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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
Durchfiihrung dieses Verfahrens nach dem Ober-
begriff der Patentanspriiche 26, 30 und 87.

Solche Holzwerkstoffplatten, wie Span-, Faser-,
OSB- oder MDF-Platten, bestehen aus Holzsp&nen,
Holzfasern, usw., die mit einem Bindemittel beleimt
sind. Bei den Bindemitteln handelt es sich gewhn-
licherweise um Harnstoff-, Melamin- oder Phenol-
Formaldehyd-Harze. Diese Spine werden anschlie-
Bend zu einem Vlies gestreut, das in einer Presse
zu einer kompakien Platte verdichtet wird. Zur Be-
schleunigung des Abbindevorgangs kann wihrend
des Verpressens Wirme zugefiihrt werden sowie
der Bindemittelldsung vor der Beleimung der Spi-
ne ein Hirter beigefligt 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 wdhrend der F&rderung
durch die Doppelbandpresse einem Fldchendruck
und gegebenenfalls Warme ausgesetzt, so daB die
Holzwerkstoffplatte als endlose Bahn anfillt.

Da die Holzteilchen eine schlechte Wiarmeleit-
fahigkeit besitzen, ist es bei der Verleimung mit
Bindemitteln, die mittels Wirme aushirten, be-
kannt, dem Vlies in der Presse heiBe Gase oder
Uberhitzten Wasserdampf zur Plastifizierung der
Holzteilchen und zur Erwdrmung des Bindemittels
zuzuflhren. Ein solches Verfahren, das mit einer
kontinuierlichen Doppelbandpresse mit zwei endlos
umlaufenden PreBbindern arbeitet, wird in der DE-
0OS 20 58 820 beschrieben. Bei diesem Verfahren
wird Uberhitzter Wasserdampf im keilfdrmigen Ein-
laufbereich der Doppelbandpresse, in dem das
Vlies kompaktifiziert wird, Uber die Druckplatte und
die dampfdurchldBigen PreBbinder eingeleitet. Zur
Zufliihrung des Wasserdampfes besitzt die Druck-
platte quer zur Durchlaufrichtung in der Doppel-
bandpresse reihenweise angeordnete Disen oder
Schlitze und die PreBbinder 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-
hdrtung. Bei dieser Anlage sind beidseits der Preg-
bander im Einlaufbereich der Doppelbandpresse
Verteiler- und Sammelkanidle angeordnet, von de-
nen Disenbohrungen zum Prefspalt abgehen. Der
Uberhitzte Wasserdampf wird von den Verteilerk-
andlen Uber die Disenbohrungen in die Ladngssei-
ten des Vlieses eingeleitet. Ein mit einer diskonti-
nuierlichen Etagenpresse arbeitendes Verfahren,
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bei dem ebenfalls Uberhitzter Wasserdampf Uber
die PrefBplatten dem Vlies zugefihrt wird, ist der
DE-OS 34 14 178 zu entnehmen.

Zur weiteren Erh6hung der Abbindegeschwin-
digkeit des Bindemittels und damit zur Verkiirzung
der Prefizeit ist es ferner bekannt, dem Bindemittel
bereits vor der Beleimung der Sp3ne Hirter oder
Katalysatoren zuzumischen. Als besonders stark
reaktive Harter flr die Ublicherweise verwendeten
duroplastischen Bindemittel sind starke S3uren
(siehe US-PS 40 44 087) oder Basen bekannt.

Aufgrund der Steigerung der Abbindegeschwin-
digkeit durch den Harter kann es zu einer uner-
wilnschten drucklosen Voraushartung bereits im lo-
sen Verbund der Spidne bei der Formung des
Vlieses kommen. Um dem entgegen zu wirken,
werden in der Regel keine starken Hirter sondern
im Gegenteil eher reaktionstrige Hirter verwendet,
die erst unter Zusatz groBer Wirmemengen an-
sprechen. Das bedingt jedoch eine entsprechend
lange PreBzeit, die bei dem diskontinuierlichen Ver-
fahren zu einer geringen Fertigungsleistung flihrt.
Bei der kontinuierlichen Herstellung muB aufgrund
der langen Prefzeit flir einigermaBen befriedigende
Fertigungsleistungen eine lange und damit aufwen-
dige Doppelbandpresse eingesetzt werden. Die Zu-
flihrung der Wérme mittels Wasserdampfes bringt
einen hohen Feuchtigkeitsgehalt in die Holzwerk-
stoffplatte ein, der nachtrdglich durch Trocknung
wieder entfernt werden muB. Zudem ist ein hoher
Energieverbrauch zur Erzeugung des Uberhitzten
Dampfes nétig.

Die bekanntgewordenen, mit Wasserdampf zur
Steigerung der Abbindegeschwindigkeit arbeiten-
den kontinuierlichen Anlagen zur Herstellung von
Holzwerkstoffplatten weisen ebenfalls Nachteile auf.
Bei der Anlage nach der DE-OS 34 11 590 wird der
Wasserdampf in der Einlaufzone Uber die Ldngs-
kanten des Vlieses zugefiihrt. Da dem Diffusions-
vermdgen des Wasserdampfes in die Breite, d.h.
quer zur Durchlaufrichtung der Anlage Grenzen ge-
setzt sind, kdnnen nur schmale Spanplatten herge-
stellt werden. Eine gleichmiBige Bedampfung und
damit gleichmiBige Aushirtung ist nicht gewahrlei-
stet und fiihrt schon bei relativ geringer Breite zu
hohen AusschuBraten. Da nur schmale Holzwerk-
stoffplatten qualitativ einwandfrei hergestellt werden
kénnen, bleibt die Ausbringungsleistung gering.
Eine wirtschaftliche Fertigung ist mit einer solchen
Anlage also nicht mdglich.

Die Anlage nach der DE-OS 20 58 820 14Bt
zwar eine gleichmiBigere Bedampfung Uber die
Breite der Anlage und damit auch eine gleichmapi-
ge Aushdrtung Uber die Breite der Werkstoffplatte
zu, jedoch ist der Aufbau der Dampfzuflihrung Uber
die Druckplatten und die Prefibdnder in das Vlies
sehr aufwendig. Sind die PreSbdnder durch Rollen
oder Walzen an den Druckplatiten abgestiizt, so
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laufen die Rollen bei dieser Ausfiihrungsform in
einer Dampfatmosphére, in der eine sehr hohe
Korrosionsgefahr fiir die Rollen besteht. Das fiir die
Rollen bendtigte Schmiermittel neigt in einer
Dampfatmosphére in der Regel zur Zersetzung und
fihrt 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
gepreBt ist, wird ihr ein Hirter zugefiihrt.

Nachteilig bei diesem Verfahren ist, daB durch
die Zuflihrung des Harters, nachdem das Rohmate-
rial auf eine vorbestimmte Form gepreBt worden
ist, verhaltnismapBig viel Zeit zur Herstellung von
solchen Formteilen ben&tigt wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten
anzugeben, das sowohl die PreBzeit stark verkiirzt
als auch die Wirmezufuhr verringert.Bei einem mit
einer Doppelbandpresse arbeitendem, kontinuierli-
chen Verfahren soll dadurch der Einsatz von kir-
zeren Doppelbandpressen mdglich werden.

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

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, daB keine oder eine
stark verringerte Dampferzeugung stattfinden muB,
so daB die diesbeziiglichen Energiekosten zumin-
dest stark verringert werden. Da die PreBzeit ge-
genliber herkGmmlichen kontinuierlichen oder dis-
kontinuierlichen Anlagen sehr stark verklrzt wird,
steigt die Fertigungsleistung der Anlage. Bei dem
Einsatz der erfindungsgemiBen Doppelbandpresse
kann die Gas- oder Dampfatmosphdre von den
Rollen getrennt werden, so daB weder die Gefahr
der korrosiven Zerstérung der Rollen oder weiterer
Bauteile der Doppelbandpresse noch die Gefahr
der Zersetzung des Schmiermittels mit einer
gleichzeitigen  Beeintrdchtigung von  dessen
Schmierfdhigkeit besteht.

Bisherige Doppelbandpressen zur kontinuierli-
chen Herstellung von Holzwerkstoffplatten waren in
der Regel zwischen 16 und 25 mir. lang. Durch die
Verwendung des erfindungsgeméBen Verfahrens
kann die Ladnge der Doppelbandpresse bei gleicher
Produktionsleistung auf ca. 4-6 mitr. verkirzt wer-
den. Sowohl die Investitionskosten als auch die
Betreibungskosten fiir eine solche Doppelband-
presse werden dadurch sehr viel geringer. Zugleich
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steigt die Betriebssicherheit der gesamten Anlage.

Weiterhin 188t sich vorteilhafterweise die Aus-
hdrtung der Holzwerkplatten mit Hilfe der Konzen-
tration des sauren oder basischen Gases dosiert
steuern.

Das erfindungsgemiBe Verfahren wird anhand
mehrerer bevorzugter Ausfihrungsbeispiele fir die
Vorrichtungen zur Durchfiihrung des Verfahrens,
die in den Zeichnungen dargestellt sind, im folgen-
den ndher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Gesamtansicht einer Vorrichtung zur
kontinuierlichen Herstellung von Holzwerkstoff-
platten,

Fig. 2 schematisch eine nach dem erfindungs-
gemiBen Verfahren arbeitende Doppelbandpres-
se,

Fig. 3 einen Schnitt in Ldngsrichtung durch den
Einlaufbereich einer Doppelbandpresse,

Fig. 4 einen Schnitt in Ldngsrichtung durch den
Auslaufbereich einer Doppelbandpresse,

Fig. 5 den Abstandshalter fir die PreBbandan-
ordnung in der Doppelbandpresse in einem
Langsschnitt,

Fig. 6 den Abstandshalter in einer weiteren Aus-
fUhrungsform,

Fig. 7 einen Querschnitt durch das Zufihrteil flr
den sauren Hirter im Einlaufbereich der Doppel-
bandpresse,

Fig. 8 eine das erfindungsgemiBe Verfahren
verwirklichende Doppelbandpresse in einer wei-
teren Ausflhrungsform,

Fig. 9 einen Schnitt in Querrichtung durch eine
Vorrichtung zur diskontinuierlichen Herstellung
von Holzwerkstoffplatten,

Fig. 10 den Abstandshalter in einer anderen
Ausflihrungsform,

Fig. 11 einen Schnitt in Langsrichtung durch
den Einlaufbereich in einer Doppelbandpresse in
einer weiteren Ausflhrungsform,

Fig. 12 schematisch eine senkrecht gestellte,
nach dem erfindungsgemépBen Verfahren arbei-
tende Doppelbandpresse,

Fig. 13 einen Schnitt durch den Verdichtungs-
kolben in Querrichtung in geschlossenem Zu-
stand,

Fig. 14 einen Schnitt durch den Verdichtungs-
kolben in offenem Zustand und

Fig. 15 einen Schnitt durch den Einlaufbereich
einer senkrecht gestellien Doppelbandpresse
mit Mehrlagenbandpaketen.

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann sowohl
mit kontinuierlich arbeitenden Anlagen zur Herstel-
lung von endlosen Holzwerkstoffplatten-Bahnen als
auch mit diskontinuierlichen Anlagen zur Herstel-
lung von Holzwerkstoffplatten mit FixmaBen durch-
gefiihrt werden. Kontinuierliche Verfahren arbeiten
in der Regel mit einer Doppelbandpresse, wihrend
diskontinuierliche Verfahren Ein- oder Mehreta-
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genpressen verwenden.

