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©  Verfahren  zur  Herstellung  von  Presslingen. 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Presslingen  wie  Spanplatten,  aus  Gemischen  von  Spänen 
mit  Bindemitteln  und  Reaktionsbeschleunigern  und  ist  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  man  einen  Teil  A  Rohspäne  mit 
Bindemitteln  und  einen  Teil  B  mit  Reaktionsbeschleunigern 
benetzt  und  einen  locker  gestreuten  Spänekuchen  aus  den 
beiden  Komponenten  schüttet  und  den  die  völlige  Reaktions- 
härtung  einleitenden  Kontakt  der  Späne  miteinander  erst  bei 
deren  Verdichtung,  beispielsweise  durch  Pressen,  vornimmt. 
Die  schnelle  Härtungsreaktion  beginnt  dabei  im  zielgerecht 
günstigsten  Zeitpunkt  des  Verfahrens  mit  der  Verdichtung 
des  Spänekuchens. 



Die  E r f indung   be t r i f f t   ein  Ve r f ah ren   zur  H e r s t e l l u n g   von  P r e s s l i n g e n  
wie  Span-  oder  F a s e r p l a t t e n   aus  Gemischen  von  Spänen  oder  Fasern   a u s  

Holz,  ve rho l z t en   Pf lanzen te i l en   oder  p f l anz l i chen   oder  m i n e r a l i s c h e n  

Fasern   und  du rch   P o l y k o n d e n s a t i o n   oder   Po lyadd i t ion   h ä r t e n d e n   o r g a n i -  

schen  Bindemi t te ln   und  R e a k t i o n s b e s c h l e u n i g e r n   mit  oder  ohne'  Z u f u h r  

von  Wärme.  

Es  ist  allgemein  b e k a n n t ,   den  A b b i n d e v o r g a n g   zum  Beispiel  bei  d e r  

S p a n p l a t t e n h e r s t e l l u n g   durch   die  V e r w e n d u n g   w ä r m e h ä r t b a r e r   B i n d e m i t t e l  

zum  Beispiel  H a r n s t o f f - ,   Melamin-  oder  P h e n o l - F o r m a l d e h y d - H a r z e   u n d  

durch   Zufuhr   von  Wärme  während   des  P r e s s v o r g a n g s   zu  b e s c h l e u n i g e n .  

A u s s e r d e m   werden   der  B indemi t t e l l ö sung   r ege lmäss ig   H ä r t e b e s c h l e u n i g e r  

z u g e f ü g t ,   die  für  sich  allein  oder  zusammen  mit  der  z u g e f ü h r t e n   Wärme 

die  B i n d e m i t t e l h ä r t u n g   und  damit  den  P r o d u k t i o n s v o r g a n g   b e s c h l e u n i g e n .  

Da  zum  Beispiel  die  B e s c h l e u n i g u n g   der  B i n d e m i t t e l h ä r t u n g   d u r c h  

Wärmezufuh r   e i n e r s e i t s   in  der  W ä r m e b e s t ä n d i g k e i t   des  S p ä n e - B i n d e -  

m i t t e l gemi sches ,   a n d e r e r s e i t s   in  der  s c h l e c h t e n   W ä r m e l e i t f ä h i g -  

keit  der  meisten  Span-   und  F a s e r p l a t t e n r o h s t o f f e   ihre  Grenze  f i n d e t ,  
ist  eine  Vielzahl  von  Vorsch lägen   b e k a n n t g e w o r d e n ,   en twede r   d i e  

Wärmele i t f äh igke i t   der  S p a n k u c h e n   oder  den  W ä r m e t r a n s p o r t   d u r c h  

zum  Beispiel  Wasserdampf   oder  Warmluft  zu  v e r b e s s e r n ,   die  Wärme 

g le ichze i t ig   mit  dem  Aufbau  des  S p ä n e k u c h e n s   in  diesen  e i n z u b r i n g e n  

oder  sie  darin  zu  e r z e u g e n .  

