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(54) Bezeichnung: Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Streuen von mit einem Binde-
mittel, vorzugsweise einem Isocyanat-Lein oder Kunstharz,
vermischten Holzspanen zu einem ein- oder mehrlagigen
Vlies, das anschlielend unter Druck- und Temperaturein-
fluss zu einer Holzwerkstoffplatte, insbesondere OSB oder
Spanplatte, verpresst wird, wobei mindestens eine Walze
vorgesehen ist, mit der die aus einem Bunker herabrieseln-
den Holzspane entklumpt und/oder verteilt und/oder aus-
gerichtet und/oder klassiert werden, wobei die mindestens
eine Walze beheizt ist, so dass die Spane vor dem Streuen
zum Vlies erwarmt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Streuen von mit einem Bindemittel, vorzugsweise ei-
nem Kunstharz, vermischten Holzspanen zu einem
ein- oder mehrlagigen Vlies, das anschlieRend unter
Druck- und Temperatureinfluss zu einer Holzwerk-
stoffplatte, insbesondere OSB oder Spanplatte ver-
presst wird, wobei mindestens eine Walze vorgese-
hen ist, mit der die aus einem Bunker herabrieseln-
den Holzspane entklumpt und/oder verteilt und/oder
ausgerichtet und/oder klassiert werden.

Stand der Technik

[0002] Eine solche Vorrichtung ist beispielsweise
aus der EP 0 267 516 A2 oder der DE 101 22 972 A1
bekannt.

[0003] Holzwerkstoffplatten, wie OSB (oriented
strand board), Spanplatten, MDF-Platten oder
HDF-Platten, bestehen aus Holzspanen bzw. Holzfa-
sern, die mit einem Bindemittel beleimt sind. Bei den
Bindemitteln handelt es sich gewéhnlicherweise um
Isocyanat-Leim, Phenol- Harnstoff- oder Melamin-
harze. Die Spane werden, nachdem sie mit dem Bin-
demittel beleimt worden sind, zu einem Vlies ge-
streut. Hierzu sind in der Streumaschine eine Mehr-
zahl in Reihe angeordneter Walzen vorgesehen, auf
die die mit dem Bindemittel beleimten Holzspane aus
einem Bunker herabrieseln. Zunéchst ist eine Sta-
chelwalze vorgesehen, die etwaige Klumpenbildung
zwischen den Spéanen auflést. Die sich daran an-
schlieRenden Verteiler- und Streuwalzen richten die
Spane aus, so dass die Spane in jeder Lage des Vlie-
ses in einer Richtung verlaufen.

[0004] Hauptsachlich werden bei der Plattenherstel-
lung kontinuierliche Verfahren verwendet, bei denen
das Vlies in eine kontinuierliche Doppelbandpresse
einlauft. Das Vlies wird wahrend der Férderung durch
die Doppelbandpresse einem Flachendruck und
Warme ausgesetzt, so dass das Bindemittel mit der
Holzspéane einen Verbund eingeht und die Holzwerk-
stoffplatte als endlose Bahn anfallt.

[0005] Holzteilchen besitzen eine schlechte War-
meleitfahigkeit. Bei der Verleimung mit Bindemitteln,
die mittels Warme ausharten, werden deshalb dem
Vlies in der Presse heille Gase oder Uberhitzter Was-
serdampf zur Plastifizierung der Holzteilchen und zur
Erwarmung des Bindemittels zugeflhrt. Die Abbinde-
geschwindigkeit des Bindemittels hangt in erster Li-
nie von der Temperatur ab. Wenn dicke Platten ge-
presst werden, erhitzt sich der Kern relativ langsam,
so dass eine lange Presszeit notwendig ist. Um die
Abbindegeschwindigkeit des Bindemittels zu erh6-
hen und damit die Presszeit zu reduzieren, ist es be-
kannt, dem Bindemittel bereits vor der Beleimung der
Spane Harter oder Katalysatoren zuzumischen. Be-
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sonders stark reaktive Harter fir duroplastische Bin-
demittel sind starke Sauren oder Basen.

[0006] Aufgrund der Steigerung der Abbindege-
schwindigkeit durch den Harter kann es zu einer un-
erwlnschten drucklosen Voraushartung bereits im lo-
sen Verbund der Spane bei der Formung des Vlieses
kommen. Um dem entgegen zu wirken, werden in der
Regel keine starken Harter, sondern eher reaktions-
trage Harter verwendet, die erst unter Zusatz grof3er
Warmemengen ansprechen. Das wiederum bedingt
jedoch eine entsprechend lange Presszeit, die zu ei-
ner entsprechend geringen Fertigungsleistung fuhrt.

