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(54) Verfahren zur kontinuierlichen Vorwarmung eines Vlieses oder einer Matte und Vorrichtung

zur Durchfiihrung des Verfahrens

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
kontinuierlichen Vorwarmung einer Matte aus orientiert
oder nicht orientiert gestreuten langlichen oder flachigen
Holzspanen bzw. Schnitzeln in einer oder mehreren
Schichten bei der Herstellung von Holzwerkstoffplatten
und eine Vorrichtung hierzu. Die Erfindung fur das Ver-
fahren besteht darin, dass die Schmalseiten der gestreu-
ten Matte mit einer Seitenwand gefiihrt und bei Eintritt in
die Vorrichtung zur Atmosphére hin abgedichtet werden,

die Matte ausgehend von einer Flachenseite auf eine
Dichte von 150 - 450 kg/m3, bevorzugt 250kg/m3, ver-
dichtet wird und der Matte auf der gleichen Flachenseite
Wasserdampf zur Vorwarmung zugeflhrt wird, wobei
gleichzeitig die Mattenverdichtung kontinuierlich zurtck-
genommen wird und auf der entgegengesetzten Fla-
chenseite zur Zwangsflihrung des Wasserdampfes
durch die Matte dieser entfernt oder Unterdruck bzw. Va-
kuum angelegt wird, wobei anschlieRend die Matte noch-
mals im Auslauf der Vorrichtung verdichtet wird.

4

"

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1710 061 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum konti-
nuierlichen Vorwarmen eines Vlieses bzw. einer Matte,
speziell einer Matte aus langlichen oder flachigen Holz-
spanen bzw. Schnitzeln nach dem Oberbegriff des Pa-
tentanspruches 1 und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach Anspruch 8. Derartige Spane oder
Schnitzel werden Ublicherweise orientiert gestreut und
heil} gepresst zu so genannten "OSB"-Platten (oriented
strand boards, Holzschnitzel 1angs und quer orientiert)
oder "OSL"-Platten (oriented strand lumber, Schnitzel
nur langs orientiert) oder "LSL"-Platten (long strand lum-
ber, lange Schnitzel nur langs orientiert). Das Verfahren
kann aber auch fur unorientierte Spane bzw. Schnitzel
angewandt werden.

[0002] Ein grundlegendes Verfahren zum Vorwarmen
eines Vlieses bzw. einer Matte ist mit DE 36 40 682 A1
bekannt geworden. Dabei wird von mindestens einer
Breitseite des Vlieses Dampf eingebracht und ganz oder
teilweise hindurchgeleitet. Die Matte wird vor dem Be-
dampfen vorverdichtet und auf der gegentiberliegenden
Seite der Bedampfung kann ein Vakuum angelegt wer-
den. Die Vorrichtung wird ahnlich einer Vorpresse aus-
geflhrt und besteht aus einem oberen und unteren um-
laufenden durchlassigen Band. Die Vorwarmung einer
hohen Matte aus Schnitzeln ist mit diesem Verfahren und
dieser Vorrichtung nicht mdéglich, da die Matte nicht
gleichmaRig durchwérmt werden kann, da der Dampf vor
Erreichen der Mattenmitte seitlich am Rand ausstrémen
kann. Gestreute Schnitzel haben aufgrund ihrer Geome-
trie senkrecht zur Mattenoberflache einen 5 - 30 mal so
hohen Strémungswiderstand wie parallel zur Matten-
oberflache. Das heifdt, dass der senkrecht zur Matten-
oberflache eingeleitet Dampf vorzugsweise in eine hori-
zontale Dampf-Strdomung umgeleitet wird und damit aus
den Schmalseiten austritt. Unabhangig von der ungleich-
maRigen Erwdrmung gibt es in dem mittleren Mattenab-
schnitt Bereiche, die nicht erwarmt sind. Dies liegt daran,
dass durch die fehlende seitliche Abdichtung keine be-
vorzugte Strémungsrichtung des Dampfes in der Matte
vorhanden ist. Die Strémung teilt sich in der Mattenmitte
Uber die Breite gesehen in einen senkrechte Stromung
und eine horizontale Strémung auf, so dass einzelne
Mattenbereiche nicht vom Dampf durchstromt werden.
Es bilden sich Luftnester, die wenige Zentimeter Lange,
Breite und Dicke aufweisen. Ebenso kann kein hoher
Dampfdruck aufgebaut werden. Da der Dampf sofort
nach Verlassen der Dampfkasten seitlich entweichen
kann, ist der Dampfdruck in der Matte immer sehr niedrig
und somit ist der treibende Druckgradient bei dickeren
Matten nicht ausreichend, um die gesamte Matte zu
durchwéarmen.

