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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  von  Holzwerkstoffplatten  nach  dem  Oberbe- 
griff  des  Patentanspruchs  1  und  Vorrichtungen  zur 
Durchführung  dieses  Verfahrens  nach  dem  Ober- 
begriff  der  Patentansprüche  26,  30  und  87. 

Solche  Holzwerkstoff  platten,  wie  Span-,  Faser-, 
OSB-  oder  MDF-Platten,  bestehen  aus  Holzspänen, 
Holzfasern,  usw.,  die  mit  einem  Bindemittel  beleimt 
sind.  Bei  den  Bindemitteln  handelt  es  sich  gewöhn- 
licherweise  um  Harnstoff-,  Melamin-  oder  Phenol- 
Formaldehyd-Harze.  Diese  Späne  werden  anschlie- 
ßend  zu  einem  Vlies  gestreut,  das  in  einer  Presse 
zu  einer  kompakten  Platte  verdichtet  wird.  Zur  Be- 
schleunigung  des  Abbindevorgangs  kann  während 
des  Verpressens  Wärme  zugeführt  werden  sowie 
der  Bindemittellösung  vor  der  Beleimung  der  Spä- 
ne  ein  Härter  beigefügt  werden. 

Zur  Herstellung  solcher  Holzwerkstoffplatten 
werden  zunehmend  kontinuierliche  Verfahren  ein- 
gesetzt,  bei  denen  anstelle  der  diskontinuierlichen 
Etagenpresse  eine  kontinuierliche  Doppelbandpres- 
se  verwendet  wird.  Bei  diesen  kontinuierlichen  Ver- 
fahren  wird  das  Vlies  während  der  Förderung 
durch  die  Doppelbandpresse  einem  Flächendruck 
und  gegebenenfalls  Wärme  ausgesetzt,  so  daß  die 
Holzwerkstoffplatte  als  endlose  Bahn  anfällt. 

Da  die  Holzteilchen  eine  schlechte  Wärmeleit- 
fähigkeit  besitzen,  ist  es  bei  der  Verleimung  mit 
Bindemitteln,  die  mittels  Wärme  aushärten,  be- 
kannt,  dem  Vlies  in  der  Presse  heiße  Gase  oder 
überhitzten  Wasserdampf  zur  Plastifizierung  der 
Holzteilchen  und  zur  Erwärmung  des  Bindemittels 
zuzuführen.  Ein  solches  Verfahren,  das  mit  einer 
kontinuierlichen  Doppelbandpresse  mit  zwei  endlos 
umlaufenden  Preßbändern  arbeitet,  wird  in  der  DE- 
OS  20  58  820  beschrieben.  Bei  diesem  Verfahren 
wird  überhitzter  Wasserdampf  im  keilförmigen  Ein- 
laufbereich  der  Doppelbandpresse,  in  dem  das 
Vlies  kompaktifiziert  wird,  über  die  Druckplatte  und 
die  dampfdurchläßigen  Preßbänder  eingeleitet.  Zur 
Zuführung  des  Wasserdampfes  besitzt  die  Druck- 
platte  quer  zur  Durchlaufrichtung  in  der  Doppel- 
bandpresse  reihenweise  angeordnete  Düsen  oder 
Schlitze  und  die  Preßbänder  bestehen  aus  einem 
Drahtgeflecht  oder  einem  perforierten  Stahlband. 

Die  DE-OS  34  11  590  zeigt  ebenfalls  eine  mit 
einer  Doppelbandpresse  arbeitende  Anlage  zur 
Herstellung  von  Holzwerkstoffplatten  mittels  Dampf- 
härtung.  Bei  dieser  Anlage  sind  beidseits  der  Preß- 
bänder  im  Einlaufbereich  der  Doppelbandpresse 
Verteiler-  und  Sammelkanäle  angeordnet,  von  de- 
nen  Düsenbohrungen  zum  Preßspalt  abgehen.  Der 
überhitzte  Wasserdampf  wird  von  den  Verteilerk- 
anälen  über  die  Düsenbohrungen  in  die  Längssei- 
ten  des  Vlieses  eingeleitet.  Ein  mit  einer  diskonti- 
nuierlichen  Etagenpresse  arbeitendes  Verfahren, 

bei  dem  ebenfalls  überhitzter  Wasserdampf  über 
die  Preßplatten  dem  Vlies  zugeführt  wird,  ist  der 
DE-OS  34  14  178  zu  entnehmen. 

Zur  weiteren  Erhöhung  der  Abbindegeschwin- 
5  digkeit  des  Bindemittels  und  damit  zur  Verkürzung 

der  Preßzeit  ist  es  ferner  bekannt,  dem  Bindemittel 
bereits  vor  der  Beleimung  der  Späne  Härter  oder 
Katalysatoren  zuzumischen.  Als  besonders  stark 
reaktive  Härter  für  die  üblicherweise  verwendeten 

io  duroplastischen  Bindemittel  sind  starke  Säuren 
(siehe  US-PS  40  44  087)  oder  Basen  bekannt. 

Aufgrund  der  Steigerung  der  Abbindegeschwin- 
digkeit  durch  den  Härter  kann  es  zu  einer  uner- 
wünschten  drucklosen  Voraushärtung  bereits  im  lo- 

75  sen  Verbund  der  Späne  bei  der  Formung  des 
Vlieses  kommen.  Um  dem  entgegen  zu  wirken, 
werden  in  der  Regel  keine  starken  Härter  sondern 
im  Gegenteil  eher  reaktionsträge  Härter  verwendet, 
die  erst  unter  Zusatz  großer  Wärmemengen  an- 

20  sprechen.  Das  bedingt  jedoch  eine  entsprechend 
lange  Preßzeit,  die  bei  dem  diskontinuierlichen  Ver- 
fahren  zu  einer  geringen  Fertigungsleistung  führt. 
Bei  der  kontinuierlichen  Herstellung  muß  aufgrund 
der  langen  Preßzeit  für  einigermaßen  befriedigende 

25  Fertigungsleistungen  eine  lange  und  damit  aufwen- 
dige  Doppelbandpresse  eingesetzt  werden.  Die  Zu- 
führung  der  Wärme  mittels  Wasserdampfes  bringt 
einen  hohen  Feuchtigkeitsgehalt  in  die  Holzwerk- 
stoffplatte  ein,  der  nachträglich  durch  Trocknung 

30  wieder  entfernt  werden  muß.  Zudem  ist  ein  hoher 
Energieverbrauch  zur  Erzeugung  des  überhitzten 
Dampfes  nötig. 

Die  bekanntgewordenen,  mit  Wasserdampf  zur 
Steigerung  der  Abbindegeschwindigkeit  arbeiten- 

35  den  kontinuierlichen  Anlagen  zur  Herstellung  von 
Holzwerkstoffplatten  weisen  ebenfalls  Nachteile  auf. 
Bei  der  Anlage  nach  der  DE-OS  34  1  1  590  wird  der 
Wasserdampf  in  der  Einlaufzone  über  die  Längs- 
kanten  des  Vlieses  zugeführt.  Da  dem  Diffusions- 

40  vermögen  des  Wasserdampfes  in  die  Breite,  d.h. 
quer  zur  Durchlaufrichtung  der  Anlage  Grenzen  ge- 
setzt  sind,  können  nur  schmale  Spanplatten  herge- 
stellt  werden.  Eine  gleichmäßige  Bedampfung  und 
damit  gleichmäßige  Aushärtung  ist  nicht  gewährlei- 

45  stet  und  führt  schon  bei  relativ  geringer  Breite  zu 
hohen  Ausschußraten.  Da  nur  schmale  Holzwerk- 
stoffplatten  qualitativ  einwandfrei  hergestellt  werden 
können,  bleibt  die  Ausbringungsleistung  gering. 
Eine  wirtschaftliche  Fertigung  ist  mit  einer  solchen 

50  Anlage  also  nicht  möglich. 
Die  Anlage  nach  der  DE-OS  20  58  820  läßt 

zwar  eine  gleichmäßigere  Bedampfung  über  die 
Breite  der  Anlage  und  damit  auch  eine  gleichmäßi- 
ge  Aushärtung  über  die  Breite  der  Werkstoffplatte 

55  zu,  jedoch  ist  der  Aufbau  der  Dampfzuführung  über 
die  Druckplatten  und  die  Preßbänder  in  das  Vlies 
sehr  aufwendig.  Sind  die  Preßbänder  durch  Rollen 
oder  Walzen  an  den  Druckplatten  abgestützt,  so 
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laufen  die  Rollen  bei  dieser  Ausführungsform  in 
einer  Dampfatmosphäre,  in  der  eine  sehr  hohe 
Korrosionsgefahr  für  die  Rollen  besteht.  Das  für  die 
Rollen  benötigte  Schmiermittel  neigt  in  einer 
Dampfatmosphäre  in  der  Regel  zur  Zersetzung  und 
führt  dadurch  schon  nach  kurzer  Betriebszeit  zu 
einem  Fressen  der  Rollen.  Solche  Pressen  haben 
sich  in  der  Vergangenheit  als  nicht  betriebssicher 
erwiesen  und  werden  daher  kaum  eingesetzt. 

Ferner  ist  aus  der  EP-A-172  278  ein  Verfahren 
zur  Herstellung  eines  Gegenstandes  aus  organi- 
schem  Material  bekannt,  bei  dem  das  organische 
Rohmaterial  mit  einem  Binder  vermischt  wird. 
Nachdem  die  Mixtur  auf  in  eine  vorbestimmte  Form 
gepreßt  ist,  wird  ihr  ein  Härter  zugeführt. 

Nachteilig  bei  diesem  Verfahren  ist,  daß  durch 
die  Zuführung  des  Härters,  nachdem  das  Rohmate- 
rial  auf  eine  vorbestimmte  Form  gepreßt  worden 
ist,  verhältnismäßig  viel  Zeit  zur  Herstellung  von 
solchen  Formteilen  benötigt  wird. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Holzwerkstoffplatten 
anzugeben,  das  sowohl  die  Preßzeit  stark  verkürzt 
als  auch  die  Wärmezufuhr  verringert.Bei  einem  mit 
einer  Doppelbandpresse  arbeitendem,  kontinuierli- 
chen  Verfahren  soll  dadurch  der  Einsatz  von  kür- 
zeren  Doppelbandpressen  möglich  werden. 

Das  zur  Lösung  dieser  Aufgabe  dienende  Ver- 
fahren  wird  durch  die  im  Kennzeichen  des  Patent- 
anspruchs  1  beschriebene  technische  Lehre  ver- 
mittelt  und  zur  Durchführung  dieses  Verfahrens 
dienende  Vorrichtungen  im  Kennzeichen  der  Pa- 
tentansprüche  28,  32  und  86  angegeben. 

Die  mit  der  Erfindung  erzielbaren  Vorteile  be- 
stehen  insbesondere  darin,  daß  keine  oder  eine 
stark  verringerte  Dampferzeugung  stattfinden  muß, 
so  daß  die  diesbezüglichen  Energiekosten  zumin- 
dest  stark  verringert  werden.  Da  die  Preßzeit  ge- 
genüber  herkömmlichen  kontinuierlichen  oder  dis- 
kontinuierlichen  Anlagen  sehr  stark  verkürzt  wird, 
steigt  die  Fertigungsleistung  der  Anlage.  Bei  dem 
Einsatz  der  erfindungsgemäßen  Doppelbandpresse 
kann  die  Gas-  oder  Dampfatmosphäre  von  den 
Rollen  getrennt  werden,  so  daß  weder  die  Gefahr 
der  korrosiven  Zerstörung  der  Rollen  oder  weiterer 
Bauteile  der  Doppelbandpresse  noch  die  Gefahr 
der  Zersetzung  des  Schmiermittels  mit  einer 
gleichzeitigen  Beeinträchtigung  von  dessen 
Schmierfähigkeit  besteht. 

Bisherige  Doppelbandpressen  zur  kontinuierli- 
chen  Herstellung  von  Holzwerkstoffplatten  waren  in 
der  Regel  zwischen  16  und  25  mtr.  lang.  Durch  die 
Verwendung  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens 
kann  die  Länge  der  Doppelbandpresse  bei  gleicher 
Produktionsleistung  auf  ca.  4-6  mtr.  verkürzt  wer- 
den.  Sowohl  die  Investitionskosten  als  auch  die 
Betreibungskosten  für  eine  solche  Doppelband- 
presse  werden  dadurch  sehr  viel  geringer.  Zugleich 

steigt  die  Betriebssicherheit  der  gesamten  Anlage. 
Weiterhin  läßt  sich  vorteilhafterweise  die  Aus- 

härtung  der  Holzwerkplatten  mit  Hilfe  der  Konzen- 
tration  des  sauren  oder  basischen  Gases  dosiert 

5  steuern. 
Das  erfindungsgemäße  Verfahren  wird  anhand 

mehrerer  bevorzugter  Ausführungsbeispiele  für  die 
Vorrichtungen  zur  Durchführung  des  Verfahrens, 
die  in  den  Zeichnungen  dargestellt  sind,  im  folgen- 

io  den  näher  beschrieben.  Es  zeigen: 
Fig.  1  eine  Gesamtansicht  einer  Vorrichtung  zur 
kontinuierlichen  Herstellung  von  Holzwerkstoff- 
platten, 
Fig.  2  schematisch  eine  nach  dem  erfindungs- 

15  gemäßen  Verfahren  arbeitende  Doppelbandpres- 
se, 
Fig.  3  einen  Schnitt  in  Längsrichtung  durch  den 
Einlaufbereich  einer  Doppelbandpresse, 
Fig.  4  einen  Schnitt  in  Längsrichtung  durch  den 

20  Auslaufbereich  einer  Doppelbandpresse, 
Fig.  5  den  Abstandshalter  für  die  Preßbandan- 
ordnung  in  der  Doppelbandpresse  in  einem 
Längsschnitt, 
Fig.  6  den  Abstandshalter  in  einer  weiteren  Aus- 

25  führungsform, 
Fig.  7  einen  Querschnitt  durch  das  Zuführteil  für 
den  sauren  Härter  im  Einlaufbereich  der  Doppel- 
bandpresse, 
Fig.  8  eine  das  erfindungsgemäße  Verfahren 

30  verwirklichende  Doppelbandpresse  in  einer  wei- 
teren  Ausführungsform, 
Fig.  9  einen  Schnitt  in  Querrichtung  durch  eine 
Vorrichtung  zur  diskontinuierlichen  Herstellung 
von  Holzwerkstoff  platten, 

35  Fig.  10  den  Abstandshalter  in  einer  anderen 
Ausführungsform, 
Fig.  11  einen  Schnitt  in  Längsrichtung  durch 
den  Einlaufbereich  in  einer  Doppelbandpresse  in 
einer  weiteren  Ausführungsform, 

40  Fig.  12  schematisch  eine  senkrecht  gestellte, 
nach  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  arbei- 
tende  Doppelbandpresse, 
Fig.  13  einen  Schnitt  durch  den  Verdichtungs- 
kolben  in  Querrichtung  in  geschlossenem  Zu- 

45  stand, 
Fig.  14  einen  Schnitt  durch  den  Verdichtungs- 
kolben  in  offenem  Zustand  und 
Fig.  15  einen  Schnitt  durch  den  Einlaufbereich 
einer  senkrecht  gestellten  Doppelbandpresse 

50  mit  Mehrlagenbandpaketen. 
Das  erfindungsgemäße  Verfahren  kann  sowohl 

mit  kontinuierlich  arbeitenden  Anlagen  zur  Herstel- 
lung  von  endlosen  Holzwerkstoffplatten-Bahnen  als 
auch  mit  diskontinuierlichen  Anlagen  zur  Herstel- 

55  lung  von  Holzwerkstoffplatten  mit  Fixmaßen  durch- 
geführt  werden.  Kontinuierliche  Verfahren  arbeiten 
in  der  Regel  mit  einer  Doppelbandpresse,  während 
diskontinuierliche  Verfahren  Ein-  oder  Mehreta- 

3 
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genpressen  verwenden. 
Eine  solche  nach  dem  erfindungsgemässen 

Verfahren  arbeitende  Anlage  zur  kontinuierlichen 
Herstellung  von  Spanplatten  ist  in  Figur  1  gezeigt. 
Die  Holzspäne  werden  in  vor  der  Doppelbandpres- 
se  angeordneten  Vorrichtungen  aufbereitet,  vorbe- 
handelt  und  mit  härterfreiem  Bindemittel  beleimt. 
Solche  Vorrichtungen  sind  an  sich  bekannt  und  in 
der  Zeichnung  deshalb  nicht  gezeigt.  Diese  beleim- 
ten  Holzspäne  werden  über  eine  Rohrleitung  2 
einer  Formstation  3  zugeführt.  Die  Formstation  3  ist 
über  dem  in  der  Zeichnung  rechts  liegenden  Ende 
eines  Förderbandes  6  angeordnet,  das  über  zwei 
Umlenkwalzen  4  und  5  geschlungen  ist  und  sich 
kontinuierlich  in  Pfeilrichtung  auf  die  Doppelband- 
presse  1  zu  bewegt.  In  der  Formstation  3  werden 
die  beleimten  Holzspäne  auf  das  Förderband  zu 
einem  aus  einem  Spänekuchen  7  bestehenden 
Vlies  gestreut.  Die  Streuung  kann  dabei  so  erfol- 
gen,  daß  ein  mehrschichtiger  Spänekuchen  ent- 
steht,  beispielsweise  ein  dreischichtiger  Späneku- 
chen,  bei  dem  die  Deckschicht  aus  feinen  Spänen 
und  die  Mittelschicht  aus  groben  Spänen  besteht. 

Der  Spänekuchen  7  wird  mit  dem  Förderband 
6  in  Pfeilrichtigung  auf  die  Doppelbandpresse  1  zu 
transportiert.  Zwischen  der  Formstation  3  und  der 
Doppelbandpresse  1  können  noch  weitere  an  sich 
bekannte  und  in  der  Zeichnung  daher  nicht  einge- 
zeichnete  Vorrichtungen  angeordnet  sein.  Solche 
Vorrichtungen  können  beispielsweise  Kontrollwaa- 
gen,  mit  denen  das  Flächengewicht  des  Späneku- 
chens  gemessen  wird,  Vorpreßeinrichtungen,  usw. 
sein.  An  dem  in  der  Zeichnung  links  liegendem 
Ende  des  Förderbandes  6,  direkt  bei  der  Umlenk- 
walze  4,  ist  ein  Übergabeblech  8  angeordnet,  das 
den  Spänekuchen  7  vom  Förderband  6  in  die 
Einlaufzone  der  Doppelbandpresse  1  leitet. 

Beim  Einlauf  in  die  Doppelbandpresse  1  wird 
der  Spänekuchen  7  unter  Druckeinwirkung  kontinu- 
ierlich  bis  auf  die  Enddicke  der  Spanplatte  verdich- 
tet.  Während  der  Verdichtungsphase  wird  ein  Här- 
ter  für  das  Bindemittel,  mit  dem  die  Holzspäne 
beleimt  sind,  in  gasförmiger  Form  oder  in  einer 
binären  Phase  mit  einem  gasförmigen  Trägermittel 
innerhalb  der  Doppelbandpresse  1  den  Oberflä- 
chen  des  Spänekuchens  7  zugeführt.  Dieses  Gas 
dringt  über  die  Oberflächen  in  den  Spänekuchen  7 
ein,  da  dieser  während  der  Verdichtungsphase 
noch  eine  geringe  Dichte  besitzt.  Für  die  üblicher- 
weise  bei  der  Herstellung  von  Spanplatten  verwen- 
deten  duroplastischen  Bindemittel,  wie  Harnstoff- 
oder  Melamin-Formaldehyd-Harze,  wirken  starke 
anorganische  oder  organische  Säuren  als  beson- 
ders  schnelle  Härter,  die  die  Aushärtereaktion  des 
Harzes  stark  beschleunigen.  Solche  Säuren  sind 
beispielsweise  Salzsäure,  Schwefelsäure, 
Phosphorsäure,  Ameisensäure,  Essigsäure,  Malein- 
säure  u.dgl.  Für  die  alternativ  bei  der  Spanplatten- 

herstellung  verwendeten  Phenol-Formaldehyd- 
oder  Resorcinharze  als  Bindemittel  wirken  anorga- 
nische  Basen  als  schnelle  Härter.  Ein  solcher  basi- 
scher  Härter  ist  beispielsweise  Ammoniak.  Zur  wei- 

5  teren  Beschleunigung  der  Aushärtereaktion  kann 
sowohl  mit  dem  Gas  als  auch  über  Wärmeleitung 
in  der  Doppelbandpresse  1  dem  Bindemittel  noch 
Wärme  zugeführt  werden.  Nach  der  Verdichtungs- 
phase  folgt  in  der  Doppelbandpresse  1  dann  eine 

io  Mittel-  und  Niederdruckphase,  in  der  der  Späneku- 
chen  unter  Flächendruck  zur  Spanplattenbahn  aus- 
härtet.  In  der  Doppelbandpresse  1  kann  dem  Aus- 
lauf  zugeordnet  eine  Kühlzone  vorhanden  sein,  so 
daß  die  Spanplattenbahn  bereits  in  der  Doppel- 

15  bandpresse  1  unter  Wirkung  des  Flächendrucks 
abgekühlt  wird.  Die  Spanplattenbahn  9  verläßt  an- 
schließend  die  Doppelbandpresse  1  mit  gleichför- 
miger  Geschwindigkeit  und  wird  in  den  hinter  der 
Doppelbandpresse  1  folgenden  Anlagenteilen  wei- 

20  terbearbeitet.  Falls  erforderlich  kann  die  Spanplat- 
tenbahn  9  dann  eine  weitere,  in  der  Zeichnung 
nicht  gezeigte  Kühleinrichtung  zur  weiteren  Abküh- 
lung  durchlaufen.  Anschließend  wird  die  Spanplat- 
tenbahn  9  in  einer  Schleifstation  10  auf  das  Fertig- 

25  maß  geschliffen.  Dann  wird  die  Spanplattenbahn  9 
in  einer  Querschneidestation  11  in  einzelne  Span- 
platten  12  der  gewünschten  Größe  unterteilt,  die 
zum  Abtransport  auf  Paletten  in  einer  Stapeleinrich- 
tung  13  gestapelt  werden. 

