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€9 Verfahren und Anlage zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte.

€) Verfahren zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte
aus einer PreBgutmatte, die aus Span- und/oder Fasermate-
rial und einem Bindemitte! aufgebaut ist, durch Pressen
liber eine vorgegebene, in mehrere PreBzeitabschnitte un-
terteilte PreBzeit und Aushéarten mittels Wasserdampf zwi-
schen beheizten Pressenplatten (1, 2) einer Platienpresse.
Die Pressenplatten weisen eine Einrichtung (4) fir die Zu-
fuhrung von Wasserdampf eines Wasserdampfierzeugers
sowie preBgutmattenseitig eine Vielzahl von Gber die Pres-
se verteilten Dampfdffnungen (8, 9) auf, aus denen der
Wasserdampf austreten kann. Die PreBgutmatte (10) wird
zwischen die Pressenplatte eingebracht. Die Pressenplat-
ten werden danach unter Vorverdichtung der PreBgutmatte
in einem ersten Vorverdichtungs-PreBzeitabschnitt bis in
eine Vorverdichtungsposition zusammengefahren, wobei
danach der Wasserdampf wahrend Dampfungszeitabschnit-
tes durch die Dampfoffnungen beider Pressenplatten in die
Preflgutmatte eingefiihrt wird. In einem Endverdichtungs-
PreBzeitabschnitt wird die Pressenplatte unter weiterer Vor-
verdichtung der PreBgutmatte in eine die Holzwerkstoffplat-
tendicke definierende Endposition zusammengefahren. Die
Prefigutmatte wird bei dieser Endposition der Pressenplat-
ten in einem letzten PreBzeitabschnitt ohne weitere Wasser-
dampizufiihrung ausgehartet und getrocknet durch die Ein-
wirkung eines Unterdruckes.
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Verfahren und Anlage zur Herstellung
einer Holzwerkstoffplatte

Die Erfindung bezieht sich gattungsgemdfi auf ein Verfahren
zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte aus einer PreSgut-
matte, die aus Span- und/oder Fasermaterial und einem aus-
hértbaren Bindemittel, z. B. einem Kunstharzbinder, aufgebaut

ist, durch

Pressen iiber eine vorgegebene, in mehrere Abschnitte

unterteilte Prefizeit und
Aushérten unter Verwendung von Wasserdampf

zwischen beheizten Pressenplatten einer Plattenpresse, welche
Pressenplatte eine Einrichtung fiir die Zufihrung von Wasser-
dampf eines Wasserdampferzeugers sowie prefigutmattenseitig
eine Vielzahl von {iber die PreBflédche verteilten Dampféfinungen
aufweisen, aus denen der Wasserdampf austreten kann, wobei
die Prefigutmatte zwischen die Pressenplatte eingebracht und
die Pressenplatten danach unter Vorverdichtung der Prefigut-
matte in einem ersten Vorverdichtungs-Prefizeitabschnitt bis in
eine Vorverdichtungsposition zusammengefahren werden, wobei
danach der Wasserdampf wé&hrend einer Da&mpfungszeitspanne
durch die Dampféffnungen beider Pressenplatten in die PreBgut-
matte eingefiihrt wird, wobei ferner in einem Endverdichtungs-
Prefizeitabschnitt die Pressenplatten unter weiterer Verdichtung
der Prefigutmatte in eine die Holzwerkstoifplattendicke definie-
rende Endposition zusammgefahren werden und die endverdich-

tete Prefgutmatte bei dieser Endposition der Pressenplatten
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in einem weiteren Preflzeitabschnitt ohne weitere Wasserdampf-
zufihrung ausgehédrtet wird. Die Erfindung bezieht sich ferner-
hin auf eine Anlage zur Durchfiihrung eines solchen Verfahrens

mit
Plattenpresse mit zwei Bedampfungs-Pressenplatten,
Wasserdampferzeuger,

Einrichtung fir die Zufiihrung des Wasserdampfes zu den
Bedampfungs—-Pressenplatten, die mit Ventilen ausgeristet

ist,

Pressen—Steuereinrichtung fiir eine positionsgenaue Steue-
rung der SchlieBbewegung der Bedampfungs-Pressenplatten
mit definierter Vorverdichtungsposition sowie Endverdich-

tungsposition und

Bedampfungs-Regeleinrichtung fiir die Zufiihrung des

Wasserdampfes,

wobei die Bedampfungs-Pressenplatten prefigutmattenseitig eine
Vielzahl von tiiber die Prefibleche verteilten Dampféffnungen
aufweisen. - Es versteht sich, daff bei einer solchen Anlage
zwischen den Dampféffnungen und der PreSgutmatte Dampfver-—
teilersiebe angeordnet sein kénnen, und/oder daf® die Pressen-—
platten preflgutseitig auch mit porigen, z. B. gesinterten, Ab-
schluBBplatten versehen sein kodnnen, die ein Austreten von

Dampf in feiner Verteilung zulassen. Jedenfalls ist regelmé&fig
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Vorsorge getroffen, dafl aus den Dampfdffnungen Dampfstrahlen
hoher Energie, die die PreBgutmatten zerstéren, nicht austreten.
Die PreBgutmatten konnen lose gestreut oder bereits eine vorbe-
reitende Verdichtung erfahren haben, was die zur Erfindung

gehorende Vorverdichtung nicht berihrt.