[0003] In der DE 102 07 573 A1 wird vorgeschlagen,
dass Verfahren der DE 36 40 682 A1 weiter zu optimie-
ren, in dem wahrend der Vorverdichtung die Luft aus der
Matte abgesaugt wird. Auch dies hat aber nicht zu einer
gleichmaliigen Bedampfung in sehr hohen Matten mit
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Schnitzeln gefiihrt, da aufgrund der Strémungsverhalt-
nisse bei Schnitzeln auch wahrend des Absaugens teil-
weise die Luft Uber die Mattenschmalflachen die Matte
verlasst. In der Mattenmitte sowohl Gber Breite als auch
der Dicke gesehen bleibt Luft in der Matte vorhanden.
Mit den vorgeschalteten Saugplatten kann also eine
Schnitzelmatte nicht entliftet werden.

[0004] Inder DE 4440997 A1 wird nun eine Vorwarm-
Vorrichtung fir Matten mit einer Seitenwand zur Abdich-
tung der Schmalflachen beschrieben. Dabei sollen aber
Uber spezielle Gasdurchtritts6ffnungen in der Seiten-
wand gezielt heilRe Luft zu oder abgefihrt werden. Die
Seitenwand besteht aus teleskopartig verfahrbaren Sei-
tenwandabschnitten die untereinander aber bei héheren
Driicken nicht abdichtend ausgefiihrt werden kénnen
und auch nicht so vorgesehen sind. Kommt es zu einem
Bandverlauf des Siebbandes kann es vorkommen, dass
der Bereich der Versiegelung des Siebbandes auRerhalb
des Abdichtungsbleches lauft. Auch weist die Versiege-
lung einen hohen Grad der Abniitzung auf, die einen dau-
erhaften Betrieb ohne Nacharbeiten der Versiegelung
unmoglich macht.

[0005] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde
ein Verfahren anzugeben, mit dem sich eine Dampfstro-
mung in einer Matte erzeugen lasst, die eine einzige Stro-
mungsrichtung senkrecht zur Breitseite der Matte auf-
weist und eine ungleichmalige Erwdrmung einzelner
Mattenbereiche verhindert.

[0006] Die Losung dieser Aufgabe fiir das Verfahren
bestehtdarin, dass die Schmalseiten der gestreuten Mat-
te mit einer Seitenwand gefiihrt und bei Eintritt in die Vor-
richtung zur Vorwadrmung zur Atmosphare hin abgedich-
tet werden, die Matte ausgehend von einer Flachenseite
auf eine Dichte von 150 - 450 kg/m3, bevorzugt
250kg/m3, verdichtet wird und der Matte wird auf der glei-
chen Flachenseite Wasserdampf zur Vorwarmung zuge-
fuihrt wird wobei gleichzeitig die Mattenverdichtung kon-
tinuierlich zurickgenommen wird und auf der entgegen-
gesetzten Flachenseite zur Zwangsfiihrung des Wasser-
dampfes durch die Matte dieser entfernt oder Unterdruck
bzw. Vakuum angelegt wird und anschlieRend die Matte
nochmals im Auslauf der Vorrichtung verdichtet wird.
[0007] Die Losung fur eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens besteht nach Anspruch 8 darin,
dass das umlaufende obere Siebband hoéhenverstellbar
Uber die Verdichtungswalzen zwischen den feststehen-
den Seitenwande gefiihrt wird, wobei das obere Sieb-
band mittels einer hdhenverstellbaren Dichtung zu den
Seitenwanden hin abgedichtet wird und die Seitenwande
Uber dem unteren Siebband angeordnet sind.