30  Der  gesamte  Verfahrensablauf  in  der  in  Figur  1 
gezeigten  Anlage,  also  die  Streuung  des  Späneku- 
chens  7  in  der  Formstation  3,  die  Vorgabe  und 
Konstanthaltung  der  Prozeßparameter  der  Doppel- 
bandpresse  1  und  die  Aufteilung  der  Spanplatten- 

35  bahn  9  in  einzelne  Platten  wird  von  einem  Rechner, 
der  im  Schaltschrank  14  angeordnet  ist,  gesteuert. 
Zur  Eingabe  der  Parameter  durch  den  Benutzer 
dient  das  Datenterminal  15.  Selbstverständlich 
kann  der  Rechner  im  Schaltschrank  14  auch  an 

40  einen  externen  Host-Rechner,  der  sich  beispiels- 
weise  in  der  Zentral-EDV  befindet,  angeschlossen 
sein,  um  eine  Steuerung  der  Produktion  und  Rück- 
meldung  der  Produktionsdaten  zur  weiteren  Aus- 
wertung  direkt  von  der  Zentrale  aus  zu  ermögli- 

45  chen. 
In  Figur  2  ist  die  Doppelbandpresse  1  zur 

kontinuierlichen  Herstellung  von  Spanplatten  sche- 
matisch  dargestellt.  Die  Doppelbandpresse  1  be- 
sitzt  vier  in  Lagerbrücken  16,  17  drehbar  gelagerte 

50  Umlenktrommeln  18,  19,  20,  21.  Um  jeweils  zwei 
dieser  Umlenktrommeln  18,  19  bzw.  20,  21  ist  eine 
aus  jeweils  zwei  Preßbändern  bestehende  Preß- 
bandanordnung  22  bzw.  23  herumgeführt,  die  nä- 
her  in  Fig.  3  dargestellt  ist.  Die  Umlaufrichtung  der 

55  Preßbandanordnung  22,  23  ist  durch  Pfeile  in  den 
Umlenktrommeln  18  und  21  angegeben.  Der  Spä- 
nekuchen  7  wird  zwischen  den  Preßbandanordnun- 
gen  22  und  23  durch  die  Doppelbandpresse  1 

4 
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hindurchgeführt.  Dabei  wird  der  Spänekuchen  7 
zuerst  in  einer  keilförmigen  Einlaufzone  24  verdich- 
tet,  dann  durch  eine  Mitteldruckreaktionszone  25 
mit  konstanter  Spaltbreite  und  anschließend  durch 
eine  Niederdruckformhaltezone  26  geführt,  so  daß 
schließlich  die  Spanplattenbahn  9  an  den  Umlenk- 
trommeln  19  und  20  die  Doppelbandpresse  1  ver- 
läßt.  Der  in  den  einzelnen  Zonen  24,  25  und  26 
über  Druckplatten  27,  28  und  29  ausgeübte  Druck 
kann  je  nach  Erfordernis  des  Spänekuchens  und 
der  Harzsorte  für  die  Beleimung  der  Späne  ge- 
wählt  werden.  Die  vom  Spänekuchen  7  ausgeübten 
Reaktionskräfte  werden  über  die  Druckplatten  27, 
28,  29  und  von  mit  diesen  verbundenen  Stützträ- 
gern  30  in  das  nur  schematisch  angedeutete  Pres- 
sengestell  übertragen.  Die  Ausbildung  des  Pres- 
sengestells  ist  aus  der  DE-OS  32  34  082  bekannt 
und  braucht  hier  nicht  näher  erläutert  zu  werden. 

Der  Aufbau  der  Druckplatten  27,  28  ist  in  Figur 
3  näher  erläutert  zu  sehen.  Die  Druckplatte  27  ist 
der  Umlenktrommel  18  bzw.  21  zu  keilförmig  aus- 
gebildet  und  paßt  sich  so  der  Gestalt  der  keilförmi- 
gen  Einlaufzone  24  an.  Die  Druckplatte  28  für  die 
Mitteldruckreaktionszone  25  besitzt  einen  im  we- 
sentlichen  rechteckigen  Querschnitt.  Zwischen  den 
Druckplatten  27,  28  und  dem  Innenband  31  der  aus 
Innenband  31  und  Außenband  32  bestehenden 
Preßbandanordnung  22  bzw.  23  ist  ein  Rollenbett 
angeordnet,  das  den  Preßdruck  von  den  Druckplat- 
ten  27,  28  auf  die  Preßbandanordnung  22  bzw.  23 
überträgt.  Das  in  der  Doppelbandpresse  1  ortsfest 
angeordnete  Rollenbett  besteht  aus  versetzt  ange- 
ordneten,  mittels  Lagernadeln  34  auf  Wellen  35 
gelagerten  Rollen  33.  Die  Wellen  35  sind  in  Lager- 
leisten  36  befestigt,  die  wiederum  an  ihrer  dem 
Innenband  31  abgewandten  Seite  in  der  Druckplat- 
te  27  bzw.  28  befestigt  sind.  Die  weitere  Ausbil- 
dung  eines  solchen  Rollenbettes  kann  im  übrigen 
nach  der  DE-OS  31  23  291  oder  der  DE-OS  33  04 
754  erfolgen.  In  den  Druckplatten  27,  28  sind  quer- 
verlaufende  Bohrungen  37  angebracht,  durch  die 
Thermoöl  geleitet  werden  kann,  falls  eine  Erwär- 
mung  der  Druckplatten  27,  28  gewünscht  wird. 

In  der  Niederdruckformhaltezone  26  kann 
ebenfalls  zwischen  der  Druckplatte  29  und  dem 
Innenband  31  ein  solches  Rollenbett  angebracht 
sein.  Alternativ  kann  hier  jedoch  auch  eine  Druck- 
kammer  38  vorgesehen  sein  (siehe  Fig.  4).  Zu  den 
Seiten  ist  diese  Druckkammer  38  von  einer  Gleitflä- 
chendichtung  39  begrenzt,  die  ohne  Unterbrechung 
rings  um  den  Rand  der  Druckkammer  38  herum 
verläuft.  Die  Gleitflächendichtung  39  sitzt  in  einer 
Nut  40  in  der  Druckplatte  29  und  wird  vom  Nut- 
grund  der  Nut  40  her  mit  einem  Druckmittel,  das 
auf  eine  an  der  Gleitflächendichtung  39  anliegende 
O-Ringschnur  41  einwirkt,  beaufschlagt,  so  daß  die 
Gleitflächendichtung  mit  einer  Fläche  fest  gleitend 
auf  dem  Innenband  31  aufliegt.  In  der  Druckkam- 

mer  38  ist  ein  unter  Druck  setzbares  fluides  Druck- 
medium  eingebracht,  das  den  Preßdruck  auf  die 
Preßbandanordnung  22  bzw.  23  ausübt.  Da  im  all- 
gemeinen  in  der  Mitteldruckreaktionszone  25  keine 

5  weitere  Verdichtung  des  Spänekuchens  7  mehr 
stattfindet,  kann  auch  dort,  falls  gewünscht,  anstelle 
des  Rollenbettes  zwischen  der  Druckplatte  28  und 
dem  Innenband  31  eine  solche  Druckkammer  38 
angebracht  sein. 

io  Wie  in  Figur  3  zu  sehen  ist,  besitzen  das 
Innenband  31  und  das  Außenband  32  der  Preß- 
bandanordnung  22  bzw.  23  einen  Abstand  vonein- 
ander.  Dieser  Abstand  wird  von  Abstandshaltern 
42,  die  auf  dem  Außenband  32  befestigt  sind  und 

15  quer  über  die  Breite  des  Außenbandes  32  reichen, 
konstant  gehalten.  Zwischen  jeweils  zwei  Abstands- 
haltern  42  entsteht  dadurch  ein  Hohlraum,  der  von 
den  Abstandshaltern  42  sowie  der  Außenseite  des 
Innenbandes  31  und  der  Innenseite  des  Außenban- 

20  des  32  gebildet  wird.  Dieser  Hohlraum  reicht  über 
die  Breite  der  Preßbandanordnung  22  bzw.  23  und 
bildet  somit  einen  querverlaufenden  Kanal  43. 

Der  Abstandshalter  42  ist  in  Figur  5  näher  zu 
sehen.  Er  besteht  aus  zwei  im  Querschnitt  L-förmi- 

25  gen  Leisten  44,  die  so  angeordnet  sind,  daß  die 
längeren  Schenkeln  des  L's  einander  gegenüberlie- 
gen  und  einen  Abstand  zueinander  besitzen.  Die 
kürzeren  Schenkel  des  L's  sind  mit  der  Innenseite 
des  Außenbandes  32  durch  eine  Schweißnaht  48 

30  verbunden.  In  die  durch  den  Abstand  der  beideren 
längeren  Schenkeln  der  L-förmigen  Leisten  44  ge- 
bildete  Nut  ist  eine  Gleitleiste  45  eingeklemmt. 
Diese  Gleitleiste  45  berührt  mit  ihrer  Schmalfläche 
jeweils  das  Innenband  31  und  das  Außenband  32. 

35  Die  Höhe  der  Gleitleiste  45  wird  gerade  so  groß 
wie  der  gewünschte  Abstand  zwischen  Innen-  und 
Außenband  gewählt.  Im  Bereich  der  Umlenktrom- 
meln  18,  19,  20,  21  und  dem  Übergangsbereich 
zwischen  der  Mitteldruckreaktionszone  25  und  Ein- 

40  laufzone  24  entsteht  eine  geringe  Relativgeschwin- 
digkeit  zwischen  dem  Innenband  31  und  dem  Au- 
ßenband  32.  Dadurch  gleitet  die  Gleitleiste  45  mit 
ihrer  Schmalfläche  an  der  Außenseite  des  Innen- 
bandes  31.  Um  die  entstehenden  Reibungskräfte 

45  dabei  so  gering  wie  möglich  zu  halten,  wird  die 
Gleitleiste  aus  einem  Kunststoff  mit  guten  Gleitei- 
genschaften  hergestellt.  Dafür  eignen  sich  bei- 
spielsweise  Polyimide. 

Eine  andere  Ausführungsform  für  die  Gleitleiste 
50  zeigt  der  in  Figur  5  rechts  angeordnete  Abstands- 

halter  42.  Die  Gleitleiste  besteht  dort  aus  einem 
Metallkörper  46,  auf  dessen  dem  Innenband  31 
zugeordneten  Schmalfläche  eine  Gleitfläche  47 
aufgebracht  ist.  Diese  Gleitfläche  47  besteht  aus 

55  einer  Trockengleitschicht,  beispielsweise  aus  porös 
aufgesinterter  Zinnbronze,  deren  Poren  mit  Polyte- 
traflouräthylen  oder  Graphit  ausgefüllt  sind.  Auf- 
grund  der  guten  metallischen  Wärmeleitfähigkeit 

5 



9 EP  0  267  516  B1 10 

von  solchen  Trockengleitschichten  eignet  sich  eine 
solche  Ausführungsform  insbesondere,  wenn  eine 
Wärmeübertragung  von  der  Druckplatte  auf  das 
Innenband,  vom  Innenband  auf  das  Außenband  und 
vom  Außenband  auf  den  Spänekuchen  gewünscht 
wird.  Zur  weiteren  Verminderung  der  Reibung  zwi- 
schen  der  Gleitleiste  45  und  der  Außenseite  des 
Innenbandes  31  kann  zusätzlich  eine  Schmierung 
dieser  Flächen  vorgesehen  sein.  Selbstverständlich 
können  die  L-förmigen  Leisten  44  auch  mit  der 
Außenseite  des  Innenbandes  31  verschweißt  sein, 
so  daß  die  Gleitleiste  45  bzw.  47  auf  der  Innenseite 
des  Außenbandes  32  gleitet. 

Eine  weitere  Ausführungsform  für  die  Ab- 
standshalter  ist  in  Figur  6  gezeigt.  Dort  bestehen 
die  Abstandshalter  aus  einem  einzigen  Formteil  49, 
das  mit  dem  Innenband  31  verbunden  ist.  Dieses 
Formteil  49  besteht  aus  einer  Metall-Gummi-Ver- 
bindung  und  eignet  sich  besonders,  wenn  für  die 
Verpressung  des  Spänekuchens  keine  Wärme  von 
den  Druckplatten  27,  28  über  die  Preßbandanord- 
nung  22,  23  auf  den  den  Spänekuchen  7  zugeführt 
werden  muß.  Das  Formteil  49  ist  auf  der  Außensei- 
te  des  Innenbandes  31  befestigt  und  besitzt  neben- 
einanderliegende  Stege  50,  deren  Höhe  gerade 
dem  Abstand  zwischen  Innenband  31  und  Außen- 
band  32  entspricht.  Zwischen  jeweils  zwei  Stegen 
50,  die  quer  über  die  Breite  der  Preßbandanord- 
nung  22,  23  verlaufen,  befindet  sich  ein  querverlau- 
fender  Kanal  51  ,  der  der  Innenseite  des  Außenban- 
des  32  zu  offen  ist.  Die  Stege  50  sind  entlang  dem 
dem  Innenband  31  zugewandten  Nutgrund  des  Ka- 
nals  51  miteinander  verbunden. 

Der  Abstandshalter  in  nochmals  einer  anderen 
Ausführungsform  ist  in  Fig.  10  gezeigt.  Zwischen 
Innenband  31  und  Außenband  32  der  Preßbandan- 
ordnungen  22,  23  ist  ein  Stützband  78  angeordnet, 
das  wellen-  oder  in  etwa  sinusartig  verformt  ist,  so 
daß  sich  nebeneinanderliegende  Erhöhungen  79 
und  Vertiefungen  80  mit  jeweils  derselben  Höhe 
abwechseln.  Das  Stützband  78  wird  lose  zwischen 
dem  Innenband  31  und  Außenband  32  geführt. 
Alternativ  kann  es  auch  entweder  am  Außenband 
32  mittels  Punktschweißungen  81  an  den  Vertiefun- 
gen  80,  wie  sie  in  Fig.  10  gezeigt  sind,  oder  mittels 
Punktschweißungen  an  den  Erhöhungen  79  (in  Fig. 
10  nicht  gezeigt)  am  Innenband  31  befestigt  sein. 
In  den  Erhöhungen  79  und  Vertiefungen  80  entste- 
hen  dadurch  querverlaufende  Kanäle  82  und  83, 
wobei  die  in  den  Erhöhungen  79  angeordneten 
querverlaufenden  Kanäle  83  dem  Außenband  32  zu 
offen  sind.  Die  querverlaufenden  Kanäle  82  und  83 
sind  untereinander  mit  Bohrungen  84  verbunden. 

Gemäß  dem  erfindungsgemässen  Verfahren 
wird  in  der  keilförmigen  Einlaufzone  24,  in  der  die 
Verdichtungsphase  des  Spänekuchens  7  abläuft, 
ein  saurer  oder  basischer  Härter  für  das  Bindemit- 
tel,  mit  dem  die  Späne  des  Spänekuchens  7  be- 

leimt  sind,  in  gasförmiger  Phase  oder  in  einer 
binären  Phase  mit  einem  gasförmigen  Trägermittel 
zugeführt.  Dazu  ist  wie  in  Figur  1  schematisch 
angedeutet,  ein  Zuführteil  52  für  den  Härter  links 

5  und  rechts  an  der  Seite  der  Doppelbandpresse  1 
entlang  der  keilförmigen  Einlaufzone  24  angeord- 
net.  Diese  Zuführteil  52  ist  im  Schnitt  in  Figur  7  zu 
sehen.  Dabei  kann  das  Zuführteil  52  aus  zwei  ge- 
trennten  Teilen  52a  und  52b  für  die  obere  und 

io  untere  Preßbandanordnung  22,  23  bestehen,  wie  in 
Fig.  7  links  gezeigt,  oder  aus  einem  einzigen  Teil 
52,  wie  in  Fig.  7  rechts  zu  sehen  ist.  Das  einstückig 
ausgebildete  Zuführteil  52  besitzt  den  Vorteil,  daß 
die  Einlaufzone  24  seitlich  abgedichtet  ist. 

15  Das  Zuführteil  52,  52a,  52b  umfaßt  den  seitli- 
chen  Randbereich  der  beiden  Preßbandanordnun- 
gen  22  und  23,  die  seitlich  etwas  über  die  Rollen 
33  des  Rollenbettes  hinausstehen.  In  dem  Zuführ- 
teil  52  befindet  sich  sowohl  im  Bereich  der  Preß- 

20  bandanordnung  22  als  auch  der  Preßbandanord- 
nung  23  eine  Ausnehmung  53,  deren  Höhe  etwas 
größer  als  der  Abstand  des  Innenbandes  31  vom 
Außenband  32  und  deren  Tiefe  etwas  größer  als 
der  überstehende  Teil  der  Preßbandanordnung  22, 

25  23  ist.  An  der  vertikalen  Wand  der  Ausnehmung  53 
ist  ein  Dichtelement  54  angebracht,  das  unter  leich- 
tem  Druck  die  Ränder  des  Innenbandes  31  und 
des  Außenbandes  32  berührt,  sowie  den  Rand  des 
querverlaufenden  Kanals  43,  51  abdeckt.  Das 

30  Dichtelement  besteht  aus  einem  Metall-Gummi-Ele- 
ment,  beispielsweise  aus  Viton.  An  den  horizonta- 
len  Wandungen  der  Ausnehmung  53  befinden  sich 
zwei  Trockengleitflächen  55,  56,  wobei  die  Trok- 
kengleitfläche  55  auf  dem  überstehenden  Rand  der 

35  Innenseite  des  Innenbandes  31  und  die  Trocken- 
gleitfläche  56  auf  dem  überstehenden  Rand  der 
Außenseite  des  Außenbandes  32  gleitet.  Die  Trok- 
kengleitflächen  können  aus  einer  Kupfer-Metall-Ma- 
trix  bestehen,  in  deren  Poren  Graphit  eingelagert 

40  ist  oder  aus  Zinn-Bronze.  Durch  die  Trockengleit- 
flächen  55,  56  sowie  das  Dichtelement  54  sind  die 
zwischen  den  sich  bewegenden  Preßbandanord- 
nungen  22,  23  angeordneten  querverlaufenden  Ka- 
näle  43,  51  in  der  keilförmigen  Einlaufzone  24 

45  dynamisch  gegen  das  Zuführteil  52  abgedichtet.  Im 
Zuführteil  52  verläuft  eine  Sammelleitung  57  in 
Längsrichtung,  d.h.  in  Vorlaufrichtung  des  Späne- 
kuchens  7,  von  der  in  Längsrichtung  hintereinan- 
derliegend,  in  Querrichtung  verlaufende  Bohrungen 

50  58  in  Richtung  auf  die  Preßbandanordnung  22,  23 
abgehen.  Mit  Querrichtung  ist  dabei  die  in  der 
Preßbandebene  liegende,  senkrecht  auf  die  Vor- 
laufrichtung  des  Spänekuchens  7  stehende  Rich- 
tung  bezeichnet.  Diese  Bohrungen  58  gehen  durch 

55  das  Dichtelement  54  hindurch.  Der  saure  oder  ba- 
sische  Härter  in  Gasform  bzw.  mit  einem  gasförmi- 
gen  Trägermittel  wird  über  die  Sammelleitung  57 
in  das  Zuführteil  52  eingeführt.  Von  der  Sammellei- 
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tung  57  gelangt  der  Härter  dann  über  die  Bohrun- 
gen  58  in  die  Kanäle  43,  51  sobald  eine  Bohrung 
58  in  den  Kanal  43,  51  an  der  sich  bewegenden 
Preßbandanordnung  mündet.  Die  Kanäle  43,  51 
werden  damit,  solange  sie  sich  in  der  keilförmigen 
Einlaufzone  24  befinden,  dynamisch  mit  dem  den 
Härter  enthaltenden  Gas  gefüllt.  Im  Außenband  32 
sind  in  Längs-  und  Querrichtung  nebeneinanderlie- 
gend,  verteilte  Öffnungen  59  angebracht,  durch  die 
der  gasförmige  Härter  bzw.  das  den  Härter  trans- 
portierende  Trägergas  zur  Oberfläche  des  Späne- 
kuchens  7  hindurchtreten  und  in  diesen  eindringen 
kann.  Da  der  Spänekuchen  7  in  der  keilförmigen 
Einlaufzone  24  noch  nicht  vollständig  verdichtet  ist, 
kann  das  Gas  bis  zur  Mitte  des  Spänekuchens  7 
vordringen  und  die  Reaktion  des  Bindemittels,  mit 
dem  die  Späne  beleimt  sind,  in  Gang  setzen  und 
dessen  Aushärtung  beschleunigen. 

