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69 Verfahren zur Herstellung einer Holzspanplatte sowie die hergestellte Holzspanplatte.

@ Ein aus Holzspanteilchen bestehender Eintrag (3)

wird mit einem Bindemittel durch Eintauchen (11)
beneizt, getrocknet (6) und anschliessend zur Platte (9)
geformt. Der Eintrag wird aus griinem Holz oder aus einem
Holzwisserungsbecken (1) gewonnen., Das Holz wird dann
vor dem Weiterverarbeiten nicht getrocknet. Die Teilchen

des Holzspaneintrages werden iiber einen wesentlichen P
beschichtet, wobei weniger als 15 Gew.-% Bindemittel, B
des Eintrages wird auf nicht mehr als 15% gebracht. Der

die gleiche Festigkeit und sonstigen Eigenschaften wie

Teil ihrer Oberfliche mit einem in einem Losungsmittel

vorhandenen Bindemittel (BL) durch Eintauchen (11)

bezogen auf das Trockengewicht des Holzspaneintrages, ]

als Beschichtung auf den Eintrag aufgebracht werden.

Der Wassergehalt und der Gehalt an anderen fliichtigen 6

Losungsmittelbestandteilen der beschichteten Teilchen

so behandelte Eintrag wird dann unter Einfluss von Druck

und Wirme (9) zur Holzspanplatte geformt. Diese kann s

Sperrholz aufweisen, und die so hergestellte Platte kann d

gut zu Bauzwecken verwendet werden, .
B
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung einer Holzspanplatte, wo-
bei ein aus teilchenférmigen Holzspinen aufgebauter Ein-
trag mit einem Bindemittel vermischt wird, wobei das Binde-
mittel fihig ist, die Holzspéne unter Wirme und Druck
miteinander zu verbinden, dass dann der Eintrag getrocknet
und anschliessend zur Platte geformt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man den Eintrag aus griinem Holz oder einem
Holz aus einem Wisserungsbecken ohne jeden Trocknungs-
prozess gewinnt, dass man dann die Teilchen des Holzspan-
eintrages iiber einen wesentlichen Teil ihres Oberflichenbe-
reiches mit einem in einem Losungsmittel vorhandenen
Bindemittel durch Eintauchen beschichtet, wobei weniger
als 15 Gew.-% des Bindemittels, bezogen auf das Trocken-
gewicht des Holzspaneintrages, auf den Eintrag als Uber-
zug aufgebracht werden, dass dann der Gehalt an Wasser
und anderen fliichtigen Losungsmittelbestandteilen des be-
schichteten, aus Teilchen aufgebauten Eintrages auf nicht
mehr als 15 Gew.-% gebracht wird, und dass dann der so
behandelte Eintrag unter Einfluss von Warme und Druck
zur Holzspanplatte geformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Masse eines Holzausgangsmaterials aus griinem
Holz oder aus Holz aus einem Wisserungsbecken in einen
Eintrag aus Holzspinen umgewandelt wird, die im wesent-
lichen die gewiinschte Teilchengrosse besitzen, dass vom
Eintrag diejenigen Holzspanteilchen ausgeschieden werden,
die eine nicht erwiinschte Grésse haben, dass der aus Teil-
chen aufgebaute Holzspaneintrag mit einem in einem L6-
sungsmittel vorhandenen Bindemittel durch Eintauchen be-
schichtet wird, dass der vom Bindemittel beschichtete Holz-
spaneintrag von der iibrigen Losung des Bindemittels abge-
sondert wird, so dass man einen Holzspaneintrag erhilt,
bei dem sich iiber einen wesentlichen Teil seiner Ober-
fliche eine Beschichtung mit Bindemittel befindet, dass dann
der Gehalt an Wasser und anderen fliichtigen Bestandteilen
des Losungsmittels des beschichteten, aus Teilchen aufge-
bauten Holzspaneintrages auf unter 15 Gew.- % eingestellt
wird, so dass man einen lagerfihigen, beschichteten, aus
Teilchen aufgebauten Holzspaneintrag erhilt, und dass dann
der aus dem beschichteten, aus Teilchen aufgebaute Holz-
spaneintrag in eine Holzspanplatte unter Einwirkung von
Wirme und Druck geformt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Losungsmittel, welches zasammen mit dem
Bindemittel beim Beschichtungsschritt verwendet wird, Was-
ser ist. :

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anteil des Bindemittels im L6-
sungsmittel, das beim Beschichtungsschritt verwendet wird,
im Bereich von 1-10 Gew.-% liegt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass der Anteil des Bindemittels 5 Gew.-% betriigt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bindemittel ein Phenol-form-
aldehyd-harz ist.

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere verschiedenartige Schichten aus Holz-
spanteilchen zur Holzspanplatte miteinander verbunden wer-
den.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der beschichtete, aus Teilchen aufge-
baute Eintrag zu einer aus Schichten zusammengesetzten
Holzspanplatte geformt wird, wobei diese Platte mindestens
eine Oberflichenhaut aus einem anderen Material aufweist,
welches in der Lage ist mit Hilfe des Bindemittels an den
aus Teilchen aufgebauten Eintrag gebunden zu werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-

net, dass die aus Schichten zusammengesetzte Holzspan-

platte Oberflichenh#ute aus Furnier, Schichtholz oder Kunst-

stoff hat. '
10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-

5 durch gekennzeichnet, dass der Wassergehalt gleich ist dem

natiirlichen Wassergehalt von Holz. '
11. Holzspanplatte, hergestellt nach dem Verfahren ge-

miss Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die

Holzspine, welche den Eintrag ausmachen, miteinander

10 liber den grossten Teil ihrer Oberfliche gebunden sind, und
dass die Holzspanplatte weniger als 15 Gew.-% Bindemittel,
bezogen auf das Trockengewicht des aus teilchenférmigen
Holzspinen bestehenden Eintrages, enthélt.

12. Holzspanplatte nach Anspruch 11, dadurch gekenn-

15 zeichnet, dass mindestens eine Oberflichenhaut aus einem
anderen Material an den aus teilchenférmigen Holzspéinen
bestehenden Eintrag mit Hilfe des Bindemittels gebunden
ist, das den aus Teilchen aufgebauten Holzspaneintrag bin-
det.

20 13. Holzspanplatte nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflichenhaut aus Furnier oder Schicht-
holz besteht.

14. Holzspanplatte nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie Holzspéne in zumindest einer Schicht ent-

25 hilt, die zueinander orientiert sind.

15. Holzspanplatte nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie Holzspéne in zumindest einer Schicht ent-
hiilt, die zueinander nicht orientiert sind.

