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FIG.T

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a panel, to a panel produced by said method and to a forming head
and outer-layer forming head for producing a straw-strand-based panel. With the aid of a forming head comprising pairs of directly
adjacent smooth rolls and planetary gear rolls, both long and short stalk half-sections can be spread uniformly on a conveyor belt,
across the entire length of the forming head. Paddle wheels provide a transverse orientation, especially of long stalk half-sections.
Therefore, high-density panels with minimal variability of thickness in the longitudinal direction and with a smooth surface can be
produced. The combination of one forming head and two outer-layer forming heads, in which all the spindles arranged in a pyramid
rotate in only one uniform spindle rotational direction, allows different panel types, having different layer characteristics and stalk
length differentials in cross-section, to be produced with minimal complexity and particular flexibility.

(57) Zusammenfassung:
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Paneels, ein durch das Verfahren hergestelltes Paneel sowie einen
Streukopt und AuBlenschichtstreukopf zum Herstellen eines Paneels auf Basis von Halmgewédchsen. Durch einen Streukopf mit
Paaren unmittelbar aneinander angrenzender Glattwalzen und Planetenwalzen konnen sowohl lange als auch kurze
Halmhalbschalen iiber die gesamte Lange des Streukopfes homogen auf ein Foérderband gestreut werden. Schaufelrdder sorgen fiir
eine Querorientierung besonders bei langen Halmhalbschalen. Paneelen mit hoher Dichte, geringer Dichtestreuung in
Langsrichtung und glatter Oberfliche kénnen so hergestellt werden. Durch die Kombination eines Streukopfes mit zwei
AulBlenschichtstreuképfen, bei denen sich sémtliche pyramidenférmig angeordnete Spindeln in nur eine
Einheitsspindeldrehrichtung drehen, kénnen mit besonders geringem Aufwand und besonders flexibel verschiedene Paneeltypen
mit mehreren, unterschiedlich beschaffenen Schichten und Langengefille im Querschnitt hergestellt werden.



WO 2016/162244 PCT/EP2016/056861

Streukopf, Verfahren und Paneel

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Paneels, ein Paneel sowie einen
Streukopf und AuRenschichtstreukopf zum Herstellen eines Paneels auf Basis von

Halmgewachsen.

Paneelen auf Basis von Halmgewachsen wie Stroh oder Reet, also Schilfrohr, haben
gegentiber herkdbmmlichen Spanplatten, OSB oder MDF Paneelen aus Holzschnitzeln,
Holzspane oder Holzpartikeln den Vorteil, Abfallprodukte der Landwirtschaft anstelle von
Baumen als Rohstoffe verwenden zu kdnnen. Jedoch ist die Verarbeitung von
Halmgewachsen aufgrund der langen, diinnen halmartigen Struktur ungleich schwieriger als
die Verarbeitung von Holz. Damit sich Paneelen auf Basis von Halmgewachsen auf dem
Markt gegentiiber den herkdmmlichen holzbasierten Paneelen behaupten kénnen, sind ferner
die Herstellungsmethoden so weiterzuentwickeln, dass Paneelen auf Basis von
Halmgewachsen mit Eigenschaften erzeugt werden kdnnen, die in bestimmten Aspekten
Vorteile gegeniiber Paneelen auf Holzbasis aufweisen. Probleme bei heutigen Paneelen auf
Holzbasis bereiten z.B. die rauen Oberflachen nach der Herstellung, wodurch Ublicherweise
Holzspanplatten oder Furnier als Zwischenschicht verwendet werden, um eine hinreichend
glatte Oberflache zum Aufbringen von bedruckbaren Kraftpapier zu erhalten. Eine solche
Zwischenschicht erhoht jedoch den Herstellungsaufwand und bereitet durch die
unterschiedlichen Feuchtigkeitsgehalte Probleme in Form von Verformungen des
Endprodukts Gber die Zeit oder bei Raumklimaveranderungen. Nachteilig an Spanplatten

(engl. ,particle boards®) ist das relativ hohe Gewicht, welches die Handhabung erschwert.

Eine Fertigungsanlage zur Herstellung eines Paneels auf Basis von Halmgewéachsen ist
durch viele, verkettete Prozessstationen und ein aufwandiges Materialtransportsystem
zwischen den Prozessstationen z.B. auf Basis eines Luftstromkanals sehr komplex,
aufwandig und kostenintensiv. Um den Wiinschen des Markes Rechnung zu tragen, geniigt
es jedoch nicht, nur eine einzige Art von Paneel mit derselben Materialsorte, demselben
Schichtaufbau und derselben Schichtbeschaffenheit in einer Fertigungsanlage herstellen zu
kénnen. Eine grofere Flexibilitat hinsichtlich der in derselben Fertigungsanlage herstellbaren

Paneelen beziiglich der verarbeitbaren Langen und Langenverteilungen des Materials aus
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Halmgewachsen, also Halmstiicke, (iber den Querschnitt eines Paneels sowie hinsichtlich

des Schichtaufbaus eines Paneels ist daher fir ein wirtschaftliche Herstellung erforderlich.

Jedoch sind die derzeit bekannten Streukdpfe nicht in der Lage, sowohl Materiallose von
langen Halmstlicken mit einer Lange von bis zu 150 mm ebenso gut zu verarbeiten wie
Materiallose mit kurzen Halmstlicken mit einer Lange kleiner 4 mm. Denn kurze Halmstiicke
fallen leichter durch auch kleine Offnungen und kénnen bislang mit Streukdpfen, die auch
lang Halmstiicke verarbeiten kdnnen, nur unzulanglich in Forderbandrichtung verteilt und auf
das Forderband gestreut werden. Ein hoher Durchsatz von kurzen Halmstiicken in der Mitte
des Streukopfes und dadurch verursachte Higelbildung in der Streugutmatte auf dem
Férderband mit der Konsequenz inhomogen beschaffener Paneels mit Einschlissen und

grof¥er Dichtestreuung in Langsrichtung ist die Folge.

Streukdpfe zur Herstellung von Platten sowie Platten aus verschiedenen, nachwachsenden
Rohstoffen werden in den Druckschriften CA02296554C, W0O0202886 und EP0860255A1
behandelt. Eine Losung fiir die oben beschriebenen Probleme geht aus diesen

Druckschriften jedoch nicht hervor.

Die vorgenannten, aus dem Stand der Technik bekannten Merkmale kdnnen einzeln oder in
beliebiger Kombination mit einem der nachfolgend beschriebenen erfindungsgemafien
Gegenstande kombiniert werden. Ebenso kdnnen die im Folgenden beschriebenen

Ausfuhrungsformen und Merkmale beliebig zu neuen Ausflihrungsformen kombiniert werden.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, weiterentwickelte Herstellungsverfahren und

Vorrichtungen sowie weiterentwickelte Paneelen bereitzustellen.

Zur Lésung der Aufgabe dienen ein Verfahren zur Herstellung eines Paneels, ein Paneel
sowie einen Streukopf und Aul3enschichtstreukopf zum Herstellen eines Paneels auf Basis

von Halmgewachsen.

Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren zur Herstellung eines Paneels, wobei zunachst
Halme eines oder mehrerer Halmgewachse wie Stroh und/oder Reet vorzugsweise gekurzt
und Giberwiegend oder zu einem Anteil von (iber 80% in Halmlangsrichtung gespalten
werden, um langliche, ndherungsweise halbschalenférmige Halmhalbschalen zu erhalten,

die dann mit Bindemittel versehen werden und mit einem Streukopf auf ein in



WO 2016/162244 PCT/EP2016/056861

Foérderbandrichtung laufendes Forderband gestreut werden, um dort eine Streugutmatte oder
eine Schicht einer Streugutmatte aus den Halmhalbschalen anzuhaufen, die anschliefsend
unter Hitzeeinwirkung verpresst wird, um ein rohes Paneel zur Verwendung als Bauplatte zu
erhalten oder ein weiterverarbeitetes Paneel beispielsweise zur Verwendung als
FuRbodenbelag oder zur Herstellung von Mébeln zu erzeugen, wobei die Halmhalbschalen
durch eine Materialzuflusseinheit des Streukopfs von oben auf eine Oberseite einer
Walzenreihe mit in einer Walzenreihenférderrichtung hintereinander angeordneter
Forderwalzen des Streukopfes zugefiihrt werden und von dort entlang der Oberseite der
Walzenreihe unmittelbar auf den rotierenden Férderwalzen in die
Walzenreihenforderrichtung beférdert werden, wobei jeweils ein Teil der Halmhalbschalen
wahrend des Beférderns entlang der Oberseite der Walzenreihe durch mehrere in
Walzenreihenférderrichtung verteilte Vertikaldurchlasse durch die Walzenreihe nach unten in
Richtung Foérderband gelangt, wobei sich jeder Vertikaldurchlass periodisch 6ffnet und
schliefdt und eine im Wesentlichen rechteckige Vertikaldurchlasséffnung Uber eine gesamte
Walzenreihenbreite bereitstellt, die sich kontinuierlich vergréert, verkleinert und schlief3t, um

nur einen Teil der Halmhalbschalen durch die Walzenreihe nach unten zu beférdern.

Die Aufgabe wird ebenfalls geldst durch einen Streukopf insbesondere zur Durchflihrung des
oben beschriebenen Verfahrens zum Streuen von langlichen Halmhalbschalen aus einem
Halmgewachs auf ein Forderband zur Herstellung eines Paneels mit einer
Materialzuflusseinheit und einer Walzenreihe mit hintereinander angeordneten
Forderwalzen, wobei die Forderwalzen abwechselnd eine rotationssymmetrische
Mantelflache und eine nicht rotationssymmetrische Mantelflache mit Vertiefungen und/oder

Erhebungen aufweisen.

Durch Forderwalzen mit abwechselnd rotationssymmetrischer und nicht rotationssym-
metrischer Mantelflache kann planmafig reduziertes Durchlassen von Halmhalbschalen
durch die Walzenreihe nach unten in Richtung Férderband erreicht und damit ein besonders
homogenes Verteilen auch kurzer Halmhalbschalen ber die gesamte Walzenreihe
ermOglicht werden. Insbesondere kdnnen so auf besonders einfache Weise sich offnende

und schlielende Vertikaldurchlasse gebildet werden.

Insbesondere ist der Streukopf ein Streukopf zum Streuen von langlichen, ndherungsweise
halbschalenférmigen, mit Bindemittel versehenen Halmhalbschalen auf ein in

Forderbandrichtung laufendes Forderband zur Herstellung eines rohen Paneels zur
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Verwendung als Bauplatte oder ein weiterverarbeitetes Paneel beispielsweise zur
Verwendung als FuRbodenbelag oder zur Herstellung von Mdbeln, wobei Halme eines oder
mehrerer Halmgewachse wie Stroh und/oder Reet zum Erzeugen der Halmhalbschalen
vorzugsweise gekiirzt und iberwiegend oder zu einem Anteil von iber 80% in
Halmlangsrichtung gespalten wurden, mit einer Materialzuflusseinheit, einer Walzenreihe mit
hintereinander angeordneter Forderwalzen, die zum Transportieren von Halmhalbschalen in
nur eine Walzenreihenforderrichtung der Walzenreihe drehen kénnen, und mehrere in
Walzenreihenforderrichtung verteilte Vertikaldurchldsse, die so beschaffen sind, dass die
Halmhalbschalen durch die Materialzuflusseinheit von oben auf eine Oberseite der
Walzenreihe zugefiihrt werden kénnen und von dort entlang der Oberseite der Walzenreihe
unmittelbar auf den rotierenden Foérderwalzen in die Walzenreihenférderrichtung beférdert
werden kdnnen, wobei jeweils ein Teil der Halmhalbschalen wahrend des Befdrderns entlang
der Oberseite der Walzenreihe durch die Vertikaldurchlasse nach unten in Richtung
Férderband gelangen kénnen, wobei sich jeder Vertikaldurchlass periodisch éffnen und
schliefen kann und eine im Wesentlichen rechteckige Vertikaldurchlasséffnung tber eine
gesamte Walzenreihenbreite bereitstellen kann, die sich kontinuierlich vergrofiern,
verkleinern und schlief3en kann, um nur einen Teil der Halmhalbschalen durch die

Walzenreihe nach unten beférdern zu konnen.

Die folgende Beschreibung bezieht sich sowohl das erfindungsgemafie Verfahren als auch

auf den erfindungsgemalfen Streukopf.

In diesem Dokument sind mit Halmgewachs solche Pflanzen gemeint, die eine Halmstruktur
aufweisen. Mit Halm ist ein Halm oder Stangel mit einer langsgewachsenen und
naherungsweise zylindrischen Form gemeint, wobei bei einem Halm oder einer Halmstruktur
regelmafiig eine Faserausrichtung in Langsrichtung vorliegt. Stroh und Reet weisen solche
Halme auf. Mit Anteil von Halmhalbschalen sind Anteile in Gewichtsprozent gemeint, sofern

nicht anders angegeben.

Ein Spalten der Halme in Halmléngsrichtung zum Erhalten von Halmhalbschalen kann z.B.
durch speziell fir die Verarbeitung von Stroh und Reet angepasste Zerspanungsmaschinen
erfolgen. Halmhalbschalen ermdglichen verglichen mit nicht gespaltenen Halmen eine
besonders hohe Bindemittelhaftung und kénnen zu Paneelen mit besonders hoher Dichte

und wenig Einschliissen verarbeitet werden.
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Ein rohes Paneel ist eine Platte mit unbearbeiteten Oberflachen nach dem Heizpressen, also
ohne z.B. Zuschleifen, Beschichten etc., und kann als solche als Bauplatte fiir den Rohbau
und Innenausbau verwendet werden. Ein weiterverarbeitetes Paneel ist ein rohes Paneel,
welches z.B. nach einem Abtragen durch z.B. Abschleifen, Beschichten durch z.B.
Aufbringen eines Starkpapiers, Dekorpapiers und/oder einer transparenten
Deckschutzschicht als Fu3boden- oder Wandbelag fiir den Innenausbau verwendet werden

kann.

Durch das erfindungsgemalfie Verfahren und/oder den erfindungsgemafien Streukopf
kdénnen Paneelen mit Dichten von mindestens 400 kg/m® und/oder héchstens 950 kg/m®

erzeugt werden.

Insbesondere kann ein Paneel hergestellt werden, dass so beschaffen ist, dass es die
mechanischen Anforderungen an eine OSB/1-Platte fiir den Innenausbau einschlief3lich
Mobel zur Verwendung im Trockenbereich, OSB/2, OSB/3 fiir Platten fir tragende Zwecke
zur Verwendung im Feuchtebereich und/oder OSB/4 fiir erh6ht lasttragende Verwendungen
gemalfd der Norm EN 300 erfillen kann. Ein solches Paneel hat vorzugsweise eine Dichte
von mindestens 520 kg/m? und/oder hdchstens 950 kg/m?, bevorzugt hdchstens 720 kg/m?.
Beispielsweise kann bei einem Paneel an der unteren Dichte-Grenze durch einen hohen
Bindemittelanteil ebenfalls der OSB/4-Standard erflllt werden.

Insbesondere kann ein Paneel hergestellt werden, dass so beschaffen ist, dass es die
mechanischen Anforderungen an eine Spanplatte (engl. ,Particle Board®) der Klasse P1, P3,
P5 und/oder P7 gemal’ der Norm EN 312 erfiillen kann. Ein solches Paneel hat
vorzugsweise eine Dichte von mindestens 570 kg/m® und/oder héchstens 950 kg/m?,
bevorzugt hochstens 680 kg/m?. Beispielsweise kann bei einem Paneel an der unteren

Dichte-Grenze durch einen hohen Bindemittelanteil ebenfalls der P7-Standard erflillt werden.

Samtliche in dieser Anmeldung erwahnten, einschlagigen mechanischen Kennwerte
beziehen sich auf dieselben — an einer Stelle in diesem Dokument angegebenen — Normen

und Standards und zwar in den Fassungen dieser Normen und Standards zum Prioritatstag.

Mechanische Anforderungen oder Belastungsfahigkeit umfasst insbesondere Biegefestigkeit
in Hauptachse (engl. ,Bending strenth in major axis®), Biegefestigkeit in Nebenachse (engl.

,Bending strenth in minor axis“), Elastizitatsmodul (MOE) in Hauptachse, Elastizititsmodul in
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Nebenachse, Querzugfestigkeit (engl. ,Internal bond strength®), Biegefestigkeit nach
zyklischem Test in Hauptachse (engl. cyclic test), Querzugfestigkeit nach zyklischem Test

und/oder Querzugfestigkeit nach Kochtest (engl. ,boil test*).

Insbesondere kann ein Paneel hergestellt werden, dass so beschaffen ist, dass es
mindestens einen oder alle der Werte oder Wertebereiche der Belastungsfahigkeit erfiillen
kann, die unten im Zusammenhang mit dem Paneel nach einem weiteren Aspekt der

Erfindung, welches nach diesem Verfahren herstellbar ist, angegeben sind.