[0008] Wahrend der Vorverdichtung der Matte auf 20
- 30 % der urspringlichen Mattenhéhe wird die Luft in
der Matte entgegen der Vorschubrichtung aus der Matte
gedrickt. Zum Beginn der Bedampfung weist die Matte
eine hdhere Mattendichte von 150 - 450 kg/m3, bevorzugt
250 kg/m3, auf. Es hat sich gezeigt, dass sich das Ver-
héltnis von senkrechtem zur horizontalem Strémungswi-
derstand mit zunehmender Mattendichte andert. Bei ei-
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ner Mattendichte von 100 kg/m3 betragt das Verhaltnis
von horizontalem zu senkrechtem Strémungswiderstand
30 zu 1 und bei 350 kg/m3 Mattendichte nur noch 5 zu
1. Das heil}t, dass durch die Vorverdichtung auf 250
kg/m3 bis 350 kg/m3 Mattendichte der horizontale Stro-
mungswiderstand erhéht wird und damit auch eine ge-
wisse Abdichtung des Dampfes in und entgegen der Pro-
duktionsrichtung erfolgt. Diese Zunahme des Stro-
mungswiderstandes ist exponentiell zur zunehmenden
Mattendichte. Die seitliche Abdichtung der Matten-
schmalflache erfolgt durch die durchgehende Seiten-
wand. Der Dampf hat nun keine Mdglichkeit mehr, Uber
die undichten Seitenrandern zu entweichen. Die Luft wird
wahrend der Bedampfung vollstandig aus der Matte ge-
druckt. Stérende Luftnester auch in der Mattenmitte Gber
die Breite gesehen werden verhindert.

[0009] Eine 400 mm dicke Matte lasst sich mittels die-
ses Verfahrens in weniger als 10 Sekunden auf eine ein-
heitliche Temperatur von 100 °C erwdrmen, was flr den
normalerweise vorhandenen reaktiven Klebstoff die
Grenze zum Anspringen der Reaktion darstellt.

[0010] Die Feuchte der gesamten Matte wird durch die
Dampfkondensation um ca. 5% erhoht und die Tempe-
ratur der Matte nach der Bedampfung betragt zwischen
95 und 120 °C. Das Temperaturniveau hangt von dem
erreichten Dampfiiberdruck in der Matte sowie von dem
Grad der Uberhitzung des Dampfes ab. Dabei ist die Er-
héhung der Mattenfeuchte abhangig von der Mattenan-
fangstemperatur. Mit zunehmender Mattenanfangstem-
peratur wird weniger thermische Energie bendtigt, wo-
durch weniger Wasserdampf kondensiert und die Feuch-
te der Matte damit weniger ansteigt. Die Einstellung der
Mattenanfangstemperatur kann Giber eine Temperierung
der Schnitzel im Streubunker, wahrend der Streuung
oder Uber Vorwarmeinrichtungen vor der Vorrichtung zur
Vorwarmung, zum Beispiel mittels Konvektionsstrahlung
oder Mikrowellen-Vorheizung erfolgen.

[0011] Die Bedampfung wahrend einer Entlastung der
Matte unterstitzt den Unterdruck in der Matte, da das
entstehende zusatzliche Volumen der Matte nur durch
Dampf ausgefillt werden kann. Ein Luftzutritt ist Gber die
Mattenschmalfldchen aufgrund der Abdichtung nicht
moglich. Auf der Unterseite ist entweder eine Abfiihrung
des Wasserdampfes, eine Absaugung oder Vakuum an-
gelegt, wodurch die bevorzugte einzige Strémungsrich-
tung unterstiitzt wird. Ebenso wird durch die Matten-
Dichtererh6hung wéhrend der Vorverdichtung und im
Auslauf die horizontale Strémung in und entgegen der
Produktionsrichtung stark erschwert, so dass weder Luft
aus dem Bereich vor der Vorrichtung noch abgekuhlter
Dampf aus dem Bereich nach der Vorrichtung in dem
Bedampfungsbereich der Vorrichtung zur Vorwarmung
eintreten kann. Damit wird die gewiinschte senkrechte
Strémungsrichtung zur Produktionsrichtung in der Matte
maximiert.

