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Verfahren zur Herstellung von Presslingen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Presslingen wie Spanplatten, aus Gemischen von Spénen
mit Bindemitteln und Reaktionsbeschleunigern und ist da-
durch gekennzeichnet, dass man einen Teil A Rohspane mit
Bindemitteln und einen Teil B mit Reaktionsbeschleunigern
benetzt und einen locker gestreuten Spénekuchen aus den
beiden Komponenten schittet und den die vollige Reaktions-
hértung einleitenden Kontakt der Spane miteinander erst bei
deren Verdichtung, beispielsweise durch Pressen, vornimmt.
Die schnelle Hartungsreaktion beginnt dabei im zielgerecht
glinstigsten Zeitpunkt des Verfahrens mit der Verdichtung
des Spénekuchens.
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Kurt Held, Alte Str. 1, D-7218 Trossingen 2

Verfahren zur Herstellung von Presslingen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Presslingen
wie Span- oder Faserplatten aus Gemischen von Spanen oder Fasern aus
Holz, verholzten Pflanzenteilen oder pfianzlichen oder mineralischen
Fasern und durch Polykondensation oder Polyaddition h&rtenden organi-
schen Bindemitteln und Reaktionsbeschleunigern mit oder chne’ Zufuhr

von Warme.

Es ist allgemein bekannt, den Abbindevorgang zum Beispiel bei der
Spanplattenhersteliung durch die Verwendung warmehértbarer Bindemittel
zum Beispiel Harnstoff-, Melamin- oder Phenol-Formaldehyd-Harze und
durch Zufuhr von Warme wdhrend des Pressvorgangs zu beschleunigen.
Ausserdem werden der Bindemittelldsung regelmassig Hartebeschleuniger

zugefligt, die fur sich allein oder zusammen mit der zugefiihrten Warme

die Bindemittelhartung und damit den Produktionsvorgang beschleunigen.

Da zum Beispiel die Beschleunigung der Bindemittelhdrtung durch
wWarmezufuhr einerseits in der Warmebestidndigkeit des Spéane-Binde-
mittelgemisches, andererseits in der schiechten Warmeleitfahig-

keit der meisten Span- und Faserplattenrohstoffe ihre Grenze findet,
ist eine Vielzahl von Vorschlagen bekanntgeworden, entweder die
Wiarmeleitfahigkeit der Spankuchen oder den Warmetransport durch
zum Beispiel Wasserdampf oder Warmluft zu verbessern, die Warme
gleichzeitig mit dem Aufbau des Spanekuchens in diesen einzubringen

oder sie darin zu erzeugen.

Alle diese den Stand der Technik bildenden Verfahren finden ihre
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Grenzen hinsichtlich der weiteren Beschleunigung der Bindemittel-
h3rtung in dem Erfordernis, dass das hértende Bindemittel erst in
den Gelzustand, das heisst in die endgiltige molekulare Struktur
tbergehen darf, wenn die Harz-Faser- oder Harz-Spane-Matrix ver-
dichtet ist und damit Spane und Bindemittel thre endgliltige Lage

zueinander und innerhalb des Presslings erreicht haben.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese Begrenzungen zu
tiberwinden und eine weitere Verkiirzung der Hartezeiten zu erreichen
bei im Zweifel eher reduzierter Warme-, also Energiezufuhr", zum
Harteprozess.

Die L&sung dieser Aufgabe wird durch die technische Lehre vermittelt,
dass ein Teil (A) von 30 - 70 % der Rohspine oberfldchlich mit dem
Bindemittel benetzt und der andere Teil (B) von 70 - 30 % der Roh-
spane oder eines anderen Tragermaterials, Filimittels oder der-
gleichen mit dem Reaktionsbeschleuniger benetzt und beim Aufbau des
Spanekuchens durch Streuen oder Schiitten locker und wirr durchein-
ander fallend so geschichtet wird, dass sich die mit Bindemittel
benetzien Spane (A) und die mit Reaktionsbeschleuniger benetzten
Spdne (B) nur soweit durch die Schittung und das Spaneeigengewicht
unvermeidlich beriihren und der die vollige Reaktionshartung einlei-
tende Kontakt der Spidne miteinander erst bei der Verdichtung, bei-

spielsweise durch Pressen, eintritt.

