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nem mineralischen Bindemittel, Wasser und ggf. Zuschlag-
stoffen zu einer streufahigen Mischung vermischt werden
und diese Mischung auf einer kontinuierlich bewegten Un-
terlage zu einem endlosen Vlies (9) geformt wird, wobei die
dem Vlies (9) zugewandte Flache der Unterlage eine Ober-
flachenstruktur aufweist oder auf die Oberflache des ge-
formten Vlieses (9) ein Strukturgeber (11) aufgebracht wird,
dadurch gekennzeichnet,

a) dass plattenférmige Strukturgeber (11) mit einer reliefar-
tigen Oberflachenstrukturierung nach Art einer Holzmase-
rung, Schieferung, Sandstein- oder Phantasiestruktur und
dergleichen verwendet werden, die Stofl an Stofl auf das
endlose Vlies (9) oder die Unterlage aufgebracht werden,
b) dass das endlose Vlies (9) zusammen mit den plattenfor-
migen Strukturgebern (11) in einem kontinuierlichen Press-
vorgang zu einer Platte (19) oder zu einer nicht riickfedern-
den Matte verpresst wird,

c) dass das derart verpresste Vlies (9) im...
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von einseitig oberflachenstrukturierten Ver-
bundwerkstoffen gemall dem Oberbegriff des An-
spruchs 1. Ferner ist die Erfindung auf eine Anlage
zur Durchfihrung dieses Verfahrens gerichtet.

[0002] Bei der Herstellung von zementgebundenen
Spanplatten mit einer strukturierten Oberflache ist es
bekannt, in Arbeitsrichtung hinter der das Vlies for-
menden Maschine auf das Vlies plattenférmige
Strukturgeber Stofl3 an Stol} aufzulegen, die dann zu-
sammen mit je einem Vliesabschnitt nach dem her-
kémmlichen Verfahren der Stapelverpressung ver-
prel3t werden.

Stand der Technik

[0003] Bekannt ist auch, plattenférmige Strukturge-
ber mit Vlies-Transportblechen zu verbinden und die
Vliesteilchen direkt auf die reliefartigen Ausformun-
gen der plattenférmigen Strukturgeber zu streuen
(BISON-REPORT Mai '93, S. 28/29; Prospekt BI-
SON-DURIPANEL Anlagen fur Holz-Zement-Bau-
platten D 954 204 005-0575/01). Anschlieflend er-
folgt ein Stapeln der einzelnen mit je einem platten-
férmigen Strukturgeber versehenen Vliesabschnitte
in verfahrbaren Einspanngeristen zu Paketen, die
man nacheinander unter Verwendung eines Deckels
im Einspanngerust in einer diskontinuierlich arbeiten-
den Einetagen-Plattenpresse auf das Einspannmalf}
verdichtet. Ist das Einspannmal erreicht, 6ffnet diese
Presse und das im verfahrbaren Einspanngerist fi-
xierte Paket kann in einen Hartekanal und danach in
eine Entstapelungsanlage gelangen, die das gepref-
te Paket entriegelt und die einzelnen erhaltenen, ein-
seitig oberflachenstrukturierten Platten von den plat-
tenférmigen Strukturgebern wechselweise trennt.
Wahrend im Anschlul} hierauf die verfahrbaren Ein-
spanngeruste und plattenférmigen Strukturgeber im
Kreislauf in ihre Ausgangspositionen zurtickgefuhrt
werden, lassen sich die einseitig oberflachenstruktu-
rierten Platten vorbesdumen und ggf. schleifen, be-
vor sie in Reifelagern ausreifen und schliellich einen
Klimakanal durchlaufen.

[0004] Aus der EP 0 371 371 A2 ist ein Verfahren
zur Erzeugung einer Struktur in die Oberflache einer
ausgeharteten Faserplatte bekannt, bei dem die Fa-
serplatte in einer Kurztaktpresse unter Einwirkung
von Druck und Hitze und unter Verwendung eines
strukturierten Pressbleches verpresst wird.

Aufgabenstellung

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, durch das einseitig und vielfaltig oberflachen-
strukturierte plattenférmige Verbundwerkstoffe mit
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wesentlich geringerem Aufwand hergestellt werden
kénnen.