Eine solche nach dem erfindungsgemdssen
Verfahren arbeitende Anlage zur kontinuierlichen
Herstellung von Spanplatten ist in Figur 1 gezeigt.
Die Holzsp3ne werden in vor der Doppelbandpres-
se angeordneten Vorrichtungen aufbereitet, vorbe-
handelt und mit hirterfreiem Bindemittel beleimt.
Solche Vorrichtungen sind an sich bekannt und in
der Zeichnung deshalb nicht gezeigt. Diese beleim-
ten Holzspdne werden Uber eine Rohrleitung 2
einer Formstation 3 zugeflihrt. Die Formstation 3 ist
Uber dem in der Zeichnung rechts liegenden Ende
eines Forderbandes 6 angeordnet, das Uber 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 Holzspidne auf das F&rderband zu
einem aus einem Sp3nekuchen 7 bestehenden
Vlies gestreut. Die Streuung kann dabei so erfol-
gen, daB ein mehrschichtiger Sp&nekuchen ent-
steht, beispielsweise ein dreischichtiger Spineku-
chen, bei dem die Deckschicht aus feinen Spinen
und die Mittelschicht aus groben Spanen besteht.

Der Spanekuchen 7 wird mit dem F&rderband
6 in Pfeilrichtigung auf die Doppelbandpresse 1 zu
transportiert. Zwischen der Formstation 3 und der
Doppelbandpresse 1 k&nnen noch weitere an sich
bekannte und in der Zeichnung daher nicht einge-
zeichnete Vorrichtungen angeordnet sein. Solche
Vorrichtungen k&nnen beispielsweise Kontrollwaa-
gen, mit denen das Flichengewicht des Spdneku-
chens gemessen wird, VorpreBieinrichtungen, usw.
sein. An dem in der Zeichnung links liegendem
Ende des F&rderbandes 6, direkt bei der Umlenk-
walze 4, ist ein Ubergabeblech 8 angeordnet, das
den Spénekuchen 7 vom Forderband 6 in die
Einlaufzone der Doppelbandpresse 1 leitet.

Beim Einlauf in die Doppelbandpresse 1 wird
der Spénekuchen 7 unter Druckeinwirkung kontinu-
ierlich bis auf die Enddicke der Spanplatte verdich-
tet. Wahrend der Verdichtungsphase wird ein Har-
ter fir das Bindemittel, mit dem die Holzspine
beleimt sind, in gasférmiger Form oder in einer
bindren Phase mit einem gasférmigen Trigermittel
innerhalb der Doppelbandpresse 1 den Oberfl3-
chen des Spanekuchens 7 zugeflihrt. Dieses Gas
dringt Uber die Oberflachen in den Spénekuchen 7
ein, da dieser wdhrend der Verdichtungsphase
noch eine geringe Dichte besitzt. Flr die Ublicher-
weise bei der Herstellung von Spanplatten verwen-
deten duroplastischen Bindemittel, wie Harnstoff-
oder Melamin-Formaldehyd-Harze, wirken starke
anorganische oder organische SZuren als beson-
ders schnelle Hirter, die die Aushirtereaktion des
Harzes stark beschleunigen. Solche S3uren sind
beispielsweise Salzsiure, Schwefelsdure,
Phosphorsdure, Ameisensiure, Essigsdure, Malein-
sdure u.dgl. Fur die alternativ bei der Spanplatten-
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herstellung  verwendeten  Phenol-Formaldehyd-
oder Resorcinharze als Bindemittel wirken anorga-
nische Basen als schnelle Hérter. Ein solcher basi-
scher Hérter ist beispielsweise Ammoniak. Zur wei-
teren Beschleunigung der Aushirtereaktion kann
sowohl mit dem Gas als auch Uber Wirmeleitung
in der Doppelbandpresse 1 dem Bindemittel noch
Wirme zugefiihrt werden. Nach der Verdichtungs-
phase folgt in der Doppelbandpresse 1 dann eine
Mittel- und Niederdruckphase, in der der Spineku-
chen unter Flichendruck zur Spanplattenbahn aus-
hdrtet. In der Doppelbandpresse 1 kann dem Aus-
lauf zugeordnet eine Kiihlzone vorhanden sein, so
daB die Spanplattenbahn bereits in der Doppel-
bandpresse 1 unter Wirkung des Flachendrucks
abgekihlt wird. Die Spanplattenbahn 9 verldBt an-
schlieBend die Doppelbandpresse 1 mit gleichfor-
miger Geschwindigkeit und wird in den hinter der
Doppelbandpresse 1 folgenden Anlagenteilen wei-
terbearbeitet. Falls erforderlich kann die Spanplat-
tenbahn 9 dann eine weitere, in der Zeichnung
nicht gezeigte Kihleinrichtung zur weiteren Abkiih-
lung durchlaufen. AnschlieBend wird die Spanplat-
tenbahn 9 in einer Schieifstation 10 auf das Fertig-
mapB geschliffen. Dann wird die Spanplattenbahn 9
in einer Querschneidestation 11 in einzelne Span-
platten 12 der gewlinschten Gr6Be unterteilt, die
zum Abtransport auf Paletten in einer Stapeleinrich-
tung 13 gestapelt werden.

Der gesamte Verfahrensablauf in der in Figur 1
gezeigten Anlage, also die Streuung des Spdneku-
chens 7 in der Formstation 3, die Vorgabe und
Konstanthaltung der ProzeBparameter der Doppel-
bandpresse 1 und die Aufteilung der Spanplatten-
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. Selbstverstdndlich
kann der Rechner im Schaltschrank 14 auch an
einen externen Host-Rechner, der sich beispiels-
weise in der Zentral-EDV befindet, angeschlossen
sein, um eine Steuerung der Produktion und Riick-
meldung der Produktionsdaten zur weiteren Aus-
wertung direkt von der Zentrale aus zu ermdgli-
chen.

In Figur 2 ist die Doppelbandpresse 1 zur
kontinuierlichen Herstellung von Spanplatten sche-
matisch dargestellt. Die Doppelbandpresse 1 be-
sitzt vier in Lagerbriicken 16, 17 drehbar gelagerte
Umlenktrommeln 18, 19, 20, 21. Um jeweils zwei
dieser Umlenktrommeln 18, 19 bzw. 20, 21 ist eine
aus jeweils zwei PreBbindern bestehende Pref-
bandanordnung 22 bzw. 23 herumgeflhrt, die ni-
her in Fig. 3 dargestellt ist. Die Umlaufrichtung der
PreBbandanordnung 22, 23 ist durch Pfeile in den
Umlenktrommeln 18 und 21 angegeben. Der Spi-
nekuchen 7 wird zwischen den Prefbandanordnun-
gen 22 und 23 durch die Doppelbandpresse 1
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hindurchgefiihrt. Dabei wird der Spdnekuchen 7
zuerst in einer keilférmigen Einlaufzone 24 verdich-
tet, dann durch eine Mitteldruckreaktionszone 25
mit konstanter Spaltbreite und anschlieBend durch
eine Niederdruckformhaltezone 26 gefiihrt, so daB
schlieBlich die Spanplattenbahn 9 an den Umlenk-
tfrommeln 19 und 20 die Doppelbandpresse 1 ver-
18Bt. Der in den einzelnen Zonen 24, 25 und 26
Uber Druckplatten 27, 28 und 29 ausgelibte Druck
kann je nach Erfordernis des Sp3nekuchens und
der Harzsorte fiir die Beleimung der Spine ge-
wihlt werden. Die vom Spdnekuchen 7 ausgelibten
Reaktionskrifte werden Uber die Druckplatten 27,
28, 29 und von mit diesen verbundenen Stitzird-
gern 30 in das nur schematisch angedeutete Pres-
sengestell Ubertragen. Die Ausbildung des Pres-
sengestells ist aus der DE-OS 32 34 082 bekannt
und braucht hier nicht ndher erlautert zu werden.

Der Aufbau der Druckplatten 27, 28 ist in Figur
3 ndher erldutert zu sehen. Die Druckplatte 27 ist
der Umlenktrommel 18 bzw. 21 zu keilfdrmig aus-
gebildet und paBt sich so der Gestalt der keilférmi-
gen Einlaufzone 24 an. Die Druckplatte 28 fir die
Mitteldruckreaktionszone 25 besitzt einen im we-
sentlichen rechteckigen Querschnitt. Zwischen den
Druckplatten 27, 28 und dem Innenband 31 der aus
Innenband 31 und AuBenband 32 bestehenden
PreBbandanordnung 22 bzw. 23 ist ein Rollenbett
angeordnet, das den PreBdruck von den Druckplat-
ten 27, 28 auf die PreBbandanordnung 22 bzw. 23
Ubertrdgt. Das in der Doppelbandpresse 1 orisfest
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 Ubrigen
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
Thermod&! geleitet werden kann, falls eine Erwér-
mung der Druckplatten 27, 28 gewlinscht 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 Gleitfla-
chendichtung 39 begrenzt, die ohne Unterbrechung
rings um den Rand der Druckkammer 38 herum
verlauft. Die Gleitflichendichtung 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 Gleitflichendichtung 39 anliegende
O-Ringschnur 41 einwirkt, beaufschlagt, so daB die
Gleitfldchendichtung mit einer Flidche fest gleitend
auf dem Innenband 31 aufliegt. In der Druckkam-
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mer 38 ist ein unter Druck setzbares fluides Druck-
medium eingebracht, das den PreBdruck auf die
PreBbandanordnung 22 bzw. 23 ausilibt. Da im all-
gemeinen in der Mitteldruckreaktionszone 25 keine
weitere Verdichtung des Sp3nekuchens 7 mehr
stattfindet, kann auch dort, falls gewlinscht, anstelle
des Rollenbettes zwischen der Druckplatte 28 und
dem Innenband 31 eine solche Druckkammer 38
angebracht sein.

Wie in Figur 3 zu sehen ist, besitzen das
Innenband 31 und das AuBenband 32 der PreB-
bandanordnung 22 bzw. 23 einen Abstand vonein-
ander. Dieser Abstand wird von Abstandshaltern
42, die auf dem AuBenband 32 befestigt sind und
quer Uber die Breite des AuBenbandes 32 reichen,
konstant gehalten. Zwischen jeweils zwei Abstands-
haltern 42 entsteht dadurch ein Hohlraum, der von
den Abstandshaltern 42 sowie der AuBenseite des
Innenbandes 31 und der Innenseite des AuBenban-
des 32 gebildet wird. Dieser Hohlraum reicht Uber
die Breite der PreBbandanordnung 22 bzw. 23 und
bildet somit einen querverlaufenden Kanal 43.

