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(54)  Strukturband zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten in einer kontinuierlich arbeitenden

Presse

(57)  Die Erfindung betrifft ein Strukturband zur Er-
zeugung eines Siebabdruckes an einer oder an beiden
Oberflachen einer Holzwerkstoffplatte wahrend oder
nach der Herstellung einer solchen Holzwerkstoffplatte,
wobei zuséatzlich zu einem oder beiden endlosen Stahl-
bandern am Pressgut anliegend ein Strukturband mit-
umlaufend gefiihrt ist. Speziell bei besonders langen
kontinuierlich arbeitenden Pressen besteht das Pro-
blem der Bandlaufsteuerung. Durch die fehlende Quer-

steifigkeit der Metallgewebebander, lassen sich diese
nur schlechtinihrem Bandlauf steuern. Dies beeintrach-
tigt die Verflgbarkeit der Gesamtanlage negativ und
fuhrt zu einer verminderten Wirtschaftlichkeit. Die Erfin-
dung besteht nun darin, dass das als Metallgewebe-
band ausgefiihrte Strukturband mit einem oder mit bei-
den Stahlbandern stoffschliissig verbunden ist.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1270 157 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Strukturband zur Her-
stellung von Holzwerkstoffplatten in einer kontinuierlich
arbeitende Presse nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruches 1.

[0002] Bei der kontinuierlichen Herstellung von Holz-
werkstoffplatten werden zur Erzeugung einer Siebab-
druck-Struktur auf einer der beiden Oberflachen der
Holzwerkstoffplatte (meist eine Platte hergestellt nach
dem OSB-Verfahren) heute zwei bekannte Verfahren
eingesetzt. Bei dem einen Verfahren nach DE 43 33 614
A1 wird die Struktur zeitgleich bei der HeilRverpressung
der Holzwerkstoffplatte erzeugt, indem ein endloses
Metallgewebeband als strukturgebendes Band zwi-
schen einem der umlaufenden endlosen Stahlbandern
und der Holzwerkstoffplatte mit durch die Hauptpresse
umlauft. Bei dem anderen gekannt gewordenen Verfah-
ren nach DE 197 18 771 A1 wird in einem nachgeschal-
tetem Prozess die Siebabdruckstruktur in die noch pro-
zesswarme Holzwerkstoffplatte eingepresst. Dazu wird
eine der Hauptpresse nachgeschaltete Pragepresse
eingesetzt, bei der ebenfalls ein strukturgebendes Me-
tallgewebeband zwischen einem der beiden umlaufen-
den Stahlbander und der Holzwerkstoffplatte umlauft.
In beiden Fallen erfolgt der Umlauf des Metallgewebe-
bandes eigensténdig und losgelést vom Umlauf der
Stahlbander. Um einen einwandfreien und stérungsfrei-
en Umlauf des Metallgewebebandes zu Gewabhr leisten,
sind hierfir eine Vielzahl von Umlenk- und Stiitzwalzen,
sowie eigensténdige Antrieb-, Bandspann- und Bandre-
geleinrichtungen erforderlich.

Es hat sich nun in der Praxis dieser Anlagen gezeigt,
dass die Metallgewebebander im Vergleich zu den um-
laufenden Stahlbandern eine wesentlich geringere Le-
bensdauer besitzen, da sie auf Grund ihrer Struktur
empfindlicher sind gegen mechanische Beschadigun-
gen und zudem auf Grund ihrer Kerbwirkung eine ge-
ringere Zeitstandsfestigkeit besitzen, wenn sie unter
wechselnder oder schwellender Beanspruchung betrie-
ben werden.

[0003] Neben den hoéheren Investitionskosten die
durch das notwendige, unabhangig vom Stahlbandum-
lauf arbeitende Umlaufsystem fiir das Metallgewebe-
band entsteht, entstehen den Betreibern solcher Anla-
gen zudem noch erhebliche Kosten durch die Instand-
haltung, durch den Wechsel der Metallgewebebander
und den damit einhergehenden Produktionsausfallen.
[0004] Speziell bei besonders langen kontinuierlich
arbeitenden Pressen besteht ferner das Problem der
Bandlaufsteuerung. Durch die fehlende Quersteifigkeit
der Metallgewebebéander, lassen sich diese nur schlecht
in ihrem Bandlauf steuern. Dies beeintrachtigt die Ver-
fugbarkeit der Gesamtanlage negativ und flihrt zu einer
verminderten Wirtschaftlichkeit.