30

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren nach
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1. Die Erfindung be-
trifft weiterhin eine nach diesem Verfahren hergestellte

35 Holzspanplatte.

Holzspanplatten der verschiedensten Arten sind bekannt,
und sie kénnen grob in zwei Grundkategorien unterteilt
werden. Diese Klassifizierung basiert hauptsichlich auf der
Grédsse der Holzspine, die verwendet werden, um die Platte

40 herzustellen. In eine erste Kategorie konnen diejenigen
Holzspanplatten eingeordnet werden, die aus Holzspénen
kleiner Teilchengrosse, oder sogar Sigemehl hergestellt wer-
den. Diese Holzspanplatten werden im allgemeinen als
«Holzfaserplatten» benannt. In die zweite Kategorie kon-

45 nen diejenigen Platten eingeordnet werden, die aus relativ
grossen, diinnen Spianen hergestellt werden, welche im all-
gemeinen als «<Holzflocken» bezeichnet werden. Diese zu-
letzt genannten Platten werden als Holzspanplatten im en-
geren Sinn des Wortes, d.h. also ohne Miteinschluss der

50 zuerst erwihnten Holzfaserplatten, bezeichnet. Um in der
Folge die Bezeichnung klarzustellen wird hier der Ausdruck
«Holzspanplattes verwendet, um die zweite Art der Platten
zu bezeichnen, d.h. also die Holzfaserplatte aus groben Holz-
spinen. Im Gegensatz dazu wird fiir die Holzspanplatten aus

55 feinen Teilchen in der Folge der Ausdruck «Holzfaserplat-
ten» verwendet. Andererseits wird fiir die Holzspanplatten
aus groben Spiinen in der Folge die Bezeichnung «Span-
platten aus groben Spinen» oder «Spanplatten aus Holz-
flocken» verwendet.

60  Die Holzspanplatten selbst kénnen auch in weitere Un-
terklassen unterteilt werden. Bei der einen Art an Platten
wird eine relativ homogene Masse verwendet, um eine Platte
herzustellen die als «Einschichtenplattes bezeichnet wird. Es
ist auch moglich Platten herzustellen, die unter die Bezeich-

s nung «Mehrschichtenplatten» fallen, wobei in derartigen
Mehrschichtenplatten im allgemeinen drei Schichten an-
wesend sind. Die beiden dusseren Schichten bei derartigen
Mehrschichtenplatten bestehen im allgemeinen aus Holz-



spénen einer hohen Qualitiit, die aufgrund ihres Hsthetischen
Aussehens und zur Erzielung der endgiiltigen Oberflichen-
eigenschaften der Platte ausgewihlt werden, wihrend die
mittlere Schicht im allgemeinen aus gréberen, weniger re-
gelmiissig aufgebauten, und hiufig grosseren Holzspinen
aufgebaut ist. Diese Mittelschicht kann auch einen héheren
Anteil an feinem Material enthalten, als die Oberflichen-
schicht. Diese aus mehreren Schichten aufgebauten Holz-
spanplatten werden erhalten, indem man eine Vielzahl von
Holzspaneintrigen verwendet und diese zu Schichten mit
entweder unregelmissiger Anordnung oder orientierter An-
ordnung verarbeitet, wobei im zuletzt genannten Fall die
Holzspéne in Langsrichtung der Fasern durch Anwendung
geeigneter Mittel angeordnet werden.

Gemiss einer noch anderen Variante ist es moglich Holz-
spanplatten, und zwar insbesondere aus groben Spinen, her-
zustellen, die einen laminierten Aufbau besitzen, wobei in
diesem Fall eine kontinuierliche Haut zur Herstellung der
Oberfliche verwendet wird, und die Holzspanplatte dann das
Zentrum ausmacht. Bei dieser Art von Holzspanplatten
wird die dussere Haut an den Eintrag an Holzspinen mit
Hilfe des gleichen Bindemittels gebunden, wie dasjenige das
verwendet wird, um die einzelnen Holzteilchen, also den
Eintrag, aneinander in demjenigen Schritt zu binden, wo die
Herstellung der Platte erfolgt. Eine geeignete kontinuierliche
dussere Haut ist eine Furnier, ein diinnes Schichtholz oder
auch eine Kunststoffschicht, wenn eine noch dauerhaftere
dussere Oberflidche mit gutem optischen Eindruck benétigt
wird.

In der Folge wird in gréssen Umrissen das Verfahren
zur Herstellung von Holzspanplatten erliutert. Holzspan-
platten werden hergestellt, indem man Holz, Holzpflocke,
Nutzholz oder éhnliches, in die Zerkleinerungsmaschine,
welche die Holzspine herstellt, einfiihrt und zu den erhalte-
nen Holzspinen eine gewiinschte Menge an Leim, Kunst-
harz oder einem anderen Bindemittel zusetzt, und eine ge-
eignete Menge dieser Mischung aus Holzspinen und Binde-
mitte] in eine zusammengesetzte Matte umwandelt, und
anschliessend diese zusammengesetzte Matte zusammen-
driickt und erhitzt, wobei man dann die Holzspanplatte er-
halt. Um die verschiedenen Arten von Platten, die oben er-
wihnt wurden, herzustellen, werden die Arbeitsschritte
variiert, und zwar in solcher Weise wie dies fiir den Fach-
mann auf diesem Gebiet auf der Hand liegend ist. Wenn
man beispielsweise eine aus mehreren Schichten aufgebaute
Platte herstellen will, dann wird die Platte erhalten, indem
man nacheinander zuerst die dussere Schicht an Holzspinen
einfiihrt, dann die Mittelschicht und dann die zweite dus-
sere Schicht an Holzspinen. Wenn eine aus Schichten auf-
gebaute Platte hergestellt werden soll, dann wird die zusam-
mengesetzte Matte iiblicherweise auf die dussere Haut auf-
gelegt, und dann wird, falls dies erwiinscht ist, eine zweite
dussere Hat als letzte Schicht aufgebracht, wobei diese ge-
gebenenfalls identisch mit der ersten susseren Haut ist, dies
jedoch nicht notwendigerweise sein muss, und sobald diese
zweite dussere Haut aufgebracht ist, wird die gesamte Masse
in die Presse eingefiihrt, und dort auch gehirtet.

Das erfindungsgemisse Verfahren soll in gleicher Weise
zur Herstellung all dieser beschriebenen Arten an Holzspan-
platten geeignet sein. Je nach der Art, in welcher der aus
Teilchen aufgebaute Holzeintrag gebunden wird, um die
*ndgiiltige Holzspanplatte her~ustellen, werden auch die
verschiedenen erwiinschten Plattenarten erhalten. Aus Griin-
den der Einfachheit wird hier in der Beschreibung die Er-
findung hauptsichlich im Zusammenhang mit der Herstel-
lung einer einschichtigen Holzspanplatte erliutert, die aus
einer relativ homogenen Masse aus Holzspinen erzeugt wird.