Der Abstandshalter 42 ist in Figur 5 ndher zu
sehen. Er besteht aus zwei im Querschnitt L-f&rmi-
gen Leisten 44, die so angeordnet sind, daB die
ldngeren Schenkeln des L's einander gegeniberlie-
gen und einen Abstand zueinander besitzen. Die
kiirzeren Schenkel des L's sind mit der Innenseite
des AuBenbandes 32 durch eine SchweiBnaht 48
verbunden. In die durch den Abstand der beideren
ldngeren Schenkeln der L-férmigen Leisten 44 ge-
bildete Nut ist eine Gleitleiste 45 eingeklemmt.
Diese Gleitleiste 45 berlhrt mit ihrer Schmalfldche
jeweils das Innenband 31 und das Aufenband 32.
Die H8he der Gleitleiste 45 wird gerade so groB
wie der gewlinschte Abstand zwischen Innen- und
AuBenband gewidhlt. Im Bereich der Umlenktrom-
meln 18, 19, 20, 21 und dem Ubergangsbereich
zwischen der Mitteldruckreaktionszone 25 und Ein-
laufzone 24 entsteht eine geringe Relativgeschwin-
digkeit zwischen dem Innenband 31 und dem Au-
Benband 32. Dadurch gleitet die Gleitleiste 45 mit
ihrer Schmalfliche an der AuBenseite des Innen-
bandes 31. Um die entstehenden Reibungskrifte
dabei so gering wie mdglich zu halten, wird die
Gleitleiste aus einem Kunststoff mit guten Gleitei-
genschaften hergestellt. Dafiir eignen sich bei-
spielsweise Polyimide.

Eine andere Ausflihrungsform flir die Gleitleiste
zeigt der in Figur 5 rechts angeordnete Abstands-
halter 42. Die Gleitleiste besteht dort aus einem
Metallkbrper 46, auf dessen dem Innenband 31
zugeordneten Schmalfliche eine Gleitfliche 47
aufgebracht ist. Diese Gleitfliche 47 besteht aus
einer Trockengleitschicht, beispielsweise aus porfs
aufgesinterter Zinnbronze, deren Poren mit Polyte-
traflourdthylen oder Graphit ausgefillt sind. Auf-
grund der guten metallischen Wirmeleitfahigkeit
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von solchen Trockengleitschichten eignet sich eine
solche Ausflihrungsform insbesondere, wenn eine
Warmelbertragung von der Druckplatte auf das
Innenband, vom Innenband auf das AuBenband und
vom AuBenband auf den Spdnekuchen gewiinscht
wird. Zur weiteren Verminderung der Reibung zwi-
schen der Gleitleiste 45 und der AuBenseite des
Innenbandes 31 kann zusitzlich eine Schmierung
dieser Fldchen vorgesehen sein. Selbstverstdndlich
kénnen die L-férmigen Leisten 44 auch mit der
AuBenseite des Innenbandes 31 verschweiBt sein,
so daB die Gleitleiste 45 bzw. 47 auf der Innenseite
des AuBenbandes 32 gleitet.

Eine weitere Ausflhrungsform fiir 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 fiir die
Verpressung des Spdnekuchens keine Wirme von
den Druckplatten 27, 28 Uber die Prefbandanord-
nung 22, 23 auf den den Spénekuchen 7 zugefihrt
werden muB. Das Formteil 49 ist auf der AuBensei-
te des Innenbandes 31 befestigt und besitzt neben-
einanderliegende Stege 50, deren H&he gerade
dem Abstand zwischen Innenband 31 und AuBen-
band 32 entspricht. Zwischen jeweils zwei Stegen
50, die quer Uber die Breite der Prefibandanord-
nung 22, 23 verlaufen, befindet sich ein querverlau-
fender Kanal 51, der der Innenseite des AuBenban-
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
Ausflihrungsform ist in Fig. 10 gezeigt. Zwischen
Innenband 31 und AuBenband 32 der Prefbandan-
ordnungen 22, 23 ist ein Stltzband 78 angeordnet,
das wellen- oder in etwa sinusartig verformt ist, so
daB sich nebeneinanderliegende Erh&hungen 79
und Vertiefungen 80 mit jeweils derselben H6he
abwechseln. Das Stitzband 78 wird lose zwischen
dem Innenband 31 und AuBenband 32 geflhrt.
Alternativ kann es auch entweder am AuBenband
32 mittels Punktschweifungen 81 an den Vertiefun-
gen 80, wie sie in Fig. 10 gezeigt sind, oder mittels
PunktschweiBungen an den ErhSéhungen 79 (in Fig.
10 nicht gezeigt) am Innenband 31 befestigt sein.
In den Erh&hungen 79 und Vertiefungen 80 entste-
hen dadurch querverlaufende Kandle 82 und 83,
wobei die in den ErhOhungen 79 angeordneten
querverlaufenden Kanile 83 dem AuBenband 32 zu
offen sind. Die querverlaufenden Kanile 82 und 83
sind untereinander mit Bohrungen 84 verbunden.

GemaB dem erfindungsgemissen Verfahren
wird in der keilférmigen Einlaufzone 24, in der die
Verdichtungsphase des Sp3nekuchens 7 abléuft,
ein saurer oder basischer Hirter flir das Bindemit-
tel, mit dem die Sp3ne des Spinekuchens 7 be-
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leimt sind, in gasférmiger Phase oder in einer
bindren Phase mit einem gasférmigen Trigermittel
zugefihrt. Dazu ist wie in Figur 1 schematisch
angedeutet, ein Zuflhrteil 52 flir den Harter links
und rechts an der Seite der Doppelbandpresse 1
entlang der keilfdrmigen Einlaufzone 24 angeord-
net. Diese Zuflhrteil 52 ist im Schnitt in Figur 7 zu
sehen. Dabei kann das Zufiihrteil 52 aus zwei ge-
frennten Teilen 52a und 52b fiir die obere und
untere PreBbandanordnung 22, 23 bestehen, wie in
Fig. 7 links gezeigt, oder aus einem einzigen Teil
52, wie in Fig. 7 rechts zu sehen ist. Das einstlickig
ausgebildete Zuflihrteil 52 besitzt den Vorteil, daB
die Einlaufzone 24 seitlich abgedichtet ist.

Das Zufiihrteil 52, 52a, 52b umfaBt den seitli-
chen Randbereich der beiden PreBbandanordnun-
gen 22 und 23, die seitlich etwas Uber die Rollen
33 des Rollenbettes hinausstehen. In dem Zufiihr-
teil 52 befindet sich sowohl im Bereich der PreB-
bandanordnung 22 als auch der PreBbandanord-
nung 23 eine Ausnehmung 53, deren HGhe etwas
gréBer als der Abstand des Innenbandes 31 vom
AuBenband 32 und deren Tiefe etwas groBer als
der Uberstehende Teil der PreBbandanordnung 22,
23 ist. An der vertikalen Wand der Ausnehmung 53
ist ein Dichtelement 54 angebracht, das unter leich-
tem Druck die Rénder des Innenbandes 31 und
des AuBenbandes 32 berihrt, sowie den Rand des
querverlaufenden Kanals 43, 51 abdeckt. Das
Dichtelement besteht aus einem Metall-Gummi-Ele-
ment, beispielsweise aus Viton. An den horizonta-
len Wandungen der Ausnehmung 53 befinden sich
zwei Trockengleitflichen 55, 56, wobei die Trok-
kengleitfliche 55 auf dem Uberstehenden Rand der
Innenseite des Innenbandes 31 und die Trocken-
gleitfliche 56 auf dem Uberstehenden Rand der
AuBenseite des AuBenbandes 32 gleitet. Die Trok-
kengleitflichen kdnnen aus einer Kupfer-Metall-Ma-
trix bestehen, in deren Poren Graphit eingelagert
ist oder aus Zinn-Bronze. Durch die Trockengleit-
flichen 55, 56 sowie das Dichtelement 54 sind die
zwischen den sich bewegenden PreBbandanord-
nungen 22, 23 angeordneten querverlaufenden Ka-
ndle 43, 51 in der keilférmigen Einlaufzone 24
dynamisch gegen das Zuflhrteil 52 abgedichtet. Im
Zuflhrteil 52 verlduft eine Sammelleitung 57 in
Langsrichtung, d.h. in Vorlaufrichtung des Spéne-
kuchens 7, von der in Langsrichtung hintereinan-
derliegend, in Querrichtung verlaufende Bohrungen
58 in Richtung auf die PreBbandanordnung 22, 23
abgehen. Mit Querrichtung ist dabei die in der
PreBbandebene liegende, senkrecht auf die Vor-
laufrichtung des Sp#nekuchens 7 stehende Rich-
tung bezeichnet. Diese Bohrungen 58 gehen durch
das Dichtelement 54 hindurch. Der saure oder ba-
sische Hirter in Gasform bzw. mit einem gasf&rmi-
gen Trigermittel wird Uber die Sammelleitung 57
in das Zufihrteil 52 eingefiihrt. Von der Sammellei-
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tung 57 gelangt der Hirter dann Uber die Bohrun-
gen 58 in die Kandle 43, 51 sobald eine Bohrung
58 in den Kanal 43, 51 an der sich bewegenden
PreBbandanordnung miindet. Die Kanile 43, 51
werden damit, solange sie sich in der keilfrmigen
Einlaufzone 24 befinden, dynamisch mit dem den
Hérter enthaltenden Gas geflilit. Im AuBenband 32
sind in Ldngs- und Querrichtung nebeneinanderlie-
gend, verteilte Offnungen 59 angebracht, durch die
der gasférmige Hiarter bzw. das den Hirter trans-
portierende Trigergas zur Oberfliche des Spine-
kuchens 7 hindurchtreten und in diesen eindringen
kann. Da der Spinekuchen 7 in der keilférmigen
Einlaufzone 24 noch nicht vollstdndig verdichtet ist,
kann das Gas bis zur Mitte des Sp&nekuchens 7
vordringen und die Reaktion des Bindemittels, mit
dem die Spine beleimt sind, in Gang setzen und
dessen Aushirtung beschleunigen.

Die fiir das Bindemittel verwendeten duroplasti-
schen Harze gestatten in der Regel eine weitere
Beschleunigung der Aushdrtung durch Zuflihrung
von Wirme. Als Trigermittel flir diese Wirme
kann vorteilhafterweise das Gas selbst verwendet
werden. Fihrt man den Hirter in gasformiger Pha-
se zu, so kann das Hirtergas, bevor es in die
Kandle 43, 51 eingeleitet wird, erhitzt werden. Wird
der Harter in bindrer Phase mit einem gasf&rmigen
Tragermittel zugefiihrt, so kann dieses gasférmige
Tragermittel entsprechend erwdrmt sein. Als ein
solches gasformiges Tragermittel kann ein gegen-
Uber dem sauren oder basischen Hérter neutrales,
d.h. mit diesem nicht reagierendes Gas verwendet
werden, wie Luft oder ein Edelgas. Weiter geeignet
als gasférmiges Tragermittel ist Wasserdampf, der
Uberhitzt sein kann. Soll noch weitere zusétzliche
Wirme auf den Spdnekuchen zugefihrt werden, so
kénnen die PreBbinder 31, 32 erwdrmt sein, so
daB Uber Wiarmeleitung von dem mit dem Spine-
kuchen 7 im Kontakt stehenden AuBenband 32
Warme auf den Spénekuchen 7 Ubertragen wird. In
dem der PreBbandanordnung 22 zugeordneten Teil
des Zuflihrteils 52a ist eine weitere Ausflhrungs-
form fur die Zufihrung des Harters in den Kanal
43, 51 gezeigt. Von der Sammelleitung 63 flir den
Harter gehen Bohrungen 60 vertikal nach unten
durch die Trockengleitfldche 62 hindurch. In die-
sem Bereich des Innenbandes 31 der PreBbandan-
ordnung 22 sind als Schlitze ausgebildete EinlaB-
6ffnungen 61 vorhanden, so daB der Harter dyna-
misch in die Kandle 43, 51 eintreten kann.

Die Offnungen 59 im AuBenband 32, durch die
der gasférmige Hiarter bzw. das den Hirter trans-
portierende Trigergas aus den Kanidlen 43, 51 in
den Spi3nekuchen 7 eindringt, werden in Quer- und
Langsrichtung in zweckmissigem Abstand, der
sich nach der pro Zeiteinheit bendtigten Harter-
menge berechnet, angeordnet. Die Offnungen 59
kénnen dabei als Bohrungen ausgefiihrt sein. Als
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besonders vorteilhaft haben sich in Langsrichtung
verlaufende Schlitze erwiesen, deren Breite in
Querrichtung ca. 0,1 bis 0,2 mm betrdgt. Diese
Schlitze besitzen einen trapezférmigen Querschnitt,
dessen Verjlingung der AuBenseite des AuBenban-
des 32 zugeordnet ist, wie in Figur 6 mit dem
Bezugszeichen 64 gezeigt. Der frapezf&rmige
Querschnitt der Offnung 64 wirkt als auf den Spé-
nekuchen 7 zugerichtete Dise fiir den Harter. Sol-
che Schlitze lassen sich mit Hilfe eines Lasers in
das AuBenband 32 einbringen. Aufgrund dieser Off-
nungen 59, 64 bleiben nach dem Verpressen auf
der Spanplatte noch leichte Grate stehen, die aus
aufgerichteten Spanen bestehen. Diese Grate wer-
den in der Schleifstation 10, nachdem die Span-
plattenbahn 9 die Doppelbandpresse 1 verlassen
hat mit Hilfe eines Schieifbandes entfernt (siehe
Figur 1).

Die Offnungen 59, 64 k&nnen sich mit der Zeit
durch Harzreste aus dem Spinekuchen 7 zuset-
zen. Um dies zu verhindern werden die Offnungen
59, 64 im AuBenband 32 der Prefbandanordnung
22, 23 nach Verlassen der Niederdruckformhaltezo-
ne 26, sobald sich die Spanplattenbahn 9 von der
PreBbandanordnung am Auslauf getrennt hat, ge-
sdubert. Dazu kann eine mit Zdhnen bestlickte
Walze 65 dienen (in Figur 4 schematisch angedeu-
tet). Die Zdhne 66 der Walze 65 sind in demselben
Abstand wie die Offnungen 59, 64 auf dem AuBen-
band 32 angeordnet. Die Z3hne 66 greifen daher in
diese Offnungen 59, 64 ein und stossen Harzreste,
die sich in diesen Offnungen 59, 64 befinden, her-
aus. Durch den Eingriff der Zshne 66 in die Offnun-
gen 59, 64 wird die Walze 66 durch die Bewegung
der PreBSbandanordnung 22, 23 mitgenommen, so
daB die Walze 65 keinen eigenen Antrieb bendtigt.
Die Harzreste, die durch die Zdhne 66 in die Kani-
le 43, 51 gestoBen werden, k&nnen aus diesen
mittels eines Absaugteils, das genau wie das Zu-
fUhrteil 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 daB die Harzreste Uber die Bohrun-
gen 58, 60 und die Sammelleitung 57, 63 aus den
Kandlen 43, 51 abgesaugt werden.

Wird zur Schmierung der Rollen 33 in der
keilférmigen Einlaufzone 24 ein gegeniliber dem
sauren oder basischen Hirter inertes Schmiermittel
verwendet, so kann die Ausbildung der Doppel-
bandpresse etwas vereinfacht werden. Der Einlauf-
bereich einer solchen vereinfachten Doppelband-
presse ist in einem Schnitt in LAdngsrichtung in Fig.
11 zu sehen. Die obere und untere Prefibandanord-
nungen bestehen in diesem Fall aus je einem ein-
fachen Prefband 85, das mit Offnungen 86 verse-
hen ist. Die Druckplatten 27 in der keilférmigen
Einlaufzone 24 sind mit Kandlen 87 versehen,
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durch die der saure oder basische Héarter in gasfor-
miger Phase oder einer bindren Phase mit einem
gasférmigen Trdgermittel von auBen in die Doppel-
bandpresse zugefiihrt wird. Von den Kandlen 87
gehen Zuleitungen 88 ab, die den Héarter von den
Kandlen 87 auf das Rollenbett leiten, von wo aus
der Hirter Uber die Rollen und die Offnungen 86
auf die Oberflichen des Spidnekuchens geleitet
wird. Von den Oberfldchen dringt der Harter dann
in den Spdnekuchen ein und beschleunigt die Aus-
hirtereaktion des Bindemittels im Sp&nekuchen.
Ein Zuflhrteil 52 flir den Hirter, wie es weiter oben
beschrieben wurde, erlibrigt sich hier. Weiter wer-
den bei dieser Ausflihrungsform vorteilhafterweise
die Kosten flir ein zweites PreBband und die Ab-
standshalter eingespart.

Eine Doppelbandpresse zur kontinuierlichen
Herstellung von Spanplattenbahnen ist in einer wei-
teren Ausflhrungsform in Fig. 8 zu sehen. Diese
Doppelbandpresse 67 ist &hnlich wie diejenige in
Fig. 2 aufgebaut, jedoch ist die untere Prefbandan-
ordnung 68 in der keilfdrmigen Einlaufzone 24 ge-
genliber der oberen Prefibandanordnung 69 etwas
vorgezogen, so daB der in der Zeichnung rechts
liegende Teil der unteren PreBbandanordnung 68
auBerhalb der Verkleidung 70 der gesamten Dop-
pelbandpresse 67 vorsteht. Uber diesem vorste-
henden Teil der unteren PreBbandanordnung 68
befindet sich die Streustation 3, in der die hirterfrei
beleimten Spine zu einem Spinekuchen 7 auf der
unteren PreBbandanordnung 68 gestreut werden.
Der Spdnekuchen 7 wird anschlieBend mit der kon-
tinuierlich vorlaufenden unteren Prefibandanord-
nung in die keilférmige Einlaufzone 24 transportiert,
wo wihrend der Verdichtungsphase gemiB dem
erfindungsgemissen Verfahren der saure oder ba-
sische Hirter gasférmig oder in einer bindren Pha-
se mit einem gasformigen Trigermittel zugeflhrt
wird.

Die in Fig. 2 und Fig. 8 gezeigten keilférmigen
Einlaufzonen 24 in die Doppelbandpresse sind
oben und unten symmetrisch ausgebildet, d.h. sie
laufen jeweils mit demselben Winkel zu. Selbstver-
stdndlich k&nnen der obere und untere Winkel des
Einlaufkeils auch unterschiedlich sein. Es ist auch
md&glich nur die obere oder untere Seite der Ein-
laufzone keilfdrmig mit einem Winkel auszubilden.

Eine weitere Vorrichtung zur Durchfiihrung des
erfindungsgeméBen Verfahrens, bei dem die Dop-
pelbandpresse senkrecht gestellt ist, wird in Fig. 12
gezeigt. Die Doppelbandpresse 89, deren Lings-
achse vertikal steht, besitzt sechs Umlenktrommeln
90, 91, 92, 93, 94, 95, wobei jeweils drei Umlenk-
frommeln einer PreBbandanordnung zugeordnet
sind und zwar die Umlenktrommeln 90, 91, 92 der
PreBbandanordnung 96 der in der Zeichnung links
liegenden Doppelbandhilfte 103 und die Umlenk-
frommeln 93, 94, 95 der PreBbandanordnung 97
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der rechten Doppelbandhilfte 104. Die Umlenk-
frommeln 90, 91, 92 und 93, 94, 95 sind im we-
sentlichen an den Eckpunkten eines Dreiecks an-
geordnet und drehen sich entsprechend den Pfei-
len in der Zeichnung. Die Uber die Umlenkirom-
meln 90, 91, 92 und 93, 94, 95 laufende PreBband-
anordnungen 96 und 97, die mittels Hydraulikzylin-
dern 98 gespannt werden, besitzen somit einen
horizontalen Abschnitt 99 und einen vertikalen Ab-
schnitt 100, der der keilférmigen Einlaufzone 24,
der Mitteldruckreaktionszone 25 und der Nieder-
druckformhaltezone 26 zugeordnet ist.

Auf den horizontalen Abschnitt 99 der linken
Doppelbandhilifte 103 und der rechten Doppel-
bandhilfte 104 wird durch Streustationen 101 je-
weils eine Hilfte 102a und 102b des Sp3neku-
chens gestreut. Die Halfte 102a wird mit der vor-
laufenden PreBbandanordnung 96 in horizontaler
Richtung nach rechts und die Hilfte 102b mit der
PreBbandanordnung 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 Spa-
nekuchenhilften 102a und 102b zu einem einzigen
Spénekuchen 102 zusammen, der dann mit den
beiden PreBbandanordnungen 96, 97 in vertikaler
Richtung durch die keilfdrmige Einlaufzone 24
transportiert wird.

Die PreBbandanordnungen 96, 97 bestehen
wiederum aus jeweils zwei, mittels Abstandshaltern
42 auf eine Distanz voneinander angeordneten
PreBbidndern, ndmlich einem Innenband 31 und
einem AuBenband 32 (siehe Fig. 5). Mittels des in
Fig. 7 gezeigten Zuflhrteils 52 wird der saure oder
basische, gasférmige Hirter in Kandle 51 in der
keilférmigen Einlaufzone 24 eingebracht, von wo
dieser {iber Offnungen 59 im AuBenband 32 auf die
Oberflichen des Spinekuchens 102 flieft und an-
schlieBend in den Spénekuchen 102 eindringt.

In der keilférmigen Einlaufzone 24 wird der
PreBdruck Uber ein Rollenbett 105 von der Druck-
platte 27 auf das Innenband 31 der PreBbandanord-
nung 96, 97 Ubertragen. In vertikaler Richtung folgt,
in Vorlaufrichtung der PreBbandanordnungen 96, 97
gesehen, die Mitteldruckreaktionszone 25 und an-
schlieBend die Niederdruckformhaltezone 26. In der
Mitteldruckreaktionszone 25 und der Niederdruck-
formhaltezone 26 kann der PreBdruck von den
Druckplatten 28, 29 ebenfalls liber ein Rollenbett
106, 107 auf die PreBbandanordnung 96, 97 Uber-
tragen werden, wie in Fig. 12 fir die linke Doppel-
bandhilfte 103 gezeigt ist. Alternativ kann der
PreBdruck auch Uber Druckkammern 108, 109 auf
die Prefibandanordnung 96, 97 Ubertragen werden,
wie an der rechten Doppelbandhilfte 104 zu sehen
ist. Das Pressengestell, an dem die beiden vertikal
gestellten Doppelbandhilften befestigt sind, ist in
Fig. 12 aus Ubersichtlichkeitsgriinden nicht einge-
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zeichnet.

Nachdem der Sp&nekuchen 102 durch die Mit-
teldruckreaktionszone 25 und Niederdruckformhal-
tezone 26 transportiert ist, verldBt er als ausgehar-
tete Spanplattenbahn 110 die Doppelbandpresse
89 bei den Umlenktrommeln 90 und 93. In vertika-
ler Richtung weiter unten, kann diese Spanplatten-
bahn 110 anschlieBend weiterbearbeitet werden.
Bei den Umlenktrommeln 92 und 95 am Beginn
der keilfdrmigen Einlaufzone 24 ist ein Uber die
Breite der Doppelbandpresse 89 reichender Ver-
dichtungskolben 111 angebracht, der eine keilfor-
mige Gestalt besitzt. Dieser oszilliert in vertikaler
Richtung entsprechend dem Doppelpfeil 112 und
verdichtet so den Spanekuchen 102 direkt am Ein-
lauf in die keilférmige Einlaufzone 24. Der Verdich-
tungskolben 111 wirkt damit wie eine Vorpresse, so
daB diese bei der beschriebenen Ausfiihrungsform
eingespart werden kann. Die Oszillationsbewegung
des Verdichtungskolbens 111 148t sich beispiels-
weise mittels zwei synchron bewegten Exzentern
126, deren Bewegung Uber eine Kurbelstange 127
auf den Verdichtungskolben 111 Ubertragen wird,
erzeugen. Falls gewlinscht kann bei einer vertikal
gestellten Doppelbandpresse gemifB Fig. 12 auch
nur auf einen horizontalen Abschnitt 99, entweder
dem der linken oder rechten Doppelbandhilfte 103
oder 104, der Sp3nekuchen 102 aufgestreut wer-
den.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des Verdichtungskolbens 111, die in den Fig. 13
und 14 gezeigt ist, kann das Zufihrteil 52 fir den
Hiarter entfallen. Der Verdichtungskolben 111 ent-
hdlt in seinem unterem, der keilférmigen Spitze
zugeordneten Teil ein in Querrichtung durchgehen-
des Dichtelement 113, das nebeneinander ange-
ordnete, durchgehende Disenbohrungen 114 be-
sitzt. Diese Disenbohrungen 114 miinden in verti-
kale, im Verdichtungskolben 111 verlaufende, nach
oben offene Flhrungsréhren 115. In jeder Fih-
rungsréhre 115 befindet sich eine SchlieBnadel
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 gegeniiber diesem Ge-
stell 117.

Im oberen Umkehrpunkt der Bewegung des
Verdichtungskolbens 111 verschlieBen die SchlieB-
nadeln 116 die Disenbohrungen 114 (siehe Fig.
13). Die obere Offnung der Flhrungsrdhren 115
wird durch einen verdickten Ansatz 118 im oberen
Teil der SchlieBnadeln 116 ebenfalls verschlossen.
Im unteren Umkehrpunkt der Bewegung des Ver-
dichtungskolbens 111 werden die Offnungen der
Disenbohrungen 114 von den SchlieBnadeln 116
véllig freigegeben, wihrend die oberen Offnungen
der FuhrungsrShren 115 durch den verdickten An-
satz 118 weiterhin verschlossen bleiben, wie in Fig.
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14 dargestellt ist.

Uber eine Hauptieitung 119 wird der saure oder
basische Harter in gasformiger Phase oder in bini-
rer Phase mit einem gasférmigen Trigermittel ei-
ner im Verdichtungskolben 111 befindlichen, quer-
verlaufenden Sammelleitung 120 =zugeflihrt. Von
dieser Sammelleitung 120 aus werden die Fih-
rungsréhren 115 mit dem Harter versorgt. Wih-
rend der vertikal nach unten gehenden Verdich-
tungsbewegung des Verdichtungskolbens 111 wer-
den die Offnungen der Diisenbohrungen 114 frei-
gegeben und der saure oder basische Harter dringt
in die Mitte des Spanekuchens 102 ein. Wenn der
Verdichtungskolben 111 anschliefend wieder nach
oben geht, verschliefen die Schliefnadeln 116 die
Disenbohrungen 114 erneut, so daB zu diesem
Zeitpunkt kein weiterer Harter mehr in den Sp&ne-
kuchen 102 austreten kann. Damit wird vorteilhaf-
terweise erreicht, daB der Harter immer wahrend
der Verdichtungsphase in den Spéanekuchen zuge-
geben wird. Da der gasférmige Hirter durch die
Anordnung des Verdichtungskolbens bereits in die
Mitte des Spédnekuchens 102 eingefiihrt wird, ent-
fallt eine Diffusion von den Oberflichen des Spa-
nekuchens 102 zu der Mitte und die Aushirtereak-
tion wird noch weiter beschleunigt. Falls gewlinscht
kann natlrlich auch noch zusitzlich Hirter auf die
Oberflichen des Sp3nekuchens mittels eines Zu-
flhrteils 52 zugefiihrt werden.

Die SchlieBnadeln 116 besitzen an ihren unter-
en Enden Spitzen 121. Bei einer Bewegung des
Verdichtungskolbens 111 vertikal nach oben greifen
diese Spitzen 121 in die Diisenbohrungen 114 ein
und stoBen dabei Harzreste, die die Diisenbohrun-
gen 114 verstopfen, nach auBen. Wird der saure
oder basische Harter nur Uber den Verdichtungs-
kolben 111 dem Spidnekuchen 102 zugefihrt, so
kdnnen die Offnungen 59 im AuBenband 32 entfal-
len. Zudem genligt es dann, wenn die Prefbandan-
ordnungen 22, 23 anstelle eines Innen- und Aufien-
bandes nur ein einzelnes Prefband enthalten.

Wird der saure oder basische Héarter nur Uber
den Verdichtungskolben 111 dem Spinekuchen
102 zugefiihrt, so kann die Doppelbandpresse 89
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-
derliegenden PreBbdndern 123, 124, 125. Diese
Prefbinder 123, 124, 125 besitzen keine Offnun-
gen, da der Harter nicht Uber die Prefbdnder dem
Spdnekuchen zugeflihrt wird. Solche Mehrlagen-
bandpakete 122 besitzen vorteilhafterweise eine
héhere Zugfestigkeit als einfache Prefbdnder und
sind auch unempfindlicher gegen Beschddigungen
durch im Spanekuchen miteinlaufende Fremdk&r-
per wie Harzklumpen, kleine Metallteilchen, Steine,
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usw. Die Anzahl der einzelnen PreBbinder des
Mehrlagenbandpakets 122 kann je nach Erfordernis
gewdhlt werden. Die Ubrige 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-
misse Verfahren verwirklicht. Diese Vorrichtung
besteht aus einer Etagenpresse 71. Die Spine
werden wiederum hirterfrei beleimt, zu einem Spa-
nekuchen gestreut, in einzelne Spinekuchenab-
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 Spdnekuchen 72 beim
Schliessen der PreBplatten 73, 74 und wihrend
des Druckaufbaus verdichtet. In dieser Verdich-
tungsphase wird wiederum der gasf&rmige saure
oder basische Hérter bzw. der Hirter mit dem
gasférmigen Trigermittel Uber die PreBplatten 73,
74 auf die Oberflichen des Sp3nekuchens 72 zu-
gefihrt, von wo er in den Spdnekuchen 72 ein-
dringt und dort die Aushirtereaktion des Bindemit-
tels in Gang setzt.

Zur Zufihrung des sauren oder basischen Har-
ters sind Bohrungen 75 in die PreBplatten 73, 74
eingebracht, die parallel zur Oberfliche der Pref-
platten verlaufen. Von diesen Bohrungen 75 gehen
in L3ngsrichtung hintereinanderliegende, vertikale
Offnungen 76, die in der Zeichnung aus darstelleri-
schen Grlinden mit Ubertrieben groBem Querschnitt
und Abstand voneinander zu sehen sind, zu der
dem Spidnekuchen 72 zugewandten PreBplatten-
oberfliche 77 ab, Uber die der Hirter von den
Bohrungen 75 auf die Oberfliche des Spineku-
chens 72 austritt. Sobald die Verdichtungsphase
beendet ist, wird die Zuflihrung des Harters abge-
brochen. AnschlieBend wird die Spanplatte unter
einem Haltedruck weiter verpreBt bis das Bindemit-
tel ausgehdrtet ist. Von jeweils einer Bohrung 75
kdnnen auch mehrere, in Querrichtung nebeneinan-
derliegende vertikale Offnungen 76 abgehen.
Selbstverstidndlich kann auch hier Uber den gasfor-
migen Harter, das gasfbrmige Trigermittel oder
mittels Wirmeleitung von den PreBplatten 73, 74
zusétzlich Wirme auf den Spinekuchen 72 zuge-
flihrt werden.

Falls gewilinscht, kann w3hrend des Halte-
drucks die Spanplatte auch gleichzeitig abgekiihit
werden.

In der hier beschriebenen Ausflhrungsform 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, daB in dieser
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wihrend der Verdichtungsphase des Spineku-
chens der saure oder basische Hirter gasformig
oder in einer bindren Phase mit einem gasf&rmigen
Tragermittel Uber die Oberflichen des Sp3neku-
chens zugeflihrt wird.

Das erfindungsgemipBe Verfahren und die zu-
gehdrigen kontinuierlichen bzw. diskontinuierlichen
Vorrichtungen zur Durchfiihrung dieses Verfahrens
wurden anhand der Herstellung von Spanplatten
beschrieben. Selbstverstdndlich 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 Héarters aushirtbaren
Bindemittels hergestellt werden. Solche weiteren
Holzwerkstoffplatten k&nnen beispielsweise Faser-
platten, OSB- oder MDF-Platten sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Holzwerkstoff-
platte, insbesondere Span-, Faser-, USB-,
MBF-Platte und dergleichen, bei dem die Holz-
werkstoffteilchen mit einem Bindemittel, wie
Harnstoff-, Milamin- oder Phenol-Formaldehyd-
Harze geleimt sind, dessen Aushdrtung mittels
eines Hirters beschleunigt werden kann, die
beleimten Holzwerkstoffteilchen zu einem Vlies
gestreut und dieses anschlieBend in einer
Presse unter Reduktion seiner Dichte verdich-
tet und danach unter einem Haltedruck ver-
preBt wird, wobei es sich bei dem Harz zur
Beleimung der Holzwerkstoffteilchen um ein
hirterfreies Bindemittel handelt und ein saurer
oder basischer Hirter in fllissiger oder gasfor-
miger Phase dem Vlies zugefihrt wird,

dadurch gekennzeichnet, daB der Harter dem
Viies wiahrend der Verdichtungsphase zuge-
flihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein flissiger Hirter gemeinsam
mit einem gasformigen Tragermittel zugeflhrt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Hirter Uber die Ober-
fliche des Vlieses oder/und direkt in das Inne-
re des Vlieses zugefihrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der basische
Héarter aus Ammoniak besteht.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der saure Har-
ter aus einer anorganischen Sdure besteht.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der saure Har-
ter aus einer organischen Sdure besteht.

Verfahren nach Anspriiche 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der saure Harter aus Salz-
siure besteht.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der saure Harter aus Schwefel-
siure besteht.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der saure Harter aus Phosphor-
siure besteht.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der saure Hirter aus Ameisens-
dure besteht.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der saure Harter aus Essigsdu-
re besteht.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der saure Hirter aus Maleinsiu-
re besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei
dem gasfdrmigen Tridgermittel um ein gegen-
Uber dem sauren oder basischen Hirter neu-
trales, nicht mit dem Héarter reagierendes Gas
handelt.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB es sich bei dem gasf&rmi-
gen Tragermittel um Luft handelt.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB es sich bei dem gasf&rmi-
gen Tragermittel um ein Edelgas handelt.

Verfahren nach einen der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB das gasf&rmi-
ge Trigermittel in dampffdrmiger Phase vor-
liegt.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB es sich bei dem gasf&rmi-
gen Tragermittel um Wasserdampf handelt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB dem Vlies
wihrend der Verdichtungsphase in der Presse
zur weiteren Beschleunigung der Aushirtung
des Bindemittels zusitzlich Wirme zugeflhrt
wird.
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Verfahren nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Wiarme mittels War-
meleitung von der Presse auf die Holzwerk-
stoffteilchen Ubertragen wird.

Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch
gekennzeichnet, da mindestens ein Teil der
Wirme von dem gasférmigen sauren oder ba-
sischen Hirter auf die Holzwerkstoffteilchen
Ubertragen wird.

Verfahren nach Anspruch 18, 19 oder 20, da-
durch gekennzeichnet, daB mindestens ein
Teil der Warme von dem gasférmigen Triger-
mittel auf die Holzwerkstoffteilchen Ubertragen
wird.

Verfahren nach Anspruch 17 und 21, dadurch
gekennzeichnet, daB es sich um uberhitzten
Wasserdampf handelt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daB die Presse
zum Verpressen des Vlieses aus einer kontinu-
ierlich arbeitenden Doppelbandpresse besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daB die Presse
zum Verpressen des Vlieses aus einer diskon-
tinuierlich arbeitenden Ein- oder Mehretagen-
presse besteht.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Vlies am Einlauf in die
Doppelbandpresse aus zwei Teilen zusammen-
gefihrt wird und bei der Zusammenflhrung
mittels eines in und gegen die Fdrderrichtung
des Vlieses oszillierenden Kolbens verdichtet
wird.

Verfahren nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, da der Hirter aus dem Kol-
ben direkt in das Innere des Vlieses am Einlauf
in die Doppelbandpresse zugefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 26, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Hirter aus dem Kol-
ben in dem Umkehrpunkt der Oszillationsbe-
wegung, der am weitesten in F&rderrichtung
des Vlieses reicht, zugefiihrt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 23 mit einer
Formstation zur Streuung des Vlieses und ei-
ner Ubergabeeinrichtung flir das Vlies an eine
kontinuierlich arbeitende Doppelbandpresse,
die jeweils eine obere und eine untere, Uber
jeweils zwei in einem starren Pressengestell
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drehbar gelagerten Umlenktrommeln gefiihrte,
endlose PreBbandanordnung besitzt, zwischen
deren einander zugewandten Trums die Reak-
tionszone gebildet wird, in der das Vlies unter
gleichzeitiger F&rderung durch die Doppel-
bandpresse verpreft wird, die Reaktionszone,
in der der Prefdruck von Druckplatten auf die
PreBbandanordnungen Ubertragen wird, in eine
keilférmige Einlaufzone, eine Mitteldruckreak-
tionszone und eine Niederdruckformhaltezone
eingeteilt ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB in der keilfdrmigen Einlaufzone (24) Zufiih-
rungen an der Doppelbandpresse (1,67,89) an-
gebracht sind, Uber die der saure oder basi-
sche Harter in gasférmiger oder in einer bind-
ren Phase mit einem gasférmigen Trigermittel
auf die Innenseite der PreBbandanordnung
(22,23) geleitet wird und die PreBbandanord-
nung (22,23) auf die AuBenseite reichende Oft-
nungen (59) besitzt, durch die der saure oder
basische Hirter auf die Oberflichen des Viie-
ses (7) gelangt.

Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die PreSbandanordnungen
(22,23) in der Doppelbandpresse (1) aus je-
weils einem einzigen, mit Offnungen (86) ver-
sehenen PreBband (85) bestehen, der saure
oder basische Hirter Uber in der Druckplatte
(27) befindlichen Kanilen (87) von auBen in die
Doppelbandpresse (1) geleitet und von diesen
Kandlen (87) Uber zum PreBband (85) gerichte-
te Zuleitungen (88) auf das Vlies (7) gefiihrt
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die PreSbandanordnungen
(22,23) aus jeweils zwei PreBbindern, ndmlich
einem Innenband (31) und einem AuBenband
(32), bestehen, die durch mehrere nebeneinan-
derliegende, sowoh! die AuBenfliche des In-
nenbandes (31) als auch die Innenfliche des
AuBenbandes (32) beriihrenden Abstandshalter
(42) in einem bestimmten Abstand voneinander
angeordnet sind, zwischen den Abstandshal-
tern (42) Uber die Breite der PreBbandanord-
nungen (22,23) verlaufende, von der Innenfl-
che des AuBenbandes (32), der AuBenfliche
des Innenbandes (31) und den Abstandshaltern
(42) begrenzte Kanile (43,51) vorhanden sind,
in der keilfdrmigen Einlaufzone (24) seitlich an
den R3ndern der PreBbandanordnungen
(22,23) ein Zufihrteil (52) angebracht ist, das
die Kandle (43,51) mit dem sauren oder basi-
schen Harter in gasférmiger oder in einer bind-
ren Phase mit einem gasférmigen Trigermittel
dynamisch flllt und das AuBenband (32) Off-
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nungen (59) besitzt, die von der Innenflache
des Auflenbandes (32) zu der Aufienfliche des
AuBenbandes (32) reichen, so daB der saure
oder basische Harter von den Kanilen (43,51)
zu den Oberflachen des Vlieses (7) gelangt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis
30, dadurch gekennzeichnet, dag die Uber-
gabeeinrichtung fiir das Vlies (7) in die untere
PreBbandanordnung (68) integriert ist, indem
diese an der Einlaufzone der Doppelbandpres-
se (67) gegenliber der oberen PreBbandanord-
nung (69) einen vorstehenden Teil besitzt und
die Formstation (3) Uber diesen vorstehenden
Teil angeordnet ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 23 und 25 bis
27 mit einer Formstation zur Streuung des
Vlieses und einer kontinuierlich arbeitenden,
aus zwei Doppelbandhilften bestehenden Dop-
pelbandpresse, die zwei in einem starren Pres-
sengestell, Uber drehbar gelagerten Umlenk-
tfrommeln geflihrte, endlose PreBbandanord-
nungen besitzt, zwischen deren einander zuge-
wandten Trums die Reaktionszone gebildet
wird, in der das Vlies unter gleichzeitiger For-
derung durch die Doppelbandpresse verpreft
wird, die Reaktionszone, in der der PreBdruck
von Druckplatten auf die PreBbandanordnun-
gen Ubertragen wird, in eine keilfdrmige Ein-
laufzone, eine Mitteldruckreaktionszone und
eine Niederdruckformhaltezone eingeteilt ist,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Doppelbandpresse (89) vertikal gestelit
ist, indem die PreBbandanordnungen (22,23) in
den Doppelbandhilften (103,104) {ber je drei,
an Ecken eines Dreiecks angeordneten Um-
lenktrommeln (90,91,92 und 93,94,95) geflihrt
sind und so in jeder Doppelbandhilfte
(103,104) ein horizontaler, oben liegender Ab-
schnitt (99) und ein vertikaler, die Reaktionszo-
ne begrenzender Abschnitt (100) von den
PreBbandanordnungen (22,23) gebildet wird,
die PreBbandanordnungen (22,23) aus jeweils
zwei PreBbindern, nidmlich einem Innenband
(31) und einem AuBenband (32), bestehen, die
durch mehrere nebeneinanderliegende, sowohl
die Aufenfliche des Innenbandes (31) als
auch die Innenfliche des AuBenbandes (32)
beriihrenden Abstandshalter (42) in einem be-
stimmten Abstand voneinander angeordnet
sind, zwischen den Abstandshaltern (42) Uber
die Breite der Prefbandanordnungen (22,23)
verlaufende, von der Innenfliche des AuBen-
bandes (32), der AuBenfldche des Innenbandes
(31) und den Abstandshaltern (42) begrenzte
Kandle (43,51) vorhanden sind, Uber wenig-
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stens einen horizontalen Abschnitt (99) Streu-
stationen (101) zur Streuung eines Vlieses
(102,102a,102b) angeordnet sind, dieses Vlies
von den Prefbandanordnungen (22,23) in die
keilférmige Einlaufzone (24) transportiert wird,
in der keilfdrmigen Einlaufzone (24) seitlich an
den R3ndern der PreBbandanordnungen
(22,23) ein Zufihrteil (52) angebracht ist, das
die Kandle (43,51) mit dem sauren oder basi-
schen Harter in gasférmiger oder in einer bind-
ren Phase mit einem gasférmigen Trigermittel
dynamisch flllt und das AuBenband (32) Off-
nungen (59) besitzt, die von der Innenflache
des Auflenbandes (32) zu der Aufienfliche des
AuBenbandes (32) reichen, so daB der saure
oder basische Harter von den Kanilen (43,51)
zu den Oberflachen des Viieses
(102,102a,102b) gelangt.

Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, daB am Beginn der keilférmi-
gen Einlaufzone (24), in der Ndhe der Umlenk-
trommeln (92,95) ein Uber 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 keilfdrmige Einlaufzone (24) vor-
verdichtet.

Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Verdichtungskolben
(111) keilférmig zulduft.

Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Verdichtungskolben
(111) in seinem unterem, der keilférmigen
Spitze zugeordneten Teil ein in Querrichtung
durchgehendes Dichtelement (113) enthdlt, das
nebeneinander angeordnete Disenbohrungen
(114) besitzt, im Verdichtungskolben (111) in
die Dusenbohrungen (114) miindende Fih-
rungsréhren (115) eingebracht sind, diese Fiih-
rungsréhren (115) wiederum mit einer Sam-
melleitung (120) und einer Hauptleitung (119)
zur Zuflihrung des Hirters verbunden sind und
in den Flhrungsr&hren (115) relativ gegeniiber
dem Verdichtungskolben (111) bewegliche
Schliefnadeln (116) zum Verschliefen und
Freigeben der Disenbohrungen (114) ange-
bracht sind.

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

Vorrichtung nach Anspruch 35 oder 36, da-
durch gekennzeichnet, daf das obere Ende
der Flhrungsrdhren (115) durch einen verdick-
ten Ansatz (118) im oberen Teil der Schliefna-
deln (116) verschlossen wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 35 bis
37, dadurch gekennzeichnet, daf die
Schliefnadeln (116) an ihrem unteren Ende
Spitzen (121) besitzen, um Harzreste aus den
Diisenbohrungen (114) auszustoBen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 35 bis
38, dadurch gekennzeichnet, daf es sich
bei den PreBbandanordnungen (22,23) um
Mehrlagenbandpakete (122) handelt, die wie-
derum aus mehreren aufeinanderliegenden
Prefibdndern (123,124,125) bestehen, die keine
Offnungen in der Prebandoberfliche besitzen.

Vorrichtung nach einem der Ansprlichen 28 bis
39, dadurch gekennzeichnet, daB die keilfér-
mige Einlaufzone (24) an der Ober- und Unter-
seite mit demselben Winkel zulduft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis
39, dadurch gekennzeichnet, daB die keilfér-
mige Einlaufzone (24) an der Ober- und Unter-
seite mit unterschiedlichen Winkeln zulduft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis
39, dadurch gekennzeichnet, daB die keilfér-
mige Einlaufzone (24) entweder nur an der
Ober- oder nur an der Unterseite mit einem
Winkel zulduft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis
42, dadurch gekennzeichnet, daB der Prefi-
druck in der keilférmigen Einlaufzone von einer
Druckplatte (27) Uber ein ortsfestes Rollenbett
auf das Innenband (31) Ubertragen wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis
43, dadurch gekennzeichnet, daB der Prefi-
druck in der Mitteldruckreaktionszone (25) von
einer Druckplatte (28) Uber ein orisfestes Rol-
lenbett auf das Innenband (31) Ubertragen
wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis
43, dadurch gekennzeichnet, daB der Prefi-
druck in der Mitteldruckreaktionszone (25) von
einer Druckplatte (28) Uber eine Druckkammer
(38), deren Rand mit einer GleitflAchendich-
tung (39) gegeniiber der Atmosphire abge-
dichtet ist, auf das Innenband (31) Ubertragen
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wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis
45, dadurch gekennzeichnet, daB der Prefi-
druck in der Niederdruckformhaltezone (26)
von einer Druckplatte (29) Uber eine Druck-
kammer (38), deren Rand mit einer Gleitfla-
chendichtung (39) gegeniiber der Atmosphire
abgedichtet ist, auf das Innenband (31) Uber-
fragen wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 30 bis
46, dadurch gekennzeichnet, da der Ab-
standshalter (42) quer Uber die gesamte Breite
der PreSbandanordnung (22,23) reicht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 30 bis
47, dadurch gekennzeichnet, da der Ab-
standshalter (42) auf der Innenfliche des Au-
Benbandes (32) befestigt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 30 bis
47, dadurch gekennzeichnet, da der Ab-
standshalter (42) auf der AuBenfliche des In-
nenbandes (31) befestigt ist.

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

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 47 bis
50, dadurch gekennzeichnet, daB der Ab-
standshalter (42) aus zwei im Querschnitt L-
férmigen Leisten (44) besteht, deren kiirzerer
Schenkel auf einem Prefiband (31,32) so befe-
stigt ist, daB sich die ldngeren Schenkel des
L's einander gegeniberstehen und zwischen
den ldngeren Schenkeln des L's eine Gleitlei-
ste (45) eingeklemmt wird, deren H6he gerade
dem Abstand des Innenbandes (31) vom Au-
Benband (32) entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 51, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Gleitleiste (45) einen
rechteckigen Querschnitt besitzt und mit ihren
Schmalflichen das Innenband (31) und das
AuBenband (32) berlihrt.

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

Vorrichtung nach Anspruch 53, dadurch ge-
kennzeichnet, daB es sich bei dem Kunststoff
um ein Polyimid handelt.
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Vorrichtung nach Anspruch 52, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Gleitleiste (45) einen
MetallkGrper (46) besitzt, auf dessen Schmal-
fliche, die derjenigen PreBbandseite, auf der
die L-férmige Leiste (44) befestigt ist, abge-
wandt ist, eine Gleitfliche (47) aufgebracht ist.

Vorrichtung nach Anspruch 55, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Gleitfliche (47) aus
einer Trockengleitschicht besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 56, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Trockengleitschicht
aus pords aufgesinterter Zinnbronze besteht,
in deren Poren Polytetraflourdthylen oder Gra-
phit eingelagert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 30 bis
47, dadurch gekennzeichnet, da der Ab-
standshalter aus einem einzigen Formteil (49)
besteht, das auf der AuBenseite des Innenban-
des (31) befestigt ist und im Abstand neben-
einanderliegende Stege (50) besitzt, deren
HOhe dem Abstand zwischen Innenband (31)
und AuBenband (32) entspricht, so daB zwi-
schen jeweils zwei Stegen (50) ein der Innen-
seite des AuBenbandes (32) zu offener Kanal
(51) vorhanden ist.

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

Vorrichtung nach Anspruch 58 und 59, da-
durch gekennzeichnet, daf das formteil (49)
aus einer Metall-Gummi-Verbindung besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 30 bis
47, dadurch gekennzeichnet, da der Ab-
standshalter aus einem zwischen Innenband
(31) und AuBenband (32) gefiihrten Stlitzband
(78) besteht, das wellenartig so verformt ist,
daB Erh6hungen (79) und Vertiefungen (80) mit
jeweils derselben H6he abwechselnd neben-
einanderliegen und in den ErhShungen (79)
dem AuBenband (32) zu gedffnete, querverlau-
fende Kandle (83) und in den Vertiefungen (80)
dem Innenband (31) zu gebffnete, querverlau-
fende Kanile (82) entstehen.

Vorrichtung nach Anspruch 61, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Kanile (82) und (83)
untereinander durch Bohrungen (84) verbun-
den sind.

Vorrichtung nach Anspruch 61 oder 62, da-
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durch gekennzeichnet, daB das Stitzband
(78) lose zwischen Innenband (31) und Aufen-
band (32) gefiihrt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 61 oder 62, da-
durch gekennzeichnet, daB das Stitzband
(78) mittels PunkischweiBungen (81) an den
Vertiefungen (80) am AuBenband (32) befestigt
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 61 oder 62, da-
durch gekennzeichnet, daB das Stitzband
(78) mittels PunkischweiBungen (81) an den
Erh6hungen (79) am Innenband (31) befestigt
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 30 bis
65, dadurch gekennzeichnet, daf das Zu-
fuhrteil (52) flir den sauren oder basischen
Hirter einstlickig ausgebildet ist und beiden
PreBbandanordnungen (22,23) gleichzeitig zu-
geordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 30 bis
65, dadurch gekennzeichnet, daf das Zu-
fuhrteil (52) flir den sauren oder basischen
Héarter aus zwei Teilen (52a,b) besteht, so daf
ein Teil (52a) der oberen PreBbandanordnung
(22) und ein Teil (52b) der unteren Prefband-
anordnung (23) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 66 oder 67, da-
durch gekennzeichnet, daB das Zufiihrteil
(52,52a,52b) den seitlichen Randbereich der
PreBbandanordnungen (22,23) in der keilférmi-
gen Einlaufzone (24) mit einer Ausnehmung
(53) umfaBt, an der vertikalen Wand der Aus-
nehmung (53) ein Dichtelement (54) fir die
seitlichen Rinder der querverlaufenden Kanile
(43,51) angebracht ist, das die R3nder des
Innenbandes (31) und AuBenbandes (32) be-
rihrt und im Zuflhrteil (52,52a,52b) eine Sam-
melleitung (57,63) fur die Zuflihrung des sau-
ren oder basischen Hirters angebracht ist, von
der Bohrungen (58,60) in die querverlaufenden
Kandle (43,51) abgehen.

Vorrichtung nach Anspruch 68, dadurch ge-
kennzeichnet, daB an den horizontalen Wan-
dungen der Ausnehmung (53) direkt Uber der
Innenseite des Innenbandes (31) und der Au-
Benseite des AuBenbandes (32) je eine Trok-
kengleitfliche (55,56,62) angebracht ist, an de-
nen der von der Ausnehmung (53) umfaBte,
seitliche Randbereich der PreBbandanordnun-
gen (22,23) entlanggleitet.

Vorrichtung nach Anspruch 69, dadurch ge-
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kennzeichnet, daB die Trockengleitfliche
(55,56,62) aus einer Kupfer-Metall-Matrix be-
steht, in deren Poren Graphit eingelagert ist.

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

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 68 bis
71, dadurch gekennzeichnet, daf das Dicht-
element (54) aus einem Metall-Gummi-Element
besteht.

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

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 68 bis
73, dadurch gekennzeichnet, daB die Boh-
rung (58) horizontal von der Sammelleitung
(57) durch das Dichtelement (54) hindurch in
den querverlaufenden Kanal (43,51) geht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 68 bis
73, dadurch gekennzeichnet, daB die Boh-
rung (60) vertikal von der Sammelleitung (63)
durch die Trockengleitfliche (62) auf EinlaB6ff-
nungen (61) miindet, die im seitlichen Randbe-
reich des Innenbandes (31) zu den querverlau-
fenden Kanilen (43,51) hin angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis
75, dadurch gekennzeichnet, daB die Off-
nungen (59,86) Uber die Breite des AuBenban-
des (32) oder PreBbandes (85) mit demselben
Abstand voneinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis
76, dadurch gekennzeichnet, daB die Off-
nungen (59,86) Uber die Lidnge des AuBenban-
des (32) oder PreBbandes (85) mit demselben
Abstand voneinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 76 oder 77, da-
durch gekennzeichnet, daB der Abstand der
@ffnungen (59,86) voneinander nach der Men-
ge des bendtigten sauren oder basischen Har-
ters bestimmt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 76 bis
78, dadurch gekennzeichnet, daB die Off-
nungen (59,86) als Bohrungen ausgebildet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 76 bis
78, dadurch gekennzeichnet, daB die Off-
nungen (59,86) als in L&ngsrichtung des Au-
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Benbandes (32) oder PreBbandes (85) verlau-
fende Schlitze (64) ausgefiihrt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 80, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schlitze (64) einen tra-
pezfdrmigen Querschnitt besitzen, dessen Ver-
jingung der AuBenseite des AuBenbandes
(32) oder PreBbandes (85) zu verlduft.

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

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 79 bis
82, dadurch gekennzeichnet, daB die Off-
nungen (59,86) mit Hilfe eines Lasers herge-
stellt werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 76 bis
83, dadurch gekennzeichnet, da am Aus-
lauf der Doppelbandpresse (1,67,89) hinter der
Niederdruckformhaltezone (26) eine Walze (65)
angeordnet ist, die mit Zdhnen (66) in demsel-
ben Abstand wie die @ffnungen (59,86) be-
stlickt ist und diese Zdhne (66) in die Offnun-
gen (59,86) eingreifen, um so Harzreste aus
den @ffnungen (59,86) auszustossen.

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

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 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
Ubergabeeinrichtung flir diese Vlies-Abschnitte
zwischen die Prefiplatten einer diskontinuierlich
arbeitenden Ein-oder Mehretagen-Presse,
dadurch gekennzeichnet,

daB parallel zur Oberfliche der Prefplatten
(73,74) Bohrungen (75) in den PreBplatten
(73,74) zur Zuflhrung des sauren oder basi-
schen Hirters in gasformiger oder in einer
bindren Phase mit einem gasférmigen Trager-
mittel wahrend der Verdichtung des Vlies-Ab-
schnittes (72) verlaufen und von diesen Boh-
rungen (75) vertikale @ffnungen (76) zu den
dem Vlies-Abschnitt (72) zugewandten Prefi-
plattenoberflichen (77) abgehen.
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88.

89.

90.
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Vorrichtung nach Anspruch 86, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die éffnungen (76) Uber
die Breite der Prefplatte (73,74) mit demsel-
ben Abstand voneinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 86 oder 87, da-
durch gekennzeichnet, dag die Offnungen
(76) Uber die Ladnge der PreBplatte (73,74) mit
demselben Abstand voneinander angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 87 oder 88, da-
durch gekennzeichnet, daB der Abstand der
Offnungen (76) voneinander nach der Menge
des bend&tigten sauren oder basischen Hirters
bestimmt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 86 bis
89, dadurch gekennzeichnet, daB die Off-
nungen (76) als Bohrungen ausgebildet sind.

Claims

Method for the production of a wood material
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
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
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-
terised thereby, that the hardener is fed to the
fleece during the compaction phase.

Method according to claim 1, characterised
thereby, that a liquid hardener is fed together
with a gaseous carrier medium.

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
the interior of the fleece.

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

Method according to one of the claims 1 fo 3,
characterised thereby, that the acid hardener
consists of an inorganic acid.
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Method according to one of the claims 1 fo 3,
characterised thereby, that the acid hardener
consists of an organic acid.

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

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

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

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

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

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

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.

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

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

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

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

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.

Method according to claim 18, characterised
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thereby, that the heat is transferred from the
press to the wood material particles by means
of thermal conduction.

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.

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.

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

Method according to one of the claims 1 to 22,
characterised thereby, that the press for the
extrusion of the fleece consists of a continu-
ously operating double-belt press.

Method according to one of the claims 1 to 22,
characterised thereby that the press for the
extrusion of the fleece consists of a discontinu-
ously operating single-tier or multitier press.

Method according to claim 23, characterised
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.

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.

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
conveying direction of the fleece.

Device for the performance of the method ac-
cording to one of the claims 1 fo 23 with a
moulding station for the scattering of the fleece
and a ftransfer 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
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).

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).

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).
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32.
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Device according to one of the claims 28 fo
30, characterised thereby, that the transfer
equipment for the fleece (7) is integrated into
the lower press belt arrangement (68) in that
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.

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
double-belt press which consists of fwo
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-
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
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)
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 friangle and thus
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)
each consist of two respective press belis,
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), scattering stations (101)
for the scattering of a fleece (102, 102a, 102b)
are arranged above at least one horizontal por-
tion (99), this fleece is ftransported 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).

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).

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

Device according to claim 34, characterised
thereby, that the compacting piston (111) in its
lower part associated with the wedge-shaped
fip contains a sealing element (113), which is
continuous in fransverse 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).

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).

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).
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Device according to one of the claims 35 fo
37, characterised thereby, that the closure nee-
dles (116) at their lower ends comprise tips
(121) in order to expel resin residues from the
nozzle bores (114).

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

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.

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.

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.

Device according to one of the claims 28 fo
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
inner belt (31).

Device according to one of the claims 28 fo
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 roller bed of fixed location
onto the inner belt (31).

Device according to one of the claims 28 fo
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
by a sliding surface seal (39), onto the inner
belt (31)

Device according to one of the claims 28 fo
45, characterised thereby, that the pressing
pressure is fransmitted 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).

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

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

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

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

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.

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).

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

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

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.

Device according to claim 55, characterised
thereby, that the sliding surface (47) consists
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of a dry sliding layer.

Device according to claim 56, characterised
thereby, that the dry sliding layer consists of
porous tin bronze, which has been sintered-on
and in the pores of which poly-
tetrafluoroethylene or graphite is embedded.

Device according to one of the claims 30 fo
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
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
(50).

Device according to claim 58, characterised
thereby, that the webs (50) of the moulded part
(49) are one connected with the other along
the base, which faces the inner belt (31), of the
channel (51).

Device according to claim 58 and 59, charac-
terised thereby, that the moulded part (49)
consists of a metal-rubber compound.

Device according to one of the claims 30 fo
47, characterised thereby, that the spacer
member consists of a support belt (78), which
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-
ing channels (83), which are open towards the
outer belt (32), arise in the protrusions (79) and
fransversely extending channels (82), which
are open towards the inner belt (31), arise in
the depressions (80).

Device according to claim 61, characterised
thereby, that the channels (82 and 83) are
interconnected by bores (84).

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).

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).
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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).

Device according to one of the claims 30 fo
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.

Device according to one of the claims 30 fo
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).

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).

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).

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.

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

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

Device according to one of the claims 68 fo
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).

Device according to one of the claims 68 fo
73, characterised thereby, that the bore (60)
opens vertically from the collecting duct (63)
through the dry sliding surface (62) onto inlet
openings (61), which are arranged towards the
transversely extending channels (43, 51) in the
lateral edge region of the inner belt (31)

Device according to one of the claims 28 fo
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).

Device according to one of the claims 28 fo
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).

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
hardener required.

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

Device according to one of the claims 76 fo
78, characterised thereby, that the openings
(59, 86) are executed as slots (64) extending in
longitudinal direction of the outer belt (32) or
the press belt (85).

Device according to claim 80, characterised
thereby, that the slots (64) have a trapezoidal
cross-section, the narrowing of which extends
toward the outward side of the outer belt (32)
or the press belt (85).

Device according to claim 80 or 81, charac-
terised thereby, that the slots (64) have a width
of about 0.1 to 0.2 millimetres.

Device according to one of the claims 79 fo
82, characterised thereby, that the openings
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(59, 86) are produced with the aid of a laser.

Device according to one of the claims 76 fo
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).

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).

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).

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).

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).

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.

Device according to one of the claims 86 fo
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89, characterised thereby, that the openings
(76) are formed as bores.

Revendications

10.

Procédé 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
liant tel que des résines urée, mélamine ou
phénolformaldéhyde, dont on peut accélérer le
durcissement au moyen d'un durcisseur, on
disperse en nappe les particules de bois en-
duites et on les densifie ensuite dans une
presse en augmentant la densité et ensuite on
comprime, par maintien en pression, la résine
d'enduction des particules de bois étant un
liant exempt de durcisseur et on introduit un
durcisseur acide ou basique en phase liquide
ou gazeuse dans la nappe, procédé caractéri-
sé en ce qu'on introduit le durcisseur dans la
nappe pendant la phase de densification.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'on ajoute un durcisseur liquide en
présence d'un support liquide ou gazeux.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
ris€ en ce qu'on iniroduit le durcisseur 2 la
surface de la nappe ou/et directement a I'inté-
rieur de la nappe.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 3,
caractérisé en ce que le durcisseur basique
est constitué d'ammoniac.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 3,
caractérisé en ce que le durcisseur acide est
constitué d'un acide minéral.

Procédé selon l'une des revendications 1 3 3,
caractérisé en ce que le durcisseur acide est
constitué d'un acide organique.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que le durcisseur acide est constitué
d'acide chlorhydrique.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que le durcisseur acide est constitué
d'acide sulfurique.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que le durcisseur acide est constitué
d'acide phosphorique.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce que le durcisseur acide est constitué
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d'acide formique.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce que le durcisseur acide est constitué
d'acide acétique.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce que le durcisseur acide est constitué
d'acide maléique.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 12,
caractérisé en ce que le support gazeux est un
gaz neutre vis-a-vis du durcisseur acide ou
basique, ne réagissant pas avec le durcisseur.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé
en ce que le support gazeux est l'air.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé
en ce que le support gazeux est un gaz rare.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 12,
caractérisé en ce que le support gazeux se
trouve en phase vapeur.

Procédé selon la revendication 16, caractérisé
en ce que le support gazeux est de la vapeur
d'eau.

Procédé selon I'une des revendications 1 2 17,
caractérisé en ce qu'on communique en plus 2
la nappe pendant la phase de densification
dans la presse de la chaleur pour accélérer
encore le durcissement du liant.

Procédé selon la revendication 18, caractérisé
en ce qu'on fransmet la chaleur aux particules
de bois par la conductibilité thermique de la
presse.

Procédé selon la revendication 18 ou 19, ca-
ractérisé en ce qu'au moins une partie de la
chaleur est communiquée aux particules de
bois par le durcisseur acide ou basique ga-
ZEUX.

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

Procédé selon les revendications 17 et 21,
caractérisé en ce qu'il s'agit de vapeur sur-
chauffée.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 22,
caractérisé en ce que la presse de compres-
sion de la nappe est constituée d'une presse a
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double bande fonctionnant en continu.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 22,
caractérisé en ce que la presse de compres-
sion de la nappe est constituée d'une presse a
un ou plusieurs étages, fonctionnant en discon-
finu.

Procédé selon la revendication 23, caractérisé
en ce que la nappe 2 l'entrée dans la presse a
double bande est constituée de deux parties
amenées ensemble et qu'elle est densifiée par
un piston oscillant dans le sens d'avancement
de la nappe et en sens contraire.

Procédé selon la revendication 25, caraciérisé
en ce qu'on introduit le durcisseur directement
A partir du piston & I'intérieur de la nappe a
I'entrée de la presse a double bande.

Procédé selon la revendication 26, caractérisé
en ce que le durcisseur est introduit par le
piston au point d'inversion de sens du mouve-
ment d'oscillation, qui correspond a la pénétra-
tion maximale dans le sens d'avancement de
la nappe.

Dispositif pour réaliser le procédé selon I'une
des revendications 1 & 23 avec une station de
moulage pour distribuer la nappe et un dispo-
sitif de transfert de la nappe & une presse 2
bande double fonctionnant en continu qui pos-
séde un dispositif sans fin de bande de com-
pression supérieur et inférieur chacun étant
guidé sur des tambours de renvoi logés en
rotation dans un chissis de presse rigide, le
jeu entre eux formant la zone de réaction, dans
laquelle la nappe est comprimée tout en avan-
¢ant dans la presse 3 bande double, la zone
de réaction, dans laquelle la pression des pla-
ques de compression est fransmise aux dispo-
sitifs de bande de compression comprenant
une zone d'entrée en forme de coin, une zone
de réaction & moyenne pression et une zone
de maintien de forme 2 basse pression, dispo-
sitif caractérisé en ce que dans la zone d'en-
trée (24) on adapte des arrivées a la presse a
bande double (1, 67, 89) par lesquelles on
introduit le durcisseur acide ou basique sous
forme gazeuse ou dans une phase binaire
avec un support gazeux sur la face interne du
dispositif (22, 23) de bande de compression, et
le dispositif de bande de compression (22, 23)
posséde des orifices (59) débouchant sur la
face externe, par lesquels le durcisseur acide
ou basique parvient a la nappe (7).

Dispositif selon la revendication 28, caractérisé
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en ce que les dispositifs de bande de com-
pression (22, 23) sont constitués chacun dans
la presse a4 bande double (1) de bande de
compression (85) munie d'orifices (86), le dur-
cisseur acide ou basique est conduit via les
canaux (87) se ftrouvant dans la plaque de
compression (27) de l'extérieur 3 la presse a
bande double (1) et il est conduit par ces
canaux (87) sur la nappe (7) via des conduites
(88) dirigées vers la bande de compression
(85).

Dispositif selon la revendication 28, caractérisé
en ce que les dispositifs de bande de com-
pression (22, 23) comprennent chacun deux
bandes de compression, & savoir une bande
interne (31) et une bande externe (32), qui sont
disposées & un intervalle défini I'une de 'autre,
grice a plusieurs écarteurs (42) posés cbte a
cbte qui touchent aussi bien la face externe de
la bande interne (31) que la face interne de la
bande externe (32), entre les écarteurs (42) se
trouvent des canaux (43, 51) s'étendant sur la
largeur des dispositifs de bande de compres-
sion (22, 23) délimités par la face interne de la
bande externe (32), la face externe de la ban-
de interne (31) et les écarteurs (42), une piéce
d'introduction (52) est placée dans la zone
d'entrée (24) en forme de coin, latéralement
sur les bords des dispositifs (22, 23) de bande
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 bande externe
(32) posséde des orifices (59) qui passent de
la face interne de la bande externe (32) a la
face externe de la bande externe (32), de sorte
que le durcisseur acide ou basique parvienne
par les canaux (43, 51) aux surfaces de la

nappe (7).

Dispositif selon 1'une des revendications 28