Im Unterschied zu Paneelen auf Holzbasis kénnen mit dem erfindungsgemalfen Verfahren
und/oder dem erfindungsgemalien Streukopf nun Paneelen auf Basis von Stroh und/oder
Reet mit einem Anteil von bis zu 80% Halmhalbschalen mit einer Lange kleiner 4 mm
erzeugt werden. Ein auf diese Weise herstellbares Paneel kann eine homogene
Dichteverteilung mit einer Standardabweichung von héchstens 20 %, bevorzugt 15 %,
besonders bevorzugt 10 % Uber die Langserstreckung des Paneels aufweisen. Die
Oberflache des Paneels ist so glatt, dass nach einem nur geringfligigen Abschleifen der
Oberflachen bereits unmittelbar auf die sonst unbehandelte Oberflache direkt ein
bedruckbares und spéater sichtbares melamingetranktes Kraftpapier mittels Verpressen unter

Hitzeeinfluss aufgebracht werden kann.

Bei OSB Paneelen auf Holzbasis ist die Oberflache sehr rau, so dass Ublicherweise eine
Zwischenschicht zwischen die Paneeloberflache und dem spéater sichtbaren Kraftpapier
zwecks Glattung erforderlich ist. Diese zusatzliche Zwischenschicht kann eine zusatzliche
Holzspanplatte oder ein Furnier sein, also ca. 0,3 mm bis 6 mm dicke Blatter aus Holz, die
durch verschiedene Sage- und Schneideverfahren von einem Baumstamm abgetrennt
werden. Dies ist nicht nur sehr aufwandig in der Herstellung, sondern bereitet haufig durch
die unterschiedlichen Feuchtigkeitsgehalte der verschiedenen Holzplattenschichten
Verformungsprobleme. Durch die nun herstellbaren Paneelen auf der Basis von Stroh
und/oder Reet kann der Herstellungsaufwand und die oben beschriebenen

Verformungsprobleme reduziert werden.

Gegenliber Holzspanplatten haben die nun herstellbaren Paneelen den Vorteil, dass die
mechanischen Anforderungen einer Klasse, z.B. P1, P3, P5 oder P7, mit besonders geringer

Dichte erzielt werden kann. Das Paneel ist daher gegeniiber Spanplatten besonders leicht
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und kann dadurch besonders gut gehandhabt werden. Im Ubrigen ist ein nur geringer
Materialeinsatz zur Herstellung gegenliber Holzspanplatten erforderlich.

Mit Oberseite einer Walzenreihe ist die der Materialzuflusseinheit zugewandte Seite gemeint.
Grundsatzlich umfasst die Oberseite die gesamte, sichtbare Flache in Draufsicht unabhéngig
davon, ob die Forderwalzen rotieren oder stillstehen. Die Walzenreihenforderrichtung ist quer
zu den Forderwalzenachsen orientiert, wobei die Forderwalzenachsen samtlicher

Férderwalzen regelmalig parallel angeordnet sind.

Entlang der Oberseite der Walzenreihe unmittelbar auf den Férderwalzen in die
Walzenreihenforderrichtung beférdert werden meint, dass die Halmhalbschalen an der
Oberseite von der einen zur nachsten Férderwalze bewegt werden und dabei stets an der
Oberseite bleiben, ohne dass nennenswerte Mengen Halmhalbschalen unplanmafig
zwischen zwei benachbarten Foérderwalzen durch einen Schliel3spalt nach unten in den
Bereich unterhalb der Walzenreihe gelangen. Die Walzenreihenbreite erstreckt sich 1angs
der Forderwalzenachse — also quer zur Walzenreihenforderrichtung — und umfasst den

Bereich der Walzenreihe, der mit den Halmhalbschalen in Berlihrung kommen kann.

Ein planmaRiges Passieren der Halmhalbschalen von der Oberseite der Walzenreihe durch
die Walzenreihe hindurch in den Bereich unterhalb der Walzenreihe ist mit Ausnahme des
Anfangs und des Endes der Walzenreihe ausschlief3lich zwischen zwei benachbarten
Férderwalzen oder durch die periodisch 6ffnenden und schlieltenden Vertikaldurchlasse
vorgesehen, die eine sich im Betrieb kontinuierliche vergréf3ernde, verkleinernde und
schliefdende Vertikaldurchlassoffnung bereitstellen. Ein geschlossener Vertikaldurchlass,
also eine geschlossene Vertikaldurchlasséffnung, ist nicht dicht geschlossen, sondern weist
wie die benachbarten Férderwalzen einen Schliel3spalt auf, der so eng ist, dass eine
Kollision der Férderwalzen zuverldssig vermieden und gleichzeitig keine nennenswerten

Mengen Halmhalbschalen unplanmal3ig durch einen Schlie3spalt nach unten gelangen kann.

Ein solcher Schlief3spalt bei einem geschlossenen Vertikaldurchlass oder zwischen den
Wirkkreisen zweier benachbarter Férderwalzen kann beispielsweise eine Schlielispaltweite
von mindestens 0,1 mm, bevorzugt 0,5 mm, besonders bevorzugt 1 mm und/oder hdchstens
4 mm, bevorzugt héchstens 3 mm, besonders bevorzugt 2 mm aufweisen. Unter einem
Wirkkreis einer Forderwalze ist der Kreis mit einem Aufdendurchmesser zu verstehen,

welcher dem Umlauf der dufersten Erstreckung des Férderwalzenquerschnitts — quer zur
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Forderwalzenachse — entspricht, wobei die dufderste Erstreckung in der Regel eine nicht

rotationssymmetrische Erhebung ist.

Durch das erfindungsgemalfie Verfahren und/oder den erfindungsgemalfien Streukopf kann
ein besonders homogenes Verteilen und Streuen der Halmhalbschalen Uber die gesamte
Flache der Walzenreihe auf das Férderband und damit eine homogene Streugutmatte mit
geringen Dichteschwankungen in Langsrichtung, also Forderbandrichtung, erzielt werden.
Daruber hinaus kann insbesondere durch die im Wesentlichen rechteckformige
Querausdehnung der Vertikaldurchlasséffnung eine erste Vororientierung der

Halmhalbschalen quer zur Férderbandrichtung erreicht werden.

Ein grofder Vorteil liegt ferner darin, dass durch das erfindungsgemale Verfahren und/oder
den erfindungsgemafien Streukopf nun lange Halmhalbschalen mit einer Lange von bis zu
150 mm genauso wie kurze Halmhalbschalen mit einer Lange kleiner 4 mm zuverlassig und
effizient zu einer homogenen Streugutmatte mit geringer Dichtevariation in
Férderbandrichtung angehauft werden kdnnen. Eine Herstellung von qualitativ hochwertigen
und insbesondere lasttragenden Paneelen auf der Basis von Stroh und/oder Reet kann so

ermdglicht werden.

Dadurch, dass lange wie kurze Halmhalbschalen verarbeitet werden kdnnen, wird eine
flexible Produktion von Paneelen mit unterschiedlichen Langenverteilungen der
Halmhalbschalen durch dieselbe Produktionslinie ermdglicht. Paneele mit unterschiedlicher
Beschaffenheit und Eigenschaften kdnnen auf diese Weise mit besonders geringem
Herstellungsaufwand produziert und die Produktion zur Herstellung der verschiedenen

Paneel-Typen besonders schnell und mit nur geringem Aufwand umgestellt werden.

Die folgenden Ausfuhrungsformen und Weiterentwicklungen betreffen sowohl das Verfahren

als auch den Streukopf.

Bevorzugt sind bei dem Verfahren und/oder dem Streukopf bei einer Walzenreihe sadmtliche
zwischen einer zweiten und einer vorletzten Férderwalze angeordnete Férderwalzen
unmittelbar aneinander angrenzend angeordnet, also im Abstand eines Schlie3spaltes
zueinander angeordnet, und/oder es ist eine Ubereinstimmende Drehrichtung fir ein Férdern
der Halmhalbschalen in Walzenreihenférderrichtung vorgesehen, insbesondere um eine quer

zur Férderbandrichtung orientierte Férderwalzenachse. Insbesondere sind die Férderwalzen
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zudem in Richtung der Drehachse naherungsweise zentriert zum Férderband angeordnet.
Ein effektives Verteilen kann so erzielt werden und einem unplanmafliigen Bewegen von

Halmhalbschalen durch die Walzenreihe nach unten entgegengewirkt werden.

Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Streukopf ist, dass eine Férderwalze mit einer
rotationssymmetrischen Mantelflache eine Glattwalze ist und eine Férderwalze mit einer
nicht rotationssymmetrische Mantelflache mit Vertiefungen und/oder Erhebungen eine
Planetenwalze ist, vorzugsweise mit mehreren Planetenzylindern als Erhebungen auf einer
Mantelflache eines Grundzylinders; und/oder ein periodisch 6ffnender und schlieldender
Vertikaldurchlass zwei unmittelbar aneinander angrenzende Férderwalzen umfasst oder
daraus besteht, wobei die eine FOorderwalze eine Glattwalze und/oder die andere

Forderwalze eine Planetenwalze ist.

Eine Glattwalze hat eine Zylinderform mit einer glatten Mantelflache, die symmetrisch zur
Forderwalzenachse ist. Eine Planetenwalze umfasst einen Grundzylinder mit einer
Zylinderform mit einer glatten Mantelflache sowie mindestens zwei zum Grundzylinder
parallel ausgerichtete insbesondere glatte zylinderférmige Planetenzylinder mit gleichem
Aulendurchmesser, wobei die Planetenzylinder einen kleineren Aul3endurchmesser als der

Grundzylinder aufweisen und fest mit der Mantelflache des Grundzylinders verbunden sind.

Zylinderform meint ein Zylinder mit kreisrundem Querschnitt. Glatte Mangelflache meint,
dass die Mantelflache, also die AufRenflache oder Umfangsflache des Zylinders, keine
planmafig vorgesehenen Vertiefungen oder Erhebungen aufweist, sondern lediglich eine
Rauigkeit im Rahmen von Fertigungstoleranzen. Parallel ausgerichtet meint zur
Férderwalzenachse parallel orientiert. Fest mit der Mantelflache des Grundzylinders
verbunden meint zum Beispiel durch eine Schweildverbindung oder Verschraubung so fest
verbunden, dass im Betrieb kein relatives Bewegen und keine Losen der Verbindung zu

erwarten ist.

Zylinderform meint rotationssymmetrische, kreisrunde Zylinderform. Glatte Mantelflache
meint, dass der Wirkkreis bei einer Rotation im Wesentlichen dem Zylinderdurchmesser
entspricht, also kein Aufdenprofil mit radialen Erhebungen in Umfangrichtung und iber die
Forderwalzenbreite vorgesehen ist und sich die Oberflachenrauigkeit im Rahmen der

Ublichen Fertigungstoleranzen bewegt.
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Durch das Zusammenspiel einer Glattwalze und einer Planetenwalze kdnnen lange und
kurze Halmhalbschalen gleichermalien zuverlassig und effektiv verarbeitet, also homogen
Uber die Flache der Walzenreihe nach unten gestreut werden. Die Halmhalbschalen werden
in der Regel als lose Materialansammlungen gréf3eren Umfangs Uber die
Materialzuflusseinheit auf die Walzenreihe befdrdert, so dass sich eine dicke Schicht
Halmhalbschalen auf der Walzenreihe anhauft. Durch die Planetenzylinder werden lange
Halmhalbschalen in Walzenreihenférderrichtung gedriickt, ohne zwangslaufig in die
Vertikaldurchlasséffnung gezogen zu werden, wie es bei Radialplatten oder Schaufeln haufig

der Fall ware.

Kurze Halmhalbschalen in der Anhaufung auf der Walzenreihe werden je nach Abstand zum
Grundzylinder der Planetenwalze entweder durch die Planetenzylinder infolge der
Zylinderform nach oben verdrangt oder in Richtung Grundwalze befdrdert. Dadurch wird nur
ein Teil der angehauften Halmhalbschalen mit geringerem Abstand zum Grundzylinder der
rotierenden Planetenwalze nach unten beférdert. Der Rest der Halmhalbschalen wird weiter

in Walzenreihenforderrichtung bewegt.

Der Fachmann wiirde zum Befdrdern von Halmhalbschalen von dem Einsatz von
Glattwalzen géanzlich absehen, weil diese mangels Oberflachenstruktur oder
Oberflachenprofil keine Mitnehmerkontur oder Erhebung zum effektiven Beférdern in
Walzenreihenforderrichtung aufweisen. Halmhalbschalen kdnnen bei Verwendung von
Glattwalzen nur durch Oberflachenreibung mit der Mandelflache der Glattwalze in
Drehrichtung der Glattwalze, also in Walzenreihenférderrichtung, bewegt werden. Lange
Halmhalbschalen, die sich &hnlich wie Strohballen anhaufen und die Glattwalze lediglich mit
spitzen Enden der Halmhalbschalen beriihren, kbnnen durch Glattwalzen mangels ausreich-

ender Reibkrafte nur wenig oder gar nicht weitertransportiert, also geférdert, werden.

Der Abstand zwischen zwei Planetenwalzen, der durch den Aul3endurchmesser der
dazwischenliegenden Glattwalze bestimmt wird, kann jedoch durch die Férderwirkung der
Planetenwalzen bei langen Halmhalbschalen Uberbrickt werden, indem die langen
Halmhalbschalen durch die Zylinderform der Planetenzylinder nach oben bzw. schrag nach
oben in Walzenreihenférderrichtung gedriickt werden, so dass diese in den Einflussbereich
der nachsten Planetenwalze gelangen und so auch ohne eine Férderwirkung der
dazwischenliegenden Glattwalze in Walzenreihenférderrichtung transportiert werden kénnen.

Dieser Effekt wird je nach Durchmesser der Glattwalze dadurch verstarkt, dass die auf der
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Walzenreihe angehauften Halmhalbschalen auch untereinander und ineinander wie
Heuballen miteinander mechanisch lose verbunden oder verhakt sind. Dadurch kann eine
Druckbewegung durch eine Planetenwalze durch diese losen Zusammenhangen auf die
angehauften Halmhalbschalen Gibertragen werden, so dass auch Glattwalzen mit gré3erem
Durchmesser gewissermalen Uberbriickt werden kdnnen. Bei kurzen Halmhalbschalen
genugt in der Regel die flachige Auflage auf der Glattwalze, um hinreichend Reibungskrafte

fur ein Fordern zu erzielen.

Somit kénnen durch die Wahl des Durchmessers der Glattwalze die Abstande zwischen den
Vertikaldurchlassen — also den Stellen, an denen Halmhalbschalen planmafig nach unten
beférdert oder durchgelassen werden kdnnen — festgelegt werden und so ein besonders
gleichmaliges Verteilen auch kurzer Halmhalbschalen ber die gesamte Lange der

Walzenreihe in Walzenreihenférderrichtung erzielt werden.

Planetenzylinder haben bei langen Halmhalbschalen den weiteren Vorteil, dass bereits eine
erste Querorientierung der Halmhalbschalen stattfinden kann, also quer zur
Walzenreihenforderrichtung bzw. der Férderbandrichtung. Denn durch die Planetenzylinder
werden schrag orientierte Halmhalbschalen infolge der Rundung sanft und kontinuierlich in
die v-férmige Tasche reingefiihrt oder infolge der Rotation reingedriickt, die durch den

Planetenzylinder und der Mantelflache des Grundzylinders gebildet wird.

Auf diese Weise kann eine besonders effektive und homogene Streuung in
Walzenreihenforderrichtung von sowohl kurzer als auch langer Halmhalbschalen durch

dieselbe Fertigungsanlage ermdglicht werden.

Insbesondere haben die Glattwalze, der Grundzylinder und/oder die Planetenzylinder alle
dieselbe Breite, insbesondere die gleiche Breite wie die gesamte Walzenreihenbreite. Mit
Breite ist dabei nur der mit Halmhalbschalen in Berlihrung kommende Teil der Glattwalze,
des Grundzylinder und des Planetenzylinders gemeint. Vorzugsweise hat der Grundzylinder
die gleiche Form wie die Glattwalze, wobei der Auliendurchmesser unterschiedlich sein
kann. Insbesondere ist der Querschnitt einer Glattwalze und/oder Planetenzylinderwalze

Uber die gesamte Walzenreihenbreite identisch und unverandert.

Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Streukopf sind mindestens vier, vorzugsweise

sechs, besonders bevorzugt acht, und/oder hdchstens vierzehn, vorzugsweise zwdlf,
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besonders bevorzugt zehn Planetenzylinder vorgesehen und/oder die Planetenzylinder sind
in gleichen Abstanden Gber den Umfang des Grundzylinders der Planetenwalze verteilt, also
in einem gleichen Winkelabstand zueinander mit Mantelflache des Grundzylinders der
Planetenwalze verbunden. Der Winkelabstand meint Winkeldifferenz bezogen auf die

Forderwalzenachse.

Ein besonders effektives Férdern von kurzen und langen Halmhalbschalen sowie ein
besonders homogenes und gleichmafiges Verteilen Uber die Lange der Walzenreihe kénnen

so erzielt werden.

Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Streukopf ist, dass eine Glattwalze und eine
Planetenwalze einen im Wesentlichen gleichen Auldendurchmesser aufweisen und/oder ein
Grundzylinder einer Planetenwalze verglichen mit Planetenzylindern der Planetenwalze
einen mindestens dreimal, bevorzugt viermal, besonders bevorzugt viereinhalbmal so
grofden Durchmesser und/oder hdchstens siebenmal, bevorzugt sechsmal, besonders
bevorzugt finfmal so grofden Durchmesser aufweist. Vorzugsweise betragt der Durchmesser
der Glattwalze mindestens 80 mm, bevorzugt 100 mm, besonders bevorzugt 120 mm
und/oder héchstens 170 mm, bevorzugt 150 mm, besonders bevorzugt 130 mm.
Vorzugsweise betragt der Durchmesser des Grundzylinders mindestens 75 mm, bevorzugt
80 mm, besonders bevorzugt 85 mm und/oder héchstens 110 mm, bevorzugt 100 mm,
besonders bevorzugt 90 mm. Vorzugsweise betragt der Durchmesser des Planetenzylinders
mindestens 5 mm, bevorzugt 10 mm, besonders bevorzugt 15 mm und/oder héchstens 40

mm, bevorzugt 30 mm, besonders bevorzugt 20 mm.

Mit AulRendurchmesser ist bei einer Planetenwalze der Wirkkreis gemeint, also in der Regel
die Summe der Durchmesser des Grundzylinders und zwei Planetenzylindern. Im
Wesentlichen gleicher Auldendurchmesser erlaubt z.B. eine Abweichung von insgesamt 2%,

bevorzugt 5%, besonders bevorzugt 10%.

Ein besonders effektives Fordern von kurzen und langen Halmhalbschalen sowie ein
besonders homogenes und gleichmafiges Verteilen Uber die Lange der Walzenreihe kénnen

so erzielt werden.

Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Streukopf ist, dass in einer Walzenreihe

mindestens drei, vier oder fliinf und/oder hdchstens acht, sieben oder sechs unmittelbar
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hintereinander angeordnete Walzenpaare mit oder bestehend aus einer Glattwalze und einer
Planetenwalze vorgesehen sind. Vorzugsweise sind abwechselnd angeordnet insgesamt

genau flnf Glattwalzen und genau vier Planetenwalzen in einer Walzenreihe angeordnet.

Dadurch wird eine Uber die Lange der Walzenreihe besonders homogenes Verteilen bzw.

Streuen langer und kurzer Halmhalbschalen ermdglicht.

Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Streukopf ist, dass zwei um eine Mittelebene
des Streukopfs spiegelsymmetrisch angeordnete Walzenreihen vorgesehen sind, die
Materialzuflusseinheit mittig oder spiegelsymmetrisch zur Mittelebene des Streukopfs
angeordnet ist und/oder die Walzenreihenférderrichtung und die Drehrichtung der

Forderwalzen von der Materialzuflusseinheit gesehen nach auf3en gerichtet sind.

Durch diese bevorzugten Weiterentwicklungen kann ein besonders hoher Materialdurchsatz
der Herstellungsanlage ermdglicht werden. Die Halmhalbschalen kénnen so als lose
zusammenhangende Anhaufungen durch die Materialzuflusseinheit auf die beiden oberen
Enden der beiden spiegelsymmetrischen Walzenreihen gelangen, wo die Forderwalzen links
von der Mittelebene entgegen dem Uhrzeigersinn fur eine nach links gerichtete
Walzenreihenférderrichtung rotieren und die Férderwalzen rechts von der Mittelebene im
Uhrzeigersinn flr eine nach rechts gerichtete Walzenreihenférderrichtung rotieren. Mit
zunehmender Lange der Walzenreihe nimmt die Schwierigkeit eines homogenen Streuens
der Halmhalbschalen nach unten zu. Ein Aufteilen der Halmhalbschalen auf zwei
Walzenreihen verdoppelt somit den Materialdurchfluss bei gleich hoher Streuqualitat und

einem hohen Anteil querorientierter Halmhalbschalen verglichen mit nur einer Walzenreihe.

Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Streukopf ist, dass die Walzenreihe unter einem
spitzen Winkel angeordnet ist und/oder die Materialzuflusseinheit ein oberes Ende der

Walzenreihe von oben Uberdeckt.

Spitzer Winkel meint ein Winkel kleiner 90°, bevorzugt kleiner 60°, besonders bevorzugt

kleiner 45° relativ zu einer Horizontalen, die parallel zum Férderband orientiert ist.

Durch die Anordnung der Walzenreihe unter einem spitzen Winkel und/oder die Anordnung
der Materialzuflusseinheit oberhalb des oberen Endes der Walzenreihe kdnnen die

Halmhalbschalen besonders schnell Giber die gesamte Lange der Walzenreihe zum unteren



WO 2016/162244 PCT/EP2016/056861
14

Ende der Walzenreihe beférdert werden und damit bei besonders grofder Materialdurchsatz

und Wirkungsgrad der Anlage erzielt werden.

Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Streukopf ist, dass als eine erste Forderwalze,
insbesondere nur die erste Férderwalze, der Walzenreihe eine Igelwalze mit mindestens
1000 und/oder hdchstens 1500 Radialstielen vorgesehen ist, wobei der Wirkkreis der
Igelwalze mindestens 50% grofer und/oder héchstens doppelt so grof wie der Wirkkreis
oder Durchmesser der (ibrigen Férderwalzen, insbesondere Glattwalze oder Planetenwalze,
ist und ein Anteil am Wirkkreis von mindestens 20 % und/oder héchstens 30 % den
Radialstielen oder der Radialstiellange zuzuordnen ist. Vorzugsweise sind die Radialstiele in
mindestens 15 und/oder hdchstens 25 gleichmalig Giber dem Umfang der Zylinderwalze
verteilten Reihen angeordnet, wobei in jeder parallel zur Férderwalzenachse orientierten
Reihe mindestens im Abstand von mindestens 10 mm und/oder hochstens 30 mm ein
Radialstiel auf der Zylinderwalze angeordnet ist. Vorzugsweise ist jeder Radialstiel fest und
radial orientiert auf einer Mantelflache der Zylinderwalze befestigt, insbesondere durch eine
Schweildverbindung. Der Durchmesser eines Radialstiels kann mindestens 5 mm, bevorzugt
7 mm, und/oder héchstens 11 mm, bevorzugt 9 mm, betragen. Eine erste Férderwalze ist die
erste Forderwalze in der Walzenreihe an einem Ende oder dem oberen Ende, welches der

Materialzuflusseinheit zugewandt ist.

Durch das Vorsehen einer Igelwalze mit einer solchen Vielzahl dicht angeordneter, kurzer
Radialstiele auf einer Zylinderwalze mit einem gréf3eren Durchmesser als die librigen
Forderwalzen der Walzenreihe kann ein besonders effektives Auftrennen der lose
zusammenhangenden Anhaufungen der Halmhalbschalen erfolgen, die von der
Materialzuflusseinheit auf die Igelwalze hinabfallen. Bei weniger oder langeren Radialstielen
wirden die Anhaufungen wenig effektiv aufgetrennt und eine homogene Verteilung tber die
gesamte Lange der Walzenreihe wiirde erschwert. Bei mehr Radialstielen bestlinde die
Gefahr, das sowohl kurze wie auch lange Halmhalbschalen sich zwischen den Radialstielen

festsetzen wiirden.

Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Streukopf ist, dass die Walzenreihe oder
Walzenreihen durch eine — insbesondere nur eine — Schaufelraderreihe mit unmittelbar
aneinander angrenzenden Schaufelrddern unterdeckt werden, die vorzugsweise horizontal
ausgerichtet ist, wobei die insbesondere neun vorzugsweise baugleichen Schaufelrader

vorzugsweise mindestens flinfzehn und/oder héchstens zwanzig sich parallel zu einer
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Schaufelradachse erstreckenden Quertaschen umfassen, die jeweils durch zwei V-férmige
Schaufeln und einem Teil einer Mantelflache einer Zylinderwalze gebildet werden, wobei
jede Schaufel mit einer offenen Seite der V-férmigen Schaufel in Drehrichtung orientiert ist
und mit einem Ende unter einem spitzen Winkel vorzugsweise von mindestens 60° und/oder
hdchstens 90° mit der Mantelflache der Zylinderwalze verbunden ist, insbesondere durch
eine Schweildverbindung. Insbesondere bildet die V-formige Schaufel zum Wirkkreis oder zu
einer Tangentialen am Umfang des Wirkkreises ebenfalls einen spitzen Winkel von
mindestens 45° und/oder hochstens 60° aus. Insbesondere ist bei den — vorzugsweise
samtlichen — Schaufelrddern nur eine einheitliche Drehrichtung und/oder eine Drehrichtung
vorzugsweise entgegen der Forderbandrichtung, also entgegen dem Uhrzeigersinn,
vorgesehen. Unterdeckt meint, dass in der Draufsicht die Walzenreihe oder Walzenreihen

komplett von der Schaufelrdderreihe umschlossen sind.

Durch eine Schaufelraderreihe mit aneinander angrenzenden Schaufelradern mit Taschen
aus in Drehrichtung orientierten, V-formigen Schaufeln, welche die Walzenreihe oder
Walzenreihen unterdecken, kann ein besonders hoher Anteil an querorientierten
Halmhalbschalen in einem Paneel erzielt werden. Denn die herabfallenden Halmhalbschalen
werden durch die rotierenden V-férmigen Schaufeln erfasst und durch die Zentrifugalkraft in
die sich quer erstreckenden Quertaschen bewegt. Dabei erfolgt automatisch eine Anpassung
der Orientierung der Halmhalbschalen in die Ausrichtung der Quertaschen in Querrichtung
zur Forderbandrichtung. Durch das unmittelbare aneinander angrenzen der Schaufelrader
kann erzielt werden, dass die Halmhalbschalen in der Regel innerhalb der Quertaschen von
der Oberseite der Schaufelraderreihe nach unten auf das Forderband transportiert werden.
Nur ein geringer Teil wird durch den Schlie3spalt zwischen zwei Wirkkreisen von
benachbarten Schaufelrddern gequetscht. Vielmehr verbleiben vor allem lange
Halmhalbschalen mit Langsorientierung zunachst auf der Schaufelraderreihe und bewegen
sich willkirlich, bis eine veranderte Orientierung ein Erfassen durch die Schaufelrader
ermoglicht. Die Schaufelraderreihe sorgt nicht nur fiir eine Querausrichtung der
Halmhalbschalen, sondern tragt auch zu einer homogenen Verteilung der Halmhalbschalen
auf das Forderband Uber die Lange der Schaufelraderreihe bei, indem durch die rotierenden
Schaufelrader Bereiche mit erhdhter Ansammlungsdichte der Halmhalbschalen iber die

Lange der Schaufelraderreihe ausgeglichen werden kénnen.

Bevorzugt wird bei dem Verfahren eine Oberflache des — insbesondere rohe — Paneels

abgetragen und/oder beschichtet. Es ist also ein Beschichten des insbesondere rohen
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Paneels fiir ein Erzielen eines besonders geringen Herstellungsaufwandes mdglich oder ein
Beschichten nach einem Abtragen mindestens einer der beiden Oberflachen des Paneels fiir
ein Erzielen einer besonders hochwertigen Oberflache. Vorzugsweise werden genau beide

gegentberliegenden, flachigen Oberflachen abgetragen und/oder beschichtet.

Insbesondere werden hdochstens 2 mm abgetragen. Ein Abtragen kann vorteilhaft durch
Abschleifen oder Schleifen (engl., ,sanding® or ,grinding®) zur Erzielung einer hohen
Genauigkeit und Produktionseffizienz erfolgen. Ein Abtragen kann auch durch Hobeln oder
Schalen zur Erzielung eines geringen und glatten Abtrags erfolgen. Ein Abtragen kann
vorteilhaft durch Sandstrahlen zur Erzielung einer matten Oberflache erfolgen. Ein Abtragen
kann vorteilhaft durch Stampfen oder Pressen zur Erzielung einer glatten, dichten Oberflache
erfolgen. Ein Abtragen kann vorteilhaft durch chemische Verfahren oder Atzen zur Erzielung

einer strukturierten Oberflache erfolgen.

Ein Beschichten kann vorteilhaft erzeugt werden durch Lackieren oder Auftragen eines
feuerhemmenden Mittels oder einer feuerhemmenden Farbe zur Erzielung einer sehr
widerstandsfahigen Schicht und zum Einsparen eines zusatzlichen Farbungsschrittes.

Ein Beschichten kann ebenfalls vorteilhaft erzeugt werden durch Aufbringen einer ein- oder
mehrlagigen UV (Ultra-Violett) vulkanisierenden und/oder UV aushartenden Beschichtung
(engl. ultra violet curable coating) zur Erzielung einer besonders diinnen, widerstandsfahigen
und wasserabweisenden Schicht. Beispielsweise kann dazu das UV Beschichtungsmittel von
der Firma Treffert Coatings GmbH benutzt werden. Vorzugsweise kann erst ein Bedrucken
mit Farbpigmenten zur Vermeidung von Blendeffekten und danach ein Auftragen oder
Bedrucken mit dem UV Beschichtungsmittel erfolgen, um die Farbpigmente besonders

wirkungsvoll vor Umgebungseinflissen zu schitzen.

Ein Beschichten kann auch vorteilhaft erzeugt werden durch Auftragen einer Folie oder
Gieltfolie (engl. “cast film”) zur Erzielung einer besonders diinnen und dichten Beschichtung,
vorzugsweise aus Polypropylen (PP), beispielsweise von der Firma Daikin PPA. Ein
Beschichten kann vorteilhaft erzeugt werden durch Aufbringen mindestens eines
Phenolharz-Papiers (engl. ,phenolic paper®), also ein mit Phenolharz versehenes Papier

oder Hartpapier, zum Beispiel zur vorteilhaften Verwendung fiir eine Betonschalung.
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Ein Beschichten kann vorteilhaft durch Aufbringen einer Decklage aus Furnier, MDF oder
Dlinnspanplatte mit dem Aufbau einer Tischlerplatte (engl. “Block Board”) zur Herstellung
einer Tischlerplatte auf Strohbasis mit den eingangs beschriebenen Vorteilen erfolgen.

Ein Beschichten kann vorteilhaft durch Aufbringen eines Furniers (engl. ,veneer®), einer
Korkschicht, einer MDF-Platte oder einer Laminierung erfolgen. Ein Beschichten kann auch

mit Mitteln zur Erzeugung einer Formplatte fur Gussteile (engl. “Mold plate finish”) erfolgen.

Ein Beschichten kann vorteilhaft durch Aufbringen eines Furnier (engl. ,veneer®), einer
Laminierung (engl. ,Jaminate®) und einer insbesondere transparenten Overlay- oder
Verkleidungsschicht (engl. ,overlay®), vorzugsweise in der genannten Reihenfolge, erfolgen.

Ein besonders robustes und hochwertiges Paneel kann so erzeugt werden.

Ein Beschichten kann vorteilhaft erfolgen durch Auftragen mindestens eines Melamin-

Papiers (engl. ,melamine-faced lamination paper“) insbesondere an beiden Oberflachen und
zu oberst eine insbesondere transparente Overlay- oder Verkleidungsschicht, vorzugsweise
in genau der genannten Reihenfolge. Ein besonders robustes und hochwertiges Paneel, ein

sogenanntes ,melamine faced panel®, kann so erzeugt werden.

Bevorzugt werden bei dem Verfahren unmittelbar auf eine oder beide unbehandelte
Oberflachen des rohen Paneels nur eine oder mindestens eine, vorzugsweise zwei,
besonders bevorzugt drei Schichten Kraftpapier aufgebracht und durch Heizpressen
insbesondere bei Temperaturen von mindestens 100°C, bevorzugt 150°C, besonders
bevorzugt 180°C und/oder héchstens bis 250°C, bevorzugt 220°C, mit der Oberflache

verbunden.

Mit Oberflache eines Paneels ist eine flachige Seite eines Paneels gemeint, die sich im
Stadium einer Streugutmatte parallel zum Férderband erstreckte. Mit Oberflache sind also

nicht die Seitenrander gemeint.

Durch das Verbinden eines Kraftpapiers auf eine unmittelbar unbehandelte Oberflache des
rohen Paneels wird ermoglicht, ein weiterverarbeitetes Paneel zur Verwendung als z.B.
FuRbodenbelag — durch den Wegfall einer sonst bendtigten Zwischenschicht — mit
besonders geringem Herstellungsaufwand bereitzustellen, welches eine besonders geringe

Anfalligkeit fur Verformungen hat.
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Bevorzugt ist Kraftpapier ein auf Zellstofffasern basiertes hoch festes Papier insbesondere
mit einem Gewicht von mindestens 80 g/m?, bevorzugt 100 g/m?, besonders bevorzugt 110
g/m? und/oder hiéchstens 150 g/m?, bevorzugt 140 g/m?, besonders bevorzugt 130 g/m? oder
genau 120 g/m?. Bevorzugt ist Kraftpapier insbesondere melamingetrankt und/oder
phenolharzgetrankt, um ein zuverlassiges Verbinden durch Heizpressen insbesondere bei
Temperaturen von 100°C bis 250°C zu ermdglichen. Insbesondere ist das Kraftpapier mit
Farbpigmenten bedruckbar oder mit Farbpigmenten bedruckt, um durch verbesserte

Lichtabsorption Blendeffekte zu vermeiden.