Alle  diese  den  Stand  der  Technik   b i ldenden   V e r f a h r e n   f inden  i h r e  



Grenzen   h ins ich t l i ch   der  we i te ren   B e s c h l e u n i g u n g   der  B i n d e m i t t e l -  

h ä r t u n g   in  dem  E r f o r d e r n i s ,   dass  das  h ä r t e n d e   Bindemit te l   ers t   in 

den  G e l z u s t a n d ,   das  he i ss t   in  die  e n d g ü l t i g e   molekulare   S t r u k t u r  

ü b e r g e h e n   darf ,   wenn  die  H a r z - F a s e r -   oder  H a r z - S p ä n e - M a t r i x   v e r -  

d ich te t   ist  und  damit  Späne   und  Bindemittel   ihre  e n d g ü l t i g e   Lage  

z u e i n a n d e r   und  i nne rha lb   des  P r e s s l i ngs   e r r e i c h t   h a b e n .  

Der  E r f indung   liegt  die  A u f g a b e   z u g r u n d e ,   diese  B e g r e n z u n g e n   z u  

ü b e r w i n d e n   und  eine  wei te re   V e r k ü r z u n g   der  Hä r t eze i t en   zu  e r r e i c h e n  

bei  im  Zweifel  eher  r e d u z i e r t e r   Wärme-,  also  E n e r g i e z u f u h r ,   zum 

H ä r t e p r o z e s s .  

Die  Lösung  d ieser   Aufgabe   wird  durch   die  t e c h n i s c h e   Lehre  v e r m i t t e l t ,  

dass  ein  Teil  (A)  von  30 -   70  %  der  Rohspäne   obe r f l äch l i ch   mit  dem 

Bindemit tel   bene tz t   und  der  ande re   Teil  (B)  von  70 -   30  %  der  R o h -  

späne  oder  eines  a n d e r e n   T r ä g e r m a t e r i a l s ,   Füllmittels   oder   d e r -  

gleichen  mit  dem  R e a k t i o n s b e s c h l e u n i g e r   bene t z t   und  beim  Aufbau  d e s  

S p ä n e k u c h e n s   durch   S t r e u e n   oder  Schü t t en   locker  und  wirr  d u r c h e i n -  

ande r   fal lend  so  g e s c h i c h t e t   wird,   dass  sich  die  mit  B i n d e m i t t e l  

b e n e t z t e n   Späne  (A)  und  die  mit  R e a k t i o n s b e s c h l e u n i g e r   b e n e t z t e n  

Späne  (B)  nur  soweit  d u r c h   die  S c h ü t t u n g   und  das  S p ä n e e i g e n g e w i c h t  

unve rme id l i ch   b e r ü h r e n   und  der  die  völlige  R e a k t i o n s h ä r t u n g   e i n l e i -  

t ende   Kontakt   der  Späne  m i t e i n a n d e r   e rs t   bei  der  V e r d i c h t u n g ,   b e i -  

sp ie l sweise   durch   P r e s s e n ,   e i n t r i t t .  

Bei  dem  e r f i n d u n g s g e m ä s s e n   V e r f a h r e n   werden  die  Span-   oder  F a s e r -  

p l a t t en ,   bei  denen  die  e inze lnen   Späne  oder  Fasern  du rch   f l ü s s i g e  

oder  s chmelzende ,   in  jedem  Falle  jedoch  i r r e v e r s i b e l   a u s h ä r t e n d e  

Bindemit tel   unter   Druck ,   g e g e b e n e n f a l l s   un te r   z u s ä t z l i c h e r   Wärme-  

z u f u h r   m i t e inande r   v e r b u n d e n   werden ,   h e r g e s t e l l t .   Zweck  der  E r f i n d u n g  

ist  die  B e s c h l e u n i g u n g   des  A u s h ä r t e -   bzw.  V e r b i n d u n g s v o r g a n g e s   z u r  

E rhöhung   der  P r o d u k t i o n s m e n g e   je  Z e i t e i n h e i t .  