Es ist seit einiger Zeit bekannt, dass die ausschlaggeben-
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den Merkmale, welche die Qualitit der hergestellten Holz-
spanplatte bestimmen, die folgenden sind:

die Art des Holzes das verwendet wird, beispielsweise ob
Hartholz oder Weichholz verwendet wird;

5 die Art des Leimes oder Bindemittels, welches verwen-
det wird, wobei beispielsweise ein Bindemittel das gegen-
tiber Wasser nicht bestéindig ist, dann nicht verwendet wer-
den kann, wenn die fertigen Platten im Freien oder zur
Herstellung von Aussenwinden eingesetzt werden sollen;

1o dierealtive Verteilung des Leimes oder Bindemittels in
der und auf der Masse der Holzspine in demjenigen Sta-
dium, wo die zusammengesetzte Matte hergestellt wird, und
bevor sie zu der endgiiltigen Platte verpresst wird.

Es ist offensichtlich, dass je besser die Verteilung des

15 Bindemittels auf der Masse und in der Masse der Holzspine,
bevor diese zu der Platte verpresst werden, ist, um so bes-
ser auch die Bindung sein wird die zwischen den Spénen
erhalten wird, und um so besser auch die Qualitit der
schliesslich erhaltenen Holzspanplatte sein wird.

20  Es wurden auch bestimmte andere praktische Schwierig-
keiten in Rechnung gestellt, wenn man Holzspanplatten her-
stellen will.

Es ist wiinschenswert die Anzahl der Arbeitsschritte
mdglichst gering zu halten, welche die Holzspine durch-

25 laufen miissen, und zwar insbesondere dann, wenn man
Spanplatten aus groberen Holzspinen oder Holzflocken her-
stellen will. Holzflocken sind briichig, und sie besitzen die
Neigung entlang der Maserung zu brechen. Da in jedem
Arbeitssystem oder in jedem Arbeitsgang zwangsliufig auch

30 ein gewisses Mass an Reibungskriiften auftritt, fijhrt jeder
Arbeitsschritt dazu, dass der Anteil an Holzflocken gegen-
tiber kleineren Partikeln oder selbst feinem Holzstaub ver-
mindert wird. Derartige feine Teilchen besitzen die Neigung
besonders grosse Mengen an Bindemittel zu absorbieren, und

35 zwar im Vergleich zu grdsseren Teilchen oder Holzflocken.
Deshalb wurden ganz allgemein Arbeitsschritte unternom-
men um derartige kleine Teilchen einer unerwiinschten
Grosse auszusortieren.

Es ist ferner auch wiinschenswert, dass man in der Lage

40 ist, die Menge an Wasser und anderen fliichtigen Fliissig-
keiten unter Kontrolle zu haben, die in dem System vorlie-
gen. Derartige Materialien verdampfen néimlich, wenn die
zusammengesetzte Matte erhitzt und gepresst wird, und
zwar in demjenigen Arbeitsschritt, wo die Mattenherstellung

45 erfolgt, und wo ebenfalls das Bindemittel gehiirtet wird. Es
ist nmlich ausgesprochen unerwiinscht, wenn es notwendig
ist, grosse Volumina an Wasserdampf oder anderen Dimpfen
von der Presse abzublasen oder durch entsprechende Ent-
liiftungsvorrichtungen zu entfernen, und die Anwesenheit

50 derartiger grosser Volumina an Dampf kann auch in der
zusammengesetzten Matte beim Pressvorgang zu Schadstel-
len in der schliesslich hergestellten Holzspanplatte fiihren.

Das wichtigste Problem, das wahrscheinlich in Betracht
gezogen werden muss, wenn Holzspanplatten hergestellt wer-

55 den sollten, ist die relative Verteilung von Leim oder an-
deren Bindemitteln auf und in dem Einsatz an Holzsp#nen.
Dieser Faktor beeinflusst wahrscheinlich mehr als irgendein
anderer die Eigenschaften der schliesslich erhaltenen Holz-
spanplatte, sofern andere Parameter, nimlich die Art des

60 Holzes das zur Herstellung des Eintrages an Holzspinen
herangezogen wird, und das Bindemittel welches verwendet
wird, bereits festgelegt wurden.

Es ist iiblich, ein trockenes, aus Teilchen bestehendes
Bindemittel zu verwenden, beispielsweise die iiblicherweise

65 eingesetzten Phenol-formaldehyd-harze, und dementspre-
chend wird es nitig, dieses Bindemittel gleichmissig iiber
die Masse der Holzspine zu verteilen. Dies ist jedoch bei
der praktischen Durchfiihrung ausserordentlich schwierig.
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Die erste Schwierigkeit besteht darin, dass man versuchen
muss miteinander zwei aus Teilchen aufgebaute Materialien
zu vermischen, die ganz unterschiedliche Teilchengrdssen
und véllig andere Eigenschaften besitzen. Unter diesen Um-
stinden ist die Erreichung einer einheitlichen Mischung ent-
weder iiberaus schwierig oder sogar vollig unméoglich.

Die zweite Schwierigkeit besteht darin, dass jeder Misch-
vorgang wihrend einer bestimmten Zeit ausgefiihrt werden
muss, wenn eine wirksam Vermischung von zwei Materia-
lien miteinander erreicht werden soll. Bei einem derartigen
Mischungsvorgang treten jedoch Reibungskrifte auf und
eine Vermahlung von Teilchen ist festzustellen, und deshalb
ist es vollig unerwiinscht einen derartigen Mischvorgang
wihrend lingerer Zeitriiume durchzufiihren. Schliesslich
besteht ein weiterer Nachteil auch darin, dass die iiblicher-
weise verwendeten Bindemittel nicht schliessen, oder sich
nicht sehr gut verteilen wihrend der Einsatz an Holzspiinen
unter der Einwirkung von Hitze und Druck steht, und zwar
in demjenigen Arbeitsgang wo die Holzplatten gepresst wer-
den. Diese Nachteile treten sogar dort auf, wo relativ hohe
Driicke in der Presse verwendet werden. Dementsprechend
fiihrt bei den meisten Platten dieses mangelhafte Verflies-
sen oder diese mangelhafte Verteilung des aus Teilchen auf-
gebauten Bindemittels dazu, dass in unregelméissiger Vertei-
lung Bindemittelflecken zwischen den einzelnen Holzspéinen
auftreten, aus denen die Platte aufgebaut ist. Diese unre-
gelmissige sogenannte «Fleckenbindungs fithrt dazu, dass
die Festigkeit der erhaltenen Platte zu wesentlichen Teilen
sowohl von der Anzahl derartiger unregelmissig verteilten
Fleckenbindungen, und zu einem gewissen Ausmass auch
von ihrer Verteilung innerhalb der Platte, abhéngig ist.