Bevorzugt werden bei dem Verfahren eine oder beide Oberflaichen des rohen Paneels um
jeweils mindestens 0,1 mm, bevorzugt 0,4 mm, besonders bevorzugt 0,8 mm und/oder
hdchstens 2 mm, bevorzugt 1,5 mm, besonders bevorzugt 1 mm abgeschliffen und
unmittelbar auf eine abgeschliffene Oberflache nur eine oder mindestens eine, vorzugsweise
zwei, besonders bevorzugt drei Schichten Kraftpapier aufgebracht und durch Heizpressen

insbesondere bei Temperaturen von 100 °C bis 250°C mit der Oberflache verbunden.

Mit Schleifen oder abgeschliffen ist insbesondere ein Bearbeitungsverfahren zum Glatten
einer Oberflache aus Holz- oder Halmgewachsfasern gemeint (englisch ,sanding®), wobei in

der Regel ein Papier oder Stoff als Trager von abrasivem Material wie Schleifkdrner dient.

Durch eine nur geringfligig abgeschliffene Oberflache, die unmittelbar nach dem Abschleifen
mit einem Kraftpapier versehen werden kann, wird ermdglicht, ein weiterverarbeitetes Paneel
zur Verwendung als z.B. Ful3bodenbelag — durch den Wegfall einer sonst bendtigten
Zwischenschicht — mit besonders geringem Herstellungsaufwand bereitzustellen, welches

eine besonders geringe Anfalligkeit fiir Verformungen hat.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft die Verwendung des Streukopfes zum Streuen von
Stroh und/oder Reed auf ein Foérderband zur Herstellung eines Paneels, insbesondere eines
Paneels mit ausschliefdlich Stroh und/oder Reet als Faserwerkstoff und/oder flir mechanisch
lasttragende Zwecke im Umfang des Einsatzgebietes von OSB/1-, OSB/2, OSB/3, P3, P5
und/oder P7-Platten.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Paneels, wobei
zunachst Halme eines oder mehrerer Halmgewachse wie Stroh und/oder Reet vorzugsweise

gekirzt und Giberwiegend oder zu einem Anteil von tber 80% in Halmlangsrichtung
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gespalten werden, um langliche, ndherungsweise halbschalenférmige Halmhalbschalen zu
erhalten, die dann mit Bindemittel versehen werden und mit einem Auf3enschichtstreukopf
auf ein in Férderbandrichtung laufendes Foérderband gestreut werden, um dort eine
Streugutmatte oder eine Schicht einer Streugutmatte aus den Halmhalbschalen anzuhdufen,
die anschliefliend unter Hitzeeinwirkung verpresst wird, um ein rohes Paneel zur
Verwendung als Bauplatte zu erhalten oder ein weiterverarbeitetes Paneel beispielsweise
zur Verwendung als Fu3bodenbelag oder zur Herstellung von Mébeln zu erzeugen, wobei
die Halmhalbschalen durch eine Materialzuflusseinheit des Auflzenschichtstreukopfes von
oben mittig auf eine pyramidenférmige Anordnung mehrerer ibereinander angeordneter
Reihen von Spindeln zugefiihrt werden, wobei die Spindeln jeweils eine Welle quer zur
Langsrichtung des Forderbands umfassen, an der eine Vielzahl von Scheiben koaxial zur
Welle und mit einem Abstand zueinander fest angebracht sind, wobei die Halmhalbschalen
Uber die rotierenden Scheiben an einer Oberseite einer Reihe von Spindeln in einer
gemeinsamen Einheitsspindelférderrichtung parallel zum Férderband beférdert werden und
sich zwischen den Scheiben zweier benachbarter Spindeln eine
Vertikaldurchlassoffnungsflache zum Durchlassen eines Teils der Halmhalbschalen nach
unten eréffnet, wobei zumindest bei einigen Paaren zweier benachbarter Spindeln die
Scheiben zur Verringerung der Vertikaldurchlassoffnungsflache gegenseitig Uberlappen und
ineinander greifen, wobei samtliche Spindeln des Auf3enschichtstreukopfes unterhalb der
Materialzuflusseinheit in nur eine einzige, gemeinsame Einheitsspindeldrehrichtung rotieren,
um die Halmhalbschalen — oder besser gesagt die Halmhalbschalen, die zwischen zwei
Spindeln nicht durch die Vertikaldurchlass6ffnungsflache nach unten beférdert wurden,
sondern an der Oberseite der Reihe von Spindeln verblieben sind — in nur eine einzige,
gemeinsame Einheitsspindelforderrichtung zu bewegen, wobei lediglich eine
Gegenwurfspindel am Ende einer Reihe von Spindeln zum Riickbeférdern von sonst aulzen
— also Uber das aufiere Ende der Reihe — hinabfallenden Halmhalbschalen von der

Einheitsspindeldrehrichtung abweichen kann.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft einen Auldenschichtstreukopf — insbesondere zur
Durchfiihrung des zuletzt beschriebenen Verfahrens — zum Streuen von langlichen
Halmhalbschalen aus einem Halmgewachs auf ein Forderband zur Herstellung eines
Paneels mit einer Materialzuflusseinheit und mindestens einer Reihe hintereinander
angeordneter Spindeln, wobei mehrere Reihen von Spindeln pyramidenférmig libereinander

und mittig unter der Materialzuflusseinheit angeordnet sind und nur eine einzige,
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gemeinsame Einheitsspindeldrehrichtung samtlicher Spindeln des Auf3enschichtstreukopfes

vorgesehen ist.

Durch die pyramidenformige Anordnung mehrerer (ibereinander angeordneter Reihen von
Spindeln mittig unter der Materialzuflusseinheit mit nur einer Einheitsspindeldrehrichtung
samtliche Spindeln insbesondere zum Befdérdern der Halmhalbschalen in nur eine
Einheitsspindelférderrichtung kénnen mit demselben Auf3enschichtstreukopf Paneelen mit
unterschiedlichen Langengefallen der Halmhalbschalen lber den Querschnitt einer

AulRenschicht besonders flexibel und mit geringem Herstellungsaufwand hergestellt werden.

Insbesondere ist der AuRenschichtstreukopf ein Aufdenschichtstreukopf zum Streuen von
langlichen, ndherungsweise halbschalenférmigen, mit Bindemittel versehenen
Halmhalbschalen auf ein in Férderbandrichtung laufendes Foérderband zur Herstellung eines
rohen Paneels zur Verwendung als Bauplatte oder ein weiterverarbeitetes Paneel
beispielsweise zur Verwendung als Fu3bodenbelag oder zur Herstellung von Mdbeln, wobei
Halme eines oder mehrerer Halmgewachse wie Stroh und/oder Reet zum Erzeugen der
Halmhalbschalen vorzugsweise gekirzt und Gberwiegend oder zu einem Anteil von tber
80% in Halmlangsrichtung gespalten wurden, gekennzeichnet durch eine
Materialzuflusseinheit und eine pyramidenférmige Anordnung mehrerer (ibereinander
angeordneter Reihen von Spindeln, die so beschaffen sind, dass die Halmhalbschalen ber
rotierende Scheiben an einer Oberseite einer Reihe von Spindeln in einer gemeinsamen
Einheitsspindelférderrichtung parallel zum Férderband beférdert werden kénnen und sich
zwischen den Scheiben zweier benachbarter Spindeln eine Vertikaldurchlasséffnungsflache
zum Durchlassen eines Teils der Halmhalbschalen nach unten erdffnet, wobei zumindest bei
einigen Paaren zweier benachbarter Spindeln die Scheiben zur Verringerung der
Vertikaldurchlassoffnungsflache gegenseitig Gberlappen und ineinander greifen, wobei nur
eine einzige, gemeinsame Einheitsspindeldrehrichtung samtlicher Spindeln des
AulRenschichtstreukopfes unterhalb der Materialzuflusseinheit vorgesehen ist, um die
Halmhalbschalen in nur eine einzige, gemeinsame Einheitsspindelférderrichtung zu

bewegen.

Einheitsspindeldrehrichtung bedeutet, dass lediglich bei einer Gegenwurfspindel am Ende
einer Reihe von Spindeln zum Rickbeférdern von sonst seitlich hinabfallenden
Halmhalbschalen eine von der Einheitsspindeldrehrichtung abweichende Drehrichtung

vorgesehen werden kann. Ansonsten unterliegen samtliche Spindeln unterhalb der
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Materialzuflusseinheit, die zum Férdern von Halmhalbschalen vorgesehen sind, der

Einheitsspindeldrehrichtung.

Pyramidenformige Anordnung mehrerer Gbereinander angeordneter Reihen von Spindeln
meint grundsatzlich, dass samtliche Reihen von Spindeln spiegelsymmetrisch zu einer
Mittelebene der pyramidenférmigen Anordnung aufgebaut sind und sich die Léange der
Reihen von Spindeln in Langsrichtung parallel zum Férderband von oben nach unten
vergroflert, so dass eine Reihe von Spindeln stets von der unmittelbar darunter
angeordneten Reihe von Spindeln unterdeckt wird. Von oben mittig auf eine
pyramidenformige Anordnung zufiihren meint, dass die Halmhalbschalen in Langsrichtung
mittig, also ndherungsweise zentriert zur Mittelebene, auf die obersten Reihe von Spindeln
befordert werden oder fallen. Insbesondere ist die Erstreckung der Materialzuflusseinheit in

Langsrichtung daher geringer als die oberste Reihe von Spindeln.

Der Fachmann wirde bei einer pyramidenformigen Anordnung mehrerer ibereinander
angeordneter Reihen von Spindeln keine Einheitsspindeldrehrichtung samtliche Spindeln
zum Befordern der Halmhalbschalen in nur eine Einheitsspindelférderrichtung vorsehen, weil
dadurch nur eine Halfte der pyramidenférmigen Anordnung bzw. nur die Halfte der Spindeln

mit Halmhalbschalen iberhaupt in Beriihrung kommt und ungenutzt bleibt.

Diesem Aspekt der Erfindung liegt jedoch der Gedanke zugrunde, dass der zusatzliche
Investitions- und Instandhaltungsaufwand fiir das Vorsehen der doppelten Anzahl von
Spindeln wie zum Streuen und Verteilen der Halmhalbschalen auf das Férderband eigentlich
bendtigt — weil die Halfte der Spindeln mit den Halmhalbschalen gar nicht in Berlihrung
kommt — durch die Einsparungen Uberkompensiert werden kdnnen, die dadurch entstehen
kdnnen, dass durch diese Anordnung die Mdglichkeit fiir ein Entfallen eines aufwandigen
Umrlstens bei Umstellung der Produktion auf ein anderen Paneeltyp mit unterschiedlich

beschaffener Aufdenschicht geschaffen werden kann.

Durch das in Langsrichtung symmetrische Anordnen der Spindeln wird ermdglicht, dass
auch bei einer Umkehr der Einheitsspindeldrehrichtung verschiedene Paneeltypen mit
demselben AulRenschichtstreukopf hergestellt werden kénnen. Ferner kann vermieden
werden, dass bei unterschiedlichen Rotationsrichtungen von Spindeln die Halmhalbschalen
auf einem nur sehr geringen Langsbereich und mit keiner oder nur sehr geringer

Orientierung auf das Forderband fallen.
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Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Auf3enschichtstreukopf ist, dass der
AulRenschichtstreukopf eine Steuerung zum Umkehren der Einheitsspindeldrehrichtung
umfasst, um die gemeinsame Einheitsspindelférderrichtung in die entgegengesetzte
Richtung umzukehren. Das Foérderband kann sich ausschlieBlich in nur eine
Férderbandrichtung bewegen. Eine Umkehr der Bewegungsrichtung des Forderbands ist
nicht mdglich oder nicht vorgesehen. Bei Umkehren der Einheitsspindeldrehrichtung — was in
der Regel durch den Benutzer gewissermalen auf Knopfdruck an der Steuerung aktiviert
oder eingestellt werden kann — drehen sich sdmtliche Spindeln des Aulienschichtstreukopfes
unterhalb der Materialzuflusseinheit — auch eine Gegenwurfspindel — in die genau

entgegengesetzte Rotationsrichtung.

Durch das Vorsehen einer Steuerung fiir nur ein Umkehren der Einheitsspindeldrehrichtung
kann ein besonders einfacher Aufbau und Bedienbarkeit der Steuerung und des
Aulienschichtstreukopfes ermoglicht werden. Durch das Umschalten der
Einheitsspindeldrehrichtung und damit der Einheitsspindelférderrichtung ermdglicht, dass mit
demselben AufRenschichtstreukopf mindestens zwei verschiedene Paneeltypen ohne einen
Umbau oder ein aufwendiges Umristen des AulRenschichtstreukopfes oder der gesamten
Fertigungsanlage hergestellt werden kénnen, wobei die verschiedenen Paneeltypen
unterschiedliche Produkteigenschaften wie etwa Oberflachenbeschaffenheit,
Langenverteilung der Halmhalbschalen iber dem Querschnitt sowie mechanische und
physikalische Eigenschaften aufweisen. Es ist ferner ermdglich durch Anordnen eines
Streukopfes und eines weiteren Aufdenschichtstreukopfs entlang demselben Férderband
noch eine grofiere Anzahl verschiedener Paneeltypen herstellen zu kdnnen, wobei dann der
Auldenschichtstreukopf lediglich einen Teil der Streugutmatte bzw. eine Schicht

Halmhalbschalen der Streugutmatte und damit des spateren Paneels erzeugt.

Insbesondere sehen das Verfahren und der Aul3enschichtstreukopf nur zwei
Einheitsspindeldrehrichtungen fir alle Spindeln des Aufienschichtstreukopfes — in der Regel
mit Ausnahme der Gegenwurfspindel — vor, d.h. alle Spindeln kdnnen entweder nur in die
gleiche eine Einheitsspindeldrehrichtung drehen oder in eine entgegengesetzte

Einheitsspindeldrehrichtung.

Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Auf3enschichtstreukopf ist, dass die Scheiben

oder einige der Scheiben aus einem nicht-eisenhaltigem Werkstoff, wie Aluminium oder
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Kunststoff hergestellt sind. Die Herstellungskosten flir den Aufdenschichtstreukopf kbnnen so
reduziert werden und das Gewicht des AulRenschichtstreukopfes halbiert oder zumindest
deutlich reduziert werden. Dies ermdglicht wiederum das Anordnen von mehr Reihen von
Spindeln und/oder mehr Spindeln pro Reihe ohne das Vorsehen einer starker
dimensionierten und somit teureren Stiitzstruktur und Aufhangung des
Aulienschichtstreukopfes. Ferner kann bei sehr langen Halmhalbschalen im Langenbereich
von bis zu 150 mm und darlber durch die Verwendung von Scheiben aus einem nicht-

eisenhaltigen Werkstoff ein besonders geringer Instandhaltungsaufwand erzielt werden.

Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Auf3enschichtstreukopf ist, dass die Spindeln in
mindestens zwei oder genau drei im Wesentlichen horizontalen Reihen Ubereinander

angeordnet sind.

Durch mindestens zwei oder genau drei im Wesentlichen horizontal und tbereinander
angeordneten Reihen von Spindeln kdnnen die Halmhalbschalen Uber einen besonders
grof3en Langsbereich mit besonders differenzierter Langenverteilung und Orientierung der
Halmhalbschalen tber den Langsbereich auf das Forderband verteilt werden. Dies gilt
besonders fur sehr lange Halmhalbschalen im Langenbereich von bis zu 120 mm und

daruber.

Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Aufdenschichtstreukopf ist, dass in einer Ebene
Spindeln samtliche Spindeln unmittelbar aneinander angrenzend oder liberlappend
angeordnet sind. Eine Ebene Spindeln meint eine Héhenebene naherungsweise parallel zum
Férderband. Es werden also nicht z.B. zwei voneinander beabstandete Reihen von Spindeln
in derselben Ebene vorgesehen, sondern stets nur eine Reihe von Spindeln pro Ebene.

Dadurch kann eine besonders effiziente Verteilung ermdglicht werden.

Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Auf3enschichtstreukopf sind, dass die Anzahl

der Spindeln der obersten oder sdmtlicher Reihen ungerade sind.

Durch eine ungerade Anzahl von Spindeln in einer Reihe kann bewirkt werden, dass bei
Umkehr der Einheitsspindeldrehrichtung die Halmhalbschalen beim Auftreffen auf die
Spindel besonders effizient zu jeweils einer Seite in Langsrichtung umgelenkt werden, um

von den in dieser Richtung angeordneten Spindeln orientiert und verteilt zu werden.
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Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Auf3enschichtstreukopf ist, dass in einer
obersten Reihe von Spindeln fingerférmige Scheiben vorgesehen sind und/oder in einer

unteren oder den restlichen Reihen flachige Scheiben vorgesehen sind.

Durch fingerformige Scheiben in der obersten Reihe kdnnen die zumeist
zusammenhangenden Halmhalbschalen besonders effektiv aufgelockert, in Querrichtung
verteilt, bereits grob in Langsrichtung orientiert, umgelegt und auf einen besonders grofden
Langsbereich auf eine darunter angeordnete Reihe von Spindeln verteilt werden. Dies gilt
besonders fur sehr lange Halmhalbschalen im Langenbereich von bis zu 120 mm und

daruber.

Durch flachige Scheiben in einer oder mehreren unteren Reihen kann besonders einfach
eine Orientierung der Halmhalbschalen in Langsrichtung sowohl bei kurzen als auch sehr

langen Halmhalbschalen ermdglicht werden.