Das bekannte gattungsgemé&fie Verfahren (DE-PS 12 76 912,
Weyerhduser) arbeitet mit einer einheitlichen, ununterbrochenen
Ddmpfungszeitspanne und fihrt dabei liberhitzten Wasserdampf
in die Prefgutmatie ein. Dieser Wasserdampf tritt tiber die
Kanten der Prefigutmatte aus. Die Preflgutmatte wird dadurch
plastifiziert. Danach werden die weitere Wasserdampfzufuhr
und damit die Da&mpfungszeitspanne beendet. Die plastifizierte
Prefigutmatte wird ohne weitere Wasserdampfzufuhr beim Zusam-
menfahren der Pressenplatten in ihre Endposition der Endver-
dichtung unterworfen und in diesem Zustand zwischen den in
Endposition gehaltenen Pressenplatten ausgehértet. Danach wird
die Plattenpresse wieder gedffnet. Das hat sich bei der Herstel-
lung von Holzwerkstoffplatten aus Prefigutmatten bestimmter,
leicht durchstrémbarer Zusammensetzung bewdhrt, wenn mit
tiberhitzem Wasserdampf gearbeitet wird und wenn sorgfiltig
darauf geachtet wird, daB eine Wasserdampfkondensation in den
Prefgutmatten nicht eintritt. Dazu sind ausreichende Uber-
hitzung des Wasserdampfes und ausreichende Temperatur der
Pressenplatten erforderlich. Nichtsdestoweniger ist die Qualitét
der hergestellten Holzwerkstoffplatten verbesserungsfdhig. Sind
die Prefigutmatten weniger gut durchstrémbar, so bilden sich

in der Plattenmitte isolierende Gaspolster. Dadurch entstehen
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weniger plastifizierte Nester und Holzwerkstoffplatten mit mehr
oder weniger unzureichender Qualit&dt. Solche Nester unzureichen-
der Qualitdt in den fertigen Holzwerkstoffplatten bilden sich
auch, wenn eine Kondensation von Wasserdampf in der PreBgut-
matte auftritt. Holzwerkstoffplatten, die solche Nester reduzier-
ter Qualitdt aufweisen, miissen im allgemeinen als Ausschuf

verworfen werden.

Die gleichen Probleme treten bei einer &hnlichen Verfahrens-
weise auf, bei der jedoch mit geséttigtem Wasserdampf gearbei-
tet wird (US-PS 43 93 019, Geimer), wo eine stdrende Konden-
sation von Wasserdampf dadurch vermieden werden soll, daf
die Prefgutmatte zuerst bei geringer Vorverdichtung durch den
iber die Kanten der Prefgutmatte austretenden Wasserdampf
durch und durch auf eine so hohe Temperatur erhitzt wird, daf
ein Kondensat nicht mehr feststellbar ist. Danach wird der ge-
sédttigte Wasserdampf wédhrend der Endverdichtung der Prefigut-
matte und danach fiir eine vorgegebene Zeitspanne der end-
verdichteten PreBgutmatte weiter zugefiihrt, wobei der Wasser-
dampf wieder Uber die Kanten der Prefigutmatte austritt und
wegen der angegebenen Temperatur des Prefigutes eine Konden-
sation von Wasserdampf nicht auftreten soll. Die ununter-
brochene Dampfungszeitspanne erstreckt sich hier also {ber
verschiedene Verdichtungszustdnde der Prefigutmatte, die vor-
verdichtet und endverdichtet der Bedampfung unterworfen wird.
Da mit geséttigtem Wasserdampf gearbeitet wird, kann Konden-
satbildung sehr leicht eintreten. Die fertigen Holzwerkstoff-
platten sind daher h&ufig durch Nester reduzierter Qualitéat

beeintréchtigt, die darauf beruhen, dafl entweder Luftnester
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im PreBgut verbleiben oder Kondensatbildung eingetreten ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das gattungsgeméfie
Verfahren so zu fiihren, daf Holzwerkstofiplatten mit Nestern
reduzierter Qualitdt nicht mehr entstehen koénnen, gleichgiltig,
ob mit liberhitzem oder mit gesédttigtem Wasserdampf gearbeitet
wird. Der Erfindung liegt fernerhin die Aufgabe zugrunde, eine
Anlage anzugeben, mit der das erfindungsgeméfle Verfahren ein-

fach und funktionssicher durchgefiihrt werden kann.