Die  für  das  Bindemittel  verwendeten  duroplasti- 
schen  Harze  gestatten  in  der  Regel  eine  weitere 
Beschleunigung  der  Aushärtung  durch  Zuführung 
von  Wärme.  Als  Trägermittel  für  diese  Wärme 
kann  vorteilhafterweise  das  Gas  selbst  verwendet 
werden.  Führt  man  den  Härter  in  gasförmiger  Pha- 
se  zu,  so  kann  das  Härtergas,  bevor  es  in  die 
Kanäle  43,  51  eingeleitet  wird,  erhitzt  werden.  Wird 
der  Härter  in  binärer  Phase  mit  einem  gasförmigen 
Trägermittel  zugeführt,  so  kann  dieses  gasförmige 
Trägermittel  entsprechend  erwärmt  sein.  Als  ein 
solches  gasförmiges  Trägermittel  kann  ein  gegen- 
über  dem  sauren  oder  basischen  Härter  neutrales, 
d.h.  mit  diesem  nicht  reagierendes  Gas  verwendet 
werden,  wie  Luft  oder  ein  Edelgas.  Weiter  geeignet 
als  gasförmiges  Trägermittel  ist  Wasserdampf,  der 
überhitzt  sein  kann.  Soll  noch  weitere  zusätzliche 
Wärme  auf  den  Spänekuchen  zugeführt  werden,  so 
können  die  Preßbänder  31,  32  erwärmt  sein,  so 
daß  über  Wärmeleitung  von  dem  mit  dem  Späne- 
kuchen  7  im  Kontakt  stehenden  Außenband  32 
Wärme  auf  den  Spänekuchen  7  übertragen  wird.  In 
dem  der  Preßbandanordnung  22  zugeordneten  Teil 
des  Zuführteils  52a  ist  eine  weitere  Ausführungs- 
form  für  die  Zuführung  des  Härters  in  den  Kanal 
43,  51  gezeigt.  Von  der  Sammelleitung  63  für  den 
Härter  gehen  Bohrungen  60  vertikal  nach  unten 
durch  die  Trockengleitfläche  62  hindurch.  In  die- 
sem  Bereich  des  Innenbandes  31  der  Preßbandan- 
ordnung  22  sind  als  Schlitze  ausgebildete  Einlaß- 
öffnungen  61  vorhanden,  so  daß  der  Härter  dyna- 
misch  in  die  Kanäle  43,  51  eintreten  kann. 

Die  Öffnungen  59  im  Außenband  32,  durch  die 
der  gasförmige  Härter  bzw.  das  den  Härter  trans- 
portierende  Trägergas  aus  den  Kanälen  43,  51  in 
den  Spänekuchen  7  eindringt,  werden  in  Quer-  und 
Längsrichtung  in  zweckmässigem  Abstand,  der 
sich  nach  der  pro  Zeiteinheit  benötigten  Härter- 
menge  berechnet,  angeordnet.  Die  Öffnungen  59 
können  dabei  als  Bohrungen  ausgeführt  sein.  Als 

besonders  vorteilhaft  haben  sich  in  Längsrichtung 
verlaufende  Schlitze  erwiesen,  deren  Breite  in 
Querrichtung  ca.  0,1  bis  0,2  mm  beträgt.  Diese 
Schlitze  besitzen  einen  trapezförmigen  Querschnitt, 

5  dessen  Verjüngung  der  Außenseite  des  Außenban- 
des  32  zugeordnet  ist,  wie  in  Figur  6  mit  dem 
Bezugszeichen  64  gezeigt.  Der  trapezförmige 
Querschnitt  der  Öffnung  64  wirkt  als  auf  den  Spä- 
nekuchen  7  zugerichtete  Düse  für  den  Härter.  Sol- 

io  che  Schlitze  lassen  sich  mit  Hilfe  eines  Lasers  in 
das  Außenband  32  einbringen.  Aufgrund  dieser  Öff- 
nungen  59,  64  bleiben  nach  dem  Verpressen  auf 
der  Spanplatte  noch  leichte  Grate  stehen,  die  aus 
aufgerichteten  Spänen  bestehen.  Diese  Grate  wer- 

15  den  in  der  Schleifstation  10,  nachdem  die  Span- 
plattenbahn  9  die  Doppelbandpresse  1  verlassen 
hat  mit  Hilfe  eines  Schleifbandes  entfernt  (siehe 
Figur  1). 

Die  Öffnungen  59,  64  können  sich  mit  der  Zeit 
20  durch  Harzreste  aus  dem  Spänekuchen  7  zuset- 

zen.  Um  dies  zu  verhindern  werden  die  Öffnungen 
59,  64  im  Außenband  32  der  Preßbandanordnung 
22,  23  nach  Verlassen  der  Niederdruckformhaltezo- 
ne  26,  sobald  sich  die  Spanplattenbahn  9  von  der 

25  Preßbandanordnung  am  Auslauf  getrennt  hat,  ge- 
säubert.  Dazu  kann  eine  mit  Zähnen  bestückte 
Walze  65  dienen  (in  Figur  4  schematisch  angedeu- 
tet).  Die  Zähne  66  der  Walze  65  sind  in  demselben 
Abstand  wie  die  Öffnungen  59,  64  auf  dem  Außen- 

30  band  32  angeordnet.  Die  Zähne  66  greifen  daher  in 
diese  Öffnungen  59,  64  ein  und  stossen  Harzreste, 
die  sich  in  diesen  Öffnungen  59,  64  befinden,  her- 
aus.  Durch  den  Eingriff  der  Zähne  66  in  die  Öffnun- 
gen  59,  64  wird  die  Walze  66  durch  die  Bewegung 

35  der  Preßbandanordnung  22,  23  mitgenommen,  so 
daß  die  Walze  65  keinen  eigenen  Antrieb  benötigt. 
Die  Harzreste,  die  durch  die  Zähne  66  in  die  Kanä- 
le  43,  51  gestoßen  werden,  können  aus  diesen 
mittels  eines  Absaugteils,  das  genau  wie  das  Zu- 

40  führteil  52a,b  in  Fig.  7  aufgebaut  ist,  entfernt  wer- 
den.  Das  Absaugteil  ist  am  Auslauf  der  Doppel- 
bandpresse  hinter  der  Walze  65  angebracht.  Die 
Sammelleitung  57,  63  ist  an  Unterdruck  ange- 
schlossen,  so  daß  die  Harzreste  über  die  Bohrun- 

45  gen  58,  60  und  die  Sammelleitung  57,  63  aus  den 
Kanälen  43,  51  abgesaugt  werden. 

Wird  zur  Schmierung  der  Rollen  33  in  der 
keilförmigen  Einlaufzone  24  ein  gegenüber  dem 
sauren  oder  basischen  Härter  inertes  Schmiermittel 

50  verwendet,  so  kann  die  Ausbildung  der  Doppel- 
bandpresse  etwas  vereinfacht  werden.  Der  Einlauf- 
bereich  einer  solchen  vereinfachten  Doppelband- 
presse  ist  in  einem  Schnitt  in  Längsrichtung  in  Fig. 
11  zu  sehen.  Die  obere  und  untere  Preßbandanord- 

55  nungen  bestehen  in  diesem  Fall  aus  je  einem  ein- 
fachen  Preßband  85,  das  mit  Öffnungen  86  verse- 
hen  ist.  Die  Druckplatten  27  in  der  keilförmigen 
Einlaufzone  24  sind  mit  Kanälen  87  versehen, 

7 
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durch  die  der  saure  oder  basische  Härter  in  gasför- 
miger  Phase  oder  einer  binären  Phase  mit  einem 
gasförmigen  Trägermittel  von  außen  in  die  Doppel- 
bandpresse  zugeführt  wird.  Von  den  Kanälen  87 
gehen  Zuleitungen  88  ab,  die  den  Härter  von  den 
Kanälen  87  auf  das  Rollenbett  leiten,  von  wo  aus 
der  Härter  über  die  Rollen  und  die  Öffnungen  86 
auf  die  Oberflächen  des  Spänekuchens  geleitet 
wird.  Von  den  Oberflächen  dringt  der  Härter  dann 
in  den  Spänekuchen  ein  und  beschleunigt  die  Aus- 
härtereaktion  des  Bindemittels  im  Spänekuchen. 
Ein  Zuführteil  52  für  den  Härter,  wie  es  weiter  oben 
beschrieben  wurde,  erübrigt  sich  hier.  Weiter  wer- 
den  bei  dieser  Ausführungsform  vorteilhafterweise 
die  Kosten  für  ein  zweites  Preßband  und  die  Ab- 
standshalter  eingespart. 

Eine  Doppelbandpresse  zur  kontinuierlichen 
Herstellung  von  Spanplattenbahnen  ist  in  einer  wei- 
teren  Ausführungsform  in  Fig.  8  zu  sehen.  Diese 
Doppelbandpresse  67  ist  ähnlich  wie  diejenige  in 
Fig.  2  aufgebaut,  jedoch  ist  die  untere  Preßbandan- 
ordnung  68  in  der  keilförmigen  Einlaufzone  24  ge- 
genüber  der  oberen  Preßbandanordnung  69  etwas 
vorgezogen,  so  daß  der  in  der  Zeichnung  rechts 
liegende  Teil  der  unteren  Preßbandanordnung  68 
außerhalb  der  Verkleidung  70  der  gesamten  Dop- 
pelbandpresse  67  vorsteht.  Über  diesem  vorste- 
henden  Teil  der  unteren  Preßbandanordnung  68 
befindet  sich  die  Streustation  3,  in  der  die  härterfrei 
beleimten  Späne  zu  einem  Spänekuchen  7  auf  der 
unteren  Preßbandanordnung  68  gestreut  werden. 
Der  Spänekuchen  7  wird  anschließend  mit  der  kon- 
tinuierlich  vorlaufenden  unteren  Preßbandanord- 
nung  in  die  keilförmige  Einlaufzone  24  transportiert, 
wo  während  der  Verdichtungsphase  gemäß  dem 
erfindungsgemässen  Verfahren  der  saure  oder  ba- 
sische  Härter  gasförmig  oder  in  einer  binären  Pha- 
se  mit  einem  gasförmigen  Trägermittel  zugeführt 
wird. 

Die  in  Fig.  2  und  Fig.  8  gezeigten  keilförmigen 
Einlaufzonen  24  in  die  Doppelbandpresse  sind 
oben  und  unten  symmetrisch  ausgebildet,  d.h.  sie 
laufen  jeweils  mit  demselben  Winkel  zu.  Selbstver- 
ständlich  können  der  obere  und  untere  Winkel  des 
Einlaufkeils  auch  unterschiedlich  sein.  Es  ist  auch 
möglich  nur  die  obere  oder  untere  Seite  der  Ein- 
laufzone  keilförmig  mit  einem  Winkel  auszubilden. 

Eine  weitere  Vorrichtung  zur  Durchführung  des 
erfindungsgemäßen  Verfahrens,  bei  dem  die  Dop- 
pelbandpresse  senkrecht  gestellt  ist,  wird  in  Fig.  12 
gezeigt.  Die  Doppelbandpresse  89,  deren  Längs- 
achse  vertikal  steht,  besitzt  sechs  Umlenktrommeln 
90,  91,  92,  93,  94,  95,  wobei  jeweils  drei  Umlenk- 
trommeln  einer  Preßbandanordnung  zugeordnet 
sind  und  zwar  die  Umlenktrommeln  90,  91,  92  der 
Preßbandanordnung  96  der  in  der  Zeichnung  links 
liegenden  Doppelbandhälfte  103  und  die  Umlenk- 
trommeln  93,  94,  95  der  Preßbandanordnung  97 

der  rechten  Doppelbandhälfte  104.  Die  Umlenk- 
trommeln  90,  91,  92  und  93,  94,  95  sind  im  we- 
sentlichen  an  den  Eckpunkten  eines  Dreiecks  an- 
geordnet  und  drehen  sich  entsprechend  den  Pfei- 

5  len  in  der  Zeichnung.  Die  über  die  Umlenktrom- 
meln  90,  91,  92  und  93,  94,  95  laufende  Preßband- 
anordnungen  96  und  97,  die  mittels  Hydraulikzylin- 
dern  98  gespannt  werden,  besitzen  somit  einen 
horizontalen  Abschnitt  99  und  einen  vertikalen  Ab- 

io  schnitt  100,  der  der  keilförmigen  Einlaufzone  24, 
der  Mitteldruckreaktionszone  25  und  der  Nieder- 
druckformhaltezone  26  zugeordnet  ist. 

Auf  den  horizontalen  Abschnitt  99  der  linken 
Doppelbandhälfte  103  und  der  rechten  Doppel- 

15  bandhälfte  104  wird  durch  Streustationen  101  je- 
weils  eine  Hälfte  102a  und  102b  des  Späneku- 
chens  gestreut.  Die  Hälfte  102a  wird  mit  der  vor- 
laufenden  Preßbandanordnung  96  in  horizontaler 
Richtung  nach  rechts  und  die  Hälfte  102b  mit  der 

20  Preßbandanordnung  97  nach  links  transportiert  und 
an  den  Umlenktrommeln  92  und  95  in  vertikaler 
Richtung  nach  unten  abgelenkt.  Im  Bereich  dieser 
Umlenktrommeln  92  und  95  treffen  die  beiden  Spä- 
nekuchenhälften  102a  und  102b  zu  einem  einzigen 

25  Spänekuchen  102  zusammen,  der  dann  mit  den 
beiden  Preßbandanordnungen  96,  97  in  vertikaler 
Richtung  durch  die  keilförmige  Einlaufzone  24 
transportiert  wird. 

Die  Preßbandanordnungen  96,  97  bestehen 
30  wiederum  aus  jeweils  zwei,  mittels  Abstandshaltern 

42  auf  eine  Distanz  voneinander  angeordneten 
Preßbändern,  nämlich  einem  Innenband  31  und 
einem  Außenband  32  (siehe  Fig.  5).  Mittels  des  in 
Fig.  7  gezeigten  Zuführteils  52  wird  der  saure  oder 

35  basische,  gasförmige  Härter  in  Kanäle  51  in  der 
keilförmigen  Einlaufzone  24  eingebracht,  von  wo 
dieser  über  Öffnungen  59  im  Außenband  32  auf  die 
Oberflächen  des  Spänekuchens  102  fließt  und  an- 
schließend  in  den  Spänekuchen  102  eindringt. 

40  In  der  keilförmigen  Einlaufzone  24  wird  der 
Preßdruck  über  ein  Rollenbett  105  von  der  Druck- 
platte  27  auf  das  Innenband  31  der  Preßbandanord- 
nung  96,  97  übertragen.  In  vertikaler  Richtung  folgt, 
in  Vorlaufrichtung  der  Preßbandanordnungen  96,  97 

45  gesehen,  die  Mitteldruckreaktionszone  25  und  an- 
schließend  die  Niederdruckformhaltezone  26.  In  der 
Mitteldruckreaktionszone  25  und  der  Niederdruck- 
formhaltezone  26  kann  der  Preßdruck  von  den 
Druckplatten  28,  29  ebenfalls  über  ein  Rollenbett 

50  106,  107  auf  die  Preßbandanordnung  96,  97  über- 
tragen  werden,  wie  in  Fig.  12  für  die  linke  Doppel- 
bandhälfte  103  gezeigt  ist.  Alternativ  kann  der 
Preßdruck  auch  über  Druckkammern  108,  109  auf 
die  Preßbandanordnung  96,  97  übertragen  werden, 

55  wie  an  der  rechten  Doppelbandhälfte  104  zu  sehen 
ist.  Das  Pressengestell,  an  dem  die  beiden  vertikal 
gestellten  Doppelbandhälften  befestigt  sind,  ist  in 
Fig.  12  aus  Übersichtlichkeitsgründen  nicht  einge- 
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zeichnet. 
Nachdem  der  Spänekuchen  102  durch  die  Mit- 

teldruckreaktionszone  25  und  Niederdruckformhal- 
tezone  26  transportiert  ist,  verläßt  er  als  ausgehär- 
tete  Spanplattenbahn  110  die  Doppelbandpresse 
89  bei  den  Umlenktrommeln  90  und  93.  In  vertika- 
ler  Richtung  weiter  unten,  kann  diese  Spanplatten- 
bahn  110  anschließend  weiterbearbeitet  werden. 
Bei  den  Umlenktrommeln  92  und  95  am  Beginn 
der  keilförmigen  Einlaufzone  24  ist  ein  über  die 
Breite  der  Doppelbandpresse  89  reichender  Ver- 
dichtungskolben  111  angebracht,  der  eine  keilför- 
mige  Gestalt  besitzt.  Dieser  oszilliert  in  vertikaler 
Richtung  entsprechend  dem  Doppelpfeil  112  und 
verdichtet  so  den  Spänekuchen  102  direkt  am  Ein- 
lauf  in  die  keilförmige  Einlaufzone  24.  Der  Verdich- 
tungskolben  1  1  1  wirkt  damit  wie  eine  Vorpresse,  so 
daß  diese  bei  der  beschriebenen  Ausführungsform 
eingespart  werden  kann.  Die  Oszillationsbewegung 
des  Verdichtungskolbens  111  läßt  sich  beispiels- 
weise  mittels  zwei  synchron  bewegten  Exzentern 
126,  deren  Bewegung  über  eine  Kurbelstange  127 
auf  den  Verdichtungskolben  111  übertragen  wird, 
erzeugen.  Falls  gewünscht  kann  bei  einer  vertikal 
gestellten  Doppelbandpresse  gemäß  Fig.  12  auch 
nur  auf  einen  horizontalen  Abschnitt  99,  entweder 
dem  der  linken  oder  rechten  Doppelbandhälfte  103 
oder  104,  der  Spänekuchen  102  aufgestreut  wer- 
den. 

In  einer  weiteren  vorteilhaften  Ausgestaltung 
des  Verdichtungskolbens  111,  die  in  den  Fig.  13 
und  14  gezeigt  ist,  kann  das  Zuführteil  52  für  den 
Härter  entfallen.  Der  Verdichtungskolben  111  ent- 
hält  in  seinem  unterem,  der  keilförmigen  Spitze 
zugeordneten  Teil  ein  in  Querrichtung  durchgehen- 
des  Dichtelement  113,  das  nebeneinander  ange- 
ordnete,  durchgehende  Düsenbohrungen  114  be- 
sitzt.  Diese  Düsenbohrungen  114  münden  in  verti- 
kale,  im  Verdichtungskolben  111  verlaufende,  nach 
oben  offene  Führungsröhren  115.  In  jeder  Füh- 
rungsröhre  115  befindet  sich  eine  Schließnadel 
116,  deren  oberes  Ende  mit  einem  an  der  Doppel- 
bandpresse  89  ortsfest  angebrachten  Gestell  117 
verbunden  ist.  Der  Verdichtungskolben  111  oszil- 
liert  in  vertikaler  Richtung  gegenüber  diesem  Ge- 
stell  117. 

Im  oberen  Umkehrpunkt  der  Bewegung  des 
Verdichtungskolbens  111  verschließen  die  Schließ- 
nadeln  116  die  Düsenbohrungen  114  (siehe  Fig. 
13).  Die  obere  Öffnung  der  Führungsröhren  115 
wird  durch  einen  verdickten  Ansatz  118  im  oberen 
Teil  der  Schließnadeln  116  ebenfalls  verschlossen. 
Im  unteren  Umkehrpunkt  der  Bewegung  des  Ver- 
dichtungskolbens  111  werden  die  Öffnungen  der 
Düsenbohrungen  114  von  den  Schließnadeln  116 
völlig  freigegeben,  während  die  oberen  Öffnungen 
der  Führungsröhren  115  durch  den  verdickten  An- 
satz  118  weiterhin  verschlossen  bleiben,  wie  in  Fig. 

14  dargestellt  ist. 
Über  eine  Hauptleitung  119  wird  der  saure  oder 

basische  Härter  in  gasförmiger  Phase  oder  in  binä- 
rer  Phase  mit  einem  gasförmigen  Trägermittel  ei- 

5  ner  im  Verdichtungskolben  111  befindlichen,  quer- 
verlaufenden  Sammelleitung  120  zugeführt.  Von 
dieser  Sammelleitung  120  aus  werden  die  Füh- 
rungsröhren  115  mit  dem  Härter  versorgt.  Wäh- 
rend  der  vertikal  nach  unten  gehenden  Verdich- 

io  tungsbewegung  des  Verdichtungskolbens  1  1  1  wer- 
den  die  Öffnungen  der  Düsenbohrungen  114  frei- 
gegeben  und  der  saure  oder  basische  Härter  dringt 
in  die  Mitte  des  Spänekuchens  102  ein.  Wenn  der 
Verdichtungskolben  111  anschließend  wieder  nach 

15  oben  geht,  verschließen  die  Schließnadeln  116  die 
Düsenbohrungen  114  erneut,  so  daß  zu  diesem 
Zeitpunkt  kein  weiterer  Härter  mehr  in  den  Späne- 
kuchen  102  austreten  kann.  Damit  wird  vorteilhaf- 
terweise  erreicht,  daß  der  Härter  immer  während 

20  der  Verdichtungsphase  in  den  Spänekuchen  zuge- 
geben  wird.  Da  der  gasförmige  Härter  durch  die 
Anordnung  des  Verdichtungskolbens  bereits  in  die 
Mitte  des  Spänekuchens  102  eingeführt  wird,  ent- 
fällt  eine  Diffusion  von  den  Oberflächen  des  Spä- 

25  nekuchens  102  zu  der  Mitte  und  die  Aushärtereak- 
tion  wird  noch  weiter  beschleunigt.  Falls  gewünscht 
kann  natürlich  auch  noch  zusätzlich  Härter  auf  die 
Oberflächen  des  Spänekuchens  mittels  eines  Zu- 
führteils  52  zugeführt  werden. 