In gleicher Weise ist es auch in diesen Fillen, wo ein
Bindemittel verwendet wird, das in einem Losungsmittel ge-
16st, suspendiert oder dispergiert ist, immer noch sehr
schwierig, eine geeignete Verteilung des Bindemittels zu er-
reichen. Wenn ein relativ konzentriertes Bindemittel ver-
wendet wird, dann erhilt man wieder schlechte Ergebnisse
beziiglich der Verteilung, weil derartige Mittel die Neigung
besitzen zu hoch viskos zu sein. Ferner ist es auch nicht
wiinschenswert eine relativ schwache Lésung zu verwenden,
selbst dann, wenn derartige Ldsungen gut geeignete Viskosi-
titen besitzen, weil in diesem Fall dann irgendwie das in

- der Losung verwendete Losungsmittel entfernt werden muss.
Es wurde bereits weiter oben hervorgehoben, dass die Anwe-
senheit von grossen Volumina an Dampf in der Presse uner-
wiinscht ist. Ausserdem besitzen in demjenigen Fall, wo Lo-
sungen verwendet werden, irgendwelche vorhandenen feinen
Partikeln die Neigung wesentlich mehr an Bindemittel auf-

zunehmen, als dies ihrem gerechten Anteil entsprechen wiirde,

wobei dadurch nur die Schwierigkeiten beziiglich der Ver-
teilung des Bindemittels noch ausserordentlich gesteigert
werden.

Ziel der vorliegenden Erfindung ist es ein Verfahren zur
Herstellung von Holzfaserplatten zu entwickeln, bei dem
diese Schwierigkeiten gemildert werden, und ausserdem eine
gleichmissige Verteilung des Bindemittels auf den Holzspé-
nen erreicht werden kann und des weiteren keine zu grossen
Mengen an Bindemittel verwendet werden miissen. Die vor-
liegende Erfindung betrifft ferner eine Holzspanplatte, die
nach dem erfindungsgemissen Verfahren hergestellt wurde.

Eine Ausfiihrungsform betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von Spanplatten aus verhéltnismissig grossen Holz-
spinen, welche dieenigen Anforderungen erfiillen, die von
der C.S.A. fiir Platten zu Bauzwecken aufgestellt wurden,
wobei diese standardisierten Anforderungen bisher nur von
verschiedenen Qualitiiten an Sperrholz erfiillt wurden.

Das erfindungsgemisse Verfahren ergibt sich aus dem
kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1.

Durch die Anwendung des erfindungsgemissen Ver-
fahrens werden verschiedene Vorteile erzielt. Ein wesent-
licher Vorteil ist derjenige, dass eine Holzspanplatte und
insbesondere eine Spanplatte aus relativ groben Holzteilchen

s hergestellt werden kann, die Festigkeitseigenschaften auf-
weist, welche denjenigen von Sperrholz entsprechen, und dass
diese Spanplatten dementsprechend als Platten zu Bau-
zwecken, zur Verwendung als Unterbodenplatten oder als
Dachplatten auf welche Dachschindeln oder Dachziegel ge-

10 legt werden kénnen, eingesetzt werden konnen. Anderer-
seits ist es auch mdglich Platten herzustellen, welche die
Eigenschaften von bisher bekannten Platten aufweisen, und
zwar insbesondere solche Holzspanplatten mit relativ groben
Holzteilchen, wobei man jedoch jetzt wesentlich weniger

15 Bindemittel als bisher iiblich verwendet. Jeder dieser Vor-

. teile ist darauf zuriickzufithren, dass sowohl die Verteilung
des Bindemittels auf dem Eintrag aus Holzspanteilchen durch
dieses Verfahren verbessert ist, und dass es mit Hilfe dieses
Verfahrens anch méglich ist die Menge an Bindemittel, die

20 von dem Eintrag aufgenommen wird, auf einen bestimmten
Wert einzustellen. Ein dritter Vorteil des erfindungsgemissen
Verfahrens besteht darin, dass wesentlich geringere Mengen
an Bindemittel verwendet werden kénnen, um nach dem
erfindungsgemissen Verfahren geeignete Platten herzustellen,

25 als dies bei bisher iiblichen Verfahren zur Herstellung von
Holzfaserplatten der Fall war. Beispielsweise ist es fast un-
mdglich, nach bisher iiblichen Arbeitsverfahren Holzfaser-
platten herzustellen, die nicht sehr stark variierende Eigen-
schaften aufgrund einer ungeeigneten Bindung aufweisen,

30 wenn man weniger als etwa 3 Gew.-% an Bindemittel ein-
setzt. Nach dem erfindungsgemissen Verfahren wurden je-
doch Holzspanplatten aus groben Holzteilchen mit Erfolg
hergestellt, wenn man bloss 0,16 Gew.-% an Bindemittel
verwendete.

3s  FEin sehr vorteilhaftes Merkmal des erfindungsgeméssen
Verfahrens besteht daher darin, dass man sehr wesentliche
Einsparungen beziiglich der Menge an Bindemittel vorneh-
men kann, das zur Herstellung von Holzspanplatten einge-
setzt wird.

4  Diese und weitere Vorteile des erfindungsgemissen Ver-
fahrens sollen nun in der Folge erliutert werden, indem man
ein Ausfiihrungsbeispiel des erfindungsgeméssen Verfahrens
mit einem bisher iiblichen Verfahren vergleicht, und es wird
in diesem Zusammenhang auch auf die Figuren Bezug ge-

45 nommen.

In Fig. 1 wird anhand einer Blockzeichnung das Arbeits-
schema zur Herstellung von Spanplatten nach bisher {ibli-
chen Verfahren erliutert.

In Fig. 2 wird ebenfalls in einer Blockzeichnung in ana-
s0 loger Weise wie in Fig. 1 das Arbeitsschema zur Herstellung
von Spanplatten nach dem erfindungsgemdssen Verfahren

erldutert.