[0005] DerErfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein
Verfahren aufzuzeigen, mit dem die angegebenen
Nachteile vermieden werden kdénnen.
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[0006] DieLo6sungdieser Aufgabe bestehtdarin, dass
das als Metallgewebeband ausgefiihrte Strukturband
mit einem oder mit beiden Stahlb&ndern stoffschlissig
verbunden ist.

[0007] Die Erfindung zeigt auf wie diese Schwierig-
keiten in vorteilhafter Weise zu beseitigen sind. Geman
der Erfindung wird das als Metallgewebeband ausge-
fuhrte Strukturband mit einem oder beiden endlos um-
laufenden Stahlba&nder der kontinuierlich arbeitenden
Herstellungspresse oder einer nachfolgenden kontinu-
ierlich arbeitenden Pragepresse stoffschllssig verbun-
den und damit quasi zu einem Band verschmolzen. Da-
durch erhalt das mechanisch weniger belastbare Metall-
gewebeband in allen 3 Achsen die stitzende Wirkung
des steiferen Stahlbandes und bedarf keiner eigenstan-
digen Einrichtung fiir dessen Bandumlauf. Die gesam-
ten Aufwendungen fur Umlenk- und Stutzrollen, Antrieb,
Spann- und Regeleinrichtungen entfallen ebenfalls und
reduzieren damit die Investitionskosten erheblich.

Zur Verbindung des Metallgewebebandes mit einem
Stahlband stehen dabei verschiedene Herstellungsver-
fahren zur Verfugung. Am besten eignet sich das Verl6-
ten der beiden Bander. Durch die verhaltnismaRig ge-
ringe Temperatur die zum Hartléten notwendig ist, gibt
es keine Gefligeveranderungen im Metallgewebeband
oder Stahlband. Dadurch dass das Metallgewebeband
im Vergleich zum Stahlband eine um ein vielfaches ho-
here Elastizitat bzw. Dehnbarkeit besitzt, kommt es
durch die Verbindung auch nicht zu einer verringerten
Biegefahigkeit des Stahlbandes, das heil}t, das Stahl-
band Iasst sich weiterhin wie zuvor um die fiir das Stahl-
band bemessenen Umlenkwalzendurchmessser um-
schlingen, ohne das dabei unzuldssig hohe Belastun-
gen flr eines der beiden Bander oder fir die Verbin-
dungslétung entstehen wiirde. Durch die mechanische
Aussteifung des Metallgewebebandes in allen 3 Bean-
spruchungsachsen durch das Stahlband, treten nahezu
keine Wechsel- oder Schwellbeanspruchungen im Me-
tallgewebeband mehr auf, wodurch die Lebensdauer
der verbundenen Béander gleich hoch zu bewerten ist,
wie fur glatte Stahlbander. Auch entsteht fiir das Stahl-
band durch das aufgeldtete Metallgewebeband keine
zusatzliche Kerbwirkung, wie sie zum Beispiel bei einer
Gravur des Stahlbandes entstehen und unweigerlich zu
einer frihzeitigen Ermidung fuhren wirde.

[0008] Alternativ zu der Hartverlétung der beiden
Bander ist auch eine leichte Verschweissung der beiden
Bander durch Widerstandsschweissung durchfiihrbar.
Hierbei werden an den BerUhrpunkten zwischen den
beiden Bandern durch den Stromfluss Widerstands-
schweissungen die Werkstoffe kurz aufgeschmolzen
und somit stoffschliissig miteinander verbunden.

Patentanspriiche

1. Strukturband zur Erzeugung eines Siebabdruckes
an einer oder an beiden Oberflachen einer Holz-
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werkstoffplatte wahrend oder nach der Herstellung
einer solchen Holzwerkstoffplatte, wobei zusatzlich

zu einem oder beiden endlosen Stahlbéandern am
Pressgut anliegend ein Strukturband mitumlaufend
gefiihrtist, dadurch gekennzeichnet, dassdasals %
Metallgewebeband ausgeflihrte Strukturband mit
einem oder mit beiden Stahlbandern stoffschlissig
verbunden ist.

Strukturband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 70
zeichnet, dass das Strukturband mit dem Stahl-
band durch Hartléten verbunden ist.

Strukturband nach den Anspriichen 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Strukturband 75
mitdem Stahlband durch elektrisches Widerstands-
schweissen verbunden ist.
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