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung in verfahrens-
méafiger Hinsicht, dafl die Da&mpfungszeitspanne durch einen Spdl-
Prefzeitabschnitt unterbrochen wird, bei dem der Wasserdampf
aus den Dampféffnungen der einen Pressenplatte austritt, die
vorverdichtete Prefigutmatte in Dickenrichtung durchstrdmt sowie
tiber die Dampfoffnungen der anderen, von der Wasserdampfquelle
abgeschalteten Pressenplatte abgefiihrt wird, daff im Anschluf3
daran die Pressenplatten in die Endposition gefahren werden
sowie die Wasserdampfzufiihrung zu der endverdichteten Prefgut—
matte {iber die Dampfdffnungen beider Pressenplatten fiir den
Rest der D&mpfungszeitspanne fortgesetzt wird, und dafi danach
wihrend des letzten Prefizeitabschnittes die Prefigutmatte iiber
zumindest eine der beiden Pressenplatten und deren Dampfoff-
nungen der Einwirkung eines Unterdrucks ausgesetzt sowie da-
durch getrocknet wird, wozu die Einrichtung fir die Zufiihrung
des Wasserdampfes statt an einen Wasserdampferzeuger an eine
Unterdruckquelle angeschlossen wird. - Wahrend des ersten Ab-
schnittes der Dadmpfungszeitspanne, die vor dem Spiil-Prefizeit-
abschnitt liegt, wird die Prefigutmatte mit dem Wasserdampf

gleichsam gefiillt, und zwar bis zur S&ttigung.
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Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, dafl die Mangel
der bekannten gattungsgemédfien Verfahrensweise darauf beruhen,
daf? der Wasserdampf bei der Bedampfung der vorverdichteten
bzw. endverdichteten PreBgutmatte ausschliefilich {iber deren
Kante abgefiihrt wird. Auf diese Weise lassen sich kleine oder
grofiere Luftnester im PreSgut nicht vermeiden, die sich in der
fertigen Holzwerkstoffplatte als Nester reduzierter Qualitét
wiederfinden. Bei der bekannten Abfiihrung des Wasserdampfes
tiber die Kanten der zu behandelnden Prefigutmatte 148t sich
im tbrigen Kondensat, hat es sich einmal gebildet, zumindest
nicht in ausreichendem Mafe wieder verdampfen und abfihren.
Auch dadurch entstehen in der fertigen Holzwerkstoffplatte
Nester reduzierter Qualitdt. Das alles gilt insbesondere dann,
wenn es sich um Prefligutmatten handelt, die von ihrer Zusam-
mensetzung her von Wasserdampf zwar durchstrbmbar, aber
nicht leicht durchstrémbar sind. Erfindungsgemé&f wird wé&hrend
des Spil-PreBzeitabschnittes durch eine intensive Quersplilung
der vorverdichteten Prefigutmatte in Dickenrichtung ohne
Schwierigkeiten jede Luft aus der PreBgutmatte herausgetragen
und folglich eine auf Luftnester beruhende Qualitdtsbeeintrédch-
tigung beseitigt. Bildet sich im Rahmen der erfindungsgeméfien
MaBnahmen Kondensat, so wird auch dieses, nach Abschaltung
der Wasserdampfzufiihrung, bzw. wird aus diesem Kondensat
durch Nachverdampfung sich bildender Wasserdampf durch
Quertransport in Dickenrichtung der Prefigutmatte, bzw. der
sich daraus bildenden Holzwerkstoffplatte sicher abgefiihrt, und
zwar dadurch, dafl die Prefgutmatte bzw. die sich bildende
Holzwerkstoffplatte der Einwirkung des Unterdruckes ausgesetzt
wird. Jedenfalls kann die Einwirkung des Unterdruckes wegen

des letzten Prefizeitabschnittes unschwer entsprechend lang ein-
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gerichtet werden. Im Ergebnis ist sichergestellt, dafl hochwer-
tige Holzwerkstoffplatten entstehen, deren Qualitdt auch nicht

durch nicht ausgeh&rtete Nester beeintrédchtigt ist.

Im einzelnen kann das erfindungsgemédfie Verfahren auf verschie-
dene Weise weiter ausgebildet und auch optimiert werden. Dazu
lehrt die Erfindung, daB die Pressenplatten wédhrend des ersten
Abschnittes der Ddmpfungszeitspanne und widhrend des Spil-
Prefizeitabschnittes, an der Prefigutmatte kontakthaltend, langsam
weiter zusammengefahren werden. Auf diese Weise erreicht

man Holzwerkstoffplatten, deren Oberfldchen allen Qualit&dtsan-—
forderungen ohne weiteres geniigen. Die Wasserdampfzufihrung
kann tUber die Dampféffnungen beider Pressenplatten auch wé&h-
rend des Endverdichtungs-PreBzeitabschnittes kontinuierlich
fortgesetzt werden. Es empfiehlt sich, die Prefigutmatte iiber
beide Pressenplatten und deren Dampféffnungen wéhrend eines
Entspannungszeitabschnittes an die Atmosphé&re anzuschliefien,
ehe sie im letzten Prefizeitabschnitt der Einwirkung des Unter-
druckes ausgesetzt wird. Arbeitet man nach dem erfindungsge-
méBen Verfahren, so wird man im allgemeinen bei der Behand-
lung der vorverdichteten Prefigutmatte einerseits und bei der
Behandlung der endverdichteten Prefigutmatte andererseits mit
unterschiedlichem Wasserdampfdruck arbeiten. Eine bevorzugte
Ausfihrungsform der Erfindung ist in diesem Zusammenhang
dadurch gekennzeichnet, daff die endverdichtete Prefigutmatte
wahrend des Restes der Dampfungszeitspanne mit Wasserdampf
eines Dampfdruckes behandelt wird, der héher ist als der
Dampfdruck des Wasserdampfes, mit dem die vorverdichtete