Bei dem in Fig. 1, wie anhand eines Diagrammes darge-
stellten bekannten Verfahren zur Herstellung von Holz-

s5 spanplatten wird das Rundholz aus dem Befeuchtungsbek-
ken 1 oder aus einem anderen Badegefiss zuerst einer Ent-
rindungsvorrichtune 2 zugefiihrt. In der Entrindungsvor-
richtung 2 wird die Rinde (R) entfernt, und die so ent-
rindeten runden Holzpflocke werden dann der Zerschnetze-

60 lungsvorrichtung 3 zugefiihrt. In dieser Zerschnetzelungs-
vorrichtung 3 wird das Holz zu Holzspénen zerkleinert,
und die erhaltenen Spiine werden dann auf das Sieb 4 auf-
gebracht. Die Art an Holzspénen, die zur Plattenherstellung
herangezogen werden soll, hiingt von der Art der Holzfaser-

65 platte ab, die hergestellt werden soll, und damit natiirlich -
auch die Art des verwendeten Siebes 4.

Wenn man eine aus groben Holzspinen bestehende
Spanplatte herstellen will, dann werden grosse diinne Spine



bendtigt, die typischerweise einige Zentimeter breit und lang
sind, jedoch nur eine Dicke von wenigen Millimetern auf-
weisen. In diesem Fall werden mit dem Sieb 4 Teilchen
einer zu kleinen Teilchengrésse als Ausschussmaterial (A)
entfernt.

Wenn man eine Holzfaserplatte herstellen will, dann sind
die bendtigten Holzspéine sehr klein, und sie kénnen gege-
benenfalls auch nur die Grosse von Sigemehl aufweisen. In
diesem Fall dient dann das Sieb 4 dazu um Holzspéne einer
zu grossen Teilchengrosse als Ausschussmaterial zu ent-
fernen. In diesem Fall kann natiirlich das Ausschussmate-
tial (A), das eine zu grosse Teilchengrsse besitzt, wieder in
den Zerkleinerungsschritt zuriickgefiihrt werden, und zu
einem Material der gewiinschten Teilchengrésse zerkleinert
werden, und es wird also in diesem Fall das Ausschussma-
terial (A) nicht verworfen, wie dies bei der Herstellung von
Spanplatten aus groben Holzspinen mit dem Ausschussma-
terial einer zu kleinen Teilchengrdsse geschieht.

Nach dem Sieben werden dann die Holzspine der ge-
wiinschten Teilchengrdsse in einen oder mehrere Lagerbe-
hilten 5 iibergefiihrt. Aus diesen Lagerbehiltern 5 wer-
den die Spane dann in eine Trockenvorrichtung 6 einge-
fiihrt, in welcher im wesentlichen das gesamte Wasser, das
in den Spéinen anwesend ist, entfernt wird. Ublicherweise
bleibt ein Feuchtigkeitsgehalt von etwa 1% bis etwa 4%,
bezogen auf die Menge an Wasser das normalerweise in
Holzspénen anwesend ist, in diesen Holzspéinen zuriick.

Nachdem die Holzspine die Trockenvorrichtung 6 ver-
lassen haben, werden sie gegebenenfalls iiber ein weiteres
Sieb geleitet, das in der gleichen Weise arbeitet wie das erste
Sieb, und da werden die Holzspiine in die Mischvorrichtung
7 eingefiibrt. In der Mischvorrichtung 7 werden die Holz-
spine sowohl mit dem zu verwendenden Bindemittel (B) als
auch mit anderen, gegebenenfalls beigegebenen Zusitzen
vermischt, beispielsweise mit Mitteln zur Verbesserung der
Wasserfestigkeit, mit Wachsen, Pigmenten, feuerhemmenden
Mitteln und #hnlichem. Falls es notwendig ist, kénnen die
Holzspine dann wieder getrocknet werden, je nach der Art
in welcher die verschiedenen Zusitze den Holzspinen in der
Mischvorrichtung 7 zugesetzt werden, und nach diesem
gegebenenfalls durchzufiihrenden Trocknungsschritt werden
die Holzspéine der Ausbreitungsvorrichtung 8 zugefiihrt. In
dieser Ausbreitungsvorrichtung 8 wird eine lose zusammen-
gesetzte Decke aus Holzspéinen entweder in wirrer Verteilung
oder in orientierter Weise auf einen Presstisch aufgelegt.
Dieser Presstisch oder die Pressplatte wird dann der Presse
9 zugefiihrt, um als letzten Herstellungsschritt die Pressung
der Platten vorzunehmen. In der Presse 9 wird-die lose Decke
der Holzspiine sowohl erhitzt als auch zusammengepresst,
wobei dadurch zwei Dinge erreicht werden: das Erhitzen
bewirkt die endgiiltige Bindung des Bindemittels an die
Holzspzne, und durch den Druck wird die zusammengesetzte
Matte zusammengedriickt, wobei man eine Platte der bend-
tigten Enddicke erhélt. Es ist klar, dass die Menge an Holz-
span-Eintrag, die zu der Ausbreitungsvorrichtung 8 zugefiihrt
wird, entsprechend eingestellt wird, je nach der Dichte und
endgiiltigen Dicke der herzustellenden Holzspanplatte 10.
Die schliesslich erhaltenen fertigen Holzspanplatten 10 wer-
den dann von der Presse entnommen und gelagert, verkauft
oder direkt verwendet.

Bisher hatte man angenommen, dass die Einstellung der
Qualitit der Holzfaserplatten nur erreicht werden kann, wenn
die Mischschritte unter Verwendung von einheitlichen Ma-
terialien durchgefiihrt werden. Da Holz von verschiedenen
Quellen unterschiedliche Feuchtigkeitsgehalte aufweisen wird,
nahm man an, dass ein Trocknen der Holzspine unbedingt
erforderlich ist um reproduzierbare Qualititen an Platten zu
erhalten. Beim einzigen bisher bekannten Verfahren, bei dem
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ungetrocknete Holzspine zur Plattenherstellung verwendet
wurden, war auch ein sehr hoher Gehalt an Bindemittel zur
Herstellung der Platten nétig. Der Bereich der dort angege-
ben ist liegt bei 15-30 Gew.-% an Bindemittel, bezogen auf

s das Trockengewicht des Holzes. Es wurde nun iiberraschen-
derweise gefunden, dass Holzfaserplatten sehr hoher Qua- -
litidt hergestellt werden konnen, ohne dass man eine Vor-
trocknung der Holzspéne vornimmt, und zwar unter Ver- .
wendung von wesentlich weniger Bindemittel als 15 Gew.-%,

10 bezogen auf das Trockengewicht des Holzes.

