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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINER HOLZWERKSTOFFPLATTE

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len einer Holzwerkstoffplatte (2) mit zumindest einer
Schicht mit einem inhomogenen Dichteprofil, mit den
Schritten:

(a) Streuen einer Vielzahl von Holzpartikeln zu einem
Partikelkuchen,

(b) Verpressen des Partikelkuchens zu einer Schicht der
Holzwerkstoffplatte (2),

gekennzeichnet durch

(c) Streuen unterschiedlich groRer, vorbestimmter Men-
gen an Holzpartikeln in zumindest zwei Bereichen (4)
innerhalb des Partikelkuchens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Holzwerkstoffplatte, wobei das Verfahren
die folgenden Schritte aufweist:

a) Streuen einer Mehrzahl von Holzpartikeln zu ei-
nem Partikelkuchen, wobei vor dem Streuen
und/oder wahrend des Streuens wenigstens ein
Klebstoff auf zumindest einige der Holzpartikel auf-
gebracht wird,

b) Verpressen des Partikelkuchens zu einer Holz-
werkstoffplatte unter erhéhtem Druck und erhéhter
Temperatur.

[0002] Die Erfindung betrifft zudem eine Vorrichtung
zum Durchfiihren eines derartigen Verfahrens.

[0003] Holzwerkstoffplatten werden heute in unter-
schiedlichsten Anwendungen, beispielsweise als
FuBbodenbelag, als Wandverkleidung, im Mdobelbau
oder im konstruktiven Holzbau eingesetzt. Holzwerkstof-
fe werden aus Holzpartikeln und Klebstoff hergestellt,
die, meist im kontinuierlichen Verfahren unter Warme-
und Druckeinwirkung zu Holzwerkstoffplatten verpresst
werden. Dieses Verfahren ist als "HeilRpressen” bekannt
und kann kontinuierlich oder getaktet durchgefiihrt wer-
den. Bekannte Vertreter von Holzwerkstoffplatten sind
beispielsweise OSB (Oriented Strand Board nach EN
300), bei denen Strands in mehreren abwechselnd kreu-
zenden Lagen gestreut werden kénnen, Spanplatten ge-
maf EN 312, bei denen Holzspane in Deck- und Mittel-
schichten gestreut werden kénnen oder Faserplatten ge-
mafR EN 316, wobei hier die Holzfasern zu einem meist
einschichtigen Kuchen gestreut werden.

[0004] Insbesondere zur Einsparung von Produktions-
kosten ist es aus dem Stand der Technik bekannt, ins-
besondere anden Stellen der herzustellenden Holzwerk-
stoffplatte, die bei der Benutzung der Platte keinen be-
sonders groRen mechanischen Belastungen unterwor-
fen ist, die Menge der aufgestreuten Partikel zu reduzie-
ren. Die WO 2005/046950 A1 schlagt vor, tber Steuer-
disen die Menge der aufgestreuten Partikel in einer mitt-
leren Schicht der Holzwerkstoffplatte zu steuern. Aus der
EP 2653279 A1 istes bekannt, aus einem Streuvorhang
derfallenden Holzpartikel wahrend des Streuens Partikel
zu entfernen und auf diese Weise unterschiedliche Roh-
dichten der Holzwerkstoffplatte zu erreichen. Die entfern-
ten Partikel kdnnen anschlieRend einem weiteren
Streuvorgang zugefiihrt werden. Aus der DE 10 2013
002 259 A1 ist es bekannt, die Dichte des aufgestreuten
Partikelkuchens zu messen und anschlielend die ge-
wiinschte Menge an Partikeln zu entfernen, um das ge-
wahlte Profil zu erreichen.