Optional kénnen auf dem Umfang einer flachigen Scheibe Ausnehmungen, insbesondere
Nuten, eingebracht sein oder eckige Scheiben, insbesondere hexagonale oder oktogonale,
eingesetzt werden. Durch solche Schiebenformen kdnnen Halmhalbschalen besonders
effektiv in Einheitsspindelférderrichtung transportiert werden und Uber einen besonders

grofden Langsbereich verteilt werden.

Optional kann eine zusatzliche Gegenwurfspindel an einem Ende einer Reihe von Spindeln
angeordnet sein, vorzugsweise nach oberhalb und/oder iberlappend mit der Reihe von
Spindeln, wobei die Gegenwurfspindel in der Draufsicht mit einer oder zwei Spindeln in
Langsrichtung auch dberlappen kann, z.B. indem die Gegenwurfspindel oberhalb oder

Uberlappend zwischen der letzten und vorletzten Spindel einer Reihe angeordnet ist.

Durch die Gegenwurfspindel kann vermieden werden, dass Halmhalbschalen am Ende einer
Reihe von Spindeln in Einheitsspindelférderrichtung einfach auf das Férderband fallen, also
als Ansammlungen zusammenhangender Halmhalbschalen, und dadurch Inhomogenitaten
in der Streugutmatte verursachen, die zu grofden Dichteverteilung im spateren Paneel
fuhren. Die Gegenwurfspindel wirft gewissermalen die am Ende der Reihe der Spindeln
ankommenden Halmhalbschalen durch Rotation — ausnahmsweise — entgegen der

Einheitsspindeldrehrichtung zurlick zu den Spindeln, wo die zurlickgeworfenen
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Halmhalbschalen dann wie gewohnt durch die Vertikaldurchlassflache nach unten verteilt

werden.

Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Aufdenschichtstreukopf ist, dass die Spindeln
des Auldenschichtstreukopfes mindestens zwei unterschiedliche Scheibenabstande entlang

der Welle aufweisen.

Durch das Vorsehen unterschiedlicher Scheibenabstande und damit unterschiedlicher
Spaltweiten zwischen den lberlappenden Scheiben zweier benachbarter Spindeln kann eine
Langenverteilung der Halmhalbschalen (ber den Langsbereich gezielt beeinflusst und
zudem grofiere, unerwiinschte Fremdkorper ausgesondert werden. Ein vorgelagerter,
separater Arbeitsgang zum Sieben oder Filtern der Halmhalbschalen nach Partikellangen zur
Erzielung einer bestimmten Langenverteilung Giber den Langsbereich und damit tiber den
Querschnitt der Matte kann so eingespart werden. Ebenso kann auf einen vorgelagerten,
separaten Aussonderungsschritt von Ubergrof3en Partikeln verzichtet werden. Schlief3lich
kdnnen durch das Vorsehen mindestens zwei unterschiedliche Scheibenabstande anstelle
von unterschiedlich geformten Scheiben zur Erzielung derselben Wirkungen Uberwiegend
baugleiche Scheiben eingesetzt werden und damit ein Aul3enschichtstreukopf mit besonders

geringem Herstellungsaufwand bereitgestellt werden.

Bevorzugt bei dem Verfahren und/oder dem Auf3enschichtstreukopf ist, dass ein geringer
Scheibenabstand bei mittig angeordneten Spindeln vorgesehen ist, also in einem um die
Mittelebene zentriert angeordneten Bereich von Spindeln, und/oder die Anzahl solcher
mittigen Spindeln mit geringerem Scheibenabstand sich von der obersten Reihe von
Spindeln zur untersten Reihe von Spindeln vergrofiert, also die mittigen Spindeln mit

geringeren Scheibenabstand eine pyramidenférmige Anordnung bilden.

Durch das Vorsehen eines geringen Scheibenabstandes bei mittig angeordneten Spindeln
und/oder einem pyramidenférmigen Anordnen solcher mittigen Spindeln mit geringerem
Scheibenabstand kann besonders einfach ein Siebeffekt ermdglicht werden, bei dem
tendenziell oder tiberwiegend kurze Halmhalbschalen mittig und lange Halmhalbschalen

tendenziell oder Gberwiegend aullen am Aufienschichtstreukopf auf das Forderband fallen.

Die Halmhalbschalen werden durch die Materialzuflusseinheit von oben mittig auf oberste

Reihe von Spindeln zugefiihrt, wo insbesondere fingerférmige Scheiben fiir ein Auftrennen
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zusammenhangender loser Ansammlungen ahnlich Heuballen von Halmhalbschalen sorgen
und diese gleichzeitig durch Rotation in die Einheitsspindeldrehrichtung in
Einheitsspindelférderrichtung beférdern, wobei besonders kurze Halmhalbschalen durch die
fingerférmigen Scheiben nach unten auf die darunterliegende Reihe von Spindeln fallen. In
dieser zweiten Reihe von Spindeln sorgen die mittig angeordneten Spindeln mit geringem
Scheibenabstand fiir ein Anhaufen und Weitertransportieren auch kurzer Halmhalbschalen in
Einheitsspindelférderrichtung durch Rotation in die Einheitsspindeldrehrichtung. Nur ein
geringer Teil der besonders kurzen Halmhalbschalen gelangt durch die mittigen Spindeln,
auf die sie von oben draufgefallen sind, direkt weiter nach unten Richtung Forderband. Die
meisten Halmhalbschalen und besonders die langen werden zunachst nach dem Auftreffen
auf die Reihe von Spindeln in Richtung der Einheitsspindelférderrichtung beférdert, wobei im
Bereich der mittigen Spindeln mit geringem Scheibenabstand vornehmlich kurze
Halmhalbschalen und lange Halmhalbschalen erst bei aufzeren Spindeln mit grofien

Scheibenabstand durch die Vertikaldurchlassflache nach unten gelangen.

Auf diese Weise werden die durch die Materialzuflusseinheit auf die Spindeln beférderten
lose zusammenhangenden angehauften Halmhalbschalen sukzessive voneinander geldst,
und Uber die gesamte, halbe Breite des Auf3enschichtstreukopfes von der Mittelebene zum
auRersten Ende einer langsten, untersten Reihe von Spindeln auf das Férderband verteilt
und gestreut, wobei die Lange der auf das Fdrderband fallenden Halmhalbschalen von der
Mitte nach aufden kontinuierlich zunimmt, also in der Mitte kurze Halmhalbschalen und

auflien lange Halmhalbschalen auf das Forderband gestreut werden.

Durch die konstante Bewegung des Forderbands in Forderbandrichtung wird so bei einer
Einheitsspindeldrehrichtung entgegen dem Uhrzeigersinn, also einer
Einheitsspindelforderrichtung entgegen der Laufrichtung des Férderbands, zundchst lange
Halmhalbschalen und darauf immer kirzer werdende Halmhalbschalen gestreut. Eine
Streugutmatte und ein spateres Paneel oder eine Paneelschicht mit einem Langengefalle
dber dem Querschnitt von langen Halmhalbschalen unten und immer kiirzer werdenden

Halmhalbschalen nach oben hin kann so erzeugt werden.

Analog dazu wird bei Umkehr der Einheitsspindeldrehrichtung, also einer
Einheitsspindeldrehrichtung im Uhrzeigersinn und einer Einheitsspindelforderrichtung nach
rechts in Férderbandrichtung, bei konstanter Bewegung des Férderbands — in die immer

gleiche Forderbandrichtung nach rechts — zunachst kurze Halmhalbschalen und darauf
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immer langer werdende Halmhalbschalen gestreut. Eine Streugutmatte und ein spateres
Paneel oder eine Paneelschicht mit einem Langengefalle tiber dem Querschnitt von kurzen
Halmhalbschalen unten und immer langer werdenden Halmhalbschalen nach oben hin kann

s0 erzeugt werden.

Vorzugsweise besteht eine Reihe oder samtliche Reihen von Spindeln aus unmittelbar
aneinander angrenzenden und/oder Uberlappenden Spindeln. Ein besonders homogenes

Verteilen kann so erzielt werden.

Insbesondere weisen in der einen Reihe hdchstens flinf, bevorzugt vier, besonders
bevorzugt drei mittig angeordnete Spindeln einen geringen Scheibenabstand auf und/oder in
der darunter angeordneten Reihe vorzugsweise mindestens sieben, bevorzugt mindestens
neun, besonders bevorzugt mindestens elf mittig angeordnete Spindeln einen geringen

Scheibenabstand.

Insbesondere ist der Scheibenabstand bei mittig angeordneten Spindeln mindestens 10 mm,
bevorzugt 15 mm, besonders bevorzugt 18 mm, und/oder héchstens 30 mm, bevorzugt 25

mm, besonders bevorzugt 22 mm.

Insbesondere ist ein grofder Scheibenabstand bei aul3en angeordneten Spindeln
vorgesehen, vorzugsweise ein Scheibenabstand von mindestens 30 mm, bevorzugt 35 mm,
besonders bevorzugt 40 mm, und/oder héchstens 55 mm, bevorzugt 50 mm, besonders

bevorzugt 45 mm.

Insbesondere haben flachige Scheiben einen Durchmesser von mindestens 200 mm,
bevorzugt 300 mm, besonders bevorzugt 350 mm, und/oder héchstens 600 mm, bevorzugt

500 mm, besonders bevorzugt 450 mm.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft die Verwendung des Aulienschichtstreukopfes zum
Streuen von Stroh und/oder Reed auf ein Férderband zur Herstellung eines Paneels,
insbesondere eines Paneels mit ausschliellich Stroh und/oder Reet als Faserwerkstoff
und/oder flir mechanisch lasttragende Zwecke insbesondere im Umfang des Einsatzgebietes
von OSB/1-, OSB/2-, OSB/3-, OSB/4-, P3-, P5- und/oder P7-Platten.
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Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft eine Streukopfanordnung umfassend einen
Aulienschichtstreukopf gemaf der obigen Beschreibung, einen Streukopf gemal der obigen
Beschreibung und einen weiteren, baugleichen Auf3enschichtstreukopf, die alle in einer
Reihe und beabstandet voneinander liber nur einem Férderband angeordnet sind, welches

sich in nur eine Forderbandrichtung bewegen kann.

Ein besonderer Vorteil liegt in der Flexibilitdt der Streukopfanordnung, die es ermdglicht,
gewissermalen auf Knopfdruck ein Paneel mit ganzlich verschiedenem Schichtaufbau und
Langengefalle der Halmhalbschalen in den Aufdenschichten herzustellen, wobei sowohl
kurze wie lange Halmhalbschalen in derselben Streukopfanordnung ohne nennenswerte
Umrlstarbeiten verarbeitet werden kdnnen. Somit kdnnen mit derselben Streukopfan-
ordnung besonders schnell und mit besonders geringem Herstellungsaufwand eine Vielzahl

unterschiedlicher Paneeltypen hergestellt werden.

Bevorzugt ist die Einheitsspindeldrehrichtung des einen Auf3enschichtstreukopfes genau
umgekehrt zur Einheitsspindeldrehrichtung des weiteren Aufdenschichtstreukopfes. So kann

ein Paneel mit zwei vergleichbar beschaffenen Oberflachen hergestellt werden.

Bevorzugt sind mehrere oder genau zwei Streukdpfe zwischen zwei
Aulienschichtstreukdpfen Uber dem Férderband angeordnet. Eine besonders einfache
Variation der Paneeldicke und Integration auch anderer, preiswerter Fillstoffe wie Recycling
Altpapier oder Recycling Fasermaterial kann so besonders einfach in das Paneel

eingebracht werden.

Die eingangs gestellt Aufgabe wird ebenfalls geldst durch ein Paneel, das herstellbar ist oder
hergestellt wurde oder nur hergestellt wurde durch das oben beschriebene
erfindungsgemalie Verfahren und/oder dem oben beschriebenen Verfahren gemaf einem
weiteren Aspekt der Erfindung, insbesondere in Kombination mit einem oder mehreren der
oben beschriebenen bevorzugten Weiterentwicklungen des Verfahrens oder der Verfahren,
wobei das Paneel als Faserwerkstoff ausschlief3lich iberwiegend oder zu iber 80% zu
Halmhalbschalen gespaltene Halme eines oder mehrerer Halmgewachse vorsieht, wobei die
Halmhalbschalen zu einem Anteil von mindestens 40%, bevorzugt 50%, und/oder hochstens

80%, bevorzugt 60%, eine Lange von kleiner oder gleich 4 mm aufweisen.
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Eine besonders glatte Oberflache gegenliber OSB-Platten aus Holzbasis sowie eine
besonders geringe Dichte bei Erreichen derselben mechanischen Anforderungen gegeniiber

Spanplatten kann so erreicht werden.

Vorzugsweise hat das Paneel eine Dichte von mindestens 400 kg/m®, bevorzugt 500 kg/m?,
besonders bevorzugt 570 kg/m? und/oder hdchstens 950 kg/m?3, bevorzugt 800 kg/m?3 .
Dadurch kann das Paneel fir eine Vielzahl von nicht-lasttragenden und/oder lasttragenden
Anwendungsbereichen von Mdbelbau bis Fultbodenbeldgen oder als Bauplatte eingesetzt

werden.

Vorzugsweise weist das Paneel eine Dichteverteilung mit einer Standardabweichung von
héchstens 20 %, bevorzugt 15 %, besonders bevorzugt 10 % (ber die Langserstreckung des
Paneels auf, also in Langsrichtung des Paneels. Ein Paneel kann so mit besonders wenig
und gering ausgepragten Fehlstellen bereitgestellt werden, die sonst einen hdheren
Werkzeugverschleild bei der Weiterverarbeitung, unplanmafige Verformungen oder Briiche

bei Belastung verursachen kdnnen.

Mit Faserwerkstoff ist der Basiswerkstoff aus in der Regel pflanzlichen, faserhaltigen
Rohstoffen des Paneels gemeint, welcher im Wesentlichen durch Bindemittel

zusammengehalten das spatere Paneel bildet, also z.B. Holzspane bei OSB-Platten.

Das erfindungsgemalie Paneel erlaubt eine Weiterverarbeitung mit besonders geringem
Aufwand und kann als eine vorteilhafte Alternative zu OSB-Paneelen oder Spanplatten auf
Holzbasis eingesetzt werden, weil ein weiterverarbeitetes Paneel eine besonders geringe

Verformungsanfalligkeit aufweist.

Bevorzugt kann das Paneel eine Dicke von mindestens 3 mm, bevorzugt 6 mm, besonders
bevorzugt 8 mm und/oder héchstens 40 mm, bevorzugt 25 mm aufweisen. Dadurch kann

das Paneel flr eine Vielzahl von Anwendungsbereichen verwendet werden.

Bevorzugt weist das Paneel als Faserwerkstoff ausschliel3lich Stroh oder Reet oder eine
Mischung aus Stroh mit einem Anteil von mindestens 10 %, bevorzugt 15 %, besonders
bevorzugt 20 % und/oder héchstens 40 %, bevorzugt héchstens 35 %, besonders bevorzugt

hoéchstens 30 % Reet auf.
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Ein 100%-Stroh-Paneel, also ein Paneel mit ausschlielich Stroh als Faserwerkstoff, kann

eine besonders hohe Dichte und Biegesteifigkeit ermdglichen.

Ein 100%-Reet-Paneel, also ein Paneel mit ausschliellich Reet als Faserwerkstoff, kann mit
besonders hoher Dichte und mechanischen Festigkeitswerten im Bereich von z.B. Plywood-
Platten realisiert werden. So ist zum Beispiel eine Dichte von 800 kg/m? oder 950 kg/m?
herstellbar. Die Halmlangen sind dabei um ein Vielfaches langer als bei HDF- oder HDP-
Platten. Eine Baustoffplatte im Premium-Segment aus Basis von einem nachhaltigen,
natiirlichen, nachwachsenden pflanzlichen Rohstoff wird so ermdglicht. Im Ubrigen erlauben
Reet-Halme eine besonders hohe Arbeitsgeschwindigkeit in der Heil3presse und die

erzeugten Paneelen weisen einen vergleichsweise hohen Feuchtigkeitsanteil auf.

Ein Misch-Stroh-Reet-Paneel, also ein Paneel mit ausschliel3lich Stroh mit mindestens 10 %
und/oder héchstens 40 % Reet-Anteil am gesamten Faserwerkstoff des Paneels, kann mit
besonders hoher Produktionseffizienz und geringen Herstellungskosten bereitgestellt
werden. Um mit Stroh als Rohstoff eine insbesondere lasttragende Baustoffplatte
herzustellen ist eine hohe Bindemittelzugabe erforderlich, was mafigeblich Einfluss auf den
Herstellungsaufwand hat. Zudem bilden sich beim Heil3pressvorgang vereinzelnd Blasen, die
zu einer hohen Ausschussrate fiihren kdnnen, was wiederum einen negativen Einfluss auf
den Herstellungsaufwand und die Festigkeit haben kann. Durch die Zugabe von Reet in den
oben genannten Anteilen kann Blasenbildung wahrend des Heil3pressvorgangs wirksam
entgegengewirkt oder sogar vermieden werden. Eine besonders geringe Ausschussrate
kann so erzielt werden. Eine infolge der Reetzugabe ermoglichte hohe
Arbeitsgeschwindigkeit in der Heizpresse sorgt fiir eine besonders hohe Produktionseffizienz
und reduzierten Herstellungsaufwand. Wird zum Beispiel 25 % Reet mit 75 % Stroh
vermengt und zu einer insbesondere lasttragenden Baustoffplatte verarbeitet, so kann bei
gleichbleibender Dichte und Festigkeit der Ausschuss verglichen mit einer reinen Strohplatte
um bis zu 20% reduziert und gleichzeitig bis zu 15% Bindemittel eingespart werden. Ferner
weist das Misch-Stroh-Reet-Paneel einen besonders hohen Feuchtigkeitsanteil auf, der dafur
Sorge tragt, dass sich die Platte, das Brett oder das Paneel sich spater nach der Montage

infolge einer erhohten Luftfeuchtigkeit der Umgebung nicht unerwiinscht verformt.