Prefligutmatte behandelt worden ist.
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Im Rahmen der Erfindung kann mit dberhitztem Wasserdampf
und mit gesdttigtem Wasserdampf gearbeitet werden. Eine bevor-
zugte Ausfiihrungsform der Erfindung, die sich durch Einfach-
heit und durch Funktionssicherheit sowie Stabilitdt der Verfah-
rensfiihrung auszeichnet, ist dadurch gekennzeichnet, daB

mit kondensierbarem Wasserdampf gearbeitet wird und daB der
Wasserdampf wédhrend des ersten Abschnittes der Dampfungszeit-
spanne und wihrend des Spiil-Prefizeitabschnittes in der vorver-
dichteten Prefigutmatie zur Kondensation gebracht und die Tem-
peratur in der PreBgutmatte dadurch homogen auf eine Tempe-
ratur von etwa 100 bis 135 °C eingestellt wird. - Um diese
Kondensation des Wasserdampfes zu erreichen, ist es lediglich
erforderlich, nach Maflgabe des Zustandsdiagrammes fiir das
System Wasser/Wasserdampf die Temperatur und den Druck des
Wasserdampfes unter Beriicksichtigung der Temperatur des Prefi-
gutes in der Prefigutmattie sowie unter Beriicksichtigung der bei
Bedampfung auftretenden Expansion entsprechend einzustellen.
Man kommt so zu einer sehr homogenen Temperaturverteilung.
Die erforderliche Dampfmenge errechnet sich nach den thermo-

dynamischen Regeln.

Im folgenden werden die beschriebenen und weiteren Merkmale
der Erfindung in anlagentechnischer Hinsicht und in verfahrens-
technischer Hinsicht anhand von Zeichnungen ausfiihrlicher

erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Anlage zur Durchfihrung des erfin-

dungsgemifien Verfahrens,
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Fig. 2

Fig. 3

Die in

in gegeniiber der Fig. 1 wesentlich vergrodfiertem Mafistab

eine Pressenplatte aus dem Gegenstand der Fig. 1, und

eine graphische Darstellung, die die einzelnen Verfah-

rensschritte erldutert.

den Fig. 1 und 2 dargestellte Anlage besteht in ihrem

grundsétzlichen Aufbau aus

einer Plattenpresse mit zwei Bedampfungs-Pressenplatten
1, 2,

einem Wasserdampferzeuger 3,

einer Einrichtung 4 fir die Zufithrung des Wasserdampfes
zu den Bedampfungs-Pressenplatten 1, 2, welche Einrich-

tung 4 mit Ventilen 5 ausgeriistet ist,

einer Pressenplatten-Steuereinrichtung 6 fiir eine posi-
tionsgenaue Steuerung der Schliefbewegung der Bedam-—
pfungs-Pressenplatten 1, 2 mit Vorverdichtungsposition V

sowie Endverdichtungsposition E und

einer Bedampfungs—Regeleinrichtung 7 fir die Zufdhrung

des Wasserdampies.

Die Bedampfungs-Pressenplatten 1, 2 besitzen prefigutmattensei-

tig eine Vielzahl von liber die Prefifldche verteilten Dampféffnun-

gen 8,

9. Diese Dampftffnungen 8, 9 kénnen von einem feinma-
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schigen Sieb aus Metall oder Kunststoff abgedeckt sein, was
nicht dargestellt wurde. - Angedeutet wurde in Fig. 1 aus-
schnittsweise eine zu verdichtende Prefigutmatte 10. Die Behei-
zung der Bedampfungs-Pressenplatten 1, 2 erfolgt iber besondere
Beheizungskandle 11, die in Fig. 2 angedeutet worden sind.

Das Heizmedium, welches durch diese Beheizungskandle 11 flieft,
kann aus den Dampféffnungen 8, 9 nicht ausireten. Der Dampf,
der aus den Dampidffnungen 8, 9 austritt, wird in den zen-
tralen Dampfkanal 12 eingefiihrt, von dem Verteilerkanéle 13
quer abgehen, in die ihrerseits die Dampfdffnungen 8 bzw.

9 einminden.

Die PreBgutmatte 10 ist aus Span- und/oder Fasermaterial

und einem Bindemittel aufgebaut, nach dem erfindungsgeméafBen
Verfahren wird aus einer solchen Prefigutmatte 10 eine hoch-
wertige Holzwerkstoffplatte hergestellt, und zwar durch Pres-
sen der Prefigutmatte 10 {iber eine vorgegebene, in mehrere
Abschnitte unterteilte Prefizeit t und durch Aushdrten unter
Verwendung von Wasserdampf. Das geschieht zwischen den
beheizten Bedampfungs-Pressenplatten 1, 2. Die PreBgutmatte
10 wird zwischen die Bedampfungs-Pressenplatten 1, 2 einge-
bracht und die Bedampfungs-Pressenplatten 1, 2 werden danach
unter Teilverdichtung der Prefigutmatte 10 in einem ersten
Vorverdichtungs-Prefizeitabschnitt toty bis in eine Vorverdich-
tungsposition V zusammengefahren, wobei danach der Wasser-
dampf wéhrend einer Dampfungszeitspanne t,t, durch die Dampf-
offnungen 8, 9 beider Bedampfungs-Pressenplatten 1, 2 in

die PrefSigutmatte 10 eingefiihrt wird und wobei ferner in einem

Endverdichtungs-PreBzeitabschnitt t die Bedampfungs—-Pressen-

3tx



10

15

20

25

30

0172936

Andrejewski, Honke & Pariner, Patentanwdlte in Essen

_11._

platten 1, 2 unter weiterer Verdichtung der Prefigutmatte 10

in eine die Holzwerkstoffplattendicke definierende Endverdich-
tungsposition E zusammengefahren werden und die PreBgutmatte
10 in dieser Endverdichtungsposition E der Bedampfungs-