30  Die  Schließnadeln  116  besitzen  an  ihren  unter- 
en  Enden  Spitzen  121.  Bei  einer  Bewegung  des 
Verdichtungskolbens  1  1  1  vertikal  nach  oben  greifen 
diese  Spitzen  121  in  die  Düsenbohrungen  114  ein 
und  stoßen  dabei  Harzreste,  die  die  Düsenbohrun- 

35  gen  114  verstopfen,  nach  außen.  Wird  der  saure 
oder  basische  Härter  nur  über  den  Verdichtungs- 
kolben  111  dem  Spänekuchen  102  zugeführt,  so 
können  die  Öffnungen  59  im  Außenband  32  entfal- 
len.  Zudem  genügt  es  dann,  wenn  die  Preßbandan- 

40  Ordnungen  22,  23  anstelle  eines  Innen-  und  Außen- 
bandes  nur  ein  einzelnes  Preßband  enthalten. 

Wird  der  saure  oder  basische  Härter  nur  über 
den  Verdichtungskolben  111  dem  Spänekuchen 
102  zugeführt,  so  kann  die  Doppelbandpresse  89 

45  auch  mit  Mehrlagenbandpaketen  122  ausgestattet 
sein.  Wie  in  Fig.  15  zu  sehen  ist,  wo  der  Einlaufbe- 
reich  einer  vertikal  gestellten  Doppelbandpresse  im 
Schnitt  gezeigt  wird,  bestehen  die  Mehrlagenband- 
pakete  122  aus  mehreren,  ohne  Abstand  aufeinan- 

50  derliegenden  Preßbändern  123,  124,  125.  Diese 
Preßbänder  123,  124,  125  besitzen  keine  Öffnun- 
gen,  da  der  Härter  nicht  über  die  Preßbänder  dem 
Spänekuchen  zugeführt  wird.  Solche  Mehrlagen- 
bandpakete  122  besitzen  vorteilhafterweise  eine 

55  höhere  Zugfestigkeit  als  einfache  Preßbänder  und 
sind  auch  unempfindlicher  gegen  Beschädigungen 
durch  im  Spänekuchen  miteinlaufende  Fremdkör- 
per  wie  Harzklumpen,  kleine  Metallteilchen,  Steine, 

9 
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usw.  Die  Anzahl  der  einzelnen  Preßbänder  des 
Mehrlagenbandpakets  122  kann  je  nach  Erfordernis 
gewählt  werden.  Die  übrige  Ausgestaltung  der 
Mehrlagenbandpakete  kann  nach  der  DE-OS  27  35 
142  erfolgen. 

In  Fig.  9  ist  weiter  eine  diskontinuierlich  arbei- 
tende  Vorrichtung  gezeigt,  die  das  erfindungsge- 
mässe  Verfahren  verwirklicht.  Diese  Vorrichtung 
besteht  aus  einer  Etagenpresse  71.  Die  Späne 
werden  wiederum  härterfrei  beleimt,  zu  einem  Spä- 
nekuchen  gestreut,  in  einzelne  Spänekuchenab- 
schnitte  zertrennt  und  dann  taktweise  in  die  Eta- 
genpresse  transportiert.  Solche  Anlagenteile  sind 
an  sich  bekannt  und  brauchen  daher  nicht  weiter 
beschrieben  zu  werden.  In  der  Etagenpresse  71, 
die  in  Fig.  9  in  einem  Schnitt  entlang  der  Querrich- 
tung  gezeigt  ist,  wird  der  Spänekuchen  72  beim 
Schliessen  der  Preßplatten  73,  74  und  während 
des  Druckaufbaus  verdichtet.  In  dieser  Verdich- 
tungsphase  wird  wiederum  der  gasförmige  saure 
oder  basische  Härter  bzw.  der  Härter  mit  dem 
gasförmigen  Trägermittel  über  die  Preßplatten  73, 
74  auf  die  Oberflächen  des  Spänekuchens  72  zu- 
geführt,  von  wo  er  in  den  Spänekuchen  72  ein- 
dringt  und  dort  die  Aushärtereaktion  des  Bindemit- 
tels  in  Gang  setzt. 

Zur  Zuführung  des  sauren  oder  basischen  Här- 
ters  sind  Bohrungen  75  in  die  Preßplatten  73,  74 
eingebracht,  die  parallel  zur  Oberfläche  der  Preß- 
platten  verlaufen.  Von  diesen  Bohrungen  75  gehen 
in  Längsrichtung  hintereinanderliegende,  vertikale 
Öffnungen  76,  die  in  der  Zeichnung  aus  darstelleri- 
schen  Gründen  mit  übertrieben  großem  Querschnitt 
und  Abstand  voneinander  zu  sehen  sind,  zu  der 
dem  Spänekuchen  72  zugewandten  Preßplatten- 
oberfläche  77  ab,  über  die  der  Härter  von  den 
Bohrungen  75  auf  die  Oberfläche  des  Späneku- 
chens  72  austritt.  Sobald  die  Verdichtungsphase 
beendet  ist,  wird  die  Zuführung  des  Härters  abge- 
brochen.  Anschließend  wird  die  Spanplatte  unter 
einem  Haltedruck  weiter  verpreßt  bis  das  Bindemit- 
tel  ausgehärtet  ist.  Von  jeweils  einer  Bohrung  75 
können  auch  mehrere,  in  Querrichtung  nebeneinan- 
derliegende  vertikale  Öffnungen  76  abgehen. 
Selbstverständlich  kann  auch  hier  über  den  gasför- 
migen  Härter,  das  gasförmige  Trägermittel  oder 
mittels  Wärmeleitung  von  den  Preßplatten  73,  74 
zusätzlich  Wärme  auf  den  Spänekuchen  72  zuge- 
führt  werden. 

Falls  gewünscht,  kann  während  des  Halte- 
drucks  die  Spanplatte  auch  gleichzeitig  abgekühlt 
werden. 

In  der  hier  beschriebenen  Ausführungsform  zur 
diskontinuierlichen  Herstellung  von  Spanplatten 
wird  eine  Einetagenpresse  eingesetzt.  Anstelle  ei- 
ner  solchen  Einetagenpresse  kann  auch  eine  dis- 
kontinuierliche  Mehretagenpresse  verwendet  wer- 
den.  Wichtig  ist  in  diesem  Fall  nur,  daß  in  dieser 

während  der  Verdichtungsphase  des  Späneku- 
chens  der  saure  oder  basische  Härter  gasförmig 
oder  in  einer  binären  Phase  mit  einem  gasförmigen 
Trägermittel  über  die  Oberflächen  des  Späneku- 

5  chens  zugeführt  wird. 
Das  erfindungsgemäße  Verfahren  und  die  zu- 

gehörigen  kontinuierlichen  bzw.  diskontinuierlichen 
Vorrichtungen  zur  Durchführung  dieses  Verfahrens 
wurden  anhand  der  Herstellung  von  Spanplatten 

io  beschrieben.  Selbstverständlich  sind  dieses  Ver- 
fahren  und  die  Vorrichtungen  auch  zur  Herstellung 
sonstiger  Holzwerkstoffplatten  geeignet,  die  aus  ei- 
nem  Span-  oder  Fasermaterial  und  einem  mittels 
eines  sauren  oder  basischen  Härters  aushärtbaren 

15  Bindemittels  hergestellt  werden.  Solche  weiteren 
Holzwerkstoffplatten  können  beispielsweise  Faser- 
platten,  OSB-  oder  MDF-Platten  sein. 

Patentansprüche 
20 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Holzwerkstoff- 
platte,  insbesondere  Span-,  Faser-,  USB-, 
MBF-Platte  und  dergleichen,  bei  dem  die  Holz- 
werkstoffteilchen  mit  einem  Bindemittel,  wie 

25  Harnstoff-,  Milamin-  oder  Phenol-Formaldehyd- 
Harze  geleimt  sind,  dessen  Aushärtung  mittels 
eines  Härters  beschleunigt  werden  kann,  die 
beleimten  Holzwerkstoffteilchen  zu  einem  Vlies 
gestreut  und  dieses  anschließend  in  einer 

30  Presse  unter  Reduktion  seiner  Dichte  verdich- 
tet  und  danach  unter  einem  Haltedruck  ver- 
preßt  wird,  wobei  es  sich  bei  dem  Harz  zur 
Beleimung  der  Holzwerkstoffteilchen  um  ein 
härterfreies  Bindemittel  handelt  und  ein  saurer 

35  oder  basischer  Härter  in  flüssiger  oder  gasför- 
miger  Phase  dem  Vlies  zugeführt  wird, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Härter  dem 
Vlies  während  der  Verdichtungsphase  zuge- 

40  führt  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  ein  flüssiger  Härter  gemeinsam 
mit  einem  gasförmigen  Trägermittel  zugeführt 

45  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Härter  über  die  Ober- 
fläche  des  Vlieses  oder/und  direkt  in  das  lnne- 

50  re  des  Vlieses  zugeführt  wird. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  basische 
Härter  aus  Ammoniak  besteht. 

55 
5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  saure  Här- 
ter  aus  einer  anorganischen  Säure  besteht. 

10 
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6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  saure  Här- 
ter  aus  einer  organischen  Säure  besteht. 

7.  Verfahren  nach  Ansprüche  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  saure  Härter  aus  Salz- 
säure  besteht. 

8.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  saure  Härter  aus  Schwefel- 
säure  besteht. 

9.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  saure  Härter  aus  Phosphor- 
säure  besteht. 

10.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  saure  Härter  aus  Ameisens- 
äure  besteht. 

11.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  saure  Härter  aus  Essigsäu- 
re  besteht. 

12.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  saure  Härter  aus  Maleinsäu- 
re  besteht. 

13.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  12, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  es  sich  bei 
dem  gasförmigen  Trägermittel  um  ein  gegen- 
über  dem  sauren  oder  basischen  Härter  neu- 
trales,  nicht  mit  dem  Härter  reagierendes  Gas 
handelt. 

14.  Verfahren  nach  Anspruch  13,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  es  sich  bei  dem  gasförmi- 
gen  Trägermittel  um  Luft  handelt. 

15.  Verfahren  nach  Anspruch  13,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  es  sich  bei  dem  gasförmi- 
gen  Trägermittel  um  ein  Edelgas  handelt. 

16.  Verfahren  nach  einen  der  Ansprüche  1  bis  12, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  gasförmi- 
ge  Trägermittel  in  dampfförmiger  Phase  vor- 
liegt. 

17.  Verfahren  nach  Anspruch  16,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  es  sich  bei  dem  gasförmi- 
gen  Trägermittel  um  Wasserdampf  handelt. 

18.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  17, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  dem  Vlies 
während  der  Verdichtungsphase  in  der  Presse 
zur  weiteren  Beschleunigung  der  Aushärtung 
des  Bindemittels  zusätzlich  Wärme  zugeführt 
wird. 

19.  Verfahren  nach  Anspruch  18,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Wärme  mittels  Wär- 
meleitung  von  der  Presse  auf  die  Holzwerk- 
stoffteilchen  übertragen  wird. 

5 
20.  Verfahren  nach  Anspruch  18  oder  19,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  mindestens  ein  Teil  der 
Wärme  von  dem  gasförmigen  sauren  oder  ba- 
sischen  Härter  auf  die  Holzwerkstoffteilchen 

io  übertragen  wird. 

21.  Verfahren  nach  Anspruch  18,  19  oder  20,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  mindestens  ein 
Teil  der  Wärme  von  dem  gasförmigen  Träger- 

15  mittel  auf  die  Holzwerkstoffteilchen  übertragen 
wird. 

22.  Verfahren  nach  Anspruch  17  und  21,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  es  sich  um  überhitzten 

20  Wasserdampf  handelt. 

23.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  22, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Presse 
zum  Verpressen  des  Vlieses  aus  einer  kontinu- 

25  ierlich  arbeitenden  Doppelbandpresse  besteht. 

24.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  22, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Presse 
zum  Verpressen  des  Vlieses  aus  einer  diskon- 

30  tinuierlich  arbeitenden  Ein-  oder  Mehretagen- 
presse  besteht. 

25.  Verfahren  nach  Anspruch  23,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  Vlies  am  Einlauf  in  die 

35  Doppelbandpresse  aus  zwei  Teilen  zusammen- 
geführt  wird  und  bei  der  Zusammenführung 
mittels  eines  in  und  gegen  die  Förderrichtung 
des  Vlieses  oszillierenden  Kolbens  verdichtet 
wird. 

40 
26.  Verfahren  nach  Anspruch  25,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  der  Härter  aus  dem  Kol- 
ben  direkt  in  das  Innere  des  Vlieses  am  Einlauf 
in  die  Doppelbandpresse  zugeführt  wird. 

45 
27.  Verfahren  nach  Anspruch  26,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  der  Härter  aus  dem  Kol- 
ben  in  dem  Umkehrpunkt  der  Oszillationsbe- 
wegung,  der  am  weitesten  in  Förderrichtung 

50  des  Vlieses  reicht,  zugeführt  wird. 

28.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  23  mit  einer 
Formstation  zur  Streuung  des  Vlieses  und  ei- 

55  ner  Übergabeeinrichtung  für  das  Vlies  an  eine 
kontinuierlich  arbeitende  Doppelbandpresse, 
die  jeweils  eine  obere  und  eine  untere,  über 
jeweils  zwei  in  einem  starren  Pressengestell 
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drehbar  gelagerten  Umlenktrommeln  geführte, 
endlose  Preßbandanordnung  besitzt,  zwischen 
deren  einander  zugewandten  Trums  die  Reak- 
tionszone  gebildet  wird,  in  der  das  Vlies  unter 
gleichzeitiger  Förderung  durch  die  Doppel- 
bandpresse  verpreßt  wird,  die  Reaktionszone, 
in  der  der  Preßdruck  von  Druckplatten  auf  die 
Preßbandanordnungen  übertragen  wird,  in  eine 
keilförmige  Einlaufzone,  eine  Mitteldruckreak- 
tionszone  und  eine  Niederdruckformhaltezone 
eingeteilt  ist, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  in  der  keilförmigen  Einlaufzone  (24)  Zufüh- 
rungen  an  der  Doppelbandpresse  (1  ,67,89)  an- 
gebracht  sind,  über  die  der  saure  oder  basi- 
sche  Härter  in  gasförmiger  oder  in  einer  binä- 
ren  Phase  mit  einem  gasförmigen  Trägermittel 
auf  die  Innenseite  der  Preßbandanordnung 
(22,23)  geleitet  wird  und  die  Preßbandanord- 
nung  (22,23)  auf  die  Außenseite  reichende  Öff- 
nungen  (59)  besitzt,  durch  die  der  saure  oder 
basische  Härter  auf  die  Oberflächen  des  Vlie- 
ses  (7)  gelangt. 

29.  Vorrichtung  nach  Anspruch  28,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Preßbandanordnungen 
(22,23)  in  der  Doppelbandpresse  (1)  aus  je- 
weils  einem  einzigen,  mit  Öffnungen  (86)  ver- 
sehenen  Preßband  (85)  bestehen,  der  saure 
oder  basische  Härter  über  in  der  Druckplatte 
(27)  befindlichen  Kanälen  (87)  von  außen  in  die 
Doppelbandpresse  (1)  geleitet  und  von  diesen 
Kanälen  (87)  über  zum  Preßband  (85)  gerichte- 
te  Zuleitungen  (88)  auf  das  Vlies  (7)  geführt 
wird. 

30.  Vorrichtung  nach  Anspruch  28,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Preßbandanordnungen 
(22,23)  aus  jeweils  zwei  Preßbändern,  nämlich 
einem  Innenband  (31)  und  einem  Außenband 
(32),  bestehen,  die  durch  mehrere  nebeneinan- 
derliegende,  sowohl  die  Außenfläche  des  In- 
nenbandes  (31)  als  auch  die  Innenfläche  des 
Außenbandes  (32)  berührenden  Abstandshalter 
(42)  in  einem  bestimmten  Abstand  voneinander 
angeordnet  sind,  zwischen  den  Abstandshal- 
tern  (42)  über  die  Breite  der  Preßbandanord- 
nungen  (22,23)  verlaufende,  von  der  Innenflä- 
che  des  Außenbandes  (32),  der  Außenfläche 
des  Innenbandes  (31)  und  den  Abstandshaltern 
(42)  begrenzte  Kanäle  (43,51)  vorhanden  sind, 
in  der  keilförmigen  Einlaufzone  (24)  seitlich  an 
den  Rändern  der  Preßbandanordnungen 
(22,23)  ein  Zuführteil  (52)  angebracht  ist,  das 
die  Kanäle  (43,51)  mit  dem  sauren  oder  basi- 
schen  Härter  in  gasförmiger  oder  in  einer  binä- 
ren  Phase  mit  einem  gasförmigen  Trägermittel 
dynamisch  füllt  und  das  Außenband  (32)  Öff- 

nungen  (59)  besitzt,  die  von  der  Innenfläche 
des  Außenbandes  (32)  zu  der  Außenfläche  des 
Außenbandes  (32)  reichen,  so  daß  der  saure 
oder  basische  Härter  von  den  Kanälen  (43,51) 

5  zu  den  Oberflächen  des  Vlieses  (7)  gelangt. 

31.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  28  bis 
30,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Über- 
gabeeinrichtung  für  das  Vlies  (7)  in  die  untere 

io  Preßbandanordnung  (68)  integriert  ist,  indem 
diese  an  der  Einlaufzone  der  Doppelbandpres- 
se  (67)  gegenüber  der  oberen  Preßbandanord- 
nung  (69)  einen  vorstehenden  Teil  besitzt  und 
die  Formstation  (3)  über  diesen  vorstehenden 

15  Teil  angeordnet  ist. 

32.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  23  und  25  bis 
27  mit  einer  Formstation  zur  Streuung  des 

20  Vlieses  und  einer  kontinuierlich  arbeitenden, 
aus  zwei  Doppelbandhälften  bestehenden  Dop- 
pelbandpresse,  die  zwei  in  einem  starren  Pres- 
sengestell,  über  drehbar  gelagerten  Umlenk- 
trommeln  geführte,  endlose  Preßbandanord- 

25  nungen  besitzt,  zwischen  deren  einander  zuge- 
wandten  Trums  die  Reaktionszone  gebildet 
wird,  in  der  das  Vlies  unter  gleichzeitiger  För- 
derung  durch  die  Doppelbandpresse  verpreßt 
wird,  die  Reaktionszone,  in  der  der  Preßdruck 

30  von  Druckplatten  auf  die  Preßbandanordnun- 
gen  übertragen  wird,  in  eine  keilförmige  Ein- 
laufzone,  eine  Mitteldruckreaktionszone  und 
eine  Niederdruckformhaltezone  eingeteilt  ist, 
dadurch  gekennzeichnet, 

35  daß  die  Doppelbandpresse  (89)  vertikal  gestellt 
ist,  indem  die  Preßbandanordnungen  (22,23)  in 
den  Doppelbandhälften  (103,104)  über  je  drei, 
an  Ecken  eines  Dreiecks  angeordneten  Um- 
lenktrommeln  (90,91,92  und  93,94,95)  geführt 

40  sind  und  so  in  jeder  Doppelbandhälfte 
(103,104)  ein  horizontaler,  oben  liegender  Ab- 
schnitt  (99)  und  ein  vertikaler,  die  Reaktionszo- 
ne  begrenzender  Abschnitt  (100)  von  den 
Preßbandanordnungen  (22,23)  gebildet  wird, 

45  die  Preßbandanordnungen  (22,23)  aus  jeweils 
zwei  Preßbändern,  nämlich  einem  Innenband 
(31)  und  einem  Außenband  (32),  bestehen,  die 
durch  mehrere  nebeneinanderliegende,  sowohl 
die  Außenfläche  des  Innenbandes  (31)  als 

50  auch  die  Innenfläche  des  Außenbandes  (32) 
berührenden  Abstandshalter  (42)  in  einem  be- 
stimmten  Abstand  voneinander  angeordnet 
sind,  zwischen  den  Abstandshaltern  (42)  über 
die  Breite  der  Preßbandanordnungen  (22,23) 

55  verlaufende,  von  der  Innenfläche  des  Außen- 
bandes  (32),  der  Außenfläche  des  Innenbandes 
(31)  und  den  Abstandshaltern  (42)  begrenzte 
Kanäle  (43,51)  vorhanden  sind,  über  wenig- 

12 



23 EP  0  267  516  B1 24 

stens  einen  horizontalen  Abschnitt  (99)  Streu- 
stationen  (101)  zur  Streuung  eines  Vlieses 
(1  02,1  02a,1  02b)  angeordnet  sind,  dieses  Vlies 
von  den  Preßbandanordnungen  (22,23)  in  die 
keilförmige  Einlaufzone  (24)  transportiert  wird, 
in  der  keilförmigen  Einlaufzone  (24)  seitlich  an 
den  Rändern  der  Preßbandanordnungen 
(22,23)  ein  Zuführteil  (52)  angebracht  ist,  das 
die  Kanäle  (43,51)  mit  dem  sauren  oder  basi- 
schen  Härter  in  gasförmiger  oder  in  einer  binä- 
ren  Phase  mit  einem  gasförmigen  Trägermittel 
dynamisch  füllt  und  das  Außenband  (32)  Öff- 
nungen  (59)  besitzt,  die  von  der  Innenfläche 
des  Außenbandes  (32)  zu  der  Außenfläche  des 
Außenbandes  (32)  reichen,  so  daß  der  saure 
oder  basische  Härter  von  den  Kanälen  (43,51) 
zu  den  Oberflächen  des  Vlieses 
(1  02,1  02a,1  02b)  gelangt. 

33.  Vorrichtung  nach  Anspruch  32,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  am  Beginn  der  keilförmi- 
gen  Einlaufzone  (24),  in  der  Nähe  der  Umlenk- 
trommeln  (92,95)  ein  über  die  Breite  der  Dop- 
pelbandpresse  (89)  reichender  Verdichtungs- 
kolben  (111)  angebracht  ist,  der  in  vertikaler 
Richtung  oszilliert  und  so  das  Vlies  (102)  beim 
Einlauf  in  die  keilförmige  Einlaufzone  (24)  vor- 
verdichtet. 