[0012] Die Abdichtung der oberen Dampfplatte bzw.
des oberen Siebbandes zur Seitenwand kann mit einer
andriickenden Leiste erfolgen, um eine hohe Dichtigkeit
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zu erreichen. Die Abdichtung zur durchgehenden Sei-
tenwand ist technisch einfach realisierbar und im Betrieb
zuverlassig. Es kdnnen mit dieser Vorrichtung Dampf-
Uberdriicke in der Matte bis 4 bar realisiert werden. Ein
Siebbandverlauf, das heifdt ein seitliches Ausschwenken
des Bandes in Produktionsrichtung, im Bereich der
Dampfplatte beeinflusst nicht die Abdichtung zur Atmo-
sphare hin. Das obere Siebband muss am Rand auch
nicht versiegelt werden. Das untere Siebband kann in
der Konstruktion unter den Seitenwanden geflihrt wer-
den, wobei Mittel zur Abdichtung einfach und zweckma-
Rig auf der Unterseite der Seitenwande angebracht wer-
den kénnen, wie zum Beispiel Kunststoffbdnder oder
Dichtungslippen. Es kann aber auch innerhalb der Sei-
tenwand gefiihrt werden und eine ahnliche Abdichtung
wie das oben gefiihrte Siebband erfahren. Die Abdich-
tung am unteren Siebband ist aber in diesem Bereich
weniger kritisch als auf der Seite der Dampfzufiihrung,
da dort der Uberdruck geringer ist bzw. bei Zuschaltung
einer Absaugung oder eines Unterdrucks (Vakuum) ein-
tretende Luft bei Undichtigkeiten sofort abgesaugt wird
ohne in die Matte vollstandig eintreten zu kénnen. Die
Kurzschlussstréme in diesen Bereichen sind marginal
und verandern die Matte nur in den Randbereichen ne-
gativ, die beim Besdumen nach der erfolgreichen Plat-
tenherstellung sowieso entfernt werden. Die Dampfka-
sten und Absaugkéasten missen prinzipiell Uber die ge-
samte Lange der Bedampfungsstrecke ununterbrochen
ausgefluhrt werden, um einen hohen Dampfdruck auf die
Matte zu applizieren. Um eine Kurzschlussstromung zwi-
schen Strands und Seitenwand zu vermeiden, kdnnen
mehrere MalRnahmen durchgefiihrt werden. Die Matten-
dichte am Rand kann erhdéht werden, wodurch der Stro-
mungswiderstand erhéht wird. Die Dichteerhdhung kann
auch die eine speziell ausgefiihrte Bedampfungsplatte
mit niedriger Mattenh6he am Rand oder durch ein am
Rand umlaufendes separates Band durchgefiihrt wer-
den. Es kann auch die Bedampfungsflache nur bis etwa
100 - 400 mm zum seitlichen Rand hin ausgeftihrt wer-
den. Eine andere Mdglichkeit ist um die Dichte an den
Schmalseiten zu erhéhen, dass die Vorrichtung zur Vor-
warmung eine schmalere Siebbandbreite als das Form-
band aufweist und somit zum Beispiel eine 4 Meter breite
Matte gestreut wird, die durch sich verengende Seiten-
wande kurz vor der Vorrichtung eine Verkleinerung der
Breite, zum Beispiel auf 3,6 Meter erfahrt und dann erst
in die Vorrichtung zur Vorwarmung eintritt.

[0013] Umdie Matte bei sehr hohen Matten gegen seit-
liches Abfallen einzelner Strands zu sichern und um die
Homogenitat der Matte von der Streuvorrichtung bis zur
Vorrichtung zur Vorwarmung zu unterstitzen, sollten die
Seitenwande beginnend von der ersten Streumaschine
(Streuwand) bis nach der Vorwarmeinrichtung durchge-
hend geflihrt werden. Die Seitenwand wird zur Matte hin
glatt ausgefihrt.