In einer Ausflihrungsform hat das Paneel bei einer Dicke von 6 bis 10 mm eine
Biegefestigkeit in Hauptachse nach EN 310 von min. 20 N/mm?, 22 N/mm? oder 30 N/mm?

und/oder Biegefestigkeit in Nebenachse nach EN310 von min. 10 N/mm?, 11 N/mm? oder 16
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N/mm? und/oder eine Querzugfestigkeit nach EN 319 von mindestens 0,3 N/mm?, 0,34
N/mm? oder 0,5 N/mm?Z.In einer Ausfiihrungsform hat das Paneel bei einer Dicke von 11 bis
17 mm eine Biegefestigkeit in Hauptachse von min. 18 N/mm?2, 20 N/mm? oder 28 N/mm?
und/oder Biegefestigkeit in Nebenachse von min. 9 N/mm?2, 10 N/mm? oder 15 N/mm?

und/oder eine Querzugfestigkeit von mindestens 0,28 N/mm?, 0,32 N/mm? oder 0,45 N/mm?.

In einer Ausflihrungsform hat das Paneel bei einer Dicke von 18 bis 25 mm eine
Biegefestigkeit in Hauptachse von min. 16 N/mm?2, 18 N/mm? oder 26 N/mm? und/oder
Biegefestigkeit in Nebenachse von min. 8 N/mm?, 9 N/mm? oder 14 N/mm? und/oder eine

Querzugfestigkeit von mindestens 0,26 N/mm?2, 0,3 N/mm? oder 0,4 N/mm?Z.

In einer Ausflihrungsform hat das Paneel bei einer Dicke von 6 bis 25 mm

ein Elastizitatsmodul in Hauptachse nach EN 310 von min. 2500 N/mm?, 3500 N/mm? oder
4800 N/mm?2 und/oder Elastizitatsmodul in Nebenachse nach EN310 von min. 1200 N/mm?2,
1400 N/mm? oder 1900 N/mm?2.

In einer Ausfihrungsform hat das Paneel bei einer Dicke von 6 bis 25 mm
ein Elastizitatsmodul in Hauptachse von min. 2500 N/mm?, 3500 N/mm? oder 4800 N/mm?
und/oder Elastizitdtsmodul in Nebenachse von min. 1200 N/mm?2, 1400 N/mm? oder 1900

N/mm?2.

Dadurch, dass das Paneel nach einer dieser vier zuletzt beschriebenen Ausfihrungsformen
einen oder alle Kennwerte der Biegefestigkeit, Querzugfestigkeit und/oder des
Elastizitatsmoduls erreichen kann, werden Anwendungen entsprechend (in der Reihenfolge
der mit ,oder” verkntlipften Werte) der OSB/1-, OSB/2- und/oder OSB/4-Standard nach
EN300 insbesondere hinsichtlich der Belastbarkeit bei gleichzeitig besonders geringer Dichte
und Oberflachenrauigkeit erreicht, wobei hier bei der Biegefestigkeit, Querzugfestigkeit und
dem Elastizitatsmodul die Anforderungen an OSB/2 und/oder OSB/3 gleich sind.

In einer Ausfiihrungsform hat das Paneel eine Biegefestigkeit nach zyklischem Test in
Hauptachse nach EN 321/310 von min. 9 N/mm? oder 15 N/mm?2, eine Querzugfestigkeit
nach zyklischem Test nach EN321/319 von min. 0,18 N/mm? oder 0,21 N/mm? und/oder eine
Querzugfestigkeit nach Kochtest nach EN1087-1/EN319 von min. 0,15 N/mm?2 oder 0,17
N/mm?2. Dadurch kénnen OSB/3 und/oder OSB/4 Standards — insbesondere fiir Dicken ab 6

mm — entsprechend der Reihenfolge der ,oder” verknlipften Werte erreicht und daraus
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resultierende Anwendungsbereiche bei gleichzeitig besonders geringer Dichte und

Oberflachenrauigkeit abgedeckt werden.

In einer Ausflihrungsform hat das Paneel eine Biegefestigkeit von 10,5 N/mm?2, 15 N/mm?, 18
N/mm? oder 22 N/mm? und/oder eine Querzugfestigkeit von 0,28 N/mm?, 0,45 N/mm?, 0,45
N/mm? oder 0,75 N/mm?2. Dadurch kénnen P1, P3, P5 und/oder P7 Standards nach EN 312 —
insbesondere fiir Dicken ab 6 mm — entsprechend der Reihenfolge der ,oder” verkniipften
Werte erreicht und daraus resultierende Anwendungsbereiche bei gleichzeitig besonders

geringer Dichte und Oberflachenrauigkeit erschlossen werden.

In einer Ausflihrungsform hat das Paneel ein Elastizitdtsmodul von min. 2050 N/mm?, 2550
N/mm? oder 3350 N/mm?, eine Querzugfestigkeit nach zyklischem Test von min. 0,15
N/mm?2, 0,25 N/mm? oder 0,41 N/mm? und/oder eine Querzugfestigkeit nach Kochtest von
min. 0,09 N/mm?, 0,15 N/mm? oder 0,25 N/mm?. Dadurch kénnen P3, P5 und/oder P7
Standards — insbesondere flir Dicken ab 6 mm — entsprechend der Reihenfolge der ,oder®
verkniipften Werte erreicht und daraus Einsatzgebiete flir Produkte mit entsprechenden
Zulassungsvoraussetzungen bei gleichzeitig besonders geringer Dichte und

Oberflachenrauigkeit erschlossen werden.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform hat das Paneel eine Dichte von mindestens 520
kg/m? oder 650 kg/m3 und/oder héchstens 950 kg/m?, bevorzugt héchstens 720 kg/m? zur
Verwendung fiir nicht lasttragende Anwendungen beispielsweise unter Erfiillung des OSB/1-
Standards und/oder lasttragende Anwendungen beispielsweise unter Erfiillung der
Anforderungen gemaf OSB/2-, OSB/3- und/oder OSB/4-Standards. Beispielsweise kann bei
einem Paneel an der unteren Dichte-Grenze durch einen hohen Bindemittelanteil ebenfalls
der OSB/4-Standard erfiillt werden. Eine besonders leichte Handhabbarkeit eines Paneels

kann so bei gleichzeitig besonders geringem Rohstoffbedarf erzielt werden.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform hat das Paneel eine Dichte von mindestens 570
kg/m? und/oder héchstens 950 kg/m?3, bevorzugt héchstens 680 kg/m?® zur Verwendung fiir
nicht lasttragende Anwendungen beispielsweise unter Erfillung des P1-Standards und/oder
lasttragende Anwendungen beispielsweise unter Erflllung der Anforderungen gemaf; P3-,
P5- und/oder P7-Standards. Beispielsweise kann bei einem Paneel an der unteren Dichte-

Grenze durch einen hohen Bindemittelanteil ebenfalls der P7-Standard erfiillt werden. Eine
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besonders leichte Handhabbarkeit eines Paneels kann so bei gleichzeitig besonders

geringem Rohstoffbedarf erzielt werden.

Insbesondere ist das Paneel so beschaffen, dass das Paneel eine Beschichtung unmittelbar
auf einer unbehandelten oder abgetragenen Oberflache aufweist. Ein Paneel auf Basis von
Halmgewachsen als Rohstoff mit einer besonders hochwertigen Oberflache kann auf diese

Weise mit besonders geringem Herstellungsaufwand bereitgestellt werden.

Bei der Variante mit abgetragener Oberflache erfolgt ein Abtragen vorteilhaft um héchstens 2
mm. Eine besonders glatte Oberflache kann so ohne besonders grolen Aufwand erzeugt
werden. Ein Abtragen kann vorteilhaft durch Abschleifen oder Schleifen (engl. ,sanding” or
»grinding“) zur Erzielung einer hohen Genauigkeit und Produktionseffizienz erfolgen. Ein
Abtragen kann ferner durch Hobeln oder Schalen zur Erzielung eines geringen und glatten
Abtrags oder durch Sandstrahlen zur Erzielung einer matten Oberflache erfolgen. Ein
Abtragen kann auch durch Stampfen oder Pressen zur Erzielung einer glatten, dichten
Oberflache oder durch chemische Verfahren oder Atzen zur Erzielung einer strukturierten

Oberflache erfolgen.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist das Paneel eine Oberflaichenrauigkeit einer —
insbesondere unmittelbar nach dem Heil3pressen unbehandelten oder abgetragenen —
Oberflache von einem Mittenrauwert Ra von mindestens 0,050 mm, bevorzugt 0,075 mm,
besonders bevorzugt 0,100 mm und/oder hochstens 0,400 mm, bevorzugt 0,300 mm,
besonders bevorzugt 0,250 mm auf. Der Mittenrauwert Ra entspricht dem arithmetischen
Mittel der Abweichungen von der Mittellinie. Ein unmittelbares Aufbringen einer Beschichtung
oder eines Kraftpapiers auf die unbehandelte oder abgetragene — insbesondere

abgeschliffene — Oberflache wird so ermdglicht.

Eine Beschichtung kann vorteilhaft erzeugt werden durch Lackieren oder Auftragen eines
feuerhemmenden Mittels oder einer feuerhemmenden Farbe zur Erzielung einer sehr
widerstandsfahigen Schicht und zum Einsparen eines zusatzlichen Farbungsschrittes.

Eine Beschichtung kann vorteilhaft erzeugt werden durch Aufbringen einer ein- oder
mehrlagigen UV (Ultra-Violett) vulkanisierenden und/oder UV aushartenden Beschichtung
(engl. ultra violet curable coating) zur Erzielung einer besonders dlinnen, widerstandsfahigen
und wasserabweisenden Schicht. Beispielsweise kann dazu das UV Beschichtungsmittel von

der Firma Treffert Coatings GmbH benutzt werden. Vorzugsweise kann erst ein Bedrucken
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mit Farbpigmenten zur Vermeidung von Blendeffekten und danach ein Auftragen oder
Bedrucken mit dem UV Beschichtungsmittel erfolgen, um die Farbpigmente besonders

wirkungsvoll vor Umgebungseinflissen zu schitzen.

Eine Beschichtung kann vorteilhaft erzeugt werden durch Auftragen einer Folie oder
Gieltfolie (engl. “cast film”) zur Erzielung einer besonders diinnen und dichten Beschichtung,
vorzugsweise aus Polypropylen (PP), beispielsweise von der Firma Daikin PPA.

Eine Beschichtung kann vorteilhaft erzeugt werden durch Aufbringen mindestens eines
Phenolharz-Papiers (engl. ,phenolic paper®), also ein mit Phenolharz versehenes Papier

oder Hartpapier, zum Beispiel zur vorteilhaften Verwendung fiir eine Betonschalung.

Eine Beschichtung kann vorteilhaft eine Decklage aus Furnier, MDF oder Dinnspanplatte mit
dem Aufbau einer Tischlerplatte (engl. “Block Board”) zur Herstellung einer Tischlerplatte auf
Strohbasis mit den eingangs beschriebenen Vorteilen sein. Eine Beschichtung kann
vorteilhaft so beschaffen sein, dass das Paneel mit der Beschichtung zur Verwendung als
Formplatte flr Gussteile (engl. “Mold plate finish”) eingesetzt werden kann. Eine
Beschichtung kann vorteilhaft ein Furnier (engl. ,veneer®), eine Korkschicht, ein MDF oder
eine Laminierung sein. Eine Beschichtung kann vorteilhaft ein Furnier (engl. ,veneer®), eine
Laminierung (engl. ,laminate“) und eine insbesondere transparente Overlay- oder
Verkleidungsschicht (engl. ,overlay®) umfassen oder daraus bestehen oder genau in dieser
Reihenfolge aufgebaut sein. Ein besonders robustes und hochwertiges Paneel kann so

erzeugt werden.

Eine Beschichtung kann vorteilhaft mindestens ein Melamin-Papier (engl. ,melamine-faced
lamination paper”) insbesondere an beiden Oberflachen und zu oberst eine insbesondere
transparente Overlay- oder Verkleidungsschicht umfassen oder daraus bestehen oder genau
in dieser Reihenfolge aufgebaut sein. Ein besonders robustes und hochwertiges Paneel, ein

sogenanntes ,melamine faced panel“, kann so erzeugt werden.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform weist das Paneel nur eine oder héchstens drei
Schichten Kraftpapier unmittelbar auf einer nach dem Heil3pressen unbehandelte oder um
mindestens 0,10 mm, bevorzugt 0,15 mm, besonders bevorzugt 0,20 mm und/oder
hdchstens 0,35 mm, bevorzugt 0,3 mm, besonders bevorzugt 0,25 mm abgeschliffene

Oberflache auf. Eine Zwischenschicht zum Glatten kann so eingespart werden.
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Bevorzugt umfasst das Paneel eine Oberflache mit durch Farbpigmente erzeugtes Dekor
und/oder eine Gegenzugschicht insbesondere aus Kraftpapier oder in Form einer
Kunststoffschicht. Ein Paneel mit einer Oberflache mit durch Farbpigmente erzeugtes Dekor
ermdglicht eine verbesserte Lichtabsorption zur Vermeidung von Blendeffekten. Ein Paneel
mit einer Gegenzugschicht aus Kraftpapier oder Kunststofffolie wirkt einem Verformen des

Paneels bei Belastung durch auftretende Biegekrafte entgegen.

In einer Ausflihrungsform umfasst das insbesondere rohe — also unbehandelte — Paneel eine
Mittelschicht zwischen zwei AulRenschichten mit insbesondere Halmhalbschalen mit einer
Lange von hdchstens 150 mm, bevorzugt hdchstens 130 mm, besonders bevorzugt
hdchstens 110 mm, wobei die Mittelschicht und die Au3enschichten parallel zur Oberflache
des Paneels orientiert sind und/oder die Halmhalbschalen in der Mittelschicht tendenziell
oder Uberwiegend querorientiert sind und/oder in den Aufdenschichten tendenziell oder

Uberwiegend langsorientiert sind.

Bei einer der Auldenschichten kédnnen Halmhalbschalen mit einer Lange gréf3er als 9,5 mm
und kleiner als 135 mm zu einem Anteil von mindestens 30% an der Oberflache des Paneels
vertreten sein, zudem ein Langengefalle der Halmhalbschalen von langen Halmhalbschalen
an der Oberflache zu kurzen Halmhalbschalen an einer Grenzflache von der Auf3enschicht
zu der Mittelschicht vorliegen, und an der Grenzflache Halmhalbschalen mit einer Lange

grofRer als 9,5 mm nur zu einem Anteil von héchstens 30% vertreten sein.

Bei einer der Au3enschichten kdnnen ebenfalls Halmhalbschalen mit einer Lange grofer als
9,5 mm und kleiner als 135 mm nur zu einem Anteil von héchstens 30% an der Oberflache
des Paneels vertreten sein, zudem ein Langengefalle der Halmhalbschalen von kurzen
Halmhalbschalen an der Oberflache zu langen Halmhalbschalen an einer Grenzflache von
der Aulienschicht zu der Mittelschicht vorliegen, und an der Grenzflache Halmhalbschalen

mit einer Lange gréRer als 9,5 mm zu einem Anteil von mindestens 30% vertreten sein.

Bei dem Langengefalle kdnnen samtliche Langen von Halmhalbschalen in den Bereichen
kleiner als 4 mm, 4 mm bis 9,5 mm und 9,5 mm bis 135 mm vertreten sein. Damit ist
gemeint, dass keiner dieser Langenbereiche durch entsprechend lange Halmhalbschalen

nicht abgedeckt wird. Eine besonders gute Biegesteifigkeit kann so erhalten werden.
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Mit ,Anteil an der Oberflache® ist der sichtbare Flachenanteil von Halmhalbschalen der
angegebenen Langenbereiche an der gesamten Oberflache gemeint. Dieser ,Anteil an der

Oberflache” kann iber optische Messverfahren bestimmt werden.

Insbesondere umfasst das Paneel insgesamt einen Anteil, also Gewichtsanteil,
Halmhalbschalen von mindestens 3%, bevorzugt 5%, besonders bevorzugt 8%, und/oder
héchstens 15 %, bevorzugt 13 %, besonders 11 % mit einer Lange grofier 9,5 mm und/oder

hdchstens 150 mm, vorzugsweise 130 mm, besonders bevorzugt 110 mm.

Mit AuRenschicht und Mittelschicht ist eine zur Oberflache parallel orientierte Schicht
gemeint, die in der Regel einer separaten Schicht der Streugutmatte, die durch einen
separaten Streukopf angehauft wurde, zugeordnet werden kann.