[0007] Vielfach ist man auch dazu Ubergegangen,
das Vlies auf seinem Weg von der Streumaschine zur
Presse aufzuwarmen. Bei der MDF- bzw. HDF-Plat-
tenproduktion kann hierzu z. B. Gber dem Transport-
band ein Schwert angeordnet werden, das das Vlies
mittig teilt und Gber das Uberhitzter Wasserdampf ein-
gespruht wird.

[0008] Aus der DE 198 58 096 A1 ist eine Vorrich-
tung zum Streuen von Teilchen zu einem Vlies be-
kannt, bei der das Vlies zun&chst vorverdichtet wird
und dann, bevor es der Presse zugefiuhrt wird, Gber
eine Vorwarmeinrichtung lauft, mit der erhitzter Was-
serdampf, erhitzte Luft, ein erhitztes Wasser-
dampf-Luft-Gemisch oder weitere Zusatzstoffe in das
vorverdichtete Vlies eingebracht werden.

[0009] Bei der OSB- oder groben Spanplattenferti-
gung kann das Vlies so nicht vorgewarmt werden,
weil die groberen Spane keine Teilung des nur ge-
streuten Vlieses zulassen, sondern der gestreute
Verbund zerreiflen wirde. Nachteilig ist au3erdem,
dass die Gefahr besteht, dass der Wasserdampf an
einzelnen Spanen kondensiert. Unter der hohen
Temperatur in der Presse verdampfen dann die sich
im Kern befindlichen Wassertropfchen. Der sich bil-
dende Wasserdampf kann jedoch aus dem Kernma-
terial nicht entweichen, da der Pressdruck entgegen
wirkt und anschlieBend das Bindemittel aushartet.
Wird die Platte aus der Presse herausgefiihrt, sinkt
der Umgebungsdruck schlagartig ab und durch den
sich dann im Kern aufbauenden Uberdruck kann die
gepresste Holzwerkstoffplatte zerreilen. Um dieses
Risiko auszuschlieRen, ist es auch bekannt, das Vlies
mittels Heilluft zu erhitzen, die auf dem Weg von der
Streumaschine zur Presse von aufien zugefihrt wird.
Dieses Verfahren ist nicht nur sehr energie- und da-
mit kostenaufwandig, sondern das Vlies weist in sei-
nem Inneren (im Kern) immer niedrigere Temperatu-
ren auf als in der oberen und unteren Decklage. In
der Presse muss dann weiterhin eine entsprechend
hohe Temperatur zugefihrt werden, damit alle
Schichten dieselbe Temperatur erreichen und das
Bindemittel gleichmaRig aushartet.

[0010] Schichten dieselbe Temperatur erreichen
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und das Bindemittel gleichmaRig aushartet.

[0011] Von dieser Problemstellung ausgehend, soll
die Herstellung der erlauterten Holzwerkstoffplatten
verbessert und die notwendige Presszeit reduziert
werden, indem eine schnellere Aushartung des Bin-
demittels erreicht wird.

[0012] Zur Problemiésung ist vorgesehen, dass die
mindestens eine Walze der gattungsgemalfien Vor-
richtung beheizt ist. Vorzugsweise sind alle in der
Streuvorrichtung vorgesehenen Walzen beheizt. Ins-
besondere vorteilhaft ist es, wenn auch die Auflése-
walzen des advor angeordneten Dosierbunkers be-
heizt sind.

[0013] Die Beheizung kann elektrisch oder mittels
Dampf erfolgen.

[0014] Da das Streugut, das aus dem Bunker rie-
selt, gut verteilt und mit einer groRen Kontaktflache
die Verteiler- oder Streuwalzen passiert, kénnen de-
ren Flachen fir einen Warmeeintrag in das Spangut
verwendet werden. Weiterhin tragt die Konvektions-
warme zur Anhebung des Temperaturniveaus in den
Streumaschinen bei und unterstitzt damit den War-
meeintrag in das Spangut. Trotz der an sich schlech-
ten Warmeleiteigenschaften von Holz wird jeder ein-
zelne Span erwarmt, weil er mit einer gro3en Ober-
flache jede der Walzen passieren muss.