34.  Vorrichtung  nach  Anspruch  33,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Verdichtungskolben 
(111)  keilförmig  zuläuft. 

35.  Vorrichtung  nach  Anspruch  34,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Verdichtungskolben 
(111)  in  seinem  unterem,  der  keilförmigen 
Spitze  zugeordneten  Teil  ein  in  Querrichtung 
durchgehendes  Dichtelement  (113)  enthält,  das 
nebeneinander  angeordnete  Düsenbohrungen 
(114)  besitzt,  im  Verdichtungskolben  (111)  in 
die  Düsenbohrungen  (114)  mündende  Füh- 
rungsröhren  (115)  eingebracht  sind,  diese  Füh- 
rungsröhren  (115)  wiederum  mit  einer  Sam- 
melleitung  (120)  und  einer  Hauptleitung  (119) 
zur  Zuführung  des  Härters  verbunden  sind  und 
in  den  Führungsröhren  (115)  relativ  gegenüber 
dem  Verdichtungskolben  (111)  bewegliche 
Schließnadeln  (116)  zum  Verschließen  und 
Freigeben  der  Düsenbohrungen  (114)  ange- 
bracht  sind. 

36.  Vorrichtung  nach  Anspruch  35,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Schließnadeln  (116)  an 
einem  ortsfest  in  der  Doppelbandpresse  (89) 
angeordneten  Gestell  (117)  befestigt  sind  und 
die  Relativbewegung  zwischen  Schließnadeln 
(116)  und  Verdichtungskolben  (111)  durch  die 
Oszillation  des  Verdichtungskolbens  (111)  er- 

reicht  wird. 

37.  Vorrichtung  nach  Anspruch  35  oder  36,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  das  obere  Ende 

5  der  Führungsröhren  (115)  durch  einen  verdick- 
ten  Ansatz  (118)  im  oberen  Teil  der  Schließna- 
deln  (116)  verschlossen  wird. 

38.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  35  bis 
w  37,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 

Schließnadeln  (116)  an  ihrem  unteren  Ende 
Spitzen  (121)  besitzen,  um  Harzreste  aus  den 
Düsenbohrungen  (114)  auszustoßen. 

15  39.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  35  bis 
38,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  es  sich 
bei  den  Preßbandanordnungen  (22,23)  um 
Mehrlagenbandpakete  (122)  handelt,  die  wie- 
derum  aus  mehreren  aufeinanderliegenden 

20  Preßbändern  (123,124,125)  bestehen,  die  keine 
Öffnungen  in  der  Preßbandoberfläche  besitzen. 

40.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüchen  28  bis 
39,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  keilför- 

25  mige  Einlaufzone  (24)  an  der  Ober-  und  Unter- 
seite  mit  demselben  Winkel  zuläuft. 

41.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  28  bis 
39,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  keilför- 

30  mige  Einlaufzone  (24)  an  der  Ober-  und  Unter- 
seite  mit  unterschiedlichen  Winkeln  zuläuft. 

42.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  28  bis 
39,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  keilför- 

35  mige  Einlaufzone  (24)  entweder  nur  an  der 
Ober-  oder  nur  an  der  Unterseite  mit  einem 
Winkel  zuläuft. 

43.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  28  bis 
40  42,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Preß- 

druck  in  der  keilförmigen  Einlaufzone  von  einer 
Druckplatte  (27)  über  ein  ortsfestes  Rollenbett 
auf  das  Innenband  (31)  übertragen  wird. 

45  44.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  28  bis 
43,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Preß- 
druck  in  der  Mitteldruckreaktionszone  (25)  von 
einer  Druckplatte  (28)  über  ein  ortsfestes  Rol- 
lenbett  auf  das  Innenband  (31)  übertragen 

50  wird. 

45.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  28  bis 
43,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Preß- 
druck  in  der  Mitteldruckreaktionszone  (25)  von 

55  einer  Druckplatte  (28)  über  eine  Druckkammer 
(38),  deren  Rand  mit  einer  Gleitflächendich- 
tung  (39)  gegenüber  der  Atmosphäre  abge- 
dichtet  ist,  auf  das  Innenband  (31)  übertragen 

13 
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wird. 

46.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  28  bis 
45,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Preß- 
druck  in  der  Niederdruckformhaltezone  (26) 
von  einer  Druckplatte  (29)  über  eine  Druck- 
kammer  (38),  deren  Rand  mit  einer  Gleitflä- 
chendichtung  (39)  gegenüber  der  Atmosphäre 
abgedichtet  ist,  auf  das  Innenband  (31)  über- 
tragen  wird. 

47.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  30  bis 
46,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Ab- 
standshalter  (42)  quer  über  die  gesamte  Breite 
der  Preßbandanordnung  (22,23)  reicht. 

48.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  30  bis 
47,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Ab- 
standshalter  (42)  auf  der  Innenfläche  des  Au- 
ßenbandes  (32)  befestigt  ist. 

49.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  30  bis 
47,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Ab- 
standshalter  (42)  auf  der  Außenfläche  des  In- 
nenbandes  (31)  befestigt  ist. 

50.  Vorrichtung  nach  Anspruch  48  oder  49,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Befestigung 
des  Abstandshalters  (42)  durch  eine  Ver- 
schweissung  erfolgt. 

51.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  47  bis 
50,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Ab- 
standshalter  (42)  aus  zwei  im  Querschnitt  L- 
förmigen  Leisten  (44)  besteht,  deren  kürzerer 
Schenkel  auf  einem  Preßband  (31  ,32)  so  befe- 
stigt  ist,  daß  sich  die  längeren  Schenkel  des 
L's  einander  gegenüberstehen  und  zwischen 
den  längeren  Schenkeln  des  L's  eine  Gleitlei- 
ste  (45)  eingeklemmt  wird,  deren  Höhe  gerade 
dem  Abstand  des  Innenbandes  (31)  vom  Au- 
ßenband  (32)  entspricht. 

52.  Vorrichtung  nach  Anspruch  51,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Gleitleiste  (45)  einen 
rechteckigen  Querschnitt  besitzt  und  mit  ihren 
Schmalflächen  das  Innenband  (31)  und  das 
Außenband  (32)  berührt. 

53.  Vorrichtung  nach  Anspruch  52,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Gleitleiste  (45)  aus  ei- 
nem  Kunststoff  mit  guten  Gleiteigenschaften 
besteht. 

54.  Vorrichtung  nach  Anspruch  53,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  es  sich  bei  dem  Kunststoff 
um  ein  Polyimid  handelt. 

55.  Vorrichtung  nach  Anspruch  52,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Gleitleiste  (45)  einen 
Metallkörper  (46)  besitzt,  auf  dessen  Schmal- 
fläche,  die  derjenigen  Preßbandseite,  auf  der 

5  die  L-förmige  Leiste  (44)  befestigt  ist,  abge- 
wandt  ist,  eine  Gleitfläche  (47)  aufgebracht  ist. 

56.  Vorrichtung  nach  Anspruch  55,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Gleitfläche  (47)  aus 

io  einer  Trockengleitschicht  besteht. 

57.  Vorrichtung  nach  Anspruch  56,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Trockengleitschicht 
aus  porös  aufgesinterter  Zinnbronze  besteht, 

15  in  deren  Poren  Polytetraflouräthylen  oder  Gra- 
phit  eingelagert  ist. 

58.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  30  bis 
47,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Ab- 

20  Standshalter  aus  einem  einzigen  Formteil  (49) 
besteht,  das  auf  der  Außenseite  des  Innenban- 
des  (31)  befestigt  ist  und  im  Abstand  neben- 
einanderliegende  Stege  (50)  besitzt,  deren 
Höhe  dem  Abstand  zwischen  Innenband  (31) 

25  und  Außenband  (32)  entspricht,  so  daß  zwi- 
schen  jeweils  zwei  Stegen  (50)  ein  der  Innen- 
seite  des  Außenbandes  (32)  zu  offener  Kanal 
(51)  vorhanden  ist. 

30  59.  Vorrichtung  nach  Anspruch  58,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Stege  (50)  des  Form- 
teils  (49)  entlang  des  dem  Innenband  (31)  zu- 
gewandten  Grundes  des  Kanals  (51)  miteinan- 
der  verbunden  sind. 

35 
60.  Vorrichtung  nach  Anspruch  58  und  59,  da- 

durch  gekennzeichnet,  daß  das  formteil  (49) 
aus  einer  Metall-Gummi-Verbindung  besteht. 

40  61.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  30  bis 
47,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Ab- 
standshalter  aus  einem  zwischen  Innenband 
(31)  und  Außenband  (32)  geführten  Stützband 
(78)  besteht,  das  wellenartig  so  verformt  ist, 

45  daß  Erhöhungen  (79)  und  Vertiefungen  (80)  mit 
jeweils  derselben  Höhe  abwechselnd  neben- 
einanderliegen  und  in  den  Erhöhungen  (79) 
dem  Außenband  (32)  zu  geöffnete,  querverlau- 
fende  Kanäle  (83)  und  in  den  Vertiefungen  (80) 

50  dem  Innenband  (31)  zu  geöffnete,  querverlau- 
fende  Kanäle  (82)  entstehen. 

62.  Vorrichtung  nach  Anspruch  61,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Kanäle  (82)  und  (83) 

55  untereinander  durch  Bohrungen  (84)  verbun- 
den  sind. 

63.  Vorrichtung  nach  Anspruch  61  oder  62,  da- 

14 
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durch  gekennzeichnet,  daß  das  Stützband 
(78)  lose  zwischen  Innenband  (31)  und  Außen- 
band  (32)  geführt  wird. 

64.  Vorrichtung  nach  Anspruch  61  oder  62,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  das  Stützband 
(78)  mittels  Punktschweißungen  (81)  an  den 
Vertiefungen  (80)  am  Außenband  (32)  befestigt 
ist. 

65.  Vorrichtung  nach  Anspruch  61  oder  62,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  das  Stützband 
(78)  mittels  Punktschweißungen  (81)  an  den 
Erhöhungen  (79)  am  Innenband  (31)  befestigt 
ist. 

66.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  30  bis 
65,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Zu- 
führteil  (52)  für  den  sauren  oder  basischen 
Härter  einstückig  ausgebildet  ist  und  beiden 
Preßbandanordnungen  (22,23)  gleichzeitig  zu- 
geordnet  ist. 

67.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  30  bis 
65,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Zu- 
führteil  (52)  für  den  sauren  oder  basischen 
Härter  aus  zwei  Teilen  (52a,b)  besteht,  so  daß 
ein  Teil  (52a)  der  oberen  Preßbandanordnung 
(22)  und  ein  Teil  (52b)  der  unteren  Preßband- 
anordnung  (23)  zugeordnet  ist. 

68.  Vorrichtung  nach  Anspruch  66  oder  67,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  das  Zuführteil 
(52,52a,52b)  den  seitlichen  Randbereich  der 
Preßbandanordnungen  (22,23)  in  der  keilförmi- 
gen  Einlaufzone  (24)  mit  einer  Ausnehmung 
(53)  umfaßt,  an  der  vertikalen  Wand  der  Aus- 
nehmung  (53)  ein  Dichtelement  (54)  für  die 
seitlichen  Ränder  der  querverlaufenden  Kanäle 
(43,51)  angebracht  ist,  das  die  Ränder  des 
Innenbandes  (31)  und  Außenbandes  (32)  be- 
rührt  und  im  Zuführteil  (52,52a,52b)  eine  Sam- 
melleitung  (57,63)  für  die  Zuführung  des  sau- 
ren  oder  basischen  Härters  angebracht  ist,  von 
der  Bohrungen  (58,60)  in  die  querverlaufenden 
Kanäle  (43,51)  abgehen. 

69.  Vorrichtung  nach  Anspruch  68,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  an  den  horizontalen  Wan- 
dungen  der  Ausnehmung  (53)  direkt  über  der 
Innenseite  des  Innenbandes  (31)  und  der  Au- 
ßenseite  des  Außenbandes  (32)  je  eine  Trok- 
kengleitfläche  (55,56,62)  angebracht  ist,  an  de- 
nen  der  von  der  Ausnehmung  (53)  umfaßte, 
seitliche  Randbereich  der  Preßbandanordnun- 
gen  (22,23)  entlanggleitet. 

70.  Vorrichtung  nach  Anspruch  69,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  die  Trockengleitfläche 
(55,56,62)  aus  einer  Kupfer-Metall-Matrix  be- 
steht,  in  deren  Poren  Graphit  eingelagert  ist. 

5  71.  Vorrichtung  nach  Anspruch  69,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Trockengleitfläche 
(55,56,62)  aus  einer  Legierung  von  Zinn-Bron- 
ze  besteht. 

70  72.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  68  bis 
71,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Dicht- 
element  (54)  aus  einem  Metall-Gummi-Element 
besteht. 

75  73.  Vorrichtung  nach  Anspruch  72,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  Dichtelement  (54)  aus 
Viton  besteht. 

74.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  68  bis 
20  73,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Boh- 

rung  (58)  horizontal  von  der  Sammelleitung 
(57)  durch  das  Dichtelement  (54)  hindurch  in 
den  querverlaufenden  Kanal  (43,51)  geht. 

25  75.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  68  bis 
73,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Boh- 
rung  (60)  vertikal  von  der  Sammelleitung  (63) 
durch  die  Trockengleitfläche  (62)  auf  Einlaßöff- 
nungen  (61)  mündet,  die  im  seitlichen  Randbe- 

30  reich  des  Innenbandes  (31)  zu  den  querverlau- 
fenden  Kanälen  (43,51)  hin  angeordnet  sind. 

76.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  28  bis 
75,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Öff- 

35  nungen  (59,86)  über  die  Breite  des  Außenban- 
des  (32)  oder  Preßbandes  (85)  mit  demselben 
Abstand  voneinander  angeordnet  sind. 

77.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  28  bis 
40  76,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Öff- 

nungen  (59,86)  über  die  Länge  des  Außenban- 
des  (32)  oder  Preßbandes  (85)  mit  demselben 
Abstand  voneinander  angeordnet  sind. 

45  78.  Vorrichtung  nach  Anspruch  76  oder  77,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  der  Abstand  der 
Öffnungen  (59,86)  voneinander  nach  der  Men- 
ge  des  benötigten  sauren  oder  basischen  Här- 
ters  bestimmt  wird. 

50 
79.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  76  bis 

78,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Öff- 
nungen  (59,86)  als  Bohrungen  ausgebildet 
sind. 

55 
80.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  76  bis 

78,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Öff- 
nungen  (59,86)  als  in  Längsrichtung  des  Au- 

15 
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ßenbandes  (32)  oder  Preßbandes  (85)  verlau- 
fende  Schlitze  (64)  ausgeführt  sind. 

81.  Vorrichtung  nach  Anspruch  80,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Schlitze  (64)  einen  tra- 
pezförmigen  Querschnitt  besitzen,  dessen  Ver- 
jüngung  der  Außenseite  des  Außenbandes 
(32)  oder  Preßbandes  (85)  zu  verläuft. 

82.  Vorrichtung  nach  Anspruch  80  oder  81,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Schlitze  (64) 
eine  Breite  von  ca.  0,1  bis  0,2  mm  besitzen. 

83.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  79  bis 
82,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Öff- 
nungen  (59,86)  mit  Hilfe  eines  Lasers  herge- 
stellt  werden. 

84.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  76  bis 
83,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  am  Aus- 
lauf  der  Doppelbandpresse  (1  ,67,89)  hinter  der 
Niederdruckformhaltezone  (26)  eine  Walze  (65) 
angeordnet  ist,  die  mit  Zähnen  (66)  in  demsel- 
ben  Abstand  wie  die  Öffnungen  (59,86)  be- 
stückt  ist  und  diese  Zähne  (66)  in  die  Öffnun- 
gen  (59,86)  eingreifen,  um  so  Harzreste  aus 
den  Öffnungen  (59,86)  auszustossen. 

85.  Vorrichtung  nach  Anspruch  84,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  hinter  der  Walze  (65)  ein 
Absaugteil,  das  wie  das  zweiteilige  Zuführteil 
(52a,b)  ausgestaltet  ist,  an  den  Preßbandanord- 
nungen  (22,23)  angebracht  ist  und  die  Sam- 
melleitungen  (57,63)  des  Absaugteils  an  Unter- 
druck  angeschlossen  sind,  um  die  in  den  Ka- 
nälen  (43,51,83)  vorhandenen  Harzreste  abzu- 
saugen. 

86.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  22  und  24  mit 
einer  Formstation  zur  Streuung  des  Vlieses, 
einer  Trenneinrichtung  zur  Aufteilung  des  Vlie- 
ses  in  einzelne  Vlies-Abschnitte  und  einer 
Übergabeeinrichtung  für  diese  Vlies-Abschnitte 
zwischen  die  Preßplatten  einer  diskontinuierlich 
arbeitenden  Ein-oder  Mehretagen-Presse, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  parallel  zur  Oberfläche  der  Preßplatten 
(73,74)  Bohrungen  (75)  in  den  Preßplatten 
(73,74)  zur  Zuführung  des  sauren  oder  basi- 
schen  Härters  in  gasförmiger  oder  in  einer 
binären  Phase  mit  einem  gasförmigen  Träger- 
mittel  während  der  Verdichtung  des  Vlies-Ab- 
schnittes  (72)  verlaufen  und  von  diesen  Boh- 
rungen  (75)  vertikale  Öffnungen  (76)  zu  den 
dem  Vlies-Abschnitt  (72)  zugewandten  Preß- 
plattenoberflächen  (77)  abgehen. 

87.  Vorrichtung  nach  Anspruch  86,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Öffnungen  (76)  über 
die  Breite  der  Preßplatte  (73,74)  mit  demsel- 
ben  Abstand  voneinander  angeordnet  sind. 

5 
88.  Vorrichtung  nach  Anspruch  86  oder  87,  da- 

durch  gekennzeichnet,  daß  die  Öffnungen 
(76)  über  die  Länge  der  Preßplatte  (73,74)  mit 
demselben  Abstand  voneinander  angeordnet 

io  sind. 

89.  Vorrichtung  nach  Anspruch  87  oder  88,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  der  Abstand  der 
Öffnungen  (76)  voneinander  nach  der  Menge 

15  des  benötigten  sauren  oder  basischen  Härters 
bestimmt  wird. 

90.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  86  bis 
89,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Öff- 

20  nungen  (76)  als  Bohrungen  ausgebildet  sind. 

Claims 

1.  Method  for  the  production  of  a  wood  material 
25  plate,  in  particular  chipboard,  fibreboard,  USB- 

board,  MBF-board  and  the  like,  in  which  the 
wood  material  particles  are  glued  by  a  binding 
agent,  such  as  area  resin,  milamine  resin  or 
phenolformaldehyde  resin,  the  hardening  of 

30  which  can  be  accelerated  by  means  of  a  har- 
dener,  the  glue-coated  wood  material  particles 
are  scattered  into  a  fleece  and  this  is  subse- 
quently  compacted  with  reduction  of  its  thick- 
ness  in  a  press  and  thereafter  extruded  under 

35  a  holding  pressure,  wherein  a  binding  agent 
free  of  hardener  is  concerned  in  the  case  of 
the  glue-coating  of  the  wood  material  particles 
and  an  acid  or  basic  hardener  in  liquid  or 
gaseous  phase  is  fed  to  the  fleece,  charac- 

40  terised  thereby,  that  the  hardener  is  fed  to  the 
fleece  during  the  compaction  phase. 

2.  Method  according  to  Claim  1,  characterised 
thereby,  that  a  liquid  hardener  is  fed  together 

45  with  a  gaseous  carrier  medium. 

3.  Method  according  to  Claim  1  or  2,  charac- 
terised  thereby,  that  the  hardener  is  fed  across 
the  surface  of  the  fleece  and/or  directly  into 

50  the  interior  of  the  fleece. 

4.  Method  according  to  one  of  the  Claims  1  to  3, 
characterised  thereby,  that  the  basic  hardener 
consists  of  ammonia. 

55 
5.  Method  according  to  one  of  the  Claims  1  to  3, 

characterised  thereby,  that  the  acid  hardener 
consists  of  an  inorganic  acid. 

16 
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6.  Method  according  to  one  of  the  Claims  1  to  3, 
characterised  thereby,  that  the  acid  hardener 
consists  of  an  organic  acid. 

7.  Method  according  to  Claim  5,  characterised 
thereby,  that  the  acid  hardener  consists  of 
hydrochloric  acid. 

8.  Method  according  to  Claim  5,  characterised 
thereby,  that  the  acid  hardener  consists  of 
sulphuric  acid. 

9.  Method  according  to  Claim  5,  characterised 
thereby,  that  the  acid  hardener  consists  of 
phosphoric  acid. 

10.  Method  according  to  Claim  6,  characterised 
thereby,  that  the  acid  hardener  consists  of 
formic  acid. 

11.  Method  according  to  Claim  6,  characterised 
thereby,  that  the  acid  hardener  consists  of 
acetic  acid. 

12.  Method  according  to  Claim  6,  characterised 
thereby,  that  the  acid  hardener  consists  of 
maleic  acid. 

13.  Method  according  to  one  of  the  Claims  1  to  12, 
characterised  thereby,  that  a  gas,  which  is 
neutral  relative  to  the  acid  or  basic  hardener 
and  does  not  react  with  the  hardener,  is  con- 
cerned  in  the  case  of  the  gaseous  carrier  me- 
dium. 

14.  Method  according  to  Claim  13,  characterised 
thereby,  that  air  is  concerned  in  the  case  of 
the  gaseous  carrier  medium. 