Das erfindungsgemiisse Verfahren wird anhand des
Durchflussdiagrammes von Fig. 2 erliutert. Wie man aus
der Fig. 2 sieht, sind die ersten Schritte des Verfahrens bis
zum Sieben in dem ersten Sieb 4 gleich wie bei dem bisher

15 bekannten Verfahren, d.h. die Holzblocke werden aus dem
Befeuchtungsbecken 1 zu der Entrindungsvorrichtung 2 zu-
gefithrt, in welcher die Rinde (R) entfernt wird. Dann gelan-
gen die so entrindeten Holzblécke in die Zerschnetzelungs-
maschine 3, in welcher sie zerschnetzelt werden, und an-

20 schliessend werden sie iiber das Sieb 4 geleitet, in welchem
das Ausschussmaterial (A) entfernt wird, d.h. je nach der
Plattenart die hergestellt werden soll, zu grobe Holzspine
oder zu kleine Holzspiine.

Nach dem Sieb 4 werden dann die Holzspine in die

25 Beschichtungsvorrichtung 11 eingefiihrt. In dieser Beschich-
tungsvorrichtung 11 werden die Holzspine durch Fintauchen
mit einer tiberschiissigen Menge einer Losung oder Suspen-
sion oder Dispersion des Bindemittels in einem L&sungsmit-
tel in Beriihrung gebracht, und diese Losung, Dispersion oder

30 Suspension wird in der Folge als «Bindemittelldsung», abge-
kiirzt als «BL>», bezeichnet. Obwoh! in der Bindemittells-
sung auch nicht-wissrige Systeme verwendet werden kénnen,
sind dennoch wiissrige Systeme aus verschiedenen Griinden
bevorzugt. Einer, und ein nicht unwichtiger Grund ist die

35 Tatsache, dass bei Verwendung von nicht-wissrigen Syste-
men dann das Losungsmittel iiblicherweise sowohl wegen der
Kosten des Losungsmittels als auch aufgrund einer Umwelt-
verschmutzung zuriickgewonnen werden muss. Einfachheits-
balber wird in der Folge in der Beschreibung auf solche Aus-

40 fithrungsarten der Erfindung Bezug genommen, in welchen
ein wissriges Bindemittelsystem eingesetzt wird. In der Be-
schichtungsvorrichtung 11 kommt die wiissrige Bindemittel-
I18sung (BL) mit den Holzspénen in innige Beriihrung und es
tritt ein griindlicher Kontakt ein,

45 Es scheint dass drei Faktoren die Menge an Bindemit-
tel bestimmen, welche die Holzspéine aufnehmen, wihrend
sie in der Beschichtungsvorrichtung (11) mit der Bindemit-
tellésung (BL) in Beriihrung stehen. Alle diese drei Faktoren
kénnen eingestellt oder kontrolliert werden.

50 Der erste Faktor ist die Verweilzeit der Holzspéne in
der Beschichtungsvorrichtung 11. Wenn man die Verweil-
zeit erhoht, dann wird die Menge an Bindemittel, die aufge-
nommen wird, ebenfalls erhoht, aber nur bis zur Erreichung
eines Maximums.

s5  Der zweite Faktor ist die relative Konzentration des
Bindemittels in dem wissrigen Bindemittelsystem. Obwohl
eine Erhhung der Menge des Bindemittels in dem wiss-
rigen System auch zu einer Erhhung der Menge an Binde-
mittel fiihren wird, das von den Holzspinen aufgenommen

60 wird, so muss man dennoch in Betracht ziehen, dass eine
Erhéhung der Menge des Bindemittels in dem Bindemittel-
system auch zu einer Erh6hung der Viskositit des Systemes
fiihrt. Systeme bei denen hoch-viskose Bindemittel eingesetzt
werden, sind, wie es fiir den Fachmann ganz klar ist, nur

65 ausserordentlich schwer zu handhaben. Dementsprechend
scheint aus praktischen Griinden eine Bindemittellosung zu-
friedenstellend zu sein. welche eine Stirke besitzt, die im
Bereich von 5 Gew.-% bis 10 Gew.-% Bindemittelfest-
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stoffen liegt, es konnen jedoch auch hoher konzentrierte
Losungen, und insbesondere auch Losungen mit einem ge-
ringeren Gehalt an Bindemittel eingesetzt werden.

Bei der Entwicklung des erfindungsgemissen Verfahrens
wurde iiberraschenderweise gefunden, dass trotz der Tat-
tache, dass der Wassergehalt der Spéne auf einen bestimmten
Wert eingestellt werden kann, es nicht notwendig ist die
Holzspine zwischen den Stationen 4 und 11 iiberhaupt zu
trocknen. Es scheint, dass es ganz besonders giinstig fiir die
praktische Durchfiihrung ist, das gesamte Wasser in den
Holzspdnen zu belassen, und die Aufnahme des Bindemit-
tels durch die Spine dadurch einzuregulieren, indem man
die Berithrungszeit und/oder die Stirke der Bindemittells-
sung auf einen gewiinschten Wert bringt. Ausserdem hat es
sich gezeigt, dass das erfindungsgemisse Verfahren gut
durchfiihrbar ist, wenn man Halzspine verwendet, die ent-
weder deshalb feucht sind, weil sie lange Zeit mit Wasser
in Berithrung gestanden haben, beispielsweise deshalb, weil

sie in dem Becken fiir die Holzpflocke gelagert wurden, oder

deshalb feucht sind, weil sie noch ihren natiirlichen Saft
enthalten, und dementsprechend in der Fachsprache norma-
lerweise als «griin» bezeichnet werden. Holzspiine, die aus
«griinem» Holz hergestellt werden, sind besonders gut zur
Durchfithrung des erfindungsgemissen Verfahrens geeignet.

Warum genau solche Holzspine, die soviel Wasser ent-
halten, zur Herstellung von Holzspanplatten nach dem erfin-
dungsgemiissen Verfahren so gut geeignet sind, ist nicht
klar. Ein méglicher Grund kann derjenige sein, dass der
Wassergehalt der Holzspéine zwar die Absorption hemmt,
ohne dass jedoch in irgendeiner Weise die Adsorption des
Bindemittels auf der Oberfliche der Holzspine gehemmt ist.
‘Wenn diese Annahme tatsichlich zutrifft, dann ist jedoch
iiberhaupt nicht klar, warum irgendeine Aufnahme des Binde-
mittels iiberhaupt stattfindet. Klar scheint hingegen zu sein,
dass bei der Anwendung dieses Beschichtungsverfahrens
durch Eintauchen eine wesentlich gleichmssigere Beschich-
fung auf allen Oberflichen der Holzspine erzielt wird. Diese
gleichmissigere Beschichtung fiihrt dazu, dass dann, wenn die
Platte schliesslich geformt, bzw. bepresst wird, eine wesent-
lich bessere und wesentlich vollstindigere Bindung erreicht
wird, und zwar bezogen auf die Flichen der Holzspine die
gebunden werden, wenn die endgiiltige Platte hergestellt wird.
Auf diese Weise hat der Feuchtigkeitsgehalt der Fasern einen
ganz wesentlichen Einfluss auf die Festigkeitseigenschaften
der hergestellten Holzfaserplatte.