[0006] Zur LOosung dieser Aufgabe vermittelt die Er-
findung die Lehre, wie sie im Anspruch 1 angegeben
ist.

[0007] Im Gegensatz zum bekannten Verfahren be-
steht somit der Grundgedanke der Erfindung darin,
die bisher fir erforderlich gehaltenen verfahrbaren
Einspanngertste, die diskontinuierlich arbeitende Ei-
netagen-Plattenpresse und das Entstapeln nach dem
Hartekanal wegzulassen und dafir entsprechend
den Verfahrensschritten a) bis e) vorzugehen. Da-
durch ergeben sich betrachtliche Einsparungen an
Investitions- und Betriebskosten, zumal nunmehr
auch noch die Anzahl der im Kreislauf befindlichen
plattenférmigen Strukturgeber mit gleichsam univer-
sell reliefartiger Oberflachenstrukturierung klein ge-
halten werden kann.

[0008] Eine Anlage zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach der Erfindung umfallt eine Streustation, ei-
nen endlosen Vliestrager, eine Zufuhrvorrichtung fur
plattenférmigen Strukturgeber, eine Pref3station, eine
Aufteilvorrichtung fur einen Platten- oder Matten-
strang, eine Vorrichtung zum Trennen der nach der
Aufteilung des Platten- oder Mattenstrangs erhalte-
nen Platten oder Matten von den plattenférmigen
Strukturgebern sowie eine Vorrichtung zur Rickfuh-
rung der plattenférmigen Strukturgeber zur Zufiihr-
vorrichtung, wobei die Prel3station als kontinuierlich
arbeitende Bandpresse zum Verpressen des endlo-
sen Vlieses zusammen mit den einseitig des endlo-
ses Vlieses StoR an Stof3 angeordneten plattenférmi-
gen Strukturgebern ausgebildet ist, auf die Band-
presse eine Vorrichtung zur Aufteilung des gepreften
Endlosvlieses in einen Platten- oder Mattenstrang
folgt, eine Vorrichtung zum Trennen der Platten des
Platten- oder Mattenstrangs von den plattenférmigen
Strukturgebern und umgekehrt vorgesehen und eine
Vorrichtung zur Ruckfihrung der plattenférmigen
Strukturgeber zu einer Zufuhrvorrichtung fur die plat-
tenformigen Strukturgeber vorhanden ist.

[0009] Weitere vorteilhafte Merkmale der Erfindung
sind in den Unteranspriichen angegeben und werden
auch in der Beispielsbeschreibung erlautert.

Ausfihrungsbeispiel

[0010] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
zwei Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen naher erlautert; in diesen zeigen:

[0011] Fig. 1 eine schematische Seitenansicht ei-
ner erfindungsgeman ausgebildeten Anlage zur Her-
stellung von einseitig oberflachenstrukturierten, plat-
tenformigen Verbundwerkstoffen,
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[0012] Fig. 2 eine schematische Seitenansicht ei-
nes weiteren Anlagenteils in Verlangerung des Ge-
genstandes von Fig. 1,

[0013] Fig. 3 eine abgewandelte Ausfiihrungsform
der Erfindung und

[0014] Fig. 4 eine schematische Seitenansicht als
Verlangerung der Anlage nach Fig. 3.

[0015] Ein nach Fig. 1 aus einem endlosen Band 1
bestehender Vliestrager ist Gber Umlenkwalzen 2, 3
gefuhrt, von denen die Umlenkwalze 3 angetrieben
ist, und dieser Vliestrager bewegt sich kontinuierlich
in Richtung des Pfeils 4.

[0016] Uber dem Vliestrager 1 ist eine schematisch
dargestellte Streustation insgesamt mit dem Bezugs-
zeichen 5 gekennzeichnet. Es kann sich zwar prinzi-
piell um eine beliebige Streustation handeln, aber be-
vorzugt wird eine 3-Kopf-Streustation eingesetzt, die
eine windsichtende Streukammer 6 zur Bildung der
unteren Deckschicht, eine Mittelschicht-Streukam-
mer 7 und eine windsichtende Streukammer 8 zur Bil-
dung der Deckschicht des endlosen Vlieses 9 um-
fafdt.