[0005] Alle diese Methoden sind nur dann mdglich,
wenn sich die Zusammensetzung des Partikelkuchens
selbst nicht andert, sondern nur die Menge der Streup-
artikel angepasst werden soll. Zur Veranderung anderer
Eigenschaften von Holzwerkstoffplatten ist es bekannt,
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Zusatze zu verwenden, um beispielsweise die Warme-
leitfahigkeit, die Brennbarkeitoder andere Eigenschaften
der Holzwerkstoffplatte zu beeinflussen. Die dafiir néti-
gen Zusatzstoffe werden in den Partikelkuchen mit ein-
gestreut. Wird eine besondere Eigenschaft beispielswei-
se nur in den Deckschichten einer herzustellenden Holz-
werkstoffplatte benétigt, wird in der EP 2 487 016 A1
vorgeschlagen, eine Flissigkeit bereitzustellen, die
nachtraglich auf den Partikelkuchen aufgebracht wird
und in diesen eindringt. Dies ist naturgemaf nur in den
Deckschichten der Partikelkuchen mdglich.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren bereitzustellen, mit dem physikalische
und/oder chemische Eigenschaften einer herzustellen-
den Holzwerkstoffplatte rdumlich nahezu ohne Ein-
schrankung angepasst werden kénnen. Die Erfindung
I6st die gestellte Aufgabe durch ein Verfahren gemaf
dem Oberbegriff des Anspruchs 1, das sich dadurch aus-
zeichnet, dass wahrend des Streuens der Holzpartikel
unterschiedlich groRe Mengen zumindest eines Zusatz-
stoffes an unterschiedlichen Positionen innerhalb des
Partikelkuchens eingebracht werden. Auf diese Weise
ist es mdglich, die lokale Zusammensetzung des Parti-
kelkuchens zu andern und beispielsweise nicht nur die
Menge der Partikel an verschiedenen Stellen zu variie-
ren, sondern beispielsweise auch das Verhéltnis aus
Holzpartikeln zu dem Zusatzstoff und/oder das Verhalt-
nis des Klebstoffs zu dem Zusatzstoff individuell anzu-
passen. Dies ist mit einem nachtraglichen Entfernen von
Partikeln aus dem Partikelkuchen nicht zu erreichen. Zu-
dem werden Inhomogenitaten und eine Schichtenbil-
dung verhindert, die auftreten wiirden, wenn die Holzp-
artikel und die Zusatzstoffe in Schichten nacheinander
aufgebracht wiirden.

[0007] Vorteilhafterweise enthalt der wenigstens eine
Zusatzstoff wenigstens einen Klebstoff, wenigstens ei-
nen brandhemmenden Stoff, wenigstens einen bioziden
Stoff, wenigstens einen Stoff zur Quellvergiitung von
Holz, wenigstens einen Aufschaumer und/oder wenigs-
tens einen Stoff, der eine optische und/oder haptische
und/oder eine physikalische und/oder eine chemische
Eigenschaft der Holzwerkstoffplatte, beispielsweise de-
ren elektrische Leitfahigkeit und/oder Warmeleitfahig-
keit, verandert. Dabei kommen Glaskugeln, Blahglas
oder Blahton, expandierbare und vorzugsweise fllissig-
keitsgefillte Kunststoffkugeln, Kreide, Talkum oder
Quarzmehl und/oder optische Aufheller wie Stilbene, die
beispielsweise unter der Bezeichnung Blancophor ver-
kauft werden, oder fluoreszierende organische Stoffe in
Frage Es kdnnen auch Weillpigmente wie Titandioxid
oder Kalziumcarbonat zugegeben werden, die eine hel-
lere Platte hervorrufen. Dies ist beispielsweise dann von
Vorteil, wenn auf die Platte im Direktdruck ein Dekor auf-
gebracht wird. Zuvor wird die Platte weil grundiert, wofur
eine mdglichst helle Platte von Vorteil ist. Je heller das
Ausgangsmaterial, in diesem Fall also die Holzwerkstoff-
platte, desto eher wird der WeiRgrund wirksam.

[0008] Zusatzlich oder alternativ kénnen andere Pig-
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mente oder Farben zugegeben werden, die die Holz-
werkstoffplatte oder zumindest eine ihrer Deckschichten
einfarben. Damit kénnen beispielsweise Streifen, geo-
metrische Muster oder andere Ein farbungen erreicht
werden, die auch mehrfarbig sein kénnen. Farbstoffe und
Pigmente kénnen jeweils oder zusammen auch mit an-
deren, gegebenenfalls farblosen Zusatzstoffen einge-
setzt werden um beispielsweise eine Verteilung und Po-
sitionierung des Zusatzstoffes zu erkennen. Weitere
mogliche Eigenschaften, die durch die Zugabe wenigs-
tens eines Zusatzstoffe verandert oder angepasst wer-
den kénnen, sind beispielsweise eine Hydrophobierung
beispielsweise durch Paraffinen und eine VOC-Reduzie-
rung durch die Zugabe entsprechender Fanger. Dabei
ist die Liste der hier beschriebenen Eigenschaften und
Zusatzstoffe nicht vollstandig, sondern als Auszug zu be-
trachten.