Die  Späne-   oder  F a s e r k u c h e n   be s t ehen   aus  zwei  v e r s c h i e d e n e n   S p a n -  

oder  F a s e r k o m p o n e n t e n   A  und  B,  deren  eine,  A,  durch   Auf te i lung   d e r  

u r s p r ü n g l i c h   v o r g e s e h e n e n   Span-   oder  Fase rmasse   in  z w e c k m ä s s i g  

g e w ä h l t e r   Relation  z u e i n a n d e r   mit  dem  Bindemi t te l ,   deren  a n d e r e ,   B ,  

jedoch  mit  einem  Härter   von  hoher   c h e m i s c h e r   Reak t iv i t ä t   o b e r -  

f lächl ich  bene tz t   i s t .  

Wird  ein  solcher   S p ä n e k u c h e n   mit  an  sich  b e k a n n t e n   S t r e u m a s c h i n e n   so  

a u f g e b a u t ,   dass  die  Späne  der  Komponenten   A  und  B  zufällig  und  w i r r  

fal lend  im  Kuchen  g le ichmässig   gemischt   ve r t e i l t   s ind,   dann  t r i t t  

zwar  eine  gewisse   Här tung  des  Bindemi t te l s   der  A-Späne   an  d e n  

B e r ü h r u n g s s t e l l e n   mit  B -Spänen   ein,  da  der  S p a n k u c h e n   jedoch  s e h r  

s p e r r i g - l o c k e r   g e s c h i c h t e t   ist,  ist  die  Anzahl  d ieser   an  sich  u n e r -  

w ü n s c h t e n   H ä r t u n g s b r ü c k e n   ger ing   und  bleibt   u n s c h ä d l i c h .   , 

Wird  der  so  a u f g e b a u t e   S p ä n e k u c h e n   nun  wie  b e k a n n t   v e r d i c h t e t ,   so  

v e r g r ö s s e r t   sich  die  Zahl  der  B e r ü h r u n g s p u n k t e   oder  - f lächen  z w i s c h e n  

A-  und  B -Spänen   schnell  bis  zu  dem  durch   den  V e r d i c h t u n g s g r a d   b e -  

st immten  Umfang,  und  die  B i n d e m i t t e l h ä r t u n g   v e r l ä u f t   e n t s p r e c h e n d   d e r  

gewäh l t en   Reak t iv i t ä t   des  Här te r s   schnell  und  über   den  Q u e r s c h n i t t  

g l e i c h f ö r m i g .  

Das  e r f i n d u n g s g e m ä s s e   Ve r f ah ren   ist  b e s o n d e r s   wirksam,   wenn  d i e  

u n v e r d i c h t e t e n   Späne  oder  Fasern  vor  oder  beim  Aufbau  des  S p a n k u c h e n s  

auf  eine  für  die  B i n d e m i t t e l h ä r t u n g   g ü n s t i g e   T e m p e r a t u r   nach  b e k a n n t e n  

V e r f a h r e n   au fgehe i z t   werden ,   da  diese  Wärme  im  Gegensa t z   zu  i h r e r  

Wirkung ,   wie  e rwähn t ,   nicht  zu  einer  V o r h ä r t u n g   des  B i n d e m i t t e l s  

f ü h r t ,   die  wenigen  u n s c h ä d l i c h e n   B e r ü h r u n g s s t e l l e n   ausgenommen .   Viel -  

mehr  t r i t t   ihre  Wirkung  während   der  V e r d i c h t u n g   der  A-  und  B - S p ä n e -  
matrix  nach  dem  oben  b e s c h r i e b e n e n   Mechanismus  ers t   im  a u f g a b e n g e r e c h t  

g ü n s t i g s t e n   Ze i tpunk t   a u f .  

S e l b s t v e r s t ä n d l i c h   ist  es  möglich,  das  V e r f a h r e n   z i e l g e r e c h t   a b z u w a n -  



deIn,  um  zu  b e s o n d e r e n   Wirkmechan ismen   zu  kommen.  So  kann  es  z w e c k -  

mässig  sein,  das  Bindemittel   als  Teil  der  Komponente   A  einer  b e s t i m m -  

ten  Form  oder  K la s s i e rung   der  Späne  z u z u o r d n e n ,   den  Här te r   als  w i r k e n d e n  

Teil  der  Komponente  B  des  S p ä n e k u c h e n s   jedoch  einer  ande ren   Form  o d e r  

K l a s s i e r u n g ,   zum  Beispiel  b e s o n d e r s   f e i n f a s e r i g e n   oder  langen  S p ä n e n .  