[0014] Unmittelbar vor der Ubergabe der Matte in die
kontinuierliche Presse kann die Matte noch einem
Dampfsto? von unten ausgesetzt werden, um bei der
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Verwendung von (iberhitztem Dampf eine gleiche Uber-
hitzung wie auf der Mattenoberseite zu erzielen. Damit
kénnen Plattenkrimmungen nach der kontinuierlich ar-
beitenden Presse im Endprodukt vermieden werden.
[0015] Weitere vorteilhafte Malnahmen und Ausge-
staltungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus
den Unteranspriichen und der folgenden Beschreibung
der Zeichnung hervor.

[0016] Es zeigen:

Figur 1 Seitenansicht einer Vorrichtung zur Vorwar-
mung zwischen einer Streuvorrichtung und ei-
ner kontinuierlich arbeitenden Presse,

Figur2  Schnitt A-A gemaR Figur 1 durch die Vorrich-
tung zur Vorwarmung und

Figur 3  eine Seitenansicht der Vorrichtung zur Vor-
warmung mit Unterstitzung der Vorverdich-
tung.

[0017] InFigur 1 istdie Vorrichtung 3 zur Vorwarmung

einer Matte 12 zwischen einer Streuvorrichtung 2, ggf.
bestehend aus mehreren Streukasten (nicht daraestellt),
und einer kontinuierlich arbeitenden Presse 1 (nur der
Presseneinlauf gezeigt) zur Herstellung von Platten im
Schnitt dargestellt. Die Vorrichtung 3 zur Vorwarmung
besteht dabei aus zwei hoéhenverstellbaren Verdich-
tungswalzen 6, 6’, zwei ebenfalls hdhenverstellbaren
Umlaufwalzen 4, 4’, den umlaufenden Siebbandern 5,
Verdichtungswalzen 15, Dampfkasten 7 und Absaugka-
sten 8. Zur Stitzung der Siebbander 5 in der Verdich-
tungszone kénnen jeweils mehrere Vorverdichtungswal-
zen 15 angeordnet sein. In der Bedampfungszone finden
sich die Dampfkasten 7 bis kurz vor der hinteren héhen-
verstellbaren Verdichtungswalze 6’, wobei hier noch eine
Dichtlippe 13 angeordnet ist. Die am unteren Siebband
5 angeordneten Absaugkésten 8 sind ebenfalls mit einer
Dichtlippe 13 zur Umlaufwalze 4’ hin versehen. Die Dicht-
lippen 13 sind héhenverstellbar ausgefiihrt um sich an
die jeweilige Einstellungssituation der Verdichtungswal-
ze 6’ bzw. Umlaufwalze 4’ anzupassen. Bei Einlauf der
Matte 12 in die Vorrichtung 3 werden die Schmalseiten
der gestreuten Matte 12 mit den Seitenwanden 9 gefihrt
und zur Atmosphére hin abgedichtet; anschlieend wird
die Matte 12 ausgehend von einer Flachenseite mittels
einer hohenverstellbaren Verdichtungswalze 6 und dem
daran umlaufenden Siebband 5 auf eine Dichte von
150-450 kg/m3, bevorzugt 250kg/m3, verdichtet und an-
schlieRend wird der Matte 12 auf der gleichen Flachen-
seite Wasserdampf tiber die Dampfkasten 7 zur Vorwar-
mung zugeflihrt wobei gleichzeitig die Mattenverdich-
tung kontinuierlich zuriickgenommen wird. Gleichzeitig
wird auf der entgegengesetzten Flachenseite zur
Zwangsflhrung des Wasserdampfes durch die Matte 12
dieser entfernt oder Unterdruck bzw. Vakuum mit den
Absaugkasten 7 angelegt und anschliefend wird die
Matte 12 nochmals im Auslauf der Vorrichtung 3 mit einer
héhenverstellbaren Verdichtungswalze 6 verdichtet.
Diese Verdichtung kann noch durch die Umlaufwalze 4’
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unterstiitzt werden. Der Wasserdampf zur Vorwarmung
kann dabei mit einem Uberdruck von 0,1 bis 10 bar iiber
die Dampfkasten 7 zugefihrt werden und im Auslauf der
Vorrichtung 3 kann die Matte 12 auf 150 bis 390 kg/m3
verdichtet sein um einen gewissen Dichtungseffektin der
Matte 12 selbst hervorzurufen. Schliellich kann im Aus-
lauf zwischen Vorrichtung 3 und der kontinuierlich arbei-
tenden Presse 1 eine Bedampfung der (unteren) Matten-
seite durchgefiihrt werden, die in der Vorrichtung selbst
nicht direkt bedampft worden ist. Dies geschieht um zu
verhindern, dass sich die aus der kontinuierlich arbeiten-
den Presse 3 kommenden Platten einseitig verbiegen.
[0018] Um Kurzschlusseffekte der Dampfstromung an
den Seitenwanden 9 in der Matte 12 zu vermeiden, kann
es notwendig sein die Mattenrander (0 bis 15% der Ge-
samtbreite) auf bis zu 1000 kg/m3 zu verdichten. Um die-
sen Effekt noch zu unterstiitzen kdnnten die Dampfka-
sten 7 und oder die Absaugkasten 8 in Richtung der Matte
12 zur héheren Verdichtung der AuRenseiten der Matte
12 konkav ausgefihrt sein. Nebenbei kann es auch hilf-
reich sein die Mattenrander (0 bis 15% der Gesamtbreite)
nicht zu bedampfen. Ein weiteres Mittel zur Verdichtung
der Mattenrander ist es die Siebbander 5 schmaler aus-
zuflihren als das Formband 17 unter den Streumaschi-
nen 2 und die Seitenwande 9 zwischen der Streumaschi-
ne 2 und der Vorrichtung 3 Uber die Breite zusammen-
zuflihren und dann erst die Matte 12 auf das Siebband
5 zu Gbernehmen. In diesem Zusammenhang ist es sinn-
voll n die Seitenwande 9 von der Streumaschine 2 bis
zum Auslauf der Vorrichtung 3 kurz vor die kontinuierlich
arbeitende Presse 1 anzuordnen.