[0017] Die Bestandteile des endlosen Vlieses 9 set-
zen sich aus einer streufahigen Ausgangsmischung
zusammen, die mit wenigstens einem mineralischen
Bindemittel, Zuschlagstoffen und Wasser versetzte li-
gnozellulose- und/oder zellulosehaltige Teilchen, wie
z.B. von Holzspanen, Holzfasern und dergleichen
enthalt.

[0018] Geeignete mineralische Bindemittel sind
Gips, Zement, Gips-Zement-Puzzolane. Fur die Ein-
stellung des ersten Erstarrungsbeginns wird ein Ver-
zogerer, wie z.B. Weinsaure oder Citronensaure
und/oder ein leicht wasserl6sliches Alkalisalz einge-
setzt. Reaktionsbeschleunigend im Hinblick auf eine
hohe Frih- und Endfestigkeit wirken hingegen z.B.
Aluminatzement, sulfatisches Granulat und insbe-
sondere leichtmetallhaltige Verbindungen, darunter
Natriumaluminat oder Lithiumcarbonat. Durch die
Abstimmung derartiger Abbindebeeinflusser 1alt sich
die Verarbeitungszeit der streufahigen Ausgangsmi-
schung bzw. des endlosen Vlieses 9 optimal einstel-
len.

[0019] Fig. 1 deutet an, dal nach der Streustation 5
auf das endlose Vlies 9 in der angegebenen Pfeilrich-
tung 10 von einer nicht dargestellten Zufuhrvorrich-
tung plattenférmige Strukturgeber 11 aufgelegt wer-
den, die in Richtung des Pfeiles 4 Stof3 an StoR an-
geordnet sind. Das auf diese Weise mit plattenférmi-
gen Strukturgebern 11 versehene endlose Vlies 9
lauft dann durch eine kontinuierlich arbeitende Band-
presse 12, die ein oberes Endlosband 13 und einen
Teil 14 des endlosen Bandes 1 aufweist. Im PreRspalt
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dieser Presse wird das endlose Vlies 9 auf die vorge-
gebene Dicke gepreldt, oberflachenstrukturiert und
entweder in wenigen Minuten im Zuge des beschleu-
nigten Hydratationsverlaufs auf die erforderliche
hohe Festigkeit gebracht oder aber eine struktuierte,
nicht zuriickfedernde Matte erzeugt, die anschlie-
Rend zur Erzielung lhrer Festigkeit (hydraulische Re-
aktion des Bindemittels) gelagert oder gehartet wird
(Hartekammer, Autoklav).

[0020] Fig. 2 entnimmt man die Uberfilhrung des
aus dem endlosen Vlies 9 am Austritt der Presse 12
erhaltenen Plattenstranges 15 mit den plattenférmi-
gen Strukturgebern 11 auf ein Gber Umlenk- und nicht
dargestellte Antriebswalzen gefiihrtes endloses
Band 16. Hier erfolgt die Trennung der plattenférmi-
gen Strukturgeber 11 vom Plattenstrang 15 mittels
nicht dargestellter Saugmanipulatoren oder derglei-
chen in Pfeilrichtung 17 und anschlielend werden die
plattenférmigen Strukturgeber 11 auf Endlosbandern,
Rollenbahnen oder dergleichen im Kreislauf in ihre
Ausgangsposition, die zwischen der Streustation 5
und der kontinuierlich arbeitenden Bandpresse 12
liegt, zurlckgefuhrt. Wahrenddessen teilt eine Vor-
richtung 18 den Plattenstrang 15 in einzelne Platten
19 auf, die auf ein Gber Umlenk- und nicht dargestell-
te Antriebswalzen geflihrtes endloses Band 20 trans-
portiert werden, bevor sie in Richtung des Pfeiles 21
in Stationen zur Weiterbehandlung tberfiihrt werden.

[0021] In Fig. 3 und 4 haben mitin Fig. 1 und 2 glei-
che Teile bzw. Pfeilrichtungen entsprechend gleiche
Bezugsziffern.