Pressenplatte 1 in einem PreBzeitabschnitt t ohne weitere

t
576
Dampfzufiihrung ausgehértet wird. Es versteht sich, dafi sich
eine Zeitspanne tety anschlieBt, in der der Unterdruck auf-

gehoben wird, damit die Plattenpresse gedffnet werden kann.

Die Bedampfung der Prefigutmatte 10 und die weiteren Verfah-
rensmafBBnahmen erfolgen auf besondere Weise. Dazu wird zu-
ndchst auf die Fig. 3 Bezug genommen. In dieser graphischen
Darstellung ist als Abszisse die Zeit, in Sekunden, aufgetragen.
Die linke Ordinate in Fig. 3 zeigt den Dampfdruck in bar, die
rechte den Abstand der oberen Bedampfungs-Pressenplatie 1
gegeniiber der unteren. Die ausgezogene Kurve Kl in der Fig. 3
zeigt den Abstand der oberen Bedampfungs-Pressenplatte 1

von der unteren Bedampfungs-Pressenplatte 2 in Millimetern.

In Fig. 3 zeigt die gestrichelte Kurve K, den Dampfdruck

in der unteren Bedampfungs-Pressenplatte 2 in bar. Die strich-
punktiert gezeichnete Kurve K3 zeigt den Dampfdruck in der
oberen Bedampfungs-Pressenplatte 1 in bar. Wo die dargestell-
ten Kurven wegen i{ibereinstimmender Werte an sich aufeinander-
liegen, wurden sie ein wenig auseinandergezogen. Man erkennt
in der Fig. 3, dafi die Da&mpfungszeitspanne tlt4 durch einen
Spiil-Prefizeitabschnitt tzt2 unterbrochen wird, bei dem der
Wasserdampf aus den Dampfdéifnungen 9 der einen Bedampfungs-
Pressenplatte 2 austritt, die vorverdichtete Prefigutmatte 10

in Dickenrichtung durchstrdomt sowie lber die Dampféifnungen 8
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der anderen, von dem Wasserdampferzeuger 3 abgeschalieten
Bedampfungs-Pressenplatte 1 abgefiihrt wird. Im Anschlufl daran
werden die Bedampfungs-Pressenplatten 1, 2 in die Endverdich-
tungsposition E gefahren und wird die Wasserdampfzufiihrung

zu der endverdichteten Prefgutmatte 10 iiber die Dampidffnungen
8, 9 beider Bedampfungs-Pressenplatten 1, 2 fiir den Rest der
Diampfungszeitspanne tlt4 fortgesetzt. Danach wird widhrend

des Prefizeitabschnittes tete die PreBgutmatte 10 iber beide
Bedampfungs-Pressenplatten 1, 2 und deren Dampféffnungen 8, 9
der Einwirkung eines Unterdruckes ausgesetzi sowie dadurch
getrocknet, wozu die Einrichtung 4 fiir die Zufithrung des
Wasserdampfes (stait an einen Wasserdampferzeuger) an eine
Unterdruckquelle 14 angeschlossen wird. Die Démpfungszeitspanne
tlt4 wird auf diese Weise durch den Spiil-Prefizeitabschnitt t,t

2°3
in zwei Abschnitte tltz und t,t, unterbrochen. Der erste Ab-

schnitt 4t der Déimpfungszeifs;anne tit, definiert eine Zeit,
in der die vorverdichtete PreBgutmatte 10 mit dem Wasserdampf
behandelt wird. Der zweite Abschnitt tat, der Dampfungszeit-
spanne tlt4 definiert eine Zeit, in der die endverdichtete Prefi-
gutmatte 10 mit dem Wasserdampf behandelt wird, wobei die
Dampfzufuhr auch wéhrend des Endverdichtungs-Prefizeitab-
schnittes t3tx erfolgt, der insoweit dem zweiten Abschnitt der
Dédmpfungszeitspanne t3t4 zuzurechnen ist.

In der Fig. 3 erkennt man an der fallenden Tendenz des Kurven-
abschnittes 18 auch, dafl die Bedampfungs-Pressenplatten 1, 2
wéhrend des ersten Abschnittes t.t, der Ddmpfungszeitspanne

172

tlt4 und wéhrend des Spilil-Prefizeitabschnities tzt3, an der

Prefigutmatte 10 Kontakt haltend, langsam weiter zusammenge-
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fahren werden. Ehe die PreBSgutmatte 10 der Einwirkung des
Unterdruckes ausgesetzt wird, erfolgt eine Entspannung, und
zwar dadurch, daB die PrefSigutmatte 10 iiber beide Bedampfungs-
Pressenplatten 1, 2 und deren Dampféffnungen 8, 9 wéhrend
eines Entspannungs-Prefizeitabschnittes t4t5 an die Antmosphére
angeschlossen wird. Die endverdichtete Prefgutmatte 10 wird

wdhrend des Restes der Da&mpfungszeitspanne t mit einem

t
34
Wasserdampf behandelt, dessen Druck hoher ist als der Druck
des Wasserdampfes, mit dem die vorverdichtete Prefgutmatte 10

behandelt wird.