[0009] Durch Blahmittel, beispielsweise Glaskugeln,
Blahglas oder Blahton wird die Rohdichte der herzustel-
lenden Platte an bestimmten Stellen verringert, was ins-
besondere dann von Vorteil ist, wenn an den gewiinsch-
ten Stellen mechanische Belastungen nicht oder nichtin
groRem MafRe zu erwarten sind. Auf diese Weise kann
die Platte leichter und damit fir den Endverbraucher
handhabbar gestaltet werden.

[0010] Unterschiedlichen Positionen innerhalb des
Partikelkuchens, an denen wahrend des Streuens der
Holzpartikel unterschiedlich groBe Mengen eines Zu-
satzstoffes eingebracht werden, kénnen sichin allen drei
Raumdimensionen unterscheiden. Innerhalb einer
Schicht kénnen in x- und/oder y-Richtung unterschiedli-
che Verteilungen verwendet werden und selbstverstand-
lich ist auch die Verwendung unterschiedlicher Vertei-
lungen in einer dazu senkrechten z-Richtung méglich.
Viele Eigenschaften werden beispielsweise nur in den
Randbereichen einer Holzwerkstoffplatte oder nur im
mittleren Bereich der Holzwerkstoffplatte verwendet. So
ist beispielsweise eine Impragnierung gegen eindringen-
de Feuchtigkeit insbesondere in den Deckschichten von
Vorteil, wahrend beispielsweise eine geringere Rohdich-
te und damit ein geringeres Gewichtinsbesondere in der
mittleren Kernlage von Vorteil ist. Selbstverstandlich
kann es auch sinnvoll sein, bestimmte Eigenschaften in
einigen Streifen oder Bereichen der Holzwerkstoffplatte
vorzusehen, diese dann jedoch Uber die gesamte Dicke
verteilt. Dies betrifft beispielsweise die Warmeleitfahig-
keit bei der Verwendung von Holzwerkstoffplatten als
konstruktive Bauelemente. Auch die elektrische Leitfa-
higkeit oder der Widerstand gegen beispielsweise Pilz-
befall, der durch biozide Stoffe hervorgerufen werden
kann, kann in rdumlich unterschiedlichen Bereichen un-
terschiedlich stark ausgepragt sein.

[0011] Vorteilhafterweise werden an unterschiedli-
chen Positionen innerhalb des Partikelkuchens unter-
schiedliche Zusatzstoffe und/oder unterschiedlichen
Menge verschiedener Zusatzstoffe eingebracht. Es ist
fur viele Anwendungen von Vorteil, mehrere verschiede-
ne Zusatzstoffe in einer Holzwerkstoffplatte zu verwen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

den, insbesondere um unterschiedliche Eigenschaften
zu beeinflussen. Dabei kann jeder der unterschiedlichen
Zusatzstoffe eine raumlich inhomogene Verteilung auf-
weisen, so dass die genannten Falle auftreten kdnnen.
Wahrend an einigen Stellen nur einer oder einige der
verwendeten Zusatzstoffe vorhanden sind, sind an meh-
reren unterschiedlichen Stellen alle Zusatzstoffe vorhan-
den, jedoch unterscheiden sich die Mengenverhéltnisse
derunterschiedlichen Zusatzstoffe an diesen Positionen.
Den Mengenverhaltnissen sind dabei kaum Grenzen ge-
setzt.

[0012] Vorzugsweise wird auch die Menge an Holz-
werkstoffpartikeln, die zu dem Partikelkuchen gestreut
werden, in Abhangigkeit von deren zu erwartender Po-
sition in dem Partikelkuchen variiert. Dabei ist vorteilhaf-
terweise die Menge an gestreuten Holzpartikeln und die
Art und/oder Menge der eingebrachten Zusatzstoffe der-
art gewahlt, dass die Holzwerkstoffplatte eine homogene
Rohdichte aufweist.

[0013] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe zudem
durch eine Vorrichtung zum Durchfiihren eines gegebe-
nen Verfahrens, die eine Einbringeinrichtung und eine
elektrische Steuerung aufweist, die eingerichtet ist, die
Einbringeinrichtung derart zu steuern, dass wahrend des
Streuens der Holzpartikel unterschiedlich grole Menge
zumindest eines Zusatzstoffes an unterschiedlichen Po-
sitionen innerhalb des Partikelkuchens eingebracht wer-
den.

