt erforderiichen Driicke angewandt werden und andererseits eine zusétzliche
Druckanwendung auf das Stahlband erst dann erfolgt, wenn sich entsprechend der Vliestemperatur die bestméglichen
Auswirkungen dieser Druckanwendung einstellen.

Vorzugsweise wird in dem Umfangsbereich der geheizten Preitrommel, in dem die Teilchen in den elastischen Zustand
iberfiihrt werden, das Stahlband von auRen durch Kontakt- und/oder Strahlungswarme aufgeheizt. Damit {48t sich eine gut
dosierbare Warmeeinwirkung auf das Stahlband und damit auch ein Aufheiz-Temperaturgradient im jeweiligen Vlies erzielen,
der sicherstellt, daR an jeder Stelle, an der eine zusétzliche Druckaustibung erfolgt, die fiir die Druckaustibung glnstigsten
Temperaturen im Vlies vorliegen.

Vorzugsweise wird die Lange des Umfangsbereiches, in dem die Teilchen des Vlieses in den elastischen Zustand tiberfihrt
werden, in Abhangigkeit von der Solldicke des zu fertigenden Plattenstranges variiert.

Im Hinblick auf die Erzielung einer weiteren Leistungssteigerung bei hoher Qualitat und niedrigem Bindemittelverbrauch ist es
vorteilhaft, das Vlies vor dem Eintritt in den PreRspalt vorzuverdichten und/oder vorzuerwérmen, wobei die Vorerwérmung
bevorzugt mittels Hochfrequenzenergie vorgenommen wird. .
Vorteilhaft ist es, wenn der Beginn der ein- oder mehrstufigen zusétzlichen Druckausiibung in Abhéngigkeit von dem Erreichen
einer Vliestemperatur gewahlt wird, die zumindestim wesentlichen der Aushértetemperatur eines der verwendeten Bindemittel
entspricht.

Wenn die zusatzliche Druckausiibung an wenigstens zwei Umfangspositionen der beheizten PreRtrommel stattfindet, dann
werden diese zusatzlichen Druckausiibungen gleichzeitig durchgeflihrt, wobei der ausgeiibte zusétzliche Druck bevorzugt
unterschiedlich groR gewahlt wird.
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Flr die zuséatzliche Druckaustbung wird zweckméRigerweise eine linienfdrmige und/oder flachige Druckkraftibertragung
angewandt, wobei zwischen diesen beiden Ubertragungsarten in Abhangigkeit von der an der jeweiligen Stelle giinstigsten
Druckaustbung und der erforderlichen Warmetibertragung gewahlt wird.

Wenn zur zusétzlichen Druckauslibung beheizte Walzen verwendet werden, dann werden diese Walzen vorzugsweise auf eine
Temperatur gebracht, die zwischen der Temperatur der eingangsseitigen Druckwalze und der Temperatur der Pref3trommel
gelegen ist. ' ‘

Bei der Durchfiihrung des Verfahrens nach der Erfindung ist es wesentlich, daf® bei der Verwendung ven Druckwalzen zur
zusatzlichen Druckausibung biegesteife Druckwalzen verwendet werden. In diesem Zusammenhang wirkt sich glinstig aus, daR
der Durchmesser derartiger Druckwalzen deutlich Kleiner gewahlt werden kann als der Durchmesser der eingangsseitig
vorgesehenen Druckwalze, weil das elastische und auf die erforderliche Aushdrtungstemperatur des Bindemittels erhitzte Vlies
an den Stellen, an denen diese Druckwalzen wirksam sein miissen, nunmehr wesentlich leichter verdichtbar ist als am
PreRspaltbeginn. Auch aus diesem Grund kann die Forderung nach einer Biegesteifigkeit der jeweiligen Druckwalze ohne
besonderen Aufwand erfilit werden.

In Gberraschender Weise hat sich gezeigt, dafl das Verfahren nach der Erfindung auch bestens geeignet ist zur kontinuierlichen
Herstellung von Laminaten aus miteinander zu verbindenden Folienbahn, insbesondere zur Herstellung von technischen
Laminaten, wie sie in groBem Umfange in der elektrotechnischen und elektronischen Industrie als Schaltkreistrdger und
dergleichen bendtigt werden.

Ausfiihrungsbeispiel

Das erfindungsgemaéfle Verfahren soll anhand eines Ausfiihrungsbeispiels einer Vorrichtung zur kontinuierlichen Fertigung von
Spanplatten néher erldutert werden:

In der zugehdrigen Zeichnung ist diese teilweise dargestellt:

Von einer nicht dargestellten Streuvorrichtung her lauft ein unter Spannung stehendes Stahiband 1 auf eine PreBwalze 2 aufund
umschlingt diese bis zu einem Prespalt 3, der zwischén der Druckwalze 2 und einer grof3en PreBtrommel 4 gebildet ist. Das
Stahlband 1 1auft hinter dem Prefspalt 3 auf die grofRe PreRtrommel 4 auf und lauft dann um eine Umlenkwalze 5 und eine
Spannwalze 6 in Richtung eines Pfeiles 7 zurlick zu der nicht dargestellten Streuvorrichtung.

Eine Druckwalze 8 driickt das Stahlband 1 im Bereich der Umschlingung der PrefStrommel 4 zusatzlich gegen diese. Die
Druckwalze 8 ist biegesteif ausgebildet und auflerdem beheizt.

Bei der Durchflihrung des erfindungsgemalRen Verfahrens wird kontinuierlich ein Spankuchen 8, der auf das Stahlband 1
aufgestreut worden ist, in den PreBspalt 3 geflihrt und dortin der gewlinschten Weise zusammengepref3t.-Nach Austritt aus dem
PreRspalt 3 wird der zusammengeprefte Spankuchen 9 durch das unter Spannung stehende Stahiband 1 weitgehend in dem
zusammengeprefl3ten Zustand gehalten, indem es durch die beheizte Preitrommel 4 und gegebenenfalls auch durch die
zusétzlich beheizte Druckwalze 2 und das dadurch erwarmte Stahlband 1 erwarmt wird. Durch die Druckwalze 8 erfolgt ein
zusatzlicher Andruck des Stahibandes 1 gegen die PreRtrommel 4 und damit ein weiteres Zusammenpressen des zwischen dem
Stahiband 1 und der PreRtrommel 4 geflihrten, zusammengepreRRten Spankuchens 9. Erfindungsgeman ist die Druckwalze 8 an
einem solchen Umfangsortder PreBtrommel 4 angeordnet, daf? die Erwarmung des Spankuchens 9 von dem Pref3spalt 3 bis zur
Druckwalze 8 unter Bericksichtigung der Umfangsgeschwindigkeit der PreBtrommel 4 so lange erfolgt, da die Spanteiichen
des zusammengepreften Spankuchens 9 durchgehend in einen nachgiebigen Zustand Gberfiihrt sind, so daR die Wirkung der
Druckwalze 8 voll zur Geltung kommt und die zusammengepref3ten Teilchen weitgehend ihren Zustand auch nach Austritt aus
dem zwischen der Druckwalze 8 und der Pre3trommel 4 gebildeten PreRspalt 3 beibehalten, so dal auch die nunmehr
aushartende Spanplattenbahn weitgehend ihre Dicke beibehélt.
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