Im Ausfiihrungsbeispiel wird mit kondensierbarem, z. B. leicht
iberhitzem, Wasserdampf gearbeitet. Die Verfahrensfiihrung
erfolgt so, dafl der kondensierbare Wasserdampf wdhrend des
ersten Abschnittes t,t, der Da&mpfungszeitspanne tt, und wah-

172

rend des Spilil-Prefizeitabschnittes t in der Prefigutmatte 10

t
2°3
kondensiert, wobei durch die Kondensation die Temperatur in

der Prefigutmatte 10 sehr homogen auf etwa 100 bis 135 °C ein-—
gestellt wird. Danach wird zweckméBigerweise mit nicht konden-

sierbarem Dampf gearbeitet.

Damit die beschriebenen MafBnahmen ohne Schwierigkeiten ins-
besondere auch computergesteuert, durchgefithrt werden kénnen
weist die Einrichtung 4 flir die Zufiihrung des Wasserdampfes,
wie in Fig. 1 dargestellt wurde, eine Abzweigleitung 15 auf,
die Uber Auslafiventile 16 an beide Bedampfungs-Pressenplatten
1, 2 anschlieBbar ist, wobei die Abzweigleitung 15 ilber eine
Verzweigungsventilanordnung 17 wéhrend des Spiil-Prefizeitab-

schnittes tyta fir eine Bedampfungs-Pressenplatte 1 sowie wéah-
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rend des Entspannungs-Prefizeitabschnittes t4t5 fir beide Pres-
senplatten 1, 2 an die umgebende Atmosphdre und wahrend

des letzten Prefizeitabschnittes tete fir beide Bedampfungs-Pres-
senplatten 1, 2 an eine Unterdruckquelle 14 anschliefibar ist.
Die Pressenplatten—Steuereinrichtung 6 sowie die Bedampfungs-
Regeleinrichtung 7 sind gekoppelt. Die Anordnung ist so getrof-
fen, dafl die Bedampfungs—Regeleinrichtung 7 auch die Dampf-
zufilhrung wéhrend des Spiil-Prefizeitabschnittes tyts sowie

die Entspannung wéihrend des Entspannungs-Prefizeitabschnittes
tyte und die Unterdruckbehandlung wé&hrend des Prefizeitab-
schnittes t5t6 steuert. Die Pressenplatten-Steuervorrichtung 6
fihrt bei Erreichen der Vorverdichtungsposition V sowie bei
Erreichen der Endverdichtungsposition E der Bedampfungs-
Pressenplatten 1, 2 Steuersignale der Bedampfungs-—Regelein-
richtung 7 zu, welche Bedampfungs—Regeleinrichtung 7 die
angegebenen Dampfzufiihrungsmafinahmen widhrend des ersten
Abschnittes tltz der Dampfungszeitspanne t1t4

tat, des Dampfungszeitabschnittes tit, bewirken. Im idbrigen

ist die Anordnung so getroffen, daB die Pressenplatten-Steuer-

und beim Rest

einrichtung 6 und die Bedampfungs-Regeleinrichtung 7 zwischen
der Vorverdichtungsposition V und der Endverdichtungsposition

E sowie gegebenenfalls danach per Programm steuerbar sind.

Die graphische Darstellung der Fig. 3 bezieht sich im Detail
auf die Herstellung besonderer Holzwerkstoffplatten aus dazu
besonders aufgebauten PreBgutmatten 10. Es handelt sich dabei
um PreBgutmatten bzw. Holzwerkstoffplatten des im Anspruch 7
angegebenen Aufbaues. Fiir diese Prefigutmatten 10 und damit

fiir die Herstellung der angegebenen Holzwerkstoffplatten wird,
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wie die Fig. 3 erkennen 1aBt, zweckméfiigerweise mit einer
Prefizeit von 20 bis 50 Sekunden gearbeitet und wird die Damp-
fungszeitspanne tit, auf maximal zwei Drittel der Prefizeit t

eingerichtet, der erste Abschnitt tity der Dampfungszeitspanne
tit, betrdgt bis zum Beginn des Spilil-Prefizeitabschnittes tyts
weniger als 10 Sekunden, vorzugsweise etwa 5 Sekunden, der
Rest der Dampfungszeitspanne t1t4 ist kiirzer als die Differenz
der Dampfungszeitspanne tlt4 minus erstem Abschnitt tlt2 der

Didmpfungszeitspanne tlt4 ausmacht. Das beruht auf der Unter-
brechung der Dampfungszeitspanne t1t4 durch den Spiil-Prefizeit-

‘abschnitt t2t3 der eine Dauer von unter 5 Sekunden, vorzugs-

weise von etwa 10 Sekunden aufweist. Der Endverdichtungs-
Prefizeitabschnitt t3tX wird dem Rest der D&mpfungszeitspanne
t3t4 zugerechnet.