Nach der Beschichtung mit dem Bindemittelsystem wer-
den die Holzspine von dem Bindemittelsystem abgetrennt.

Das Beschichten der Holzspine erfolgt, indem man sie
in das wissrige Bindemittelsystem eintaucht. Es ist dann not-
wendig, Sorge zu tragen, dass die eingetauchten Holzspéine
dann in geeigneter Weise von der Behandlungsfliissigkeit ent-
fernt werden, beispielsweise durch Abseihen.

Das abgetrennte Bindemittelsystem kann dann wieder
in die Gesamtmenge der Beschichtungslésung zuriickgefiihrt
werden, jedoch ist es auch notwendig, den Gehalt der Be-
schichtungslsung zu iiberpriifen, weil sowohl Bindemittel
als auch Wasser oder andere entsprechende Losungsmittel,
falls solche angewandt werden, aus dem System verloren ge-
hen, jedoch nicht notwendigerweise in gleichmissigem Masse.
Sowohl das Bindemittel und gegebenenfalls auch eine ge-
wisse Menge an Wasser werden von den Holzspinen aufge-
nommen. Da die Qualitét der schliesstich hergestellten Holz-
faserplatte in grossem Ausmass davon abhingig ist, wie die-
ser Beschichtungsschritt eingestellt, bzw. in kontrollierter
Weise ablaufen gelassen wird, ist es notwendig, dass die
Stirke der Bindemittellosung, die fiir die Beschichtung ver-
wendet wird, ungefihr konstant bleibt, wenn die Qualitit
der schiiesslich hergesteliten Holzfaserplatten ebenfalls kon-

stant bleiben soll. Daraus sieht man, dass ein gewisses Aus-
mass der Uberwachung der Stiirke, bzw. Konzentration des
Bindemittelsystems notwendig ist. Eine kontinuierliche Uber-
wachung durch Anwendung geeigneter Arbeitsverfahren ist

5 zwar ideal, aber eine periodische Uberwachung wird im all-
gemeinen ausreichend sein,vorausgesetzt, dass sie geniigend
hiufig durchgefiihrt wird, um zu vermeiden, dass breitere
Streuungen und Veridnderungen beziiglich der Stirke der zur
Beschichtung herangezogenen Bindemittell§sung in der Be-

10 schichtungsvorrichtung auftritt.

Es wird nun wieder auf das in Fig. 2 dargestelite Durch-
fluss-Schema Bezug genommen. Nachdem der Schritt der
Beschichtung durchgefiihrt ist, indem man durch Eintauchen
beschichtet, verliuft das erfindungsgemiisse Verfahren in gros-

15 sen Ziigen dhnlich wie bisher bekannte Verfahren, mit Aus-
nahme des in der Folge erlduterten. Die nassen Holzspine
werden wihrend einer bestimmten Zeit gelagert und dann in
den Trockenvorrichtung 6, die in Fig. 2 gezeigt ist, getrocknet,
bis ein maximaler Wassergehalt von etwa 15% erreicht ist.

20 Anschliessend werden dann die getrockneten Spéne in wir-
rer Verteilung oder in orientierter Weise mit Hilfe der Aus-
breitungsvorrichtung 8 zu einer zusammengesetzten Matte
auf dem Tisch oder der Platte geformt, und dann wird diese
Matte in eine geeignete Presse eingefiihrt, in welcher die

" 25 Erhitzung und die Pressung unter Bildung der endgiiltigen

Holzfaserplatten durchgefiihrt wird. Dann werden die so -
hergestellten endgiiltigen Faserplatten gelagert oder verkauft
oder sie werden fiir irgendeinen anderen Zweck eingesetzt.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemissen Verfahrens

30 besteht darin, dass die beschichteten getrockneten Holzspine
gelagert und gehandhabt werden kdnnen, ohne dass ein Ver-
lust an Bindemittel auftritt. Bei bisher bekannten Verfahren
ist néimlich eine Lagerung nicht mehr verniinftig sobald ein-
mal die Holzspéine und das Bindemittel miteinander vermischt

35 sind.

Bei der Durchfiihrung des erfindungsgeméssen Verfah-
rens miissen auch bestimmte Anforderungen an das Binde-
mittelsystem gestellt werden, das verwendet werden soll.

Es ist bevorzugt, jedoch nicht unbedingt nétig, dass ein ein-

40 komponentiges System verwendet wird, so dass das gesamte
Bindemittel von den Holzspinen beim Beschichtungsschritt
aufgenommen wird. Obwohl Harze, wie zum Beispiel Harn-
stoff-formaldehyd-harze, als Bindemittel verwendet werden
konnen, ist es unangenehm, wenn man den beschichteten

45 Holzspénen zu einem spiteren Zeitpunkt irgendein Hértungs-
mittel zusetzen muss, oder eine andere Komponente beige-
ben muss, die bendtigt wird um zu erreichen, dass das Harz,
welches als Bindemittel verwendet wird, hértet, sobald die
zusammengesetzte Matte in die Presse eingefiihrt wird, in

50 welcher die Holzspanplatten hergestellt werden. Die Vertei-
lung eines derartigen Hirtungsmittels oder weiteren Zusatzes
besitzt dann all diejenigen Nachteile, die weiter vorne be-
ziiglich der Verteilung auf den Holzspénen eingehend disku-
tiert wurden. Es ist klar, dass eine schlechte Verteilung eines

55 derartigen Hartungsmittels iiber die Oberfliche der Holz-
spine nicht dazu fiihren kann, dass eine gute Bindung zwi-
schen den Holzspinen erreicht wird, und dementsprechend
kann eine schlechte Verteilung dazu fiihren, dass die Vor-
teile, die durch das erfindungsgemisse Verfahren erzielt

60 werden, verloren gehen.