Es  kann  f e rne r   a n g e z e i g t   sein,   eine  nur  als  T r ä g e r   der  H ä r t e r s u b s t a n z  

d i enende   F a s e r  -   oder  eine  a n d e r e   gee igne t e   Stofform,   zum  Beispiel  f e i n e  

B l ä t t c h e n  -   in  den  S p ä n e k u c h e n   e i n z u s t r e u e n ,   oder  e i n z u b a u e n d e   A r m i e -  

r u n g s m i t t e l ,   zum  Beispiel  G l a s f a s e r n ,   dazu  zu  v e r w e n d e n .   Alle  d i e s e  

Modifikat ionen  des  V e r f a h r e n s   sind  du rch   den  g r u n d s ä t z l i c h e n   E r f i n d u n g s -  

g e d a n k e n   g e d e c k t ,   Bindemit tel   und  Här te r   in  e iner   H a r z - S p ä n e -   oder  H a r z -  

Fase rma t r ix   ers t   im  l e tz tmögl ichen   A u g e n b l i c k   z u s a m m e n z u b r i n g e n ,   um 

mit  B i n d e m i t t e l - H ä r t e r - G e m i s c h e n   von  k ü r z e s t e r   Reak t ionsze i t   a r b e i t e n  

zu  k ö n n e n .  

Die  Vorteile  des  V e r f a h r e n s   sind  o f f e n s i c h t l i c h .   Die  schnel le   H ä r t e -  

reakt ion   beg inn t ,   die  wenigen  u n s c h ä d l i c h e n   B e r ü h r u n g s s t e l l e n   im 

g e s c h ü t t e t e n   S p ä n e k u c h e n   wiederum  a u s g e n o m m e n ,   im  z i e lge rech t   g ü n s t i g -  

sten  Ze i tpunk t   des  P r o z e s s e s ,   mit  der  V e r d i c h t u n g   des  S p ä n e k u c h e n s .   Da 

sich  die  Späne  der  Komponenten   A  und  B  und  damit  Bindemittel   und  H ä r t e r  

n icht   b e r ü h r e n ,   ist  der  Einfluss  von  Zeit  und  T e m p e r a t u r   auf  den  u n v e r -  

d i ch t e t en   S p ä n e k u c h e n   wenig  k r i t i s ch ,   auch  nicht  die  Reak t iv i t ä t   d e s  

gewähl ten   H ä r t e r s .  

Da  f e r n e r   die  Wärme  dem  S p a n k u c h e n   vor  oder  beim  Aufbau  z u g e f ü h r t  

werden   kann,  ist  sie  sofort   beim  A n s p r i n g e n   des  H ä r t e v o r g a n g s   z u g e g e n  

und  wirkt  ohne  die  z u f u h r b e d i n g t e   Z e i t v e r z ö g e r u n g .   Es  g e n ü g t ,   d i e  

den  S p ä n e k u c h e n   fo rmenden   P r e s s p l a t t e n   oder  P r e s s b l e c h e   auf  e i n e r  

den  Wärmeabfluss   aus  dem  Kuchen  v e r h i n d e r n d e n   T e m p e r a t u r   zu  h a l t e n .  

Die  u n e r w ü n s c h t e n   Wirkungen   he i s se r   P r e s s f l ä c h e n   auf  die  P r e s s l i n g s -  

obe r f l äche   und  auf  den  D a m p f d r u c k   in  seinem  Inneren   u n t e r b l e i b e n .  