15.  Method  according  to  Claim  13,  characterised 
thereby,  that  an  inert  gas  is  concerned  in  the 
case  of  the  gaseous  carrier  medium. 

16.  Method  according  to  one  of  the  Claims  1  to  12, 
characterised  thereby,  that  the  gaseous  carrier 
medium  is  present  in  vapour  phase. 

17.  Method  according  to  Claim  16,  characterised 
thereby,  that  water  vapour  is  concerned  in  the 
case  of  the  gaseous  carrier  medium. 

18.  Method  according  to  one  of  the  Claims  1  to  17, 
characterised  thereby,  that  heat  is  additionally 
fed  to  the  fleece  during  the  compaction  phase 
in  the  press  for  the  further  acceleration  of  the 
hardening  of  the  binding  agent. 

19.  Method  according  to  Claim  18,  characterised 

thereby,  that  the  heat  is  transferred  from  the 
press  to  the  wood  material  particles  by  means 
of  thermal  conduction. 

5  20.  Method  according  to  Claim  18  or  19,  charac- 
terised  thereby,  that  at  least  a  part  of  the  heat 
is  transferred  from  gaseous  acid  or  basic  har- 
dener  to  the  wood  material  particles. 

70  21.  Method  according  to  Claim  18,  19  or  20, 
characterised  thereby,  that  at  least  a  part  of 
the  heat  is  transferred  from  the  gaseous  carrier 
medium  to  the  wood  material  particles. 

75  22.  Method  according  to  Claim  17  and  21,  charac- 
terised  thereby,  that  superheated  water  vapour 
is  concerned. 

23.  Method  according  to  one  of  the  Claims  1  to  22, 
20  characterised  thereby,  that  the  press  for  the 

extrusion  of  the  fleece  consists  of  a  continu- 
ously  operating  double-belt  press. 

24.  Method  according  to  one  of  the  Claims  1  to  22, 
25  characterised  thereby  that  the  press  for  the 

extrusion  of  the  fleece  consists  of  a  discontinu- 
ously  operating  single-tier  or  multitier  press. 

25.  Method  according  to  Claim  23,  characterised 
30  thereby,  that  the  fleece  is  guided  together  in 

two  parts  at  the  inlet  into  the  double-belt  press 
and  compacted  by  means  of  a  piston  oscillat- 
ing  in  and  against  the  conveying  direction  of 
the  fleece  during  the  guiding  together. 

35 
26.  Method  according  to  Claim  25,  characterised 

thereby,  that  the  hardener  is  fed  out  of  the 
piston  directly  in  to  the  interior  of  the  fleece  at 
the  inlet  into  the  double-belt  press. 

40 
27.  Method  according  to  Claim  26,  characterised 

thereby,  that  the  hardener  is  fed  out  of  the 
piston  into  that  point  of  reversal  of  the  oscil- 
latory  movement,  which  reaches  furthest  in  the 

45  conveying  direction  of  the  fleece. 

28.  Device  for  the  Performance  of  the  method  ac- 
cording  to  one  of  the  Claims  1  to  23  with  a 
moulding  Station  for  the  scattering  of  the  fleece 

50  and  a  transfer  equipment  for  the  fleece  to  a 
continuously  operating  double-belt  press  which 
comprises  an  upper  and  a  lower  press  belt 
arrangement,  which  are  each  guided  by  way  of 
respective  two  deflecting  drums  borne  to  be 

55  rotatable  in  a  rigid  press  frame  and  between 
the  mutually  facing  runs  of  which  the  reaction 
zone  is  formed,  in  which  the  fleece  is  extruded 
while  being  conveyed  simultaneously  through 
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the  double-belt  press,  and  the  reaction  zone,  in 
which  the  pressing  pressure  is  transmitted 
from  pressure  plates  to  the  press  belt  arrange- 
ments,  is  divided  into  a  wedge-shaped  inlet 
zone,  a  medium  pressure  reaction  zone  and  a 
low  pressure  shape-maintaining  zone,  charac- 
terised  thereby,  that  feeds  are  mounted  at  the 
double-belt  press  (1,  67,  69)  in  the  wedge- 
shaped  inlet  zone  (24),  by  way  of  which  feeds 
the  acid  or  basic  hardener  is  led  in  gaseous 
phase  or  in  a  binary  phase  with  a  gaseous 
carrier  medium  onto  the  inward  side  of  the 
press  belt  arrangement  (22,  23),  and  the  press 
belt  arrangement  (22,  23)  comprises  openings 
(59),  which  reach  to  the  outward  side  and 
through  which  the  acid  or  basic  hardener  gets 
to  the  surfaces  of  the  fleece  (7). 

29.  Device  according  to  Claim  28,  characterised 
thereby,  that  the  press  belt  arrangements  (22, 
23)  in  the  double-belt  press  (1)  each  consist  of 
a  respective  Single  press  belt  (85)  provided 
with  openings  (86),  the  acid  or  basic  hardener 
is  led  from  outside  into  the  double-belt  press 
(1)  by  way  of  Channels  (87)  situated  in  the 
pressure  plate  (27)  and  guided  from  these 
Channels  (87)  onto  the  fleece  (7)  by  way  of 
feed  ducts  (88)  directed  towards  the  press  belt 
(85). 

30.  Device  according  to  Claim  28,  characterised 
thereby,  that  the  press  belt  arrangements  (22, 
23)  each  consist  of  two  respective  press  belts, 
namely  an  inner  belt  (31)  and  an  outer  belt 
(32),  which  are  arranged  at  a  certain  spacing 
each  from  the  other  by  several  spacer  mem- 
bers  (42),  which  lie  one  beside  the  other  and 
touch  the  outward  surface  of  the  inner  belt  (31) 
as  well  as  also  the  inward  surface  of  the  outer 
belt  (32),  Channels  (43,  51),  which  extend 
across  the  width  of  the  press  belt  arrange- 
ments  (22,  23)  and  which  are  bounded  by  the 
inward  surface  of  the  outer  belt  (32),  the  out- 
ward  surface  of  the  inner  belt  (31)  and  the 
spacer  members  (42),  are  present  between  the 
spacer  members  (42),  a  feed  part  (52)  is 
mounted  laterally  at  the  edges  of  the  press 
belt  arrangements  (22,  23)  in  the  wedge- 
shaped  inlet  zone  (24)  and  dynamically  fills  the 
Channels  (43,  51)  with  the  acid  or  basic  har- 
dener  in  gaseous  phase  or  in  a  binary  phase 
with  a  gaseous  carrier  medium  and  the  outer 
belt  (32)  has  openings  (59),  which  reach  from 
the  inward  surface  of  the  outer  belt  (32)  to  the 
outward  surface  of  the  outer  belt  (32)  so  that 
the  acid  or  basic  hardener  gets  from  the  Chan- 
nels  (43,  51)  to  the  surfaces  of  the  fleece  (7). 

31.  Device  according  to  one  of  the  Claims  28  to 
30,  characterised  thereby,  that  the  transfer 
equipment  for  the  fleece  (7)  is  integrated  into 
the  lower  press  belt  arrangement  (68)  in  that 

5  this  comprises  a  projecting  part  opposite  the 
upper  press  belt  arrangement  (69)  at  the  inlet 
zone  of  the  double-belt  press  (67)  and  the 
moulding  Station  (3)  is  arranged  above  this 
projecting  part. 

10 
32.  Device  for  the  Performance  of  the  method  ac- 

cording  to  one  of  the  Claims  1  to  23  and  25  to 
27  with  a  moulding  Station  for  the  scattering  of 
the  fleece  and  a  continuously  operating 

is  double-belt  press  which  consists  of  two 
double-belt  halves  and  comprises  two  endless 
press  belt  arrangements,  which  are  guided  in  a 
rigid  press  frame  by  way  of  deflecting  drums 
borne  to  be  rotatable  and  between  the  mutu- 

20  ally  facing  runs  of  which  the  reaction  zone  is 
formed,  in  which  the  fleece  is  extruded  while 
being  conveyed  simultaneously  through  the 
double-belt  press,  and  the  reaction  zone,  in 
which  the  pressing  pressure  is  transmitted 

25  from  pressure  plates  to  the  press  belt  arrange- 
ments,  is  divided  into  a  wedge-shaped  inlet 
zone,  a  medium  pressure  reaction  zone  and  a 
low  pressure  shape-maintaining  zone,  charac- 
terised  thereby,  that  the  double-belt  press  (89) 

30  is  set  vertically  in  that  the  press  belt  arrange- 
ments  (22,  23)  in  the  double-belt  halves  (103, 
104)  are  each  guided  by  way  of  respective 
three  deflecting  drums  (90,  91  ,  92  and  93,  94, 
95)  arranged  at  corners  of  a  triangle  and  thus 

35  an  horizontal  portion  (99)  lying  above  and  a 
vertical  portion  (100)  bounding  the  reaction 
zone  is  formed  from  the  press  belt  arrange- 
ments  (22,  23)  in  each  double-belt  half  (103, 
104),  the  press  belt  arrangements  (22,  23) 

40  each  consist  of  two  respective  press  belts, 
namely  an  inner  belt  (31)  and  an  outer  belt 
(32),  which  are  arranged  at  a  certain  spacing 
each  from  the  other  by  several  spacer  mem- 
bers  (42),  which  lie  one  beside  the  other  and 

45  touch  the  outward  surface  of  the  inner  belt  (31) 
as  well  as  also  the  inward  surface  of  the  outer 
belt  (32),  Channels  (43,  51),  which  extend 
across  the  width  of  the  press  belt  arrange- 
ments  (22,  23)  and  which  are  bounded  by  the 

50  inward  surface  of  the  outer  belt  (32),  the  out- 
ward  surface  of  the  inner  belt  (31)  and  the 
spacer  members  (42),  are  present  between  the 
spacer  members  (42),  scattering  stations  (101) 
for  the  scattering  of  a  fleece  (102,  102a,  102b) 

55  are  arranged  above  at  least  one  horizontal  por- 
tion  (99),  this  fleece  is  transported  by  the 
press  belt  arrangements  (22,  23)  into  the 
wedge-shaped  inlet  zone  (24),  a  feed  part  (52) 
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is  mounted  laterally  at  the  edges  of  the  press 
belt  arrangements  (22,  23)  in  the  wedge- 
shaped  inlet  zone  (24)  and  dynamically  fills  the 
Channels  (43,  51)  with  the  acid  or  basic  har- 
dener  in  gaseous  phase  or  in  a  binary  phase 
with  a  gaseous  carrier  medium  and  the  outer 
belt  (32)  has  openings  (59),  which  reach  from 
the  inward  surface  of  the  outer  belt  (32)  to  the 
outward  surface  of  the  outer  belt  (32)  so  that 
the  acid  or  basic  hardener  gets  from  the  Chan- 
nels  (43,  51)  to  the  surfaces  of  the  fleece  (102, 
102a,  102b). 

33.  Device  according  to  Claim  32,  characterised 
thereby,  that  a  compacting  piston  (111),  which 
reaches  across  the  width  of  the  double-belt 
press  (89)  and  oscillates  in  vertical  direction 
and  thus  preliminarily  compacts  the  fleece 
(102)  while  running  into  the  wedge-shaped  in- 
let  zone  (24),  is  mounted  at  the  beginning  of 
the  spacer  members  (42)  and  in  the  proximity 
of  the  deflecting  drums  (92,  95). 

34.  Device  according  to  Claim  33,  characterised 
thereby,  that  the  compacting  piston  (111)  con- 
verges  in  wedge  shape. 

35.  Device  according  to  Claim  34,  characterised 
thereby,  that  the  compacting  piston  (111)  in  its 
lower  part  associated  with  the  wedge-shaped 
tip  contains  a  sealing  element  (113),  which  is 
continuous  in  transverse  direction  and  has  noz- 
zle  bores  (114)  arranged  one  beside  the  other, 
guide  tubes  (115)  opening  into  the  nozzle 
bores  (114)  are  made  in  the  compacting  piston 
(111),  these  guide  tubes  (115)  are  in  turn  con- 
nected  with  a  collecting  duct  (120)  and  a  main 
duct  (119)  for  the  feed  of  the  hardener  and 
closure  needles  (116),  which  are  movable  rela- 
tive  to  the  compacting  piston  (111)  for  the 
closing  and  freeing  of  the  nozzle  bores  (114), 
are  mounted  in  the  guide  tubes  (115). 

36.  Device  according  to  Claim  35,  characterised 
thereby,  that  the  closure  needles  (116)  are 
fastened  at  a  frame  (117)  arranged  in  fixed 
location  in  the  double-belt  press  (89)  and  the 
relative  movement  between  the  closure  nee- 
dles  (116)  and  the  compacting  piston  (111)  is 
achieved  by  the  oscillation  of  the  compacting 
piston  (111). 

37.  Device  according  to  Claim  35  or  36,  charac- 
terised  thereby,  that  the  upper  end  of  the 
guide  tubes  (115)  is  closed  by  a  thickened 
projection  (118)  in  the  upper  part  of  the  closure 
needles  (116). 

38.  Device  according  to  one  of  the  Claims  35  to 
37,  characterised  thereby,  that  the  closure  nee- 
dles  (116)  at  their  lower  ends  comprise  tips 
(121)  in  order  to  expel  resin  residues  from  the 

5  nozzle  bores  (114). 

39.  Device  according  to  one  of  the  Claims  35  to 
38,  characterised  thereby,  that  multilayer  belt 
packets  (122)  are  concerned  in  the  case  of  the 

io  press  belt  arrangements  (22,  23)  and  in  turn 
consist  of  several  press  belts  (123,  124,  125), 
which  lie  one  on  the  other  and  have  no  open- 
ings  in  the  press  belt  surface. 

75  40.  Device  according  one  of  the  Claims  28  to  39, 
characterised  thereby,  that  the  wedge-shaped 
inlet  zone  (24)  converges  at  the  same  angle  at 
the  upper  side  and  the  underside. 

20  41.  Device  according  one  of  the  Claims  28  to  39, 
characterised  thereby,  that  the  wedge-shaped 
inlet  zone  (24)  converges  at  different  angles  at 
the  upper  side  and  the  underside. 

25  42.  Device  according  one  of  the  Claims  28  to  39, 
characterised  thereby,  that  the  wedge-shaped 
inlet  zone  (24)  converges  at  an  angle  either 
only  at  the  upper  side  or  only  at  the  underside. 

30  43.  Device  according  to  one  of  the  Claims  28  to 
42,  characterised  thereby,  that  the  pressing 
pressure  is  transmitted  in  the  wedge-shaped 
inlet  zone  (24)  from  a  pressure  plate  (27)  by 
way  of  a  roller  bed  of  fixed  location  onto  the 

35  inner  belt  (31). 

44.  Device  according  to  one  of  the  Claims  28  to 
43,  characterised  thereby,  that  the  pressing 
pressure  is  transmitted  in  the  medium  pres- 

40  sure  reaction  zone  (25)  from  a  pressure  plate 
(28)  by  way  of  a  roller  bed  of  fixed  location 
onto  the  inner  belt  (31). 

45.  Device  according  to  one  of  the  Claims  28  to 
45  43,  characterised  thereby,  that  the  pressing 

pressure  is  transmitted  in  the  medium  pres- 
sure  reaction  zone  (25)  from  a  pressure  plate 
(28)  by  way  of  a  pressure  Chamber  (38),  the 
rim  of  which  is  sealed  off  against  atmosphere 

50  by  a  sliding  surface  seal  (39),  onto  the  inner 
belt  (31) 

46.  Device  according  to  one  of  the  Claims  28  to 
45,  characterised  thereby,  that  the  pressing 

55  pressure  is  transmitted  in  the  low  pressure 
shape-maintaining  zone  (26)  from  a  pressure 
plate  (29)  by  way  of  a  pressure  Chamber  (38), 
the  rim  of  which  is  sealed  off  against  atmo- 
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sphere  by  a  sliding  surface  seal  (39),  onto  the 
inner  belt  (31). 

47.  Device  according  to  one  of  the  Claims  30  to 
46,  characterised  thereby,  that  the  spacer 
member  (42)  reaches  transversely  across  the 
entire  width  of  the  press  belt  arrangement  (22, 
23). 

48.  Device  according  to  one  of  the  Claims  30  to 
47,  characterised  thereby,  that  the  spacer 
member  (42)  is  fastened  on  the  inward  surface 
of  the  outer  belt  (32). 

49.  Device  according  to  one  of  the  Claims  30  to 
47,  characterised  thereby,  that  the  spacer 
member  (42)  is  fastened  on  the  outward  sur- 
face  of  the  inner  belt  (31). 

50.  Device  according  to  Claim  48  or  49,  charac- 
terised  thereby,  that  the  fastening  of  the  spac- 
er  member  (42)  takes  place  by  a  weld. 

51.  Device  according  to  one  of  the  Claims  47  to 
50,  characterised  thereby,  that  the  spacer 
member  (42)  consists  of  two  Strips  (44),  which 
are  L-shaped  in  cross-section  and  the  shorter 
limb  of  which  is  so  fastened  to  a  press  belt 
(31,  32)  that  the  longer  limbs  of  the  L  stand 
mutually  opposite  and  a  slide  strip  (45),  the 
height  of  which  just  corresponds  with  the  spac- 
ing  between  the  inner  belt  (31)  and  the  outer 
belt  (32),  is  clamped  in  between  the  longer 
limbs  of  the  L. 

52.  Device  according  to  Claim  51,  characterised 
thereby,  that  the  slide  strip  (45)  has  a  rectan- 
gular  cross-section  and  by  its  narrow  surfaces 
touches  the  inner  belt  (31)  and  the  outer  belt 
(32). 

53.  Device  according  to  Claim  52,  characterised 
thereby,  that  the  slide  strip  (45)  consists  of  a 
synthetic  material  with  good  sliding  properties. 

54.  Device  according  to  Claim  53,  characterised 
thereby,  that  a  polyimide  is  concerned  in  the 
case  of  the  synthetic  material. 

55.  Device  according  to  Claim  52,  characterised 
thereby,  that  the  slide  strip  (45)  comprises  a 
metal  body  (46),  on  that  narrow  surface  of 
which,  which  is  remote  from  the  press  belt 
side  ,  on  which  the  L-shaped  strip  (44)  is 
fastened,  a  sliding  surface  (47)  is  applied. 

56.  Device  according  to  Claim  55,  characterised 
thereby,  that  the  sliding  surface  (47)  consists 

of  a  dry  sliding  layer. 

57.  Device  according  to  Claim  56,  characterised 
thereby,  that  the  dry  sliding  layer  consists  of 

5  porous  tin  bronze,  which  has  been  sintered-on 
and  in  the  pores  of  which  poly- 
tetrafluoroethylene  or  graphite  is  embedded. 

58.  Device  according  to  one  of  the  Claims  30  to 
io  47,  characterised  thereby,  that  the  spacer 

member  consists  of  a  Single,  moulded  part 
(49),  which  is  fastened  on  the  outward  surface 
of  the  inner  belt  (31)  and  comprises  webs  (50), 
which  lie  one  beside  the  other  at  a  spacing 

is  and  the  height  of  which  corresponds  with  the 
spacing  between  the  inner  belt  (31)  and  the 
outer  belt  (32)  so  that  a  Channel  (51),  which  is 
open  towards  the  inward  surface  of  the  outer 
belt  (32),  is  present  between  each  two  webs 

20  (50). 

59.  Device  according  to  Claim  58,  characterised 
thereby,  that  the  webs  (50)  of  the  moulded  part 
(49)  are  one  connected  with  the  other  along 

25  the  base,  which  faces  the  inner  belt  (31),  of  the 
Channel  (51). 

60.  Device  according  to  Claim  58  and  59,  charac- 
terised  thereby,  that  the  moulded  part  (49) 

30  consists  of  a  metal-rubber  Compound. 

61.  Device  according  to  one  of  the  Claims  30  to 
47,  characterised  thereby,  that  the  spacer 
member  consists  of  a  support  belt  (78),  which 

35  is  guided  between  the  inner  belt  (31)  and  the 
outer  belt  (32)  and  so  deformed  in  wavy  man- 
ner  that  protrusions  (79)  and  depressions  (80) 
each  of  the  same  height  lie  alternately  one 
beside  the  other  and  that  transversely  extend- 

40  ing  Channels  (83),  which  are  open  towards  the 
outer  belt  (32),  arise  in  the  protrusions  (79)  and 
transversely  extending  Channels  (82),  which 
are  open  towards  the  inner  belt  (31),  arise  in 
the  depressions  (80). 

45 
62.  Device  according  to  Claim  61,  characterised 

thereby,  that  the  Channels  (82  and  83)  are 
interconnected  by  bores  (84). 

50  63.  Device  according  to  Claim  61  or  62,  charac- 
terised  thereby,  that  the  support  belt  (78)  is 
loosely  guided  between  the  inner  belt  (31)  and 
the  outer  belt  (32). 

55  64.  Device  according  to  Claim  61  or  62,  charac- 
terised  thereby,  that  the  support  belt  (78)  is 
fastened  at  the  outer  belt  (32)  by  means  of 
spot-welds  (81)  at  the  depressions  (80). 

20 
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65.  Device  according  to  Claim  61  or  62,  charac- 
terised  thereby,  that  the  support  belt  (78)  is 
fastened  at  the  inner  belt  (31)  by  means  of 
spot-welds  (81)  at  the  protrusions  (79). 

66.  Device  according  to  one  of  the  Claims  30  to 
65,  characterised  thereby,  that  the  feed  part 
(52)  for  the  acid  or  basic  hardener  is  made  of 
one  piece  and  associated  with  both  press  belt 
arrangements  (22,  23)  at  the  same  time. 