[0015] Die schlechten Warmeleiteigenschaften des
Holzes sind daflr verantwortlich, dass das anschlie-
Rend fertig gestreute Vlies im Kern nicht oder nur ge-
ringflgig auskuhlt. Beim Zufiihren des Vlieses in eine
Etagenpresse oder in eine kontinuierlich arbeitende
Presse kann dann der Kern schneller auf das zu Aus-
hartung des Bindesmittels notwendige Temperaturni-
veau erhitzt werden. Die Presszeit kann damit deut-
lich reduziert werden. Da der Kern nur langsam ab-
kihlen kann, ist gegenuber den herkdmmlichen Ver-
fahren auch eine geringere Energiezufuhr notwendig.

[0016] Ein Verfahren zum Herstellen einer Holz-
werkstoffplatte, insbesondere OSB oder Spanplatte,
wobei mit einem Bindemittel vermischte Holzspane in
einer Streumaschine mittels Verteilerwalzen, Auflo-
sewalzen und Streuwalzen entklumpt, verteilt und zu
einem ein- oder mehrlagigen Vlies gestreut werden,
das anschlief3end in einer Presse zu einer Platte ver-
presst wird, ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Holzspane mindestens mittels einer der Walzen in
der Streumaschine erhitzt werden. Vorzugsweise
werden die Holzspane mittels aller Walzen erhitzt.

[0017] Die einzige Figur zeigt ein schematisch dar-
gestelltes Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung. Die Spane 5 werden aus dem Do-
sierbunker 1 der Streumaschine 2 tGiber eine beheizte
Auflésewalzenanordnung 8 zugefiihrt. Die Spane 5
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rieseln auf beheizte Verteilerwalzen 3, die Uber die
Breite der Streumaschine 2 angeordnet sind, herab.
Von den sich drehenden Verteilerwalzen 3 werden
die Spane 5 weiter nach unten verteilt und rieseln auf
beheizte Streuwalzen 4 herab. Die Streuwalzen 4
sind ebenfalls tGber die volle Breite der Streumaschi-
ne 2 angeordnet. Hierbei handelt es sich beispiels-
weise um Facherwalzen, die nach radial auRen ge-
fuhrte Stege aufweisen, die zueinander in gegenlau-
figem Winkel (V-férmig) angeordnet sind und in den
sich durch die V-Form die Spane ausrichten und
dann zu einem Vlies 6 gestreut werden, das tber das
umlaufende Formband 7 weggeférdert wird. Das
Formband 7 transportiert das Vlies 6 entweder unter
eine weitere Streumaschine, so dass eine weitere
Lage Spane in einer anderen Richtung gestreut wer-
den kann oder das fertig gestreute Vlies wird in die
Presse (hier nicht dargestellt) geférdert.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Streuen von mit einem Binde-
mittel, vorzugsweise einem Isocyanat-Leim oder
Kunstharz, vermischten Holzspanen (5) zu einem
ein- oder mehrlagigen Vlies (6), das anschlieRend
unter Druck- und Temperatureinfluss zu einer Holz-
werkstoffplatte, insbesondere OSB oder Spanplatte
verpresst wird, wobei mindestens eine Walze (3, 4, 8)
vorgesehen ist, mit der die aus einem Bunker (1) he-
rabrieselnden Holzspane entklumpt und/oder verteilt
und/oder ausgerichtet und/oder klassiert werden, da-
durch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
Walze (3, 4, 8) beheizt ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Mehrzahl von Walzen (3, 4,
8) vorgesehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beheizung elektrisch mit-
tels Thermaldl, HeiBwasser oder Dampf erfolgt.

4. Verfahren zum Herstellen einer Holzwerkstoff-
platte, insbesondere OSB oder Spanplatte, wobei mit
einem Bindemittel, vorzugsweise einem Isocya-
nat-Leim oder Kunstharz, vermischte Holzspane in
einer Streumaschine (2) mittels Verteilerwalzen (3),
Auflésewalzen (8) und Streuwalzen (4) entklumpt,
verteilt und zu einem ein- oder mehrlagigen Vlies (6)
gestreut werden, das anschlieRend in einer Presse
zu einer Platte verpresst wird, dadurch gekennzeich-
net, dass die Holzspane (5) mindestens mittels einer
der Walzen (3, 4, 8) in der Streumaschine erhitzt wer-
den.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Holzspane (5) mittels aller Walzen
(3, 4, 8) erhitzt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Holzspane auch mittels Auflose-
walzen (8) des vorgelagerten Dosierbunkers (1) er-
hitzt werden.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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