[0019] WieinFigur 2 dargestellt, zeichnet sich die Vor-
richtung 3 dadurch aus, dass das umlaufende obere
Siebband 5 héhenverstellbar zwischen den feststehen-
den Seitenwéande 9 gefiihrt wird, wobei das obere Sieb-
band mittels einer héhenverstellbaren Dichtung 16 zu
den Seitenwanden 9 hin abgedichtet wird und die Sei-
tenwande 9 an dem unteren Siebband 5 je nach Ausfih-
rung abgedichtet angeordnet sind. Dabeikdnnen die Sei-
tenwande 9 mit entsprechender Dichtung 18 auf dem
unteren Siebband 5 stehend angeordnet sein. Dazu ist
es hilfreich, wenn die Dichtungen 18 als Dichtlippen aus-
gefihrt sind und die entsprechenden Gegenstellen am
Siebband mit Kunststoff versiegelt sind. Es kann aber
auch in einer konstruktiven Anpassung so ausgeflhrt
werden, dass das untere Siebband 5 zwischen den Sei-
tenwanden 9 geflihrt wird. Dann wére eine Abdichtung
zu den Absaugkasten 8 notwendig. In dieser Variante
kénnte die Streumaschine 2 auch direkt auf das untere
Siebband 5 der Vorrichtung 3 streuen. Das wirde eine
auldenseitige Verdichtung durch Verringerung der
Durchlaufweite zwischen den Seitenwanden 9 erleich-
tern, wenn diese uber dem unteren Siebband 5 angeord-
net sind.

[0020] InFigur 3 finden sich in einer Variante der Figur
1 eingezeichnete Punkte um die Verfahrensparameter
hinsichtlich der Mattendichte bzw. Mattenhdhe flr eine
gleichmaRige Durchwarmung weiter zu konkretisieren:
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Punkt Mattendichte Mattenhdhe
a) 60-100 kg/m3 100 %
b) 150-450 kg/m3 15-50%
c) 150 kg/m3 40-50%
d) 200-350 kg /m3 20-70%
e) 80-100 kg/m3 90-100%