Einzelheiten eines Ausfiilhrungsbeispiels ergeben sich aus der
folgenden Tabelle. Die Daten der Tabelle betreffen die Herstel-
lung einer Spanplatte mit einem {iblichen Spanmaterial und
Harnstoff-Formaldehydleim, und zwar 8 bzw. 9 Gew.%, Feuchte
der Rohmatte etwa 8 Gew.%. Die Rohdichte betrug 390 kg/m?®.
Die Werte Pl’ P2, P3 und P4 geben die Abstinde der Pressen-
platte in Millimetern an, Spy» Spys Spg und Sp, die Dampf-
driicke in bar. Im mittleren Bereich der Tabelle findet man
die Zeitspannen in Sekunden. Links steht die Enddichte der

der fertigen Platte.
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Patentanspriche:

1. Verfahren zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte aus einer
Prefigutmatte, die aus Span- und/oder Fasermaterial und einem
aushdrtbaren Bindemittel, z. B. einem Kunstharzbinder, aufge-

baut ist, durch

Pressen iiber eine vorgegebene, in mehrere Prefzeit-

abschnitte unterteilte Prefizeit und
Aushdrten mittels Wasserdampf

zwischen beheizten Pressenplatten einer Plattenpresse, welche
Pressenplatten eine Einrichtung fir die Zufilihrung von Wasser-—
dampf eines Wasserdampferzeugers sowie prefigutmattenseitig eine
Vielzahl von iiber die Presse verteilten Dampfdffnungen aufwei-

sen, aus denen der Wasserdampf austreten kann,

wobei die Prefigutmatte zwischen die Pressenplatten ein-
gebracht und die Pressenplatten danach unter Vorver-
dichtung der Prefgutmatte in einem ersten Vorverdich-
dichtungs-Prefizeitabschnitt bis in eine Vorverdichtungs-—
position zusammengefahren werden, wobei danach der Was-
serdampf wéhrend einer Dampfungszeitspanne durch die
Dampfoffnungen beider Pressenplatten in die Prefigutmatte

eingefiihrt wird,

wobei ferner in einem Endverdichtungs-Prefizeitabschnitt die
Pressenplatten unter weiterer Verdichtung der Prefigutmatte in

eine die Holzwerkstoffplattendicke definierende Endposition zu-
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sammengefahren werden und die endverdichtete Prefigutmatte bei
dieser Endposition der Pressenplatten in einem weiteren Prefi-
zeitabschnitt ohne weitere Wasserdampfzufiihrung ausgehéartet
wird, d adurch gekennzeichnet, daff die
D&mpfungszeitspanne durch einen Spilil-Prefizeitabschnitt unter-

brochen wird,

bei dem der Wasserdampf aus den Dampfdffnungen der
einen Pressenplatte austritt, die vorverdichtete Prefigut-
matte in Dickenrichtung durchstrémt sowie die Dampi-
offnungen der anderen, von der Wasserdampfquelle abge-

schalteten Pressenplatte abgefiihrt wird,

daB im AnschluB daran die Pressenplatten in die Endposition ge-

fahren werden sowie die Wasserdampfzufiilhrung zu der endver-
dichteten Prefigutmatte iliber die Dampfdffnungen beider Pressen-
platten fiir den Rest der Da&mpfungszeitspanne fortgesetzt wird,
und daB danach wihrend des letzten Prefzeitabschnittes die
PreBgutmatte iiber zumindest eine der beiden Pressenplatten und
deren Dampfdéffnungen der Einwirkung eines Unterdruckes ausge-
setzt sowie dadurch getrocknet wird, wozu die Einrichtung fir
die Zufiihrung des Wasserdampfes (statt an einen Wasserdampf-

erzeuger) an eine Unterdruckquelle angeschlossen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf

die Pressenplatten wéhrend des ersten Abschnittes der D&amp-
fungszeitspanne und widhrend des Spiil-Prefizeitabschnittes, an
der PreBgutmatte kontakthaltend, langsam weiter zusammenge-

fahren werden.

0P§
!
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3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl die Wasserdampfzufiihrung {iber die Dampfoff-
nungen beider Pressenplatten wdhrend des Endverdichtungs-Pref-

zeitabschnittes kontinuierlich fortgesetzt wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Prefigutmatte {iber beide Pressenplatten
und deren Dampféffnungen wéhrend eines Entspannungs-Prefzeit-
abschnittes an die Atmosphére angeschlossen wird, ehe sie im
letzten Prefizeitabschnitt der Einwirkung des Unterdruckes ausge-

setzt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die endverdichiete Prefigutmatte wihrend des
Restes der Dampfungszeitspanne mit Wasserdampf behandelt wird,
dessen Druck hoher ist als der des Wasserdampfes, der im ersten