Es ist ferner vorteilhaft, jedoch nicht notwendig, dass
das verwendete Bindemittelsystem in Wasser 16slich oder in
Wasser dispergierbar ist. Obwohl auch ein anderes Losungs-
mittels als Wasser bei der Beschichtung durch Eintauchen

65 verwendet werden kann, wird durch die Anwesenheit eines
anderen Losungsmittels der Trocknungsschritt komplizierter,
weil ein derartiges Losungsmittel zuriickgewonnen werden
muss um eine Umweltverschmutzung zu vermeiden, selbst



dann, wenn es aus Griinden der Kosten nicht erforderlich
wire. Unter Beriicksichtigung dieser Gesichtspunkte ist es
vorzuziehen bei der Durchfithrung des erfindungsgemissen
Verfahrens Phenol-Formaldehyd-Bindemittel zu verwenden,
insbesondere die in Wasser dispergierbaren spriihgetrock-
neten Bindemittel, die in der USA-Patentschrift Nr. 4 098 770
beschrieben sind. :

Ein weiteres iibliches Merkmal, welches das Bindemittel
ebenfalls erfiillen muss, ist dasjenige, dass es keine Schwie-
rigkeiten in dem Trockner 6 hervorrufen soll, in welchem die
Holzspéne nach der Beschichtungsvorrichtung 11 eingebracht
werden. Wenn also ein Trockner verwendet wird, bei dem
unter Wirmeeinwirkung getrocknet wird, dann darf das
Bindemittel nicht ein solches sein das eine zu friihe Bindung
der Holzspine aneinander bewirkt, Es muss dabei ein aus-
reichender Sicherheitsbereich zwischen der Hirtungstempera-
tur, die in der Presse angewandt wird, und bei welcher das
Bindemittel bewirkt dass die Holzspiine aneinander gebun-
den werden, und der Temperatur eingehalten werden, die
in dem Trockner angewandt wird.

Die Erfindung sei nun anhand der folgenden Beispiele
ndher erldutert.

Beispiele 1 und 2
Eine Phenol-Formaldehyd-Harzlosung, die etwa S
Gew.-% an Feststoffen enthiilt, wurde hergestellt, indem
man die folgenden Bestandteile verwendete:

Bestandteil Menge
Fliissiges IB-286 Harz (ein Produkt

der Reichhold Chemicals Ltd.) 1000 g
Hexamethylentetramin 50 g
Wasser, bis zur Erreichung von einer

Gesamtmenge von: 8000 g

Es wurden zwei Proben von Holzspanplatten aus groben
Holzspinen unter Verwendung dieses Harzes hergestellt.

Beispiel 1

400 g an getrockneten groben Holzteilchen (Holzwaf-
feln) mit einem Feuchtigkeitsgehalt von etwa 6% wurden in
die Harzl6sung withrend etwa 15 Sekunden eingetaucht, und
dann einer Trommeltrocknung bis zu einem Feuchtigkeits-
gehalt von etwa 10% unterworfen. Die gesamte Harzauf-
nahme betrug 5’600 g, so dass die groben Holzspine oder
Holzpldttchen einen Gehalt an Harzfeststoffen von etwa
7,1% aufwiesen.

Aus diesen groben Holzspénen oder Holzplittchen wur-
den dann Bretter gepresst, und zwar unter Anwendung der
Bedingungen, die in der folgenden Tabelle I angegeben sind.

Beispiel 2

4000 g getrocknete grobe Holzspine, und zwar das glei-
che Material, das in Beispiel 1 beschrieben ist, wurden iiber
Nacht in Wasser gelagert. Am niichsten Tag wurden diese
Holzspiine ohne irgendeine Trocknung ebenfalls 15 Sekun-
den lang in die Harzlésung eingetaucht. Die Gesamtauf-
nahme an Harzlosung betrug 485 g, so dass man dadurch
grobe Holzspéne oder Holzplittchen erhielt, die nur einen
Harzgehalt von etwa 0,61 % Harzfeststoffen aufwiesen. Diese
Spéne wurden einer Trommeltrocknung unterworfen bis sie
einen Feuchtigkeitsgehalt von 8 bis 9% aufwiesen. Aus
diesen Spiéinen wurden Platten gepresst, und zwar unter An-
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wendung der Bedingungen, die in der folgenden Tabelle I
angegeben sind. '

TABELLE 1
.
Beispiel 1 Beispiel 2
Dicke der Plat-
10 ten:
~— angegeben
in Zoll 5,16 7/16 5/16 7/16
— tatséichlich
in Zoll 0,285 0406 0,288 0,406
1S Dichte der Plat-
ten:
(in Pfund pro
Kubikfuss) 39,1 39,27 42,88 42,28
20 Beladung mit
Harzfeststoffen: 7,1% 1,1% 0,61% 0,61%
Presse:
— Fliesszeit in
2 Sekunden 80 80 80 80
—— Gesamtzeit in _
Sekunden 240 . 360 240 360
Testergebnisse:
— M.OR. (psi) 4591 3498 3257 2534
30 — M.O.R. (geal-
tert) (psi)* 1667 1704 1172 1091
— M.O.E. (psi) 643709 501730 479583 436959
— LB. (Durch-
schnitt v. 5
35 Tests) % 85 86 55 56
Briiche der Ober-
fliche: Eine Eine Eine

Eine

40 * M.O.R. (gealtert): Es wurde zu diesem Test ein beschleunigtes
Alterungsverfahren angewandt. ’

Beispiele 3-14
Unter Anwendung des Arbeitsverfahrens, das beim Bei-
4s spiel 1 erldutert wurde, wurde eine Anzahl von Brettproben
hergestellt. Bei diesen Versuchen wurde sowohl der Wasser-
gehalt der Holzspine als auch die Stirke der Harzlosung
und die Aufnahme von Harzfeststoffen durch die Spine
variiert. Das verwendete Harz war ein fliissiges Harz des
so Phenol-Formaldehyd-Typs, das von der Firma Reichhold
Chemicals Ltd. unter der Nummer IB-305 in Form eines
wissrigen Systemes mit einem Feststoffgehalt von 40-42%
gehandelt wird. Diese Grundlsung wurde weiter mit Wasser
verdiinnt, wobei man dann die gewiinschte Stirke der Lg-
s5 sung erhielt.
Die bei diesen Versuchen erzielten Ergebnisse sind in der
folgenden Tabelle II zusammengestellt. '
In dieser Tabelle wurden die M.O.R. Tests und I.B. Tests
nach dem nationalen Standard fiir Holzspanplatten aus gro-
6o ben Holzspéinen CSA3-01-88.2-M78 durchgefiihrt.

65
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Die Beispiele 5, 9, 10 und 14 sind nicht nach dem erfin-
dungsgemissen Verfahren hergestellt, da die Holzspiine bei
diesen Beispielen zwischen den in Fig. 2 gezeigten Stationen
4 und 11 einem Vortrocknungsprozess unterworfen wurden.
Diese Beispiele 5, 9, 10 und 14 sollen somit nur Vergleichs-
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beispiele zu den erfindungsgemiissen Beispielen sein, bei de-
nen «griines» Holz oder im Wasserbecken gelagertes Holz
verwendet wird und deshalb die Feuchtigkeit wesentlich gros-

ser ist.
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