[0021] Der Mattengegendruck bei einer Mattendichte
von 250 kg/m3 betragt etwa 0,2 N/mm2. Dieser Gegen-
druck fihrt zu einer Rickfederung der Matte 12, so dass
sich das obere Siebband 5 trotz einer Bandspannung
von 5 bis 50 N/mm an die in vertikaler Richtung einstell-
bare hinteren Umlaufwalzen der Vorrichtung (Punkt c-d)
anschmiegt und trotzdem Verbindung mit den Dampfka-
sten 5 halt. Die eingebrachten Dichtlippen 13 zwischen
den Dampfkasten 7 bzw. den Absaugkéasten 8 und der
hinteren Verdichtungswalze 6’ bzw. Umlaufwalze 4’ mus-
sen ordentlich abdichten und dementsprechend héhen-
verstellbar ausgefiihrt sein. Auch die untere Umlaufwal-
ze 4’ des unteren Siebbandes 5’ kann bei zu hohen Ge-
gendriicken aus der Matte 12 héhenverstellbar ausge-
fihrt sein, um im Punkt d) eine angemessene Verdich-
tungserhéhung gegeniiber Punkt c) zu erreichen. Im der
Vorrichtung gibt es verschiedenste Mdglichkeiten Ab-
dichtungen 16, 18 im Bedampfungsbereich der Vorrich-
tung 3 zu realisieren, die jeder Konstrukteur selber zu
erarbeiten vermag.

[0022] In Figur 3 ist dargestellt, dass um die Siebban-
der 5 im Anfangsbereich der Vorrichtung 3 zu unterstit-
zen ein Vorverdichtungsband 14 zwischen den Vorver-
dichtungswalzen 15 und den Siebbandern 5 angeordnet
ist. Es ist méglich diese Vorverdichtungsbander 14 oben
und unten als weitere Siebbander auszufiihren, eines
von beiden als undurchlassiges Band auszufiihren oder
sogar beide dichtend auszugestalten. In letztem Falle
wirde die verdichtete Luft entgegengesetzt zur Produk-
tionsrichtung durch die Matte 12 entweichen. Als Alter-
native ist auch die Streuung der Matte 12 auf das untere
Siebband 5 der Vorrichtung 3 in der Streuvorrichtung 2.
[0023] Um die Bedampfung und die Absaugung an
verschiedene Gegebenheiten der Produktion anzupas-
sen sind die Dampfkammern 7, die Absaugkammern 8
und die Dampfkasten 10 in Lange und Breite variabel
und segmentiert ausgefiihrt und diese Segmente sind
einzeln in ihren Parametern ansteuerbar. Durch eine
schachbrettartige Aufteilung lassen sich verschiedene
Bedampfungsmodi wie keilférmige oder linienférmige
Bedampfung Uber die Breite der Matte 12 realisieren.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur kontinuierlichen Vorwarmung einer
Matte aus orientiert oder nicht orientiert gestreuten
langlichen oder flachigen Holzspanen bzw. Schnit-
zeln in einer oder mehreren Schichten bei der Her-
stellung von Holzwerkstoffplatten, gekennzeichnet
durch die Durchfuhrung folgender Verfahrensschrit-
te:

1.1 die Schmalseiten der gestreuten Matte wer-
den mit einer Seitenwand gefiihrt und bei Eintritt
in die Vorrichtung zur Atmosphare hin abgedich-
tet,

1.2 die Matte wird ausgehend von einer Fla-
chenseite auf eine Dichte von 150 - 450 kg/m3,
bevorzugt 250kg/m3, verdichtet,

1.3 der Matte wird auf der gleichen Flachenseite
Wasserdampf zur Vorwarmung zugefiihrt wobei
gleichzeitig die Mattenverdichtung kontinuier-
lich zurickgenommen wird und auf der entge-
gengesetzten Flachenseite zur Zwangsfiihrung
des Wasserdampfes durch die Matte dieser
entfernt oder Unterdruck bzw. Vakuum angelegt
wird und

1.4 anschlieRend wird die Matte nochmals im
Auslauf der Vorrichtung verdichtet.