Mit Grenzschicht ist die Flache gemeint, an der die Auf3enschicht und die Mittelschicht
zusammentreffen. Der ,Anteil an der Oberflache" kann bei einer Grenzschicht nur durch ein
Auftrennen der Schichten an der Grenzschicht zum Zwecke eines z.B. optischen

Vermessens ermittelt werden.

Durch eine Oberflache des Paneels, welche Halmhalbschalen mit einer Lange gréfer 9,5
mm zu einem Anteil von 30 % aufweist, kann ein Paneel mit besonders hohem
Reflexionsgrad von Licht bereitgestellt werden, welches bei Verwendung fir den
Innenausbau zum Aufhellen eines Raumes beitragen kann. Gleichzeitig weist das Paneel im
Querschnitt der Au3enschicht ein Langengefallt der Halmhalbschalen von langen
Halmhalbschalen an der Oberflache zu kurzen Halmhalbschalen an der Ubergangsflache zur

Mittelschicht auf. Dies kann eine besonders hohe Bruchresistenz erméglichen.

Durch eine Grenzflache, welche Halmhalbschalen mit einer Lange grofier 9,5 mm zu einem
Anteil von 30 % aufweist, also an der Oberflache derselben Auf3enschicht nur noch kurze
Halmhalbschalen aufweisen kann, wird ein Paneel mit besonders rutschfester Oberflache
ermdglicht. Gleichzeitig weist das Paneel im Querschnitt der Auf3enschicht ein Langengefallt
der Halmhalbschalen von kurzen Halmhalbschalen an der Oberflaiche zu langen
Halmhalbschalen an der Ubergangsfléche zur Mittelschicht auf. Dies kann eine besonders

hohe Biegsamkeit ermdglichen.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft die Verwendung des in den vorhergehenden Seiten

beschriebenen — insbesondere rohen — Paneels, das durch das oben beschriebene
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Verfahren insbesondere in Kombination mit den oben beschriebenen bevorzugten
Weiterentwicklungen des Verfahrens hergestellt wurde, als Platte flir den Innenausbau
einschliel3lich Mdbel zur Verwendung im Trockenbereich oder als Bauplatte flir den
Gebaude- und Rohbau.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft die Verwendung des in den vorhergehenden Seiten
beschriebenen — insbesondere weiterverarbeiteten — Paneels, das durch das oben
beschriebene Verfahren insbesondere in Kombination mit den oben beschriebenen
bevorzugten Weiterentwicklungen des Verfahrens hergestellt wurde, als Platte fiir
lasttragende Zwecke zur Verwendung im Feuchtebereich oder als Fu3boden- oder
Wandbelag fir den Innenausbau, insbesondere unter Erflllung der mechanischen
Anforderungen gemalf der Standards OSB/1, OSB/2, OSB/3, OSB/4, P3, P5 und/oder P7.

Die Aspekte der Erfindung werden nachfolgend anhand von durch Zeichnungen schematisch
dargestellten Ausfiihrungsbeispielen naher erldutert und mit Bezug zu den Zeichnungen die

Ausflhrungsformen sowie zusatzliche vorteilhafte Ausgestaltungen naher beschrieben.

Es zeigt:

Figur 1: Schematische Darstellung eines Streukopfes

Figur 2: Schematische Darstellung eines Ausschnittes einer Walzenreihe

Figur 3: Schematische Darstellung einer Streukopfanordnung mit einem Streukopf und
einem Aul3enschichtstreukopf

Figur 4: Schematische Darstellung eines Querschnitts durch ein mit dem Streukopf
hergestelltes Paneel

Figur 5: Messkurven von Dichteverlaufen in Langsrichtung

Figur 6: Schematische Darstellung eines Querschnitts durch ein Paneel mit langen
Halmhalbschalen an beiden Oberflachen

Figur 7: Schematische Darstellung eines Querschnitts durch ein Paneel mit kurzen

Halmhalbschalen an beiden Oberflachen

Die Figur 1 zeigt einen Streukopf umfassend eine Glattwalze 5 als eine Forderwalze mit
einer rotationssymmetrischen Mantelflache und einer Planetenwalze 6 als eine Forderwalze
mit nicht rotationssymmetrischer Mantelflache, wobei mehrere Planetenzylinder 13 als

Erhebungen auf einer Mantelflache eines Grundzylinders 12 achsparallel angeordnet sind.
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Halmhalbschalen in Form von lose zusammenhangenden Ansammlungen werden ber die
Materialzuflusseinheit 1 auf die Igelwalzen 7 als jeweils erste Forderwalze zweier um eine
Mittelebene 20 spiegelsymmetrisch angeordneter Walzenreihen 2 zugefihrt. Durch eine
Vielzahl Radialstielen 14 der Igelwalze 7, die mit hoher Dichte auf der Mantelflache der
Igelwalze angeordnet sind, erfolgt ein Auftrennen der Ansammlungen in moglichst separierte
Halmhalbschalen. Die Figur 2 zeigt den genauen Aufbau der Férderwalzen 5, 6, 7 der
Walzenreihe 2. Die rotierende Glattwalze 5 und eine benachbarte, unmittelbar angrenzende,
rotierenden Planetenwalze 6 mit um einen Grundzylinder 12 angeordnete Planetenzylinder
13 bilden einen sich 6ffnenden und schlielRenden Vertikaldurchlass, der in Figur 2 in
geschlossener Stellung gezeigt ist. In der geschlossenen Stellung werden ein
Planetenzylinder 13 und die Glattwalze 5 nur durch einen engen Schliespalt getrennt, der

keine nennenswerten Mengen von Halmhalbschalen nach unten durchlasst.

Durch die Rotation der Foérderwalzen entsteht ein immer gréfier werdender Abstand
zwischen dem sich von der Glattwalze 5 entfernenden Planetenzylinder 13, bis ein nachster
Planetenzylinder 13 sich der Glattwalze 5 nahert und so eine Vertikaldurchlassoffnung

wieder zunehmend verkleinert.

Dieser Abstand bildet zusammen mit der Walzenreihenbreite auf einer Ebene, die durch die

Forderwalzenachsen der Walzenreihe aufgespannt werden, die Vertikaldurchlasséffnung.

Durch die runde Form der Planetenzylinder 6 werden lange Halmhalbschalen in
Walzenreihenférderrichtung 8 gedrilickt, ohne zwangslaufig in die Vertikaldurchlasséffnung
zwischen Glattwalze 5 und Planetenwalze 6 gezogen zu werden. Kurze Halmhalbschalen in
der Anhaufung auf der Walzenreihe 2 werden je nach Abstand zum Grundzylinder 12 der
Planetenwalze 6 entweder durch die Planetenzylinder 13 seitlich oder schrag nach oben
verdrangt oder in Richtung der Grundwalze 12 gedriickt, um nach unten transportiert zu
werden. Dadurch wird nur ein Teil der angehauften Halmhalbschalen mit geringerem
Abstand zum Grundzylinder 12 nach unten beférdert. Durch die Querorientierung der
Planetenzylinder erfolgt gleichzeitig eine erste Querorientierung insbesondere bei langen
Halmhalbschalen, wenn diese in den Zwischenraum zwischen Planetenzylinder 13 und

Grundzylinder 12 wandern.

Kurze Halmhalbschalen werden durch Flachenreibung mit eine rotierenden Glattwalze 5

durch die Mantelflache der Glattwalze 5 mitgenommen und weitertransportiert. Lange
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Halmhalbschalen erfahren haufig durch rotierenden Glattwalzen infolge der geringen
Flachenauflage nur einen geringen Vorschubimpuls und werden vielmehr durch den mehr
oder weniger zusammenhangenden Strom von Halmhalbschalen mitgezogen, der durch die
Planetenwalzen 6 in Walzenreihenforderrichtung 8 durch die Planetenzylinder 13

gewissermalien angeschoben wird.

Durch Vergroliern oder Verringern der Rotationsgeschwindigkeit der Férderwalzen 5, 6, 7
und/oder des Neigungswinkels der Walzenreihe 1, der in der Regel bei einem Streukopf
anders als die Rotationsgeschwindigkeit der Férderwalzen 5, 6, 7 nicht variable einstellbar
ist, kann der Strom von Halmhalbschalen so eingestellt werden, dass am Ende einer
Walzenreihe 2 nahezu alle Halmhalbschalen durch Vertikaldurchlasséffnungen nach unten
beférdert wurden und nur vereinzelnd Halmhalbschalen aulien am Ende einer Walzenreihe 2
Uber das Ende hinaus wandern und dort nach unten fallen. Ein tGber die Walzenreihe 2
homogenes Verteilen und Streuen kann daher erreicht werden. Diejenigen Halmhalbschalen,
die vereinzelnd lber das aufliere Ende der Walzenreihe 2 hinaus transportiert werden,
werden insbesondere durch eine Rickwurfeinrichtung 10, vorzugsweise ein zur Mitte
geneigtes Blech, in einem Abstand von mindestens ein bis drei Forderwalzendurchmessern
zum Ende der Walzenreihe 2 angeordnet, welche dafiir Sorge tragt, dass auf3en
hinabfallende Halmhalbschalen in Richtung Mitte auf die unter der Walzenreihe 2
angeordnete Schaufelraderreihe 3 zugeflihrt werden, um dort verteilt zu werden. Ein Paneel

mit besonders geringer Dichteschwankung ber die Lange kann so erzeugt werden.

Insbesondere sind Ablenkeinrichtungen 9, vorzugsweise in Form dachférmiger Bleche — also
Bleche mit einer umgedrehten V-Form — zentriert zur Mittelebene 20 zwischen
Materialzuflusseinheit 1 und den Igelwalzen 7 und/oder zentriert zur Mittelebene 20 zwischen
den Walzenreihen 2 und der Schaufelraderreihe 3 vorgesehen, um die von der
Materialzuflusseinheit 1 hinabfallenden Halmhalbschalen mdglichst mittig aufzutrennen und

auf beide Walzenreihen 2 oder die Schaufelraderreihe 3 moglichst gleichmalig zu verteilen.

Insbesondere ist eine Flihrungsklappe 11 innerhalb der Materialzuflusseinheit 1 vorgesehen,
mit der die in die Materialzuflusseinheit 1 einstromenden Halmhalbschalen so umgelenkt
werden konnen, dass der Strom mdoglichst mittig auf die Ablenkeinrichtung 9 zwischen der
Materialzuflusseinheit 1 und den Walzenreihen 2 trifft und/oder mdglichst zu gleichen Teilen
auf die Igelwalzen 7 der beiden Walzenreihen 2 trifft, um eine besonders gleichmalige

Verteilung der Halmhalbschalen auf beide Walzenreihen 2 zu ermoglichen.
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Insbesondere sind weitere Ablenkeinrichtungen 9 an einer Gehausewand oberhalb einer
Walzenreihe 2 und/oder im Bereich des Anfangs einer Walzenreihe 2 und/oder im Bereich
des Endes einer Walzenreihe 2 vorgesehen, um den Strom von Halmhalbschalen

aufzubrechen.

Die unterhalb der Walzenreihe 2 angeordnete Schaufelrdderreihe 3 mit aneinander
angrenzenden Schaufelradern, die sich vorzugsweise alle nur in dieselbe Richtung drehen,
sorgt fir eine verbesserte Orientierung der Halmhalbschalen in Querrichtung. Dazu weisen
die Schaufelrader eine Vielzahl von Taschen auf, die mit einer offenen Seite in Drehrichtung
orientiert sind. Die Taschen werden durch jeweils zwei V-férmige Schaufeln gebildet, die
unter einem spitzen Winkel zu einer Mantelflache einer Zylinderwalze des Schaufelrads mit
der Spitze der V-Form entgegen der Drehrichtung zeigen. Besonders lange
Halmhalbschalen kénnen so wirkungsvoll durch die Schaufelrader eingefangen und durch

Befordern in die Taschen querorientiert nach unten auf das Forderband 4 gestreut werden.

Die Figur 4 zeigt einen schematisch dargestellten Querschnitt eines Paneels, welches
hergestellt wurde, indem Halmhalbschalen aus Stroh und/oder Reet zu einem Anteil, also
Gewichtsanteil, von 80% mit einer Lange kleiner als 4 mm ausschlie3lich durch den
Streukopf — oder grundsatzlich auch mehreren nebeneinander iber dem Forderband 4
angeordneten insbesondere baugleichen Streukdpfen — auf ein Férderband 4 gestreut
wurden und dort zu einer Streugutmatte angehauft wurden. Ein rohes Paneel mit einer

Halmhalbschalenschicht 22 wurde durch Heizpressen der Streugutmatte erzeugt.

Das rohe Paneel hat insbesondere eine Dicke von mindestens 11 mm und/oder hdchstens
17 mm, eine Biegefestigkeit in Hauptachse von min. 20 N/mm?, eine Biegefestigkeit in
Nebenachse von min. 10 N/mm?, ein Elastizititsmodul in Hauptachse von min. 3500 N/mm?2,
ein Elastizitatsmodul in Nebenachse von min. 1400 N/mm?, eine Querzugfestigkeit von min.
0,7 N/mm3, eine Biegefestigkeit nach zyklischem Test in Hauptachse von min. 8 N/mm?, eine
Querzugfestigkeit nach zyklischem Test von min. 0,36 N/mm? und/oder eine
Querzugfestigkeit nach Kochtest von min. 0,23 N/mm?2. Das Paneel kann damit die
mechanischen Anforderungen des OSB/3 Standards nach EN300 und/oder des P7
Standards nach EN312 erfiillen, wodurch entsprechend zugelassene Einsatzgebiete
ermoglicht werden, die sonst einem Paneel auf Basis von Halmgewachsen als Rohstoff nicht

zuganglich waren.
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Vorzugsweise weist das Paneel zudem eine Quelldicke nach 24 Stunden (engl. ,swelling
thickness after 24 h*) nach EN317 von hochstens 10% und/oder eine Quelldicke nach
zyklischem Test nach EN321 von héchstens 11% auf. Damit kdnnen auch die wesentlichen
restlichen Anforderungen des OSB/3 Standards nach EN300 und des P7 Standards nach

EN312 erflllt und ein besonders weites Einsatzgebiet ertffnet werden.

Nach dem Heizpressen wurde auf die Halmhalbschalenschicht 22 als Beschichtung
vorzugweise nur eine Schicht in Melaminharz getranktes Kraftpapier 29 unmittelbar auf die
unbehandelte oder um 0,2 mm abgeschliffene Oberflache durch Heizpressen aufgebracht
wurde und/oder das Kraftpapier zuvor oder nach dem Heizpressen ein durch Farbpigmente

erzeugtes Dekor umfasst, um z.B. als Fullbodenbelag verwendet werden zu kdnnen.

Die Figur 5 zeigt zwei exemplarische Messkurven, welche den Dichteverlauf der Dichte 27
Uber die Lange 26 von zwei unterschiedlich erzeugten Streugutmatten darstellen. Die
Streukopfmesskurve 31 zeigt den Dichteverlauf einer Streugutmatte, die einem rohen
Paneel, insbesondere dem Paneel aus Figur 4, vor dem Heizpressen zugrunde liegt. Die
Dichte der Streugutmatte an einem Messpunkt in Langsrichtung entspricht im Wesentlichen
der Dichte des Paneels an der Stelle bzw. dem Messpunkt nach dem Heizpressen. Die
Referenzmesskurve 30 zeigt den Dichteverlauf einer Streugutmatte, die mit einem
herkdmmlichen Streukopf nach dem Stand der Technik ohne Vertikaldurchlasse bestehend
aus einer Glattwalze 5 und einer Planetenwalze 6 erzeugt wurde. Wie die Gegeniberstellung
zeigt, kann durch den erfindungsgemalien Streukopf die Streuung der Dichte signifikant
reduziert werden und so ein Paneel mit besonders wenig und gering ausgepragten
Fehlstellen bereitgestellt werden, die sonst einen hdheren Werkzeugverschleil? bei der
Weiterverarbeitung, unplanmafige Verformungen oder Briiche bei Belastung verursachen

kdnnen.

Die Figur 3 zeigt eine schematische Streukopfanordnung mit zwei baugleichen
Aulienschichtstreukdpfen und einem dazwischen angeordneten Streukopf, der dem
Streukopf aus Figur 1 entspricht. Die gesamte Streukopfanordnung ist Uber nur einem
Férderband 4 angeordnet, um eine mehrschichtige Streugutmatte auf dem Férderband 4 zu

erzeugen. Das Forderband 4 1auft nur in eine Forderbandrichtung (in Figur 3 nach rechts).
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Die schematisch dargestellten Auienschichtstreukdpfe weisen beide drei Reihen
hintereinander angeordneter Spindeln 17, 18 auf, wobei die Reihen von Spindeln 17, 18
pyramidenformig Ubereinander und mittig unter der Materialzuflusseinheit 1 angeordnet sind
und bei beiden Aullenschichtstreukdpfe jeweils nur eine einzige, gemeinsame
Einheitsspindeldrehrichtung 15 samtlicher Spindeln 17, 18 des AuRenschichtstreukopfes
zum Befdrdern der Halmhalbschalen, die nicht schon zwischen zwei Spindeln 17, 18 nach

unten gefallen sind, in nur eine Einheitsspindelforderrichtung 16 vorgesehen ist.