Abschnitt der Dampfungszeitspanne zugefiihrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daf® mit kondensierbarem Wasserdampf gearbeitet wird,
und dafl der Wasserdampf wéihrend des ersten Abschnittes der
Ddmpfungszeitspanne sowie wdhrend des Spiil-Prefizeitabschnittes
in der Prefigutmatte zur Kondensation gebracht und dadurch die
Temperatur der Prefigutmatte auf etwa 100 bis 135 °C einge-
stellt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6 in der Ausfiih-
rungsform flir die Herstellung von Holzwerkstoffplatten in Form

von Spanplatten oder Faserplatten mit Harnstoff-Formaldehydleim,
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Feuchte der Rohmasse etwa 8 %, Rohdichte etwa 390 kg/m®, da-
durch gekennzeichnet, daf mit einer Prefizeit von etwa 20 bis
50 Sekunden gearbeitet wird, daBl die Dampfungszeitspanne auf
maximal zwei Drittel der Prefzeit eingerichtet wird, dafi der
erste Abschnitt der Dampfungszeitspanne bis zum Beginn des
Spil-Prefzeitabschnittes weniger als 10 Sekunden, vorzugsweise
etwa 5 Sekunden, der Rest der Dampfungszeitspanne weniger als
die Differenz der D&mpfungszeitspanne minus erstem Abschnitt
der Dampfungszeitspanne betrdgt und daB der Spiil-PreBzeitab-
schnitt eine Dauer von unter 5 Sekunden, vorzugsweise von

etwa 2 Sekunden, aufweist,

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der
Endverdichtungs-Zeitabschnitt dem Rest der Ddmpfungszeitspanne

zugerechnet wird.

9. Veriahren nach einem der Anspriiche 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mit einem Wasserdampf gearbeitet wird, der

eine Temperatur von etwa 110 bis 175 °C aufweist.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Wasserdampf widhrend des ersten Ab-
schnittes der Da&mpfungszeitspanne der vorverdichteten Prefigut-
matte mit einem Druck von 1,5 bis 3,0 bar und wéahrend des
Restes der D&mpfungszeitspanne der endverdichteten Prefigutmatte
mit einem Druck von 3 bis 9 bar, je nach Art des Bindemittels,

zugefihrt wird.
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11. Anlage zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem der An-

spriche 1 bis 10, - mit
Plattenpresse mit zwei Bedampfungs-Pressenplatten,’
Wasserdampferzeuger,

Einrichtung fiir die Zufihrung des Wasserdampfes zu den
Bedampfungs—Pressenplatten, die mit Ventilen ausgeriistet

ist,

Pressenplatten—-Steuereinrichtung flir eine positionsgenaue
Steuerung der SchlieBbewegung der Bedampfungs-Pressen-
platten mit definierter Vorverdichtungsposition sowie

definierter Endverdichtungsposition und

Bedampfungs—-Regeleinrichtung fir die Zufithrung des

Wasserdampfes,

wobei die Bedampfungs-Pressenplatten prefigutmattenseitig eine
Vielzahl von iiber die Prefibleche verteilten Dampféffnungen auf-
weisen, d adurch gekennzeichnet, da8 die
Einrichtung (4) fir die Zufihrung des Wasserdampfes eine Ab-
zweigleitung (15) aufweist, die tber Auslafventile (16) an die
beiden Bedampfungs-Pressenplatten (1, 2) anschlieBbar ist, und
daB die Abzweigleitung (15) tber eine Verzweigungsventilanord-
nung (17) wéhrend des Spiil-PreBzeitabschnittes (t,t;) fir eine
Bedampfungs-Pressenplatte (9) sowie wdhrend des Entspannungs-

Prefizeitabschnittes (t4t5) fir beide Bedémpfungs—Pressenplatten
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(1, 2) an die umgebende Atmosphidre sowie wédhrend des letzten
PrefBzeitabschnittes (t5t6) fiir beide Bedampfungs-Pressenplatten

(1, 2) an eine Unterdruckquelle (14) anschlieBSbar ist.

12. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dafi die
Pressenplatten—Steuereinrichtung (6) sowie die Bedampfungs—Regel-

einrichtung (7) gekoppelt sind.

13. Anlage nach einem der Anspriiche 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Bedampfungs-Regeleinrichtung (7) auch
die Dampfzufihrung wdhrend des Spil-Prefizeitabschnities (t2t3)
sowie die Unterdruckbehandlung wéhrend des letzten Prefizeitab-—

schnittes (t5t6) steuert.

14. Anlage nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Pressenplatten-Steuereinrichtung (6) bei
Erreichen der Vorverdichtungsposition (V) sowie bei Erreichen
der Endverdichtungsposition (E) der Bedampfungs—Pressenplatte
(8) Steuersignale der Bedampfungs—Regeleinrichtung (7) zufiihrt,
welche die angegebenen DampfzufiihrungsmaBnahmen wé&hrend des
ersten Abschnittes (tltz) der Dampfungszeitspanne (t1t4) und

beim Rest der Dampfungszeiispanne (t3t4) bewirkt,

15. Anlage nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Pressenplatten-Steuereinrichtung (6) und
die Bedampfungs-Regeleinrichtung (7) zwischen Vorverdichtungs-
position (V) und Endverdichtungsposition (E) der Bedampfungs-
Pressenplatten (1, 2) sowie gegebenenfalls nach Erreichen der

Endverdichtungsposition (E) per Programm steuerbar sind.
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