67.  Device  according  to  one  of  the  Claims  30  to 
65,  characterised  thereby,  that  the  feed  part 
(52)  for  the  acid  or  basic  hardener  consists  of 
two  parts  (52a  and  52b)  so  that  one  part  (52a) 
is  associated  with  the  upper  press  belt  ar- 
rangement  (22)  and  one  part  (52b)  is  asso- 
ciated  with  the  lower  press  belt  arrangement 
(23). 

68.  Device  according  to  Claim  66  or  67,  charac- 
terised  thereby,  that  the  feed  part  (50,  52a, 
52b)  encompasses  the  lateral  edge  region  of 
the  press  belt  arrangements  (22,  23)  in  the 
wedge-shaped  inlet  zone  (24)  by  a  recess  (53), 
a  sealing  element  (54)  for  the  lateral  edges  of 
the  transversely  extending  Channels  (43,  51)  is 
mounted  at  the  vertical  wall  of  the  recess  (53) 
and  touches  the  edges  of  the  inlet  belt  (31) 
and  the  outer  belt  (32)  and  a  collecting  duct 
(57,  63),  from  which  bores  (58,  60)  go  off  into 
the  transversely  extending  Channels  (43,  51), 
for  the  feed  of  the  acid  or  basic  hardener  is 
mounted  in  the  feed  part  (50,  52a,  52b). 

69.  Device  according  to  Claim  68,  characterised 
thereby,  that  a  respective  dry  sliding  surface 
(55,  56,  62),  along  which  slides  that  lateral 
edge  region  of  the  press  belt  arrangements 
(22,  23),  which  is  encompassed  by  the  recess 
(53)  ,  is  applied  at  the  horizontal  walls  of  the 
recess  (53)  directly  above  the  inward  side  of 
the  inner  belt  (31)  and  the  outward  side  of  the 
outer  belt  (32). 

70.  Device  according  to  Claim  69,  characterised 
thereby,  that  the  dry  sliding  surface  (55,  56, 
62)  consists  of  a  copper  metal  matrix,  in  the 
pores  of  which  graphite  is  embedded. 

71.  Device  according  to  Claim  69,  characterised 
thereby,  that  the  dry  sliding  surface  (55,  56, 
62)  consists  of  an  alloy  of  tin  and  bronze. 

72.  Device  according  to  one  of  the  Claims  68  to 
71  ,  characterised  thereby,  that  the  sealing  ele- 
ment  (54)  consists  of  a  metal-rubber  element. 

73.  Device  according  to  one  of  the  Claims  68  to 
71  ,  characterised  thereby,  that  the  sealing  ele- 
ment  (54)  consists  of  VITON. 

5  74.  Device  according  to  one  of  the  Claims  68  to 
73,  characterised  thereby,  that  the  bore  (58) 
passes  horizontally  from  the  collecting  duct 
(57)  through  the  sealing  element  (54)  into  the 
transversely  extending  Channel  (43,  51). 

10 
75.  Device  according  to  one  of  the  Claims  68  to 

73,  characterised  thereby,  that  the  bore  (60) 
opens  vertically  from  the  collecting  duct  (63) 
through  the  dry  sliding  surface  (62)  onto  inlet 

is  openings  (61),  which  are  arranged  towards  the 
transversely  extending  Channels  (43,  51)  in  the 
lateral  edge  region  of  the  inner  belt  (31) 

76.  Device  according  to  one  of  the  Claims  28  to 
20  75,  characterised  thereby,  that  the  openings 

(59,  86)  are  arranged  with  the  same  spacing 
one  from  the  other  across  the  width  of  the 
outer  belt  (32)  or  the  press  belt  (85). 

25  77.  Device  according  to  one  of  the  Claims  28  to 
76,  characterised  thereby,  that  the  openings 
(59,  86)  are  arranged  with  the  same  spacing 
one  from  the  other  over  the  length  of  the  outer 
belt  (32)  or  the  press  belt  (85). 

30 
78.  Device  according  to  Claim  76  or  77,  charac- 

terised  thereby,  that  the  spacing  of  the  open- 
ings  (59,  86)  one  from  the  other  is  determined 
according  to  the  quantity  of  the  acid  or  basic 

35  hardener  required. 

79.  Device  according  to  one  of  the  Claims  76  to 
78,  characterised  thereby,  that  the  openings 
(59,  86)  are  formed  as  bores. 

40 
80.  Device  according  to  one  of  the  Claims  76  to 

78,  characterised  thereby,  that  the  openings 
(59,  86)  are  executed  as  slots  (64)  extending  in 
longitudinal  direction  of  the  outer  belt  (32)  or 

45  the  press  belt  (85). 

81.  Device  according  to  Claim  80,  characterised 
thereby,  that  the  slots  (64)  have  a  trapezoidal 
cross-section,  the  narrowing  of  which  extends 

50  toward  the  outward  side  of  the  outer  belt  (32) 
or  the  press  belt  (85). 

82.  Device  according  to  Claim  80  or  81,  charac- 
terised  thereby,  that  the  slots  (64)  have  a  width 

55  of  about  0.1  to  0.2  millimetres. 

83.  Device  according  to  one  of  the  Claims  79  to 
82,  characterised  thereby,  that  the  openings 

21 
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(59,  86)  are  produced  with  the  aid  of  a  laser. 

84.  Device  according  to  one  of  the  Claims  76  to 
83,  characterised  thereby,  that  a  roller  (65)  is 
arranged  at  the  outlet  of  the  double-belt  press 
(1,  67,  89)  behind  the  low  pressure  shape- 
maintaining  zone  (26)  and  equipped  with  teeth 
(66)  at  the  same  spacing  as  the  openings  (59, 
86)  and  these  teeth  (66)  engage  into  the  open- 
ings  (59,  86)  in  order  thus  to  expel  resin  resi- 
dues  from  the  openings  (59,  86). 

85.  Device  according  to  Claim  84,  characterised 
thereby,  that  a  suction  part,  which  is  structured 
like  the  two-piece  feed  part  (52a  and  52b),  is 
mounted  at  the  press  belt  arrangements  (22, 
23)  behind  the  roller  (65)  and  the  collecting 
ducts  (57,  63)  of  the  suction  part  are  con- 
nected  to  an  underpressure  in  order  to  suck 
away  the  resin  residues  present  in  the  Chan- 
nels  (43,  51  ,  83). 

86.  Device  for  the  Performance  of  the  method  ac- 
cording  to  one  of  the  Claims  1  to  22  and  24 
with  a  moulding  Station  for  the  scattering  of  the 
fleece,  a  severing  equipment  for  the  severing 
of  the  fleece  into  individual  fleece  portions  and 
a  transfer  equipment  for  these  fleece  portions 
between  the  press  plates  of  a  discontinuously 
operating  single-tier  or  multitier  press,  charac- 
terised  thereby,  that  bores  (75)  extend  in  the 
press  plates  (73,  74)  parallel  to  the  surface  of 
the  press  plates  (73,  74)  for  the  feed  of  the 
acid  or  basic  hardener  in  gaseous  phase  or  in 
a  binary  phase  with  a  gaseous  carrier  medium 
during  the  compaction  of  the  fleece  portion 
(72)  and  vertical  openings  (76)  go  off  from 
these  bores  (75)  towards  the  press  plate  sur- 
faces  (77)  facing  the  fleece  portion  (72). 

87.  Device  according  to  Claim  86,  characterised 
thereby,  that  the  openings  (76)  are  arranged 
with  the  same  spacing  one  from  the  other 
across  the  width  of  the  press  plate  (73,  74). 

88.  Device  according  to  Claim  86  or  87,  charac- 
terised  thereby,  that  the  openings  (76)  are  ar- 
ranged  with  the  same  spacing  one  from  the 
other  across  the  length  of  the  press  plate  (73, 
74). 

89.  Device  according  to  Claim  87  or  88,  charac- 
terised  thereby,  that  the  spacing  of  the  open- 
ings  (76)  one  from  the  other  is  determined 
according  to  the  quantity  of  the  acid  or  basic 
hardener  required. 

90.  Device  according  to  one  of  the  Claims  86  to 

89,  characterised  thereby,  that  the  openings 
(76)  are  formed  as  bores. 

Revendicatlons 
5 

1.  Procede  de  production  d'un  panneau  de  bois, 
notamment  un  panneau  de  particules  de  libre, 
un  panneau  USB,  MBF  et  analogue,  dans  le- 
quel  on  enduit  les  particules  de  bois  avec  un 

io  liant  tel  que  des  resines  uree,  melamine  ou 
phenolformaldehyde,  dont  on  peut  accelerer  le 
durcissement  au  moyen  d'un  durcisseur,  on 
disperse  en  nappe  les  particules  de  bois  en- 
duites  et  on  les  densifie  ensuite  dans  une 

is  presse  en  augmentant  la  densite  et  ensuite  on 
comprime,  par  maintien  en  pression,  la  resine 
d'enduction  des  particules  de  bois  etant  un 
liant  exempt  de  durcisseur  et  on  introduit  un 
durcisseur  acide  ou  basique  en  phase  liquide 

20  ou  gazeuse  dans  la  nappe,  procede  caracteri- 
se  en  ce  qu'on  introduit  le  durcisseur  dans  la 
nappe  pendant  la  phase  de  densification. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
25  en  ce  qu'on  ajoute  un  durcisseur  liquide  en 

presence  d'un  support  liquide  ou  gazeux. 

3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracte- 
rise  en  ce  qu'on  introduit  le  durcisseur  ä  la 

30  surface  de  la  nappe  ou/et  directement  ä  l'inte- 
rieur  de  la  nappe. 

4.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3, 
caracterise  en  ce  que  le  durcisseur  basique 

35  est  constitue  d'ammoniac. 

5.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3, 
caracterise  en  ce  que  le  durcisseur  acide  est 
constitue  d'un  acide  mineral. 

40 
6.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3, 

caracterise  en  ce  que  le  durcisseur  acide  est 
constitue  d'un  acide  organique. 

45  7.  Procede  selon  la  revendication  5,  caracterise 
en  ce  que  le  durcisseur  acide  est  constitue 
d'acide  chlorhydrique. 

8.  Procede  selon  la  revendication  5,  caracterise 
50  en  ce  que  le  durcisseur  acide  est  constitue 

d'acide  sulfurique. 

9.  Procede  selon  la  revendication  5,  caracterise 
en  ce  que  le  durcisseur  acide  est  constitue 

55  d'acide  phosphorique. 

10.  Procede  selon  la  revendication  6,  caracterise 
en  ce  que  le  durcisseur  acide  est  constitue 

22 
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d'acide  formique. 

11.  Procede  selon  la  revendication  6,  caracterise 
en  ce  que  le  durcisseur  acide  est  constitue 
d'acide  acetique. 

12.  Procede  selon  la  revendication  6,  caracterise 
en  ce  que  le  durcisseur  acide  est  constitue 
d'acide  maleique. 

13.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  12, 
caracterise  en  ce  que  le  support  gazeux  est  un 
gaz  neutre  vis-ä-vis  du  durcisseur  acide  ou 
basique,  ne  reagissant  pas  avec  le  durcisseur. 

14.  Procede  selon  la  revendication  13,  caracterise 
en  ce  que  le  support  gazeux  est  l'air. 

15.  Procede  selon  la  revendication  13,  caracterise 
en  ce  que  le  support  gazeux  est  un  gaz  rare. 

16.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  12, 
caracterise  en  ce  que  le  support  gazeux  se 
trouve  en  phase  vapeur. 

17.  Procede  selon  la  revendication  16,  caracterise 
en  ce  que  le  support  gazeux  est  de  la  vapeur 
d'eau. 

18.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  17, 
caracterise  en  ce  qu'on  communique  en  plus  ä 
la  nappe  pendant  la  phase  de  densification 
dans  la  presse  de  la  chaleur  pour  accelerer 
encore  le  durcissement  du  liant. 

19.  Procede  selon  la  revendication  18,  caracterise 
en  ce  qu'on  transmet  la  chaleur  aux  particules 
de  bois  par  la  conductibilite  thermique  de  la 
presse. 

20.  Procede  selon  la  revendication  18  ou  19,  ca- 
racterise  en  ce  qu'au  moins  une  partie  de  la 
chaleur  est  communiquee  aux  particules  de 
bois  par  le  durcisseur  acide  ou  basique  ga- 
zeux. 

21.  Procede  selon  les  revendications  18,  19  ou  20, 
caracterise  en  ce  qu'au  moins  une  partie  de  la 
chaleur  est  communiquee  aux  particules  de 
bois  par  le  support  gazeux. 

22.  Procede  selon  les  revendications  17  et  21, 
caracterise  en  ce  qu'il  s'agit  de  vapeur  sur- 
chauffee. 

23.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  22, 
caracterise  en  ce  que  la  presse  de  compres- 
sion  de  la  nappe  est  constituee  d'une  presse  ä 

double  bände  fonctionnant  en  continu. 

24.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  22, 
caracterise  en  ce  que  la  presse  de  compres- 

5  sion  de  la  nappe  est  constituee  d'une  presse  ä 
un  ou  plusieurs  etages,  fonctionnant  en  discon- 
tinu. 

25.  Procede  selon  la  revendication  23,  caracterise 
io  en  ce  que  la  nappe  ä  l'entree  dans  la  presse  ä 

double  bände  est  constituee  de  deux  parties 
amenees  ensemble  et  qu'elle  est  densifiee  par 
un  piston  oscillant  dans  le  sens  d'avancement 
de  la  nappe  et  en  sens  contraire. 

15 
26.  Procede  selon  la  revendication  25,  caracterise 

en  ce  qu'on  introduit  le  durcisseur  directement 
ä  partir  du  piston  ä  l'interieur  de  la  nappe  ä 
l'entree  de  la  presse  ä  double  bände. 

20 
27.  Procede  selon  la  revendication  26,  caracterise 

en  ce  que  le  durcisseur  est  introduit  par  le 
piston  au  point  d'inversion  de  sens  du  mouve- 
ment  d'oscillation,  qui  correspond  ä  la  penetra- 

25  tion  maximale  dans  le  sens  d'avancement  de 
la  nappe. 

28.  Dispositif  pour  realiser  le  procede  selon  l'une 
des  revendications  1  ä  23  avec  une  Station  de 

30  moulage  pour  distribuer  la  nappe  et  un  dispo- 
sitif  de  transfert  de  la  nappe  ä  une  presse  ä 
bände  double  fonctionnant  en  continu  qui  pos- 
sede  un  dispositif  sans  fin  de  bände  de  com- 
pression  superieur  et  inferieur  chacun  etant 

35  guide  sur  des  tambours  de  renvoi  loges  en 
rotation  dans  un  chässis  de  presse  rigide,  le 
jeu  entre  eux  formant  la  zone  de  reaction,  dans 
laquelle  la  nappe  est  comprimee  tout  en  avan- 
gant  dans  la  presse  ä  bände  double,  la  zone 

40  de  reaction,  dans  laquelle  la  pression  des  Pla- 
ques  de  compression  est  transmise  aux  dispo- 
sitifs  de  bände  de  compression  comprenant 
une  zone  d'entree  en  forme  de  coin,  une  zone 
de  reaction  ä  moyenne  pression  et  une  zone 

45  de  maintien  de  forme  ä  basse  pression,  dispo- 
sitif  caracterise  en  ce  que  dans  la  zone  d'en- 
tree  (24)  on  adapte  des  arrivees  ä  la  presse  ä 
bände  double  (1,  67,  89)  par  lesquelles  on 
introduit  le  durcisseur  acide  ou  basique  sous 

50  forme  gazeuse  ou  dans  une  phase  binaire 
avec  un  support  gazeux  sur  la  face  interne  du 
dispositif  (22,  23)  de  bände  de  compression,  et 
le  dispositif  de  bände  de  compression  (22,  23) 
possede  des  orifices  (59)  debouchant  sur  la 

55  face  externe,  par  lesquels  le  durcisseur  acide 
ou  basique  parvient  ä  la  nappe  (7). 

29.  Dispositif  selon  la  revendication  28,  caracterise 

23 
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en  ce  que  les  dispositifs  de  bände  de  com- 
pression  (22,  23)  sont  constitues  chacun  dans 
la  presse  ä  bände  double  (1)  de  bände  de 
compression  (85)  munie  d'orifices  (86),  le  dur- 
cisseur  acide  ou  basique  est  conduit  via  les  5 
canaux  (87)  se  trouvant  dans  la  plaque  de 
compression  (27)  de  l'exterieur  ä  la  presse  ä 
bände  double  (1)  et  il  est  conduit  par  ces 
canaux  (87)  sur  la  nappe  (7)  via  des  conduites 
(88)  dirigees  vers  la  bände  de  compression  10 
(85). 

30.  Dispositif  selon  la  revendication  28,  caracterise 
en  ce  que  les  dispositifs  de  bände  de  com- 
pression  (22,  23)  comprennent  chacun  deux  75 
bandes  de  compression,  ä  savoir  une  bände 
interne  (31)  et  une  bände  externe  (32),  qui  sont 
disposees  ä  un  intervalle  defini  l'une  de  l'autre, 
gräce  ä  plusieurs  ecarteurs  (42)  poses  cote  ä 
cote  qui  touchent  aussi  bien  la  face  externe  de  20 
la  bände  interne  (31)  que  la  face  interne  de  la 
bände  externe  (32),  entre  les  ecarteurs  (42)  se 
trouvent  des  canaux  (43,  51)  s'etendant  sur  la 
largeur  des  dispositifs  de  bände  de  compres- 
sion  (22,  23)  delimites  par  la  face  interne  de  la  25 
bände  externe  (32),  la  face  externe  de  la  bän- 
de  interne  (31)  et  les  ecarteurs  (42),  une  piece 
d'introduction  (52)  est  placee  dans  la  zone 
d'entree  (24)  en  forme  de  coin,  lateralement 
sur  les  bords  des  dispositifs  (22,  23)  de  bände  30 
de  compression,  qui  remplit  dynamiquement 
les  canaux  (43,  51)  avec  le  durcisseur  acide  ou 
basique  en  phase  gazeuse  ou  en  phase  binaire 
avec  un  support  gazeux  et  la  bände  externe 
(32)  possede  des  orifices  (59)  qui  passent  de  35 
la  face  interne  de  la  bände  externe  (32)  ä  la 
face  externe  de  la  bände  externe  (32),  de  sorte 
que  le  durcisseur  acide  ou  basique  parvienne 
par  les  canaux  (43,  51)  aux  surfaces  de  la 
nappe  (7).  40 

31.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  28  ä 
30,  caracterise  en  ce  que  le  dispositif  de  trans- 
fert  de  la  nappe  (7)  est  integre  dans  le  disposi- 
tif  inferieur  de  bände  de  compression  (68),  45 
tandis  que  celle-ci  possede  une  partie  avancee 
par  rapport  au  dispositif  de  bände  de  compres- 
sion  superieur  (69)  dans  la  zone  d'entree  de  la 
presse  ä  bände  double  (67)  et  que  la  Station 
de  moulage  (3)  est  placee  sur  cette  partie  50 
avancee. 

32.  Dispositif  pour  realiser  le  procede  selon  l'une 
des  revendications  1  ä  23  et  25  ä  27  avec  une 
Station  de  moulage  pour  distribuer  la  nappe,  et  55 
une  presse  ä  bände  double  fonctionnant  en 
continu  et  constituee  de  deux  moities  de  bän- 
de  double  qui  possede  deux  dispositifs  ä  bän- 

de  de  compression  sans  fin  guides  par  des 
tambours  de  renvoi  loges  en  rotation  dans  un 
chässis  rigide,  dans  le  jeu  desquels  est  formee 
la  zone  de  reaction  dans  laquelle  la  nappe  est 
comprimee  par  la  presse  ä  double  bände  tout 
en  avangant,  la  zone  de  reaction  dans  laquelle 
la  pression  est  transmise  par  des  plaques  de 
compression  aux  dispositifs  de  bände  de  com- 
pression,  comprenant  une  zone  d'entree  en 
forme  de  coin,  une  zone  de  reaction  ä  moyen- 
ne  pression  et  une  zone  de  maintien  de  forme 
ä  basse  pression,  dispositif  caracterise  en  ce 
que  la  presse  ä  bände  double  (89)  est  montee 
verticalement,  les  dispositifs  de  bände  de  com- 
pression  (22,  23)  en  moitie  de  bände  double 
(103,  104)  sont  guides  chaque  fois  par  des 
tambours  de  renvoi  (90,  91,  92  et  93,  94,  95) 
disposes  aux  sommets  d'un  triangle  et  ainsi, 
dans  chaque  moitie  de  bände  double  (103, 
104)  sont  formees  une  partie  horizontale  (99) 
placee  en  haut  et  une  partie  verticale  (100) 
delimitant  la  zone  de  reaction  gräce  aux  dispo- 
sitifs  ä  bände  de  compression  (22,  23),  les 
dispositifs  ä  bände  de  compression  (22,  23) 
comprenant  chacun  deux  bandes  de  compres- 
sion,  ä  savoir  une  bände  interne  (31)  et  une 
bände  externe  (32),  qui  sont  disposees  ä  un 
intervalle  defini  l'une  de  l'autre,  gräce  ä  plu- 
sieurs  ecarteurs  (42)  poses  cote  ä  cote  qui 
touchent  aussi  bien  la  face  externe  de  la  bän- 
de  interne  (31)  que  la  face  interne  de  la  bände 
externe  (32),  entre  les  ecarteurs  (42)  se  trou- 
vent  des  canaux  (43,  51)  s'etendant  sur  la 
largeur  des  dispositifs  de  bände  de  compres- 
sion  (22,  23),  delimites  par  la  face  interne  de  la 
bände  externe  (32),  la  face  externe  de  la  bän- 
de  interne  (31)  et  les  ecarteurs  (42),  sur  au 
moins  une  partie  horizontale  (99)  sont  dispo- 
sees  des  stations  de  dispersion  (101)  pour 
distribuer  une  nappe  (102,  102a  ou  102b),  cet- 
te  nappe  est  transferee  par  les  dispositifs  ä 
bände  de  compression  (22,  23)  dans  la  zone 
d'entree  (24)  en  forme  de  coin,  une  piece 
d'introduction  (52)  est  placee  dans  la  zone 
d'entree  (24)  en  forme  de  coin  lateralement  sur 
les  bords  des  dispositifs  (22,  23)  de  la  bände 
de  compression,  piece  qui  remplit  dynamique- 
ment  les  canaux  (43,  51)  avec  le  durcisseur 
acide  ou  basique  en  phase  gazeuse  ou  en 
phase  binaire  avec  un  support  gazeux,  et  la 
bände  externe  (32)  possede  des  orifices  (59) 
qui  passent  de  la  face  interne  de  la  bände 
externe  (32)  ä  la  face  externe  de  la  bände 
externe  (32),  de  sorte  que  le  durcisseur  acide 
ou  basique  parvienne  par  les  canaux  (43,  51) 
aux  surfaces  de  la  nappe  (102,  102a,  102b). 