Der erste Aufdenschichtstreukopf auf der Seite des Streukopfes in entgegengesetzter
Foérderbandrichtung (in Figur 3 der linke Streukopf) sieht eine Einheitsspindeldrehrichtung 15
entgegen der Férderbandrichtung, also entgegen dem Uhrzeigersinn, vor. Auf dem Weg in
Einheitsspindelférderrichtung 16 oberhalb der Reihe von Spindeln 17, 18 fallen zunachst
kleine Halmhalbschalen durch die mittig angeordneten Spindeln 18 mit kleinen
Scheibenabstand und danach — besonders im Bereich der Spindeln 18 mit grof3en
Scheibenabstédnden — vermehrt lange Halmhalbschalen nach unten. Durch die konstante
Bewegung des Férderbands 4 in Férderbandrichtung werden so als erstes lange
Halmhalbschalen auf das Forderband 4 gestreut. Auf die langen Halmhalbschalen fallen
dann mit Bewegung des Forderbands 4 in Férderbandrichtung immer kiirzer werdende
Halmhalbschalen, so dass ein Langengefalle in dieser ersten Auf3enschicht der
Streugutmatte — und damit des spateren rohen Paneels — von langen Halmhalbschalen an
der Oberflache bzw. unten zu immer kiirzer werdenden Halmhalbschalen nach oben hin iber
dem Querschnitt entsteht. Insbesondere werden auch dem ersten Aul3enschichtstreukopf
Halmhalbschalen zugefiihrt, die zu einem Anteil von insgesamt 10 % eine Lange zwischen
9,5 mm bis 130 mm und zu einem Anteil von insgesamt 40 % eine Lange kleiner 4 mm

haben.

Auf diese erste Aulienschicht der Streugutmatte werden durch den Streukopf tendenziell
querorientierte Halmhalbschalen mit einem Anteil von insgesamt 80 % mit einer Lange
kleiner 4 mm aufgeschichtet und so eine Mittelschicht ohne Langengefélle liber dem
Querschnitt erzeugt. Die Langenverteilung der Halmhalbschalen, die dem Streukopf
zugeflhrt werden, kann also von der Langenverteilung der Halmhalbschalen fiir einen oder

beide Aul3enschichtstreukdpfe abweichen.

Der zweite Aul3enschichtstreukopf auf der Seite des Streukopfes in Forderbandrichtung (in

Figur 3 der rechte Streukopf) sieht eine — verglichen mit dem ersten Aufdenschichtstreukopf
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umgekehrte, also genau entgegengesetzte — Einheitsspindeldrehrichtung 15 in der
Forderbandrichtung, also im Uhrzeigersinn, vor. Auf dem Weg in
Einheitsspindelférderrichtung 16 oberhalb der Reihe von Spindeln 17, 18 fallen zunachst
Uberwiegend kleine Halmhalbschalen und danach mehr und mehr lange Halmhalbschalen
nach unten. Diese langenabhangige Verteilung wird durch die pyramidenférmige Anordnung
der mittlernen Spindeln 17 beglinstigt. Durch die konstante Bewegung des Forderbands in
Foérderbandrichtung werden so als erstes kurze Halmhalbschalen auf die Mittelschicht der
Streugutmatter auf dem Fdrderband gestreut. Auf die kurzen Halmhalbschalen fallen dann
mit Bewegung des Férderbands 4 in Férderbandrichtung immer langer werdende
Halmhalbschalen, so dass ein Langengefalle in dieser zweiten Aufdenschicht der
Streugutmatte — und damit des spateren rohen Paneels — von langen Halmhalbschalen an
der Oberflache zu immer kiirzer werdenden Halmhalbschalen nach in Richtung Mittelschicht
tber dem Querschnitt entsteht. Insbesondere werden auch dem ersten
Auf3enschichtstreukopf Halmhalbschalen zugefiihrt, die einem Anteil von insgesamt 10 % mit
einer Lange zwischen 9,5 mm bis 130 mm und zu einem Anteil von insgesamt 40 % mit einer

Lange kleiner 4 mm haben.

Das so hergestellte Paneel hat nach dem Heil3pressen einen Querschnitt, der schematisch

in Figur 6 dargestellt ist.

Die Figur 7 zeigt einen anderen Paneeltyp, der dadurch hergestellt werden kann, dass die
oben beschriebenen Einheitsdrehrichtungen 15 der Aul3enschichtstreukdpfe wie in Figur 3
dargestellt jeweils umgekehrt werden. Kurze Halmhalbschalen sind dann an beiden
Oberflachen vorzufinden und lange Halmhalbschalen in Richtung oder an der Grenzschicht

zur Mittelschicht.

Insbesondere ist die Materialzuflusseinheit 1 so beschaffen, dass die Flhrungsklappe 11 in
Richtung der Mittelebene 20 geschwenkt werden kann, vorzugsweise um eine
Schwenkachse, die quer zur Férderbandrichtung verlauft. Die Schwenkachse ist
vorzugsweise so an einer Seite der Materialzuflusseinheit 1 in oder entgegen der
Foérderbandrichtung und bevorzugt in einem oberen Bereich der Materialzuflusseinheit 1
angeordnet, dass die Flihrungsklappe 11 in Richtung der Mittelachse 20 verschwenkt
werden kann und so von oben in der Regel von einer Seite in oder entgegen der
Forderbandrichtung herabfallendes Material zur Mittelebene 20 umgelenkt werden kann.

Dazu weist die Flihrungsklappe 11 grundsatzlich eine Rechteckform auf, die vorzugsweise
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eine Breite quer zur Forderbandrichtung und/oder eine Lange orthogonal zur Breite hat,

wobei die Lange und Breite um ein Vielfaches grofder sind als die Dicke.

Bevorzugt sind Befestigungsmittel zum Befestigen der Fiihrungsklappe 11 in einer
verschwenkten Position vorgesehen, damit die Flihrungsklappe 11 nicht manuell in der
verschwenkten Position gehalten zu werden braucht, wobei eine bevorzugte verschwenkte
Position vorzugsweise einen Winkel von mindestens 30° und/oder héchsten 60°, bevorzugt
45°, zu einer Vertikalen einschlief3t. Die Flihrungsklappe 11 weist eine radiale Kante auf, die
an der zur Schwenkachse gegenlberliegenden Seite angeordnet ist und sich in Richtung der
Breite der Flhrungsklappe 11 erstreckt. Die Schwenkachse und die Lange der
Fuhrungsklappe 11 sind so beschaffen, dass die radiale Kante beim Verschwenken von 30°
bis 60° die Mittelebene 20 Uberschreitet und/oder bei etwa 45° (£ 10°) an die Mittelebene 20°
angrenzt. Der Strom kann so mit geringem Aufwand gleichmafig in Férderbandrichtung

verteilt werden.

Insbesondere weist die Flihrungsklappe 11 mindestens eine Ausnehmung, also einen
Ausschnitt, und/oder héchstens zehn Ausnehmungen auf. Material, welches liberwiegend
oder vollkommen seitlich von der Mittelebene 20 von oben auf die Flihrungsklappe 11 trifft,
gelangt so teilweise bereits durch die Ausnehmung oder Ausnehmungen auf eine der
Umlenkrichtung entgegengesetzten Seite der Mittelebene 20. Vorzugsweise ist die Flache,
Anzahl oder Summe der Flachen der Ausnehmung oder Ausnehmungen so grof3, dass
mindestens 30%, und/oder héchstens 50% des auf die Flihrungsklappe 11 auftreffenden
Materials die Ausnehmung oder Ausnehmungen passieren. Eine besonders gleichmalige

Verteilung der Halmhalbschalen auf beide Walzenreihen 2 kann so ermdglicht werden.

Insbesondere grenzt die Ausnehmung an die radiale Kante an und bildet eine U-form in der
Kantenkontur, die bevorzugt rechteckformig ist. Mehrere Ausnehmungen kdnnen ein
insbesondere gleichformiges Muster mit mehreren insbesondere gleich breiten U-férmigen
Ausnehmungen bilden, wobei vorzugsweise die U-férmigen Ausnehmungen in
Breitenrichtung einen Abstand voneinander haben, der einer Breite dieser U-formigen
Ausnehmungen entspricht. Die Breite einer Ausnehmung entspricht vorzugsweise
mindestens dem dreifachen der Lange und/oder héchstens dem zehnfachen der Lange. Die
Lange ist vorzugsweise grofer als ein Zehntel der Lange der Fihrungsklappe 11 und/oder

kleiner als die Halfte der Lange der Flihrungsklappe 11.
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Die oben beschriebenen Ausgestaltungen der Ausnehmung oder Ausnehmungen

ermdglichen eine Uber die Breite besonders gleichmafige Verteilung der Halmhalbschalen.
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Anspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Paneels, wobei zunachst Halme eines oder mehrerer
Halmgewachse wie Stroh und/oder Reet Uiberwiegend oder zu einem Anteil von tber
80% in Halmlangsrichtung gespalten werden, um langliche, naherungsweise
halbschalenférmige Halmhalbschalen zu erhalten, die dann mit Bindemittel versehen
werden und mit einem Streukopf auf ein in Forderbandrichtung laufendes Forderband (4)
gestreut werden, um dort eine Streugutmatte (21) oder eine Schicht einer Streugutmatte
(21) aus den Halmhalbschalen anzuhaufen, die anschliedend unter Hitzeeinwirkung
verpresst wird, um ein rohes Paneel zur Verwendung als Bauplatte zu erhalten oder ein
weiterverarbeitetes Paneel beispielsweise zur Verwendung als Ful3bodenbelag oder zur
Herstellung von Mébeln zu erzeugen, wobei die Halmhalbschalen durch eine
Materialzuflusseinheit (1) des Streukopfs von oben auf eine Oberseite einer Walzenreihe
(2) mit in einer Walzenreihenforderrichtung (8) hintereinander angeordneter
Férderwalzen (5, 6, 7) des Streukopfes zugefiihrt werden und von dort entlang der
Oberseite der Walzenreihe (2) unmittelbar auf den rotierenden Férderwalzen (5, 6, 7) in
die Walzenreihenforderrichtung (8) befordert werden, wobei jeweils ein Teil der
Halmhalbschalen wahrend des Beférderns entlang der Oberseite der Walzenreihe (2)
durch mehrere in Walzenreihenforderrichtung (8) verteilte Vertikaldurchlasse durch die
Walzenreihe (2) nach unten in Richtung Férderband (4) gelangt, wobei sich jeder
Vertikaldurchlass periodisch 6ffnet und schlief3t und eine im Wesentlichen rechteckige
Vertikaldurchlasséffnung lber eine gesamte Walzenreihenbreite bereitstellt, die sich
kontinuierlich vergroRert, verkleinert und schlieft, um nur einen Teil der Halmhalbschalen

durch die Walzenreihe (2) nach unten zu beférdern.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der sich periodisch 6ffnende
und schlieRende Vertikaldurchlass zwei unmittelbar aneinander angrenzenden
Forderwalzen (5, 6) umfasst, wobei die eine Forderwalze eine Glattwalze (5) mit einer
Zylinderform mit einer glatten Mantelflache ist und/oder die andere Forderwalze eine
Planetenwalze (6) ist, wobei die Planetenwalze (6) einen Grundzylinder (12) mit einer
Zylinderform mit einer glatter Mantelflache sowie mindestens zwei zum Grundzylinder
parallel ausgerichtete, zylinderférmige Planetenzylinder (13) mit gleichem
AulRendurchmesser umfasst, wobei die Planetenzylinder (13) einen kleineren
Aulendurchmesser als der Grundzylinder (12) aufweisen und fest mit der Mantelflache

des Grundzylinders (12) verbunden sind.
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. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, eine Planetenwalze (6)
mindestens vier und/oder hdchstens vierzehn Planetenzylinder (13) umfasst und/oder die
Planetenzylinder (13) in gleichen Abstadnden Uber den Umfang des Grundzylinders (12)

der Planetenwalze (6) verteilt angeordnet sind.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Glattwalze (5) und eine Planetenwalze (6) einen im Wesentlichen gleichen
AulRendurchmesser aufweisen und/oder ein Grundzylinder (12) einer Planetenwalze
verglichen mit Planetenzylindern (13) der Planetenwalze einen mindestens dreimal so

grofden Durchmesser und/oder hdchstens siebenmal so groRen Durchmesser aufweist.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in
einer Walzenreihe (2) mindestens drei und/oder héchstens sechs unmittelbar
hintereinander angeordnete Walzenpaare bestehend aus einer Glattwalze (5) und einer

Planetenwalze (6) vorgesehen sind.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zwei um eine Mittelebene (20) des Streukopfs spiegelsymmetrisch angeordnete
Walzenreihen (2) vorgesehen sind, die Materialzuflusseinheit (1) mittig zur Mittelebene
(20) des Streukopfs angeordnet ist und/oder die Walzenreihenforderrichtung (8) und die
Drehrichtung der Férderwalzen (5, 6, 7) von der Materialzuflusseinheit (1) gesehen nach

auflen gerichtet sind.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
als eine erste Forderwalze der Walzenreihe eine Igelwalze (7) mit mindestens 1000
und/oder hiéchstens 1500 Radialstielen (14) vorgesehen ist, wobei ein Wirkkreis der
Igelwalze (7) mindestens 50% grofier und/oder héchstens doppelt so grof3 wie ein
Wirkkreis oder Durchmesser der librigen Férderwalzen (5, 6) ist und ein Anteil am
Wirkkreis von mindestens 20 % und/oder héchstens 30 % den Radialstielen (14)

zuzuordnen ist.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Walzenreihe (2) oder Walzenreihen (2) durch eine Schaufelraderreihe (3) mit
unmittelbar aneinander angrenzenden Schaufelrddern unterdeckt wird, wobei die
Schaufelrader sich parallel zu einer Schaufelradachse erstreckenden Quertaschen
umfassen, die jeweils durch zwei V-férmige Schaufeln (28) und einem Teil einer

Mantelflache einer Zylinderwalze gebildet werden, wobei jede Schaufel (28) mit einer
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Ende unter einem spitzen Winkel mit der Mantelflache der Zylinderwalze verbunden ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
unmittelbar auf eine unbehandelte Oberflache des rohen Paneels nur eine Schicht
Kraftpapier (29) aufgebracht und durch Heizpressen mit der Oberflache verbunden wird
oder dass eine Oberflaiche des rohen Paneels um mindestens 0,1 mm und/oder
héchstens 2 mm abgeschliffen und unmittelbar auf die abgeschliffene Oberflache nur
eine oder mindestens eine Schicht Kraftpapier (29) aufgebracht und durch Heizpressen

mit der Oberflache verbunden wird.

Paneel, herstellbar durch ein Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Paneel als Faserwerkstoff ausschlief3lich
Uberwiegend zu Halmhalbschalen gespaltene Halme eines oder mehrerer
Halmgewachse vorsieht, die Halmhalbschalen zu einem Anteil von mindestens 40%
und/oder héchstens 80% eine Lange kleiner als 4 mm aufweisen und das Paneel eine
Dichte von mindestens 400 kg/m® und/oder héchstens 950 kg/m?® hat und/oder das
Paneel eine Dichteverteilung in Langserstreckung mit einer Standardabweichung von

héchstens 20% aufweist.

Paneel nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass das Paneel
als Faserwerkstoff ausschlief3lich Stroh oder Reet oder eine Mischung aus Stroh mit
einem Anteil von mindestens 10 % und/oder héchstens 40 % Reet aufweist und/oder
eine Dichte von mindestens 520 kg/m? zur Verwendung fiir lasttragende Anwendungen
hat.

Paneel nach einem der zwei vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Paneel nur eine oder hochstens drei Schichten Kraftpapier (29) unmittelbar auf einer

unbehandelten Oberflache aufweist.

Paneel nach einem der drei vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Paneel nur eine oder hdchstens drei Schichten Kraftpapier (29) unmittelbar auf einer
um hdchstens 2 mm abgeschliffenen Oberflache aufweist und/oder das Paneel eine

Oberflache mit durch Farbpigmente erzeugtes Dekor umfasst.

Streukopf zum Streuen von langlichen Halmhalbschalen aus einem Halmgewachs auf ein
Férderband (4) zur Herstellung eines Paneels mit einer Materialzuflusseinheit (1) und

einer Walzenreihe (2) mit hintereinander angeordneten Férderwalzen (5, 6, 7), dadurch
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rotationssymmetrische Mantelflache und eine nicht rotationssymmetrische Mantelflache

mit Vertiefungen und/oder Erhebungen aufweisen.

Aulenschichtstreukopf zum Streuen von langlichen Halmhalbschalen aus einem
Halmgewachs auf ein Férderband (4) zur Herstellung eines Paneels mit einer
Materialzuflusseinheit (1) und mindestens einer Reihe hintereinander angeordneter
Spindeln (17, 18), dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Reihen von Spindeln (17, 18)
pyramidenférmig Ubereinander und mittig unter der Materialzuflusseinheit (1) angeordnet
sind und nur eine einzige, gemeinsame Einheitsspindeldrehrichtung (15) samtlicher

Spindeln (17, 18) des Aulienschichtstreukopfes vorgesehen ist.
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