Verfahren nach Anspruch 1,dadurch gekennzeich-
net, dass Wasserdampf zur Vorwarmung mit einem
Uberdruck von 0,1 bis 10 bar zugefihrt wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass im Auslauf der Vorrichtung
die Matte auf 150 bis 390 kg/m3 verdichtet wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen Vorrichtung und
der kontinuierlich arbeitenden Presse eine Bedamp-
fung der (unteren) Mattenseite durchgefihrt wird, die
in der Vorrichtung selbst nicht direkt bedampft wor-
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den ist.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Mattenrander (0 bis 15%
der Gesamtbreite) wahrend der Vorverdichtung auf
bis zu 1000 kg/m3 verdichtet werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Mattenrander (0 bis 15%
der Gesamtbreite) nicht bedampft werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Dichteerh6hung an
den Mattenrandern iber eine Verengung der Seiten-
wande vor oder im Einlauf der Vorrichtung durchge-
fuhrt wird.

Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, bestehend aus Siebbandern, Umlauf-
walzen, Verdichtungswalzen, Dampfkasten und Ab-
saugkasten, dadurch gekennzeichnet, dass das
umlaufende obere Siebband (5) hohenverstellbar
Uber die Verdichtungswalzen (6, 6’) zwischen den
feststehenden Seitenwande (9) gefiihrt wird, wobei
das obere Siebband (5) im Bereich der Dampfkasten
(7) mittels einer héhenverstellbaren Dichtung (16)
zu den Seitenwanden (9) hin abgedichtetist und das
untere Siebband (5) im Bereich der Absaugkéasten
(8) zu den Seitenwanden (9) hin abgedichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das untere Siebband (5) mit auRen-
seitigen Abdichtungen zwischen den Seitenwanden
(9) Uber die Absaugkasten (8) geflhrt wird.

Vorrichtung nach den Anspriichen 8 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Siebbander (5) an den
AuBenseiten der Matte (12) mittels geeigneter Mittel,
wie Druckrollen oder -leisten, und unter Beachtung
der Abdichtung verstarkt in Richtung Matte (12) ge-
driickt werden.

Vorrichtung nach den Anspriichen 8 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dampfkasten (7) und/
oder die Absaugkasten (8) in Richtung der Matte (12)
zur héheren Verdichtung der Aullenseiten konkav
ausgefuhrt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Seitenwande (9) mit entspre-
chender Dichtung (18) auf dem unteren Siebband
(5) stehend angeordnet sind.

Vorrichtung nach den Ansprtichen 8 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass im Auslauf der Vorrichtung
(3) unterhalb des Siebbandes und vor dem Einlauf
der Matte (12) in die kontinuierlich arbeitender Pres-
se (1) ein oder mehrere Dampfkasten (10) unter der
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10
Matte (12) angeordnet sind.

Vorrichtung nach den Anspriichen 8 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Seitenwande (9) von der
Streumaschine (2) bis zum Auslauf der Vorrichtung
(3) kurz vor die kontinuierlich arbeitende Presse (1)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach den Anspriichen 8 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Siebbander (5) schma-
ler ausgefihrt sind als das Formband (17) unter den
Streumaschinen (2) und die Seitenwéande (9) zwi-
schen der Streumaschine (2) und der Vorrichtung
(3) die Breite der Matte (12) verkleinernd angeordnet
sind.

Vorrichtung nach den Ansprtichen 8 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dassdie Streumaschine (2) direkt
auf das untere Siebband (5) der Vorrichtung (3)
streut.

Vorrichtung nach den Ansprtichen 8 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass im Verdichtungsbereich der
Vorrichtung (3) ein umlaufendes Vorverdichtungs-
band (14) zwischen den Vorverdichtungswalzen
(15) und den Siebbandern (5) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein oder beide Vorverdichtungsban-
der (14) als Siebbander ausgefiihrt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein oder beide Vorverdichtungsban-
der (14) als undurchlassige Bénder ausgefiihrt sind.

Vorrichtung nach den Anspriichen 8 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dampfkammern (7), die
Absaugkammern (8) und die Dampfkasten (10) in
Lange und Breite variabel und segmentiert ausge-
fuhrt sind und diese Segmente einzeln in ihren Pa-
rametern ansteuerbar sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 8 bis 20, dadurch gekennzeichnet,dassdie-
Umlaufwalze(4’) héhenverstellbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 8 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dichtlippen (13) je nach Anforderung und Lage der
Umlaufwalze (4’) oder der Verdichtungswalze (6°)
héhenverstellbar angeordnet sind.
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