Die  Er f indung   wird  anhand   des  n a c h f o l g e n d e n   Beispiels   e r l ä u t e r t :  



100  kg  H a c k r o h s p ä n e   aus  Holz  mit  einer  R e s t f e u c h t i g k e i t   von  4  % 

werden  mit  16  kg  50  %iger  w ä s s e r i g e r   Lösung  eines  H a r n s t o f f h a r z e s  

im  S p r ü h m i s c h e r   gemisch t   und  unter   s c h o n e n d e r   T r o c k n u n g   auf  5 -   7 % 

Res t f euch t e   einer  S t r e u m a s c h i n e   z u g e f ü h r t ,   die  die  beleimten  b z w .  

mit  dem  Bindemit te l   v e r s e h e n e n   Späne  als  Teil  (A)  wie  b e k a n n t   z u  

einem  ein-  oder  m e h r s c h i c h t i g   a u f g e b a u t e n   S p ä n e k u c h e n   z u s a m m e n s t r e u t  

mit  20  kg  F e i n f a s e r s p ä n e n   von  5 -  7  %  R e s t f e u c h t e ,   die  g e t r e n n t   u n d  

parallel  zur  A u f b e r e i t u n g   der  H a c k r o h s p ä n e   mit  0,8  kg  20  %iger 

w ä s s e r i g e r   Lösung  von  Ammoniumchlorid  als  Här te r   b e s p r ü h t   und  a l s  

Komponente  (B)  einem  zweiten  S t r e u w e r k   ü b e r g e b e n ,   das  sie  in  d e n  

Spänes t rom  des  e r s t e n ,   die  Komponente  (A)  l i e fe rnden   S t r e u w e r k s  

stetig  und  im  V e r h ä l t n i s   der  oben  g e n a n n t e n   K o m p o n e n t e n g e w i c h t e  

e i n s t r e u t .   Dabei  ist  es  wicht ig ,   dass  sich  die  Späne  der  K o m p o n e n t e  

(A)  und  (B)  im  f re ien   Fall  in  diesem  Verhä l tn i s   mischen  und  zu  e inem 

lockeren  S p ä n e k u c h e n   a u f b a u e n ,   der  dann  un te r   P r e s s u n g   v e r d i c h t e t   u n d  

dabei  der  völl igen  R e a k t i o n s h ä r t u n g   u n t e r w o r f e n   w i r d .  



V e r f a h r e n   zur  He r s t e l l ung   von  P r e s s l i n g e n ,   wie  Span-   oder  F a s e r p l a t t e n ,  

aus  Gemischen  von  Spänen  oder   Fasern  aus  Holz,  v e r h o l z t e n   P f l a n z e n t e i l e n  

oder  p f lanz l ichen   oder  m i n e r a l i s c h e n   Fasern  und  du rch   P o l y k o n d e n s a t i o n  

oder  Polyaddi t ion   h ä r t e n d e n   o r g a n i s c h e n   Bindemit te ln   und  R e a k t i o n s b e -  

s c h l e u n i g e r n   mit  oder  ohne  Z u f u h r   von  Wärme,  d  a  d  u r   c  h   g  e  -  

k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t  ,   dass  ein  Teil  (A)  von  30 -  70  %  der  R o h s p ä n e  

obe r f l ä ch l i ch   mit  dem  Bindemit te l   bene t z t   und  der  ande re   Teil  ( B )  

von  70 -   30  %  der  Rohspäne   oder   eines  ande ren   T r ä g e r m a t e r i a l s ,   Fü l l -  

mittels  oder  d e r g l e i c h e n   mit  dem  R e a k t i o n s b e s c h l e u n i g e r   b e n e t z t   u n d  

beim  Aufbau  des  S p ä n e k u c h e n s   d u r c h   S t r euen   oder  S c h ü t t e n   locker  u n d  

wirr   d u r c h e i n a n d e r f a l l e n d   so  g e s c h i c h t e t   wird,  dass  sich  die  mi t  

Bindemit te l   b e n e t z t e n   Späne  (A)  und  die  mit  R e a k t i o n s b e s c h l e u n i g e r  

b e n e t z t e n   Späne  (B)  nur  soweit  durch   die  S c h ü t t u n g   und  das  S p ä n e -  

e i g e n g e w i c h t   unve rme id l i ch   b e r ü h r e n   und  der  die  völlige  R e a k t i o n s -  

h ä r t u n g   e in le i t ende   Kontakt   der  Späne  mi te inander   ers t   bei  der  V e r -  

d i c h t u n g ,   be i sp ie l sweise   d u r c h   P ressen   e i n t r i t t .  
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