[0022] Die Ausfihrungsform der Erfindung nach
Fig. 3 und 4 unterscheidet sich von jener nach Fig. 1
und 2 zunachst darin, dafl} auf das endlose Band 1
erst plattenférmige Strukturgeber 11 in Pfeilrichtung
10 aufgebracht werden, auf die dann bei Stof3- und
Sto3-Anordnung im unteren Bereich der Streustation
ein endloses Vlies 9 gebildet wird. Demzufolge ergibt
sich auch am Austrittsende der kontinuierlich arbei-
tenden Bandpresse 12 als weiterer Unterschied nach
dem Aufteilen des erhaltenen Plattenstranges 15 in
einzelne Platten 19 durch eine mitlaufende Aufteil-
vorrichtung 18 eine umgekehrte Reifenfolge des Ab-
transports der einzelnen Platten 19 und der platten-
férmigen Strukturgeber 11 von einem einzigen Uber
Umlenk- und nicht dargestellte Antriebswalzen ge-
fuhrten endlosen Band 22.

Bezugszeichenliste

Endloses Band
Umlenkwalzen
Umlenkwalzen

Pfeilrichtung

Streustation

Windsichtende Streukammer
Mittelschicht-Streukammer

NOOAORWN-=-
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8 Windsichtende Streukammer
9 Endloses Vlies

10 Pfeilrichtung

1" Plattenformige Strukturgeber
12 Kontinuierlich arbeitende Bandpresse
13 Oberes Endlosband

14 Teil des endlosen Bandes 1
15 Plattenstrang

16 Endloses Band

17 Pfeilrichtung

18 Aufteilvorrichtung

19 Platten

20 Endloses Band

21 Pfeilrichtung

22 Endloses Band

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von einseitig ober-
flachenstrukturierten Verbundwerkstoffen, bei dem li-
gnozellulose- und/oder zellulosehaltige Teilchen, wie
z.B. Holzspéane, Holzfasern und dergleichen, mit we-
nigstens einem mineralischen Bindemittel, Wasser
und ggf. Zuschlagstoffen zu einer streufahigen Mi-
schung vermischt werden und diese Mischung auf ei-
ner kontinuierlich bewegten Unterlage zu einem end-
losen Vlies (9) geformt wird, wobei die dem Vlies (9)
zugewandte Flache der Unterlage eine Oberflachen-
struktur aufweist oder auf die Oberflache des geform-
ten Vlieses (9) ein Strukturgeber (11) aufgebracht
wird, dadurch gekennzeichnet,

a) dass plattenférmige Strukturgeber (11) mit einer
reliefartigen Oberflachenstrukturierung nach Art ei-
ner Holzmaserung, Schieferung, Sandstein- oder
Phantasiestruktur und dergleichen verwendet wer-
den, die Stof3 an Stofl3 auf das endlose Vlies (9) oder
die Unterlage aufgebracht werden,

b) dass das endlose Vlies (9) zusammen mit den plat-
tenférmigen Strukturgebern (11) in einem kontinuier-
lichen Pressvorgang zu einer Platte (19) oder zu ei-
ner nicht riickfedernden Matte verpresst wird,

c) dass das derart verpresste Vlies (9) im Bereich der
StoRstellen der plattenférmigen Strukturgeber (11) in
einzelne Platten (19) oder Mattenabschnitte aufge-
teilt wird,

d) dass die erhaltenen Platten (19) oder Matten von
den plattenformigen Strukturgebern (11) bzw. diese
Strukturgeber (11) von den erhaltenen Platten (19)
oder Matten getrennt werden und

e) dass die plattenfdrmigen Strukturgeber (11) im
Kreislauf in ihre Ausgangsposition zurtickgefihrt und
die von den plattenférmigen Strukturgebern (11) ge-
trennten Platten (19) oder Matten weiterbehandelt
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® die von den plattenférmigen Struktur-
gebern (11) getrennten Platten (19) oder Matten La-
gerungs- und/oder Hartungs- und/oder Reifungs-
und/oder Klimatisierungsvorgangen unterzogen wer-
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den.

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch die Verwendung von Gips, Zement und
Gips-Zement-Puzzolanen als mineralische Bindemit-
tel.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, gekenn-
zeichnet durch das Vorhandensein von Abbindebe-
einflussern in der streufahigen Mischung.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, gekenn-
zeichnet durch Abbindeverzogerer, wie z.B. Wein-
saure oder Citronensaure und/oder ein leicht wasser-
I6sliches Alkalisalz und/oder Abbindebeschleuniger,
wie z.B. Aluminatzement, sulfatisches Granulat und
insbesondere leichtmetallhaltige Verbindungen, dar-
unter Natriumaluminat oder Lithiumcarbonat.

6. Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspruche 1 bis 5, umfassend eine Streu-
station, einen endlosen Vliestrager, eine Zufuhrvor-
richtung flr plattenférmige Strukturgeber, eine Prel3-
station, eine Aufteilvorrichtung fiir einen Platten- oder
Mattenstrang, eine Vorrichtung zum Trennen der
nach der Aufteilung des Platten- oder Mattenstrangs
erhaltenen Platten oder Matten von den plattenférmi-
gen Strukturgebern sowie eine Vorrichtung zur Riick-
fuhrung der plattenférmigen Strukturgeber zur Zu-
fuhrvorrichtung, dadurch gekennzeichnet, daf} die
PreRstation als kontinuierlich arbeitende Bandpresse
zum Verpressen des endlosen Vlieses (9) zusammen
mit den einseitig des endloses Vliese (9) Stol3 an
Stol3 angeordneten plattenférmigen Strukturgebern
(11) ausgebildet ist, daR auf die Bandpresse (12) eine
Vorrichtung (18) zur Aufteilung des geprefdten End-
losvlieses (9) in einen Platten- (15) oder Matten-
strang folgt, dafl® eine Vorrichtung zum Trennen der
Platten (19) des Plattenstrangs (15) oder der Matten
des Mattenstrangs von den plattenférmigen Struktur-
gebern (11) und umgekehrt vorgesehen ist, und dal}
eine Vorrichtung zur Rickfiihrung der plattenférmi-
gen Strukturgeber (11) zu einer Zufiihrvorrichtung fur
die plattenférmigen Strukturgeber (11) vorhanden ist.

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® zur Weiterbehandlung der von den
plattenférmigen Strukturgebern (11) getrennten Plat-
ten (19) oder Matten ein Lagerbereich und/oder ein
Hartekanal und/oder ein Klimakanal und/oder ein
Reifelager vorgesehen sind.

8. Anlage nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, da® die Aufteilvorrichtung (18) zur Bil-
dung des Platten- (15) oder Mattenstrangs entweder
vor der Station zur Trennung der plattenférmigen
Strukturgeber (11) von dem Platten- (15) oder Mat-
tenstrang oder nach dieser Station angeordnet ist.

9. Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
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zeichnet, dall die Trennvorrichtung fir die Platten
(19) oder Matten von den plattenférmigen Strukturge-
bern (11) und umgekehrt und die Zuflhrvorrichtung
der plattenférmigen Strukturgeber (11) aus einem
Saugmanipulator besteht.

10. Anlage nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daf3 die kontinu-
ierlich arbeitende Bandpresse (12) ein oberes End-
losband (13) und einen Teil des endlosen Bandes (1)
umfaf3t.

11. Anlage nach einem der Anspriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dal im Anschluf® an die
kontinuierlich arbeitende Bandpresse (12) entweder
mehrere Endlosbéander (16, 20) mit im Ubergabebe-
reich zwischen zwei Endlosbandern (16, 20) vorge-
sehener Aufteilvorrichtung (18) angeordnet sind oder
ein Endlosband (22) zur Aufnahme des bereits unter-
teilten Platten- (15) oder Mattenstranges und der
plattenférmige Strukturgeber (11) verwendet und die-
sem Endlosband (22) Entnahmevorrichtungen fir die
Platten (19) und die plattenformigen Strukturgeber
(11) zugeordnet sind.

12. Anlage nach einem der Anspriche 6 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dal® die plattenférmigen
Strukturgeber (11) auf Endlosbandern (16, 20, 22)
oder Rollenbahnen im Kreislauf in ihre Ausgangspo-
sition vor oder hinter der Streustation (5) gebracht
werden.

13. Anlage nach einem der Anspriiche 6 bis 12,
dadurch ge kennzeichnet, da die nicht zurickfe-
dernden Matten in ein Zwischenlager und/oder in
eine Hartekammer und/oder einen Autoklaven ge-
bracht werden.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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