33.  Dispositif  selon  la  revendication  32,  caracterise 
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en  ce  qu'au  debut  de  la  zone  d'entree  en 
forme  de  coin  (24)  ä  proximite  des  tambours 
de  renvoi  (92,  95)  se  trouve  un  piston  de 
densification  (111)  s'etendant  sur  toute  la  lar- 
geur  de  la  presse  (89)  ä  bände  double,  qui 
oscille  verticalement,  de  sorte  que  la  nappe 
(102)  soit  predensifiee  ä  l'entree  dans  la  zone 
d'entree  (24)  en  forme  de  coin. 

34.  Dispositif  selon  la  revendication  33,  caracterise 
en  ce  que  le  piston  de  densification  (111)  est 
en  forme  de  coin. 

35.  Dispositif  selon  la  revendication  34,  caracterise 
en  ce  que  le  piston  de  densification  (111) 
comprend  dans  sa  partie  inferieure  correspon- 
dant  ä  la  pointe  en  forme  de  coin  un  element 
de  joint  (113)  s'etendant  transversalement,  qui 
possede  des  trous  de  buse  (114)  disposes 
cote  ä  cote,  des  tubes  de  guidage  (115)  sont 
disposes  dans  le  piston  de  densification  (111) 
debouchent  dans  les  trous  de  buse  (114),  ä 
leur  tour  ces  tubes  de  guidage  (115)  sont 
relies  ä  une  conduite  collectrice  (120)  et  ä  une 
conduite  principale  (119)  pour  l'introduction  du 
durcisseur  et  dans  les  tubes  de  guidage  (115) 
sont  implantees  des  aiguilles  de  fermeture 
(116)  mobiles  par  rapport  au  piston  de  densifi- 
cation  (111)  pour  fermer  et  liberer  les  trous  de 
buse  (114). 

36.  Dispositif  selon  la  revendication  35,  caracterise 
en  ce  que  les  aiguilles  de  fermeture  (116)  sont 
fixees  sur  un  chässis  (117)  dispose  rigidement 
dans  la  presse  ä  bände  double  (89)  et  qu'on 
obtient  le  mouvement  relatif  entre  les  aiguilles 
de  fermeture  (116)  et  le  piston  de  densification 
(111)  par  l'oscillation  du  piston  de  densification 
(111). 

37.  Dispositif  selon  la  revendication  35  ou  36,  ca- 
racterise  en  ce  que  l'extremite  superieure  des 
tubes  de  guidage  (115)  est  fermee  par  une 
piece  epaisse  (118)  ä  l'extremite  superieure 
des  aiguilles  de  fermeture  (116). 

38.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  35  ä 
37,  caracterise  en  ce  que  les  aiguilles  de  fer- 
meture  (116)  possedent  ä  leur  extremite  infe- 
rieure  des  pointes  (121),  pour  expulser  des 
restes  de  resine  des  trous  de  buse  (114). 

39.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  35  ä 
38,  caracterise  en  ce  que  pour  les  dispositifs  ä 
bände  de  compression  (22,  23),  il  s'agit  de 
bandes  multicouche  (122)  qui  sont  constituees 
ä  leur  tour  de  plusieurs  bandes  de  compres- 
sion  (123,  124,  125)  superposees  qui  n'ont  pas 

d'orifices  dans  la  surface  de  bände  de  com- 
pression. 

40.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  28  ä 
5  39,  caracterise  en  ce  que  la  zone  d'entree  en 

forme  de  coin  (24)  fait  le  meme  angle  du  cote 
superieur  et  du  cote  inferieur. 

41.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  28  ä 
io  31,  caracterise  en  ce  que  la  zone  d'entree  en 

forme  de  coin  (24)  fait  des  angles  differents  du 
cote  superieur  et  du  cote  inferieur. 

42.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  28  ä 
is  39,  caracterise  en  ce  que  la  zone  d'entree  (24) 

en  forme  de  coin  ne  fait  qu'un  angle  soit  ä  la 
face  superieure,  soit  ä  la  face  inferieure. 

43.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  28  ä 
20  42,  caracterise  en  ce  que  la  pression  dans  la 

zone  d'entree  en  forme  de  coin  est  transmise 
d'une  plaque  de  compression  (27)  via  un  lit  de 
rouleaux  fixe  sur  la  bände  interne  (31). 

25  44.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  28  ä 
43,  caracterise  en  ce  que  la  pression  dans  la 
zone  de  reaction  ä  moyenne  pression  (25)  est 
transmise  par  une  plaque  de  compression  (28) 
par  l'intermediaire  d'un  lit  de  rouleaux  fixe  sur 

30  la  bände  interne  (31). 

45.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  28  ä 
43,  caracterise  en  ce  que  la  pression  dans  la 
zone  de  reaction  ä  moyenne  pression  (25)  est 

35  transmise  ä  la  bände  interne  (31)  par  une 
plaque  de  compression  (28)  via  une  chambre 
de  pression  (38),  dont  le  bord  est  rendu  her- 
metique  vis  ä  vis  de  l'atmosphere  par  un  joint 
plat  glissant  (39). 

40 
46.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  28  ä 

45,  caracterise  en  ce  que  la  pression  dans  la 
zone  de  maintien  de  forme  ä  basse  pression 
(26)  est  transmise  ä  la  bände  interne  (31)  par 

45  une  plaque  de  compression  (29),  via  une 
chambre  de  pression  (38)  dont  le  bord  est 
rendu  hermetique  vis-ä-vis  de  l'atmosphere 
par  un  joint  plat  glissant  (39). 

50  47.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  30  ä 
46,  caracterise  en  ce  que  l'ecarteur  (42) 
s'etend  en  travers  sur  toute  la  largeur  du  dis- 
positif  ä  bände  de  compression  (22,  23). 

55  48.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  30  ä 
47,  caracterise  en  ce  que  l'ecarteur  (42)  est 
fixe  sur  la  face  interne  de  la  bände  externe 
(32). 

25 
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49.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  30  ä 
47,  caracterise  en  ce  que  l.ecarteur  (42)  est 
fixe  sur  la  face  externe  de  la  bände  interne 
(31). 

50.  Dispositif  selon  la  revendication  48  ou  49,  ca- 
racterise  en  ce  que  la  fixation  de  l'ecarteur  (42) 
est  faite  par  soudure. 

51.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  47  ä 
50,  caracterise  en  ce  que  l'ecarteur  (42)  est 
constitue  de  deux  listels  (44)  ä  section  en 
forme  de  L,  dont  l'aile  la  plus  courte  est  fixee 
sur  une  bände  de  compression  (31,  32),  de 
sorte  que  les  ailes  les  plus  longues  du  L  se 
font  vis-ä-vis  et  qu'on  insere  entre  les  ailes  les 
plus  longues  du  L  une  lame  glissante  (45)  dont 
la  hauteur  correspond  exactement  ä  l'ecarte- 
ment  souhaite  entre  la  bände  interne  (31)  et  la 
bände  externe  (32). 

52.  Dispositif  selon  la  revendication  51  ,  caracterise 
en  ce  que  la  lame  glissante  (45)  a  une  section 
rectangulaire  et  que  par  sa  face  etroite  eile 
touche  la  bände  interne  (31)  et  la  bände  exter- 
ne  (32). 

53.  Dispositif  selon  la  revendication  52,  caracterise 
en  ce  que  la  lame  glissante  (45)  est  en  matiere 
plastique  ayant  de  bonnes  proprietes  de  glis- 
sement. 

54.  Dispositif  selon  la  revendication  53,  caracterise 
en  ce  qu'il  s'agit  de  polyimide  pour  la  matiere 
plastique. 

55.  Dispositif  selon  la  revendication  52,  caracterise 
en  ce  que  la  lame  glissante  (45)  a  un  corps 
metallique  (46)  sur  la  face  etroite  duquel  oppo- 
see  ä  la  face  de  la  bände  de  compression,  sur 
laquelle  est  fixe  le  listel  (44)  en  forme  de  L,  est 
placee  une  face  glissante  (47). 

56.  Dispositif  selon  la  revendication  55,  caracterise 
en  ce  que  la  face  glissante  (47)  est  constituee 
d'une  couche  de  glissement  a  sec. 

57.  Dispositif  selon  la  revendication  51  ,  caracterise 
en  ce  que  la  couche  de  glissement  ä  sec  est 
constituee  de  bronze  d'etain  poreux  fritte,  dans 
les  pores  duquel  est  löge  du  polytetrafluoroe- 
thylene  ou  du  graphite. 

intervalles  reguliers  (50),  dont  la  hauteur  cor- 
respond  ä  l'intervalle  entre  la  bände  interne 
(31)  et  la  bände  externe  (32)  de  sorte  qu'entre 
deux  nervures  (50)  se  trouve  un  canal  (51) 

5  ouvert  sur  la  face  interne  de  la  bände  externe 
(32)  . 

59.  Dispositif  selon  la  revendication  58,  caracterise 
en  ce  que  les  nervures  (50)  de  la  piece  mou- 

io  lee  (49)  sont  reliees  le  long  du  fond  du  canal 
(51)  tourne  vers  la  bände  interne  (31). 

60.  Dispositif  selon  la  revendication  58  et  59,  ca- 
racterise  en  ce  que  la  piece  moulee  (49)  est 

is  en  composite  metal-caoutchouc. 

61.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  30  ä 
47,  caracterise  en  ce  que  l'ecarteur  est  consti- 
tue  d'une  bände  d'appui  (78)  inseree  entre  la 

20  bände  interne  (31)  et  la  bände  externe  (32),  qui 
est  de  forme  ondulee,  de  teile  fagon  que  les 
surelevations  (79)  et  les  creux  (80)  se  situent 
cote  ä  cote  avec  la  meme  hauteur  alternative- 
ment,  et  qu'il  se  forme  dans  les  surelevations 

25  (79)  des  canaux  (83)  s'etendant  transversale- 
ment  ouverts  en  direction  de  la  bände  externe 
(32)  et  dans  les  creux  (80)  des  canaux  (82) 
s'etendant  transversalement  ouverts  en  direc- 
tion  de  la  bände  interne  (31). 

30 
62.  Dispositif  selon  la  revendication  61  ,  caracterise 

en  ce  que  les  canaux  (82)  et  (83)  sont  relies 
entre  eux  par  des  trous  -84). 

35  63.  Dispositif  selon  la  revendication  61  ou  62,  ca- 
racterise  en  ce  que  la  bände  d'appui  (78)  est 
inseree  avec  du  jeu  entre  la  bände  interne  (31) 
et  la  bände  externe  (32). 

40  64.  Dispositif  selon  la  revendication  61  ou  62,  ca- 
racterise  en  ce  que  la  bände  d'appui  (78)  est 
fixee  par  soudure  par  points  (81)  aux  creux 
(80)  de  la  bände  externe  (32). 

45  65.  Dispositif  selon  la  revendication  61  ou  62,  ca- 
racterise  en  ce  que  la  bände  d'appui  (78)  est 
fixee  par  soudure  par  points  (81)  aux  sureleva- 
tions  (79)  sur  la  bände  interne  (31). 

50  66.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  30  ä 
65,  caracterise  en  ce  que  la  piece  d'introduc- 
tion  (52)  du  durcisseur  acide  ou  basique  est 
realise  d'une  piece  et  correspond  simultane- 
ment  aux  deux  dispositifs  ä  bände  de  com- 

55  pression  (22,  23). 

67.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  30  ä 
65,  caracterise  en  ce  que  la  piece  d'introduc- 

58.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  30  a 
47,  caracterise  en  ce  que  l'ecarteur  est  consti-  55 
tue  d'une  seule  piece  moulee  (49),  qui  est 
fixee  ä  la  surface  externe  de  la  bände  interne 
(31)  et  qui  possede  des  nervures  disposees  ä 
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tion  (52)  du  durcisseur  acide  ou  basique  est 
constitue  de  deux  pieces  (52a,  b),  de  sorte 
qu'une  piece  (52a)  corresponde  au  dispositif 
superieur  ä  bände  de  compression  (22)  et  une 
piece  (52b)  au  dispositif  inferieur  ä  bände  de 
compression  (23). 

68.  Dispositif  selon  la  revendication  66  ou  67,  ca- 
racterise  en  ce  que  la  piece  d'introduction  (52, 
52a,  52b)  englobe  la  zone  de  bordure  laterale 
des  dispositifs  ä  bände  de  compression  (22, 
23)  dans  la  zone  d'entree  (24)  en  forme  de 
coin  avec  un  evidement  (53),  qu'on  implante 
sur  la  paroi  verticale  de  l'evidement  (53)  un 
element  d'etancheite  (54)  pour  les  bords  late- 
raux  des  canaux  s'etendant  transversalement 
(43,  51),  qui  touche  les  bords  de  la  bände 
interne  (31)  et  de  la  bände  externe  (32)  et 
dans  la  piece  d'introduction  (52,  52a,  52b)  est 
implantee  une  conduite  collectrice  (57,  63) 
pour  l'introduction  du  durcisseur  acide  ou  basi- 
que,  d'oü  partent  des  trous  (58,  60)  pour  de- 
boucher  dans  les  canaux  (43,  51)  s'etendant 
transversalement. 

69.  Dispositif  selon  la  revendication  68,  caracterise 
en  ce  qu'on  place  sur  les  parois  horizontales 
de  l'evidement  (53)  directement  au-dessus  de 
la  face  interne  de  la  bände  interne  (31)  et  de  la 
face  externe  de  la  bände  externe  (32)  une  face 
de  glissement  a  sec  dans  chaque  cas  (55,  56, 
62),  sur  lesquelles  glisse  la  zone  de  bordure 
laterale  englobee  par  l'evidement  (53)  des  dis- 
positifs  (22,  23)  ä  bände  de  compression. 

70.  Dispositif  selon  la  revendication  69,  caracterise 
en  ce  que  la  face  de  glissement  ä  sec  (55,  56, 
62)  est  constituee  d'une  matrice  metal-cuivre 
dans  les  pores  de  laquelle  du  graphite  est 
incorpore. 

71.  Dispositif  selon  la  revendication  69,  caracterise 
en  ce  que  la  face  de  glissement  ä  sec  (55,  56, 
62)  est  constituee  d'un  alliage  de  bronze-etain. 

72.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  68  ä 
71  ,  caracterise  en  ce  que  l'element  d'etanchei- 
te  (54)  est  constitue  d'un  element  metalcaout- 
chouc. 

73.  Dispositif  selon  la  revendication  72,  caracterise 
en  ce  que  l'element  d'etancheite  (54)  est  en 
viton. 

74.  Dispositif  selon  l'une  des  revendication  68  ä 
73,  caracterise  en  ce  que  le  trou  (58)  part 
horizontalement  de  la  conduite  collectrice  (57) 
ä  travers  l'element  d'etancheite  (54)  pour 

aboutir  dans  le  canal  (43,  51)  s'etendant  trans- 
versalement. 

75.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  68  ä 
5  73,  caracterise  en  ce  que  le  trou  (60)  s'etend 

verticalement  de  la  conduite  collectrice  (63)  ä 
travers  la  face  de  glissement  ä  sec  (62)  et 
debouche  sur  les  orifices  d'entree  (61)  qui  sont 
implantes  dans  la  zone  de  bordure  laterale  de 

io  la  bände  interne  (31)  vers  les  canaux  (43,  51) 
s'etendant  transversalement. 

76.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  28  ä 
75,  caracterise  en  ce  que  les  orifices  (59,  86) 

is  sont  disposes  ä  intervalles  reguliers  sur  toute 
la  largeur  de  la  bände  externe  (32)  ou  de  la 
bände  de  compression  (85). 

77.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  28  ä 
20  76,  caracterise  en  ce  que  les  orifices  (59,  86) 

sont  disposes  ä  intervalles  reguliers  sur  toute 
la  longueur  de  la  bände  externe  (32)  ou  de  la 
bände  de  compression  (85). 

25  78.  Dispositif  selon  la  revendication  76  ou  77,  ca- 
racterise  en  ce  que  l'intervalle  entre  les  orifices 
(59,  86)  est  determine  par  la  quantite  necessai- 
re  en  durcisseur  acide  ou  basique. 

30  79.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  76  ä 
78,  caracterise  en  ce  que  les  orifices  (59,  86) 
sont  en  forme  de  trous. 

80.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  76  ä 
35  78,  caracterise  en  ce  que  les  orifices  (59,  86) 

sont  realises  sous  forme  de  fentes  (64)  s'eten- 
dant  dans  le  sens  longitudinal  de  la  bände 
externe  (32)  ou  de  la  bände  de  compression 
(85). 

40 
81.  Dispositif  selon  la  revendication  80,  caracterise 

en  ce  que  la  fente  (64)  possede  une  section 
trapezoidale,  dont  le  retrecissement  s'etend 
vers  la  face  externe  de  la  bände  externe  (32a) 

45  ou  de  la  bände  de  compression  (85). 

82.  Dispositif  selon  la  revendication  80  ou  81,  ca- 
racterise  en  ce  que  les  fentes  (64)  ont  une 
largeur  d'environ  0,1  ä  0,2  mm. 

50 
83.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  79  ä 

82,  caracterise  en  ce  que  les  orifices  (59,  86) 
sont  realises  ä  l'aide  d'un  laser. 

55  84.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  76  ä 
83,  caracterise  en  ce  qu'ä  la  sortie  de  la  pres- 
se  ä  bände  double  (1,  67,  89)  en  aval  de  la 
zone  de  maintien  de  forme  ä  basse  pression 

27 
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(26)  se  trouve  un  cylindre  (65)  qui  est  equipe 
de  dents  (66)  au  meme  intervalle  que  les  orifi- 
ces  (59,  86)  et  ces  dents  (66)  viennent  en 
prise  dans  les  orifices  (59,  86)  pour  ainsi  ex- 
pulser  les  restes  de  resine  des  orifices  (59,  5 
86). 

85.  Dispositif  selon  la  revendication  84,  caracterise 
en  ce  qu'en  arriere  du  cylindre  (65)  est  implan- 
tee  une  piece  d'aspiration  qui  a  la  meme  struc-  10 
ture  que  la  piece  d'introduction  (52a,  b)  en 
deux  pieces,  sur  les  dispositifs  de  bände  de 
compression  (22,  23)  et  les  conduites  collectri- 
ces  (57,  63)  de  la  piece  d'aspiration  sont  bran- 
chees  au  vide  pour  aspirer  les  restes  de  resine  75 
presents  dans  les  canaux  (43,  51  ,  83). 

86.  Dispositif  pour  realiser  le  procede  selon  l'une 
des  revendications  1  ä  2  et  24  avec  une  Sta- 
tion  de  moulage  pour  distribuer  la  nappe,  un  20 
dispositif  de  Separation  pour  partager  la  nappe 
en  portions  individuelles  de  nappes  et  un  dis- 
positif  de  transfert  de  ces  parties  de  nappes 
entre  les  plaques  de  presse  d'une  presse  ä  un 
ou  plusieurs  etages  fonctionnant  en  discontinu,  25 
dispositif  caracterise  en  ce  que  parallelement  ä 
la  surface  des  plaques  de  presse  (73,  74)  des 
trous  (75)  s'etendent  dans  les  plaques  de  pres- 
se  (73,  74)  pour  apporter  le  durcisseur  acide 
ou  basique  en  phase  gazeuse  ou  binaire  avec  30 
un  support  gazeux  pendant  la  densification  de 
la  piece  de  nappe  (72)  et  de  ces  trous  (75) 
partent  des  orifices  verticaux  (76)  vers  les  sur- 
faces  de  plaques  de  presse  (77)  tournees  vers 
la  piece  de  nappe  (72).  35 

87.  Dispositif  selon  la  revendication  86,  caracterise 
en  ce  que  les  orifices  (76)  sont  disposes  ä 
intervalles  reguliers  sur  toute  la  largeur  de  la 
plaque  de  presse  (73,  74).  40 

88.  Dispositif  selon  la  revendication  86  ou  87,  ca- 
racterise  en  ce  que  les  orifices  (76)  sont  dispo- 
ses  ä  intervalles  reguliers  sur  toute  la  longueur 
de  la  plaque  de  presse  (73,  74).  45 

89.  Dispositif  selon  la  revendication  87  ou  88,  ca- 
racterise  en  ce  que  l'intervalle  entre  les  orifices 
(76)  est  determine  par  la  quantite  de  durcis- 
seur  basique  ou  acide  necessaire.  50 

90.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  86  ä 
89,  caracterise  en  ce  que  les  orifices  (76)  sont 
en  forme  de  trous. 
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Fig.  5 
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Fig.  10 
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