[0014] Vorzugsweise verfugt die elektrische Steue-
rung Uber eine elektronische Datenverarbeitungseinrich-
tung, die eingerichtet ist, aufin einem elektronischen Da-
tenspeicher gespeicherte Informationen zuzugreifen und
anhand dieser Informationen die Einbringeinrichtung zu
steuern. Der elektronische Datenspeicher kann Teil der
Vorrichtung sein. Alternativ oder zusatzlich dazu verfiigt
die elektrische Steuerung Uber eine Schnittstelle zur
Kommunikation mit einer externen elektronischen Da-
tenverarbeitungsanlage, beispielsweise einem Laptop
oder einem Computer, wobei der elektronische Daten-
speicher Teil dieser elektronischen Datenverarbeitungs-
anlage ist. Die Kommunikation kann kabelgebunden
oder kabellos, beispielsweise Gber WLAN oder Bluetooth
stattfinden.

[0015] Vorzugsweise verfugt die Einbringeinrichtung
Uber zumindest einen Streukopf mit zumindest einer
Streudiise zum Streuen von Holzpartikeln und zumindest
einer Zusatzstoffdiise zum Streuen zumindest eines Zu-
satzstoffes. Besonders vorzugsweise verfligt der zumin-
dest eine Streukopf Uber zumindest zwei unterschiedli-
che Zusatzstoffdiisen zum Streuen unterschiedlicher Zu-
satzstoffe.

[0016] Mit Hilfe der beiliegenden Zeichnungen wird
nachfolgend ein Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden
Erfindung naher erlautert. Es zeigt:

Figur 1 -  die schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zum Durchflihren eines Verfahrens und
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Figur2- die schematische Darstellung einer Holz-
werkstoffplatte.
[0017] Figur 1 zeigt eine Vorrichtung zum Herstellen

einer Holzwerkstoffplatte. Zunachst wird Holz 2 bereit-
gestellt, das in einem Zerkleinerer 4 zu Holzhackschnit-
zeln zerkleinert wird. Diese werden in einer Waschein-
richtung 6 gewaschen und dann in einem Druckbehalter
gekocht, bevor in einem Refiner 8 der Faseraufschluss
erfolgt. Nach dem Refiner wird in einer Beleimungsein-
richtung 10 Leim hinzugefihrt, so dass beleimte Holzp-
artikel entstehen. Diese werden in einer Trocknungsein-
richtung 12 getrocknet und anschlieRend in einem Sich-
ter einer Qualitatskontrolle unterzogen. Die beleimten
Holzpartikel werden dann einer Einbringeinrichtung 16
zugefihrt, die im gezeigten Ausflihrungsbeispiel Gber
mehrere Streukdpfe 18 verfiigt, von denen drei darge-
stellt sind. Nur der linke Streukopf 18 ist dabei mit durch-
gezogenen Linien dargestellt. Die Ubrigen sind gestri-
chelt gezeichnet um zu zeigen, dass sie optional sind.
Die verschiedenen Streukdpfe 18 werden verwendet, um
unterschiedliche Zusatzstoffe auf- und einzustreuen und
sie so in den gestreuten Partikelkuchen einzubringen.
Ein nicht gezeigter zusatzlicher Streukopf ist vorhanden,
um die Holzpartikel zu streuen. Durch die unterschiedlich
langen gestrichelten Linien 20 wird dargestellt, dass aus
unterschiedlichen Streukdpfen 18 unterschiedliche Zu-
satze aufgestreut werden. Alternativ zu der gezeigten
Ausfiihrungsform ist es auch méglich, die verschiedenen
Streukopfe 18 zu verwenden, um zunachst die zu streu-
enden Partikel und Zusatzstoffe zu mischen und diese
anschlieRend Uber einen Gesamtstreukopf, der in Figur
1 nicht dargestellt ist, aufzubringen. Auf diese Weise ist
sichergestellt, dass die an der jeweiligen Position in der
herzustellenden Holzwerkstoffplatte benétigten Zusatz-
stoffe und Materialien gemischt vorliegen. Eine Schich-
tenbildung wird auf diese Weise sicher vermieden.
[0018] Anschliefend gelangtdersobestreute Partikel-
kuchen in einen Vorverdichter 22, bevor er in einer
HeilRpresse 24 zu einer Holzwerkstoffplatte verpresst
wird.