Bei dem erfindungsgemdssen Verfahren werden die Span- oder Faser-
platten, bei denen die einzelnen Spdne oder Fasern durch fliissige

oder schmelzende, in jedem Falle jedoch irreversibel aushartende
Bindemittel unter Druck, gegebenenfalis unter zusatzlicher Warme-
zufuhr miteinander verbunden werden, hergestellt. Zweck der Erfindung
ist die Beschleunigung des Aushérte- bzw. Verbindungsvorganges zur
Erhohung der Produktionsmenge je Zeiteinheit.
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Die Spéane- oder Faserkuchen bestehen aus zwei verschiedenen Span-
oder Faserkomponenten A und B, deren eine, A, durch Aufteilung der
urspriinglich vorgesehenen Span- oder Fasermasse in zweckmassig
gewdhliter Relation zueinander mit dem Bindemittel, deren andere, B,

jedoch mit einem Harter von hoher chemischer Reaktivitdt ober-
flachlich benetzt ist.

Wird ein solcher Spanekuchen mit an sich bekannten Streumaschinen so
au%gebaut, dass die Spane der Komponenten A und B zuféllig und wirr
fallend im Kuchen gleichmassig gemischt verteilt sind, dann tritt

zwar eine gewisse Hartung des Bindemittels der A-Spane an den
Beriihrungsstellen mit B-Spanen ein, da der Spankuchen jedoch sehr
sperrig-locker geschichtet ist, ist die Anzah! dieser an sich uner- '
wiinschten Hartungsbriicken gering und bleibt unschidlich. ,
Wird der so aufgebaute Spanekuchen nun wie bekannt verdichtet, so
vergrossert sich die Zahl der Beruhrungspunkte oder -flachen zwischen
A- und B-Spanen schnell bis zu dem durch den Verdichtungsgrad be-
stimmten Umfang, und die Bindemittelhartung verldauft entsprechend der
gewidhlten Reaktivitdt des Harters schnell und Uber den Querschnitt

gleichformig.

Das erfindungsgemiésse Verfahren ist besonders wirksam, wenn die
unverdichteten Spane oder Fasern vor oder beim Aufbau des Spankuchens
auf eine fir die Bindemittelhartung glinstige Temperatur nach bekannten
Verfahren aufgeheizt werden, da diese Warme im Gegensatz zu ihrer
Wirkung, wie erwadhnt, nicht zu einer Vorhartung des Bindemittels

fihrt, die wenigen unschadlichen Beruhrungsstellen ausgenommen. Viel-
mehr tritt ihre Wirkung wdhrend der Verdichtung der A- und B-Spéne-
matrix nach dem oben beschriebenen Mechanismus erst im aufgabengerecht

glnstigsten Zeitpunkt auf.

Selbstverstandlich ist es moglich, das Verfahren zielgerecht abzuwan-
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deln, um zu besonderen Wirkmechanismen zu kommen. So kann es zweck-
méssig sein, das Bindemittel als Teil der Komponente A einer bestimm-

ten Form oder Klassierung der Sp&ne zuzuordnen, den Harter als wirkenden
Teil der Komponente B des Spanekuchens jedoch einer anderen Form oder
Klassierung, zum Beispiel besonders feinfaserigen oder langen Spéanen.

Es kann ferner angezeigt sein, eine nur als Trdger der Hértersubstanz
dienende Faser - oder eine andere geeignete Stofform, zum Beispiel feine
Blattchen - in den Spanekuchen einzustreuen, oder einzubauende Armie-
rungsmittel, zum Beispiel Glasfasern, dazu zu verwenden. Alle diese
Modifikationen des Verfahrens sind durch den grundsdtzlichen Erfindungs-
gedanken gedeckt, Bindemittel und Harter in einer Harz-Spane- oder Harz-
Fasermatrix erst im letztmoglichen Augenblick zusammenzubringen, um

mit Bindemittel-Harter-Gemischen von kirzester Reaktionszeit arbeiten

zu konnen.

Die Vorteile des Verfahrens sind offensichtlich. Die schnelle Harte-
reaktion beginnt, die wenigen unschadlichen Beriihrungsstelien im
geschitteten Spdnekuchen wiederum ausgenommen, im zielgerecht giinstig-
sten Zeitpunkt des Prozesses, mit der Verdichtung des Spanekuchens. Da
sich die Sp@ne der Komponenten A und B und damit Bindemittel und Harter
nicht beriihren, ist der Einfluss von Zeit und Temperatur auf den unver-
dichteten Spanekuchen wenig kritisch, auch nicht die Reaktivitat des
gewahlten Harters.

Da ferner die Warme dem Spankuchen vor oder beim Aufbau zugefihrt
werden kann, ist sie sofort beim Anspringen des Hartevorgangs zugegen
und wirkt ohne die zufuhrbedingte Zeitverzégerung. Es geniigt, die

den Spanekuchen formenden Pressplatten oder Pressbleche auf einer

den Warmeabfiuss aus dem Kuchen verhindernden Temperatur zu halten.
Die unerwiinschten Wirkungen heisser Pressflachen auf die Presslings-

oberfliche und auf den Dampfdruck in seinem Inneren unterbleiben.

Die Erfindung wird anhand des nachfolgenden Beispiels erlautert:
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100 kg Hackrohspdne aus Holz mit einer Restfeuchtigkeit von 4 %
werden mit 16 kg 50 $iger wiasseriger Ldsung eines Harnstoffharzes

im Sprihmischer gemischt und unter schonender Trocknung auf 5 - 7 §
Restfeuchte einer Streumaschine zugefihrt, die die beleimten bzw.

mit dem Bindemittel versehenen Spdne als Teil (A) wie bekannt zu
einem ein- oder mehrschichtig aufgebauten Spanekuchen zusammenstreut
mit 20 kg Feinfaserspanen von 5 - 7 % Restfeuchte, die getrennt und
parallel zur Aufbereitung der Hackrohspine mit 0,8 kg 20 %iger

wisseriger Losung von Ammoniumchlorid als Harter bespriiht und als
Komponente (B) einem zweiten Streuwerk Ubergeben, das sie in den

Spianestrom des ersten, die Komponente (A) liefernden Streuwerks
stetig und im Verhéltnis der oben genannten Komponentengewichte
einstreut. Dabei ist es wichtig, dass sich die Spdne der Komponente
(A) und (B) im freien Fall in diesem Verhiltnis mischen und zu einem

lockeren Spanekuchen aufbauen, der dann unter Pressung verdichtet und
dabei der vbdliligen Reaktionshdrtung unterworfen wird.
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Patentanspruch

Verfahren zur Herstellung von Presslingen, wie Span- oder Faserplatten,
aus Gemischen von Spdnen oder Fasern aus Holz, verholzten Pflanzenteilen
oder pfianzlichen oder mineralischen Fasern und durch Polykondensation
oder Polyaddition hartenden organischen Bindemittein und Reaktionsbe-
schleunigern mit oder ohne Zufuhr von Wéarme, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Teil (A) von 30 - 70 % der Rohspdne
oberflachlich mit dem Bindemittel benetzt und der andere Teil (B)

von 70 - 30 % der Rohspéne oder eines anderen Trigermaterials, Fill-
mittels oder dergleichen mit dem Reaktionsbeschleuniger benetzt und
beim Aufbau des Spanekuchens durch Streuen oder Schiitten locker und
wirr durcheinanderfallend so geschichtet wird, dass sich die mit
Bindemittel benetzten Spdne (A) und die mit Reaktionsbeschleuniger
benetzten Spane (B) nur soweit durch die Schiittung und das Spéane-
eigengewicht unvermeidlich bertihren und der die véllige Reaktions-
hértung einleitende Kontakt der Spéne miteinander erst bei der Ver-

dichtung, beispielsweise durch Pressen eintritt.
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