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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von Pressgltern insbesondere von Spanplatten bei
dem durch ge- zielte Befeuchtung der Rohstoffe vor
dem Pressvorgang eine inhomogene
Feuchtigkeitsverteilung des Pressgutes (Uber die
Breite der Matte (7) erzielt wird. Mit der Erfindung
kann die Durchlaufzeit des Pressgutes durch die
Presse verklrzt und die Produktivitat erhdht werden.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von

Pressglitern insbesondere von Spanplatten bei dem durch ge-
zielte Befeuchtung der Rohstoffe vor dem Pressvorgang eine
inhomogene Feuchtigkeitsverteilung des Pressgutes iber die

Breite der Matte (7) erzielt wird.
Mit der Erfindung kann die Durchlaufzeit des Pressgutes durch

die Presse verkiirzt und die Produktivitadt erhoéht werden.

Fig. 1
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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung von Pressglitern insbesondere wvon

Spanplatten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von

Pressglitern insbesondere von Spanplatten.

Spanplatten werden aus Holzspanen und einem Kunstharzleim
durch Verpressen der Ausgangsstoffe hergestellt. Eingesetzt
werden sie vorwiegend im Mébel- und Innenausbau sowie im Fer-

tighausbau.

Bei der Herstellung werden die eingesetzten HOlzer zundchst
zerkleinert, wobei die GréBe der produzierten Spane bzw. Fa-
sern fiir jede Plattenart unterschiedlich ist. Je nach Verfah-
ren werden die Fasern vor dem Trocknen oder unmittelbar da-

nach mit Bindemitteln versetzt.

Als Bindemittel werden beispielsweise Harnstoff-
Formaldehydharz, Melamin-Formaldehydharz, Phenol-
Formaldehydharz sowie deren Mischprodukte, Polyurethane oder
Tanninharze eingesetzt. Neben organischen kénnen auch anorga-
nische Bindemittel wie Portlandzement, Magnesiazement oder
Gips zur Herstellung von Spanplatten verwendet werden. Zu-
sdtzlich kommen als Hilfs- und Zuschlagstoffe Harter wie Am-
monsulfat, Ammonnitrat, Ammonchlorid; Beschleuniger wie Kali-
umkarbonat, Amine; Formaldehydfdngersubstanzen; Hydrophobie-
rungsmittel; Feuerschutzmittel wie beispielsweise Ammonium-

phosphat; Fungizide und Farbstoffe zum Einsatz.

Danach werden die Spadne getrocknet, damit sie die fiir den
Pressvorgang erforderliche Sollfeuchte von etwa 1-8 % in der
Decklage und 4-6 % in der Mittellage aufweisen. Nach der
Trocknung werden die Sp&ne maschinell gesichtet und je nach
GroRe und Reinheit entweder in der Mittelschicht oder in der

Deckschicht eingesetzt. Danach werden die Spane beleimt und
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nach dem Beleimen die Spane zu einem Vlies gestreut. Dies
wird unter Einwirkung hoher Temperaturen von ca. 200 °C zu
Platten verpresst. Zeitgemdlbe Pressen arbeiten dabei in kon-
tinuierlicher Arbeitsweise, das heibt als Endlos-Bandpressen.
Nach dem Pressen werden die Platten konditioniert (Lagerung
iber eine Woche, um Feuchtigkeit und Warme in der Platte aus-

zugleichen), besd&umt und geschliffen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den genannten Her-

stellvorgang zu verbessern.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB geldst mit einem Verfahren
zur Herstellung von Pressgiitern insbesondere von Spanplatten
bei dem durch gezielte Befeuchtung der Rohstoffe vor dem
Pressvorgang eine inhomogene Feuchtigkeitsverteilung des

Pressgutes {iber die Breite der Matte erzielt wird.

Nachdem die Feuchtigkeit eine wesentliche Rolle beim Warme-
transport von den Heizplatten in das Pressgut spielt, kann
damit auch der Temperaturverlauf iber den Querschnitt der

Matte gesteuert werden.

Dabeil ist es insbesondere wesentlich, dass durch eine starke-
re Befeuchtung des Mittenbereiches der Matte die fir die
Aushdrtung wesentliche Temperatur von 100°C in diesem Mitten-
bereich und am Rand der Matte nahezu gleichzeitig erreicht
wird und damit auch die Aushdrtung in der Mitte der Platte
und am Rand nahezu gleichzeitig, also iber die gesamte Breite

gleichmabig erfolgt.

Mit der Erfindung kann die Durchlaufzeit des Pressgutes durch

die Presse verkiirzt und die Produktivitd&t erhéht werden.
Vorteilhaft ist es, wenn das Pressgut als Endlospressgut mit-

tels einer kontinuierlich arbeitenden Bandpresse hergestellt

wird.
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Die gezielte Befeuchtung der Rohstoffe kann durch Bespriihen
der Matte vor dem Pressvorgang erfolgen, oder aber auch da-
durch, dass eine gezielte Aufbringung unterschiedlich feuch-
ter Rohstoffe erfolgt.

Die Erfindung wird anhand eines in der Figur dargestellten

Ausfihrungsbeispieles naher erldutert.

Die in Fig. 1 dargestellte Endlos- Bandpresse umfasst einen
Presstisch 2 und einen beweglichen Pressbar 1, welche mittels

Zugsdulen verbunden sind.

Zur Einstellung des Pressspaltes wird der Pressbdr 1 von hyd-
raulischen Druckzylindern auf- und abbewegt und in der ge-

wahlten Stellung arretiert.

Um Presstisch 2 und Pressbar 1 sind flexible Stahlbander 3
ilber Antriebs- und Umlenkrollen 4 gefiithrt. Sie ziehen das zu
pressende Gut als Matte 7 durch die Presse und ibertragen den
Pressdruck, sowie die Wdrme der Heizplatten 5 auf das

Pressgut 6.

Die Eigenschaften des fertigen Produktes werden maBgeblich
durch die Wahl der Pressbedingungen bestimmt. Die Optimierung
des Pressprozesses ist daher ein wichtiges Ziel der Holzwerk-
stoffhersteller.

Diese Optimierung wird durch die komplexen Zusammenhdnge und
Interaktionen der einzelnen, beim HeiRpressen auftretenden

physikalischen Abl&dufe erschwert.

Die fiir die Herstellung verwendeten feuchten, beleimten Roh-
stoffe (Fasern, Spéne, Strands) unterliegen wadhrend des HeiB-
pressprozesses einer Druck- und Temperatureinwirkung. Die

hierdurch in der Matte 7 verursachten Warme- und Stofftrans-

porte filhren zu einer Erwdrmung der Matte 7 und zur Aushédr-
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tung des beleimten Rohstoffes. Hierbei muss die Aushartung
der Holzpartikel-Klebstoff-Matrix am Ende des Pressvorgangs
weit genug fortgeschritten sein, um den sich wahrend des

HeiBRpressens aufbauenden inneren Spannungen zu widerstehen.

Durch lokal unterschiedliche Temperatur- und Feuchtigkeitsbe-
dingungen beim Pressen iiber den Mattenquerschnitt bildet sich
ein Rohdichteprofil senkrecht zur Plattenoberfl&che

aus. Die gezielte Beeinflussung des Rohdichteprofils wdhrend
des HeibBpressprozesses hat bei der Holzwerkstoffherstellung
grébte Bedeutung, da wesentliche mechanische Platteneigen-
schaften wie Querzug- und Biegefestigkeit wvom Verdichtungs-
grad der Matte in den einzelnen Schichten abhédngen. Die Aus-
pragung des Rohdichteprofils ladsst sich bei kontinuierlichen
als auch bei Taktpressen iiber die Wahl des Pressprogramms,
das bedeutet tiber die Wahl des Druck- als auch Distanzver-
laufs iiber die Pressenldnge wdhrend des Heilpressprozesses
steuern. Hierbei kann die Regelung des Prozesses nach Weg
oder Druck, nach Weg mit Druckbegrenzung oder Druck- mit Weg-
begrenzung geschehen, wobei zwischen diesen Regelungsarten

innerhalb des Prozesses gewechselt werden kann.

Erfindungsgemdl wird nun der Herstellungsprozess durch ge-
zielte Befeuchtung der Rohstoffe vor dem Pressvorgang in der
Weise beeinflusst, dass eine inhomogene Feuchtigkeitsvertei-

lung des Pressgutes iilber die Breite der Matte 7 erzielt wird.

Als Breite wird dabei die Ausdehnung der Matte 7 quer zur
Vorschubrichtung der Presse verstanden, mit Bezug zur Figur

entspricht dies der Blickrichtung des Betrachters.

Nachdem die Feuchtigkeit eine wesentliche Rolle beim Warme-
transport von den Heizplatten 5 in das Pressgut 6 spielt,
kann damit auch der Temperaturverlauf iiber den Querschnitt

der Matte 7 gesteuert werden.
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Dabei ist es insbesondere wesentlich, dass durch eine starke-
re Befeuchtung des Mittenbereiches der Matte 7 die fiir die
Aushiartung wesentliche Temperatur von 100°C in diesem Mitten-
bereich und am Rand der Matte nahezu gleichzeitig erreicht
wird und damit auch die Aushdrtung in der Mitte der Platte
und am Rand nahezu gleichzeitig, also iUber die gesamte Breite

gleichmdRig erfolgt.

Mit der Erfindung kann die Durchlaufzeit des Pressgutes durch

die Presse verkirzt und die Produktivitat erhdht werden.

Bezugszeichenliste

Pressbar

Presstisch

Stahlband

Antriebs- und Umlenkrollen
Heizplatten

Pressqgut

Matte

~ o Uk Ww N
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Patentanspriiche

1)

Verfahren zur Herstellung von Pressglitern insbesondere
von Spanplatten dadurch gekennzeichnet, dass durch ge-
zielte Befeuchtung der Rohstoffe vor dem Pressvorgang
eine inhomogene Feuchtigkeitsverteilung des Pressgutes

iiber die Breite der Matte (7) erzielt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Pressgut (6) als Endlospressgut mittels einer kon-

tinuierlich arbeitenden Bandpresse hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die gezielte Befeuchtung der Rohstoffe durch

Besprihen der Matte vor dem Pressvorgang erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die gezielte Befeuchtung der Rohstoffe durch
Verwendung und gezielte Aufbringung unterschiedlich
feuchter Rohstoffe erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass durch eine stdrkere Befeuchtung des
Mittenbereiches der Matte (7) die fir die Aushartung
wesentliche Temperatur iiber die gesamte Breite der Mat-
te nahezu gleichzeitig erreicht wird und damit die Aus-

hartung iiber die gesamte Breite gleichmidbig erfolgt.
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A 50197/2014

Neue Patentanspriiche

1) Verfahren zur Herstellung von Pressglitern insbesondere

von Spanplatten wobei durch gezielte Befeuchtung der
Rohstoffe vor dem Pressvorgang eine inhomogene Feuch-
tigkeitsverteilung des Pressgutes Uber die Breite der
Matte (7) erzielt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
durch eine starkere Befeuchtung des Mittenbereiches der
Matte (7) die fir die Aushartung wesentliche Temperatur
ilber die gesamte Breite der Matte nahezu gleichzeitig
erreicht wird und damit die Aush&rtung Uber die gesamte

Breite gleichmaBig erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Pressgut (6) als Endlospressgut mittels einer kon-

tinuierlich arbeitenden Bandpresse hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die gezielte Befeuchtung der Rohstoffe durch

Besprihen der Matte vor dem Pressvorgang erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die gezielte Befeuchtung der Rohstoffe durch
Verwendung und gezielte Aufbringung unterschiedlich
feuchter Rohstoffe erfolgt.
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