[0019] Figur 2 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung durch eine Holzwerkstoffplatte 26. Man erkennt ei-
nen ersten Zusatzstoff 28, der in Form von kleinen Krei-
sen dargestellt ist und bei dem es sich beispielsweise
um Glaskugeln oder Blahton handeln kann, der in einer
Ebene zwischen einer Oberseite 32 und einer Unterseite
34 nahezu homogen verteilt ist. Auf diese Weise kann in
diesem Bereich beispielsweise die Rohdichte der Holz-
werkstoffplatte 26 reduziert und somit Gewicht gespart
werden. Ein zweiter Zusatzstoff 30, der in Form von Stri-
chen dargestellt ist, ist stangenférmig in der Holzwerk-
stoffplatte 26 angeordnet. Dabei kann es sich beispiels-
weise um einen Zusatzstoff handeln, der die elektrische
Leitfahigkeit und/oder die Warmeleitfahigkeit der Platte
erhodht oder reduziert, wodurch bestimmte Transportwe-
gefur Warme und/oder elektrische Ladung generiert wer-
den.
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Bezugszeichenliste

[0020]

2 Holz

4 Zerkleinerer

6 Wascheinrichtung

8 Refiner

10  Beleimungseinrichtung
12 Trocknungseinrichtung
14  Sichter

16  Einbringeinrichtung

18  Streukopf

20  gestrichelte Linie

22 Vorverdichter

24  Heillpresse

26  Holzwerkstoffplatte

28  erster Zusatzstoff

30  zweiter Zusatzstoff

32  Oberseite

34  Unterseite

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Holzwerkstoffplatte
(26), wobeidas Verfahren die folgenden Schritte auf-
weist:

(a) Streuen einer Mehrzahl von Holzpartikeln zu
einem Partikelkuchen, wobei vor dem Streuen
und/oder wéahrend des Streuens wenigstens ein
Klebstoff auf zumindest einige der Holzpartikel
aufgebracht wird,

(b) Verpressen des Partikelkuchens zu einer
Holzwerkstoffplatte (26) unter erhéhtem Druck
und erhéhter Temperatur,

dadurch gekennzeichnet, dass

wahrend des Streuens der Holzpartikel unterschied-
lich grole Mengen zumindest eines Zusatzstoffes
(28, 30) an unterschiedlichen Positionen innerhalb
des Partikelkuchens eingebracht werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Zusatzstoff (28,
30) wenigstens einen Klebstoff, wenigstens einen
brandhemmenden Stoff, wenigstens einen bioziden
Stoff, wenigstens einen Stoff zur Quellvergiitung von
Holz, wenigstens einen Aufschdumer und/oder we-
nigstens einen Stoff enthalt, der eine optische
und/oder haptische und/oder eine physikalische Ei-
genschaft der Holzwerkstoffplatte (26), beispiels-
weise deren elektrische Leiféhigkeit und/oder War-
meleitfahigkeit, verandert.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass an unterschiedlichen
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Positionen innerhalb des Partikelkuchens unter-
schiedliche Zusatzstoffe (28, 30) und/oder unter-
schiedliche Mengen verschiedener Zusatzstoffe
(28, 30) eingebracht werden.

5
Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Menge an
Holzpartikeln, die zu dem Partikelkuchen gestreut
werden, in Abhangigkeit von deren zu erwartender
Position in dem Partikelkuchen variiert wird. 10

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Menge an gestreuten Holzparti-
keln und die Art und/oder Menge an eingebrachten
Zusatzstoffen (28, 30) derart gewahlt ist, dass die 15
Holzwerkstoffplatte (26) eine homogene Rohdichte-
verteilung aufweist.

Vorrichtung zum Durchfiihren eines Verfahrens ge-
maf einem der vorstehenden Anspriiche, die eine 20
Einbringeinrichtung (16) und eine elektrische Steu-
erung aufweist, die eingerichtet ist, die Einbringein-
richtung (16) derart zu steuern, dass wahrend des
Streuens der Holzpartikel unterschiedlich groRe
Mengen zumindest eines Zusatzstoffes (28, 30) an 25
unterschiedlichen Positionen innerhalb des Partikel-
kuchen eingebracht werden.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die elektrische Steuerung eine elek- 30
tronische Datenverarbeitungseinrichtung aufweist,
die eingerichtet ist, auf in einem elektronischen Da-
tenspeicher gespeicherte Informationen zuzugrei-
fen und anhand dieser Informationen die Einbringe-
inrichtung zu steuern. 35

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einbringeinrich-
tung zumindest einen Streukopf (18) mit zumindest
einer Streudiise zum Streuen von Holzpartikelnund 40
zumindest einen Streukopf (18) zum Streuen zumin-
dest eines Zusatzstoffes (28, 30) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der zumindest eine 45
Streukopf (18) zumindest zwei unterschiedliche Zu-
satzstoffdlisen zum Streuen unterschiedlicher Zu-
satzstoffe (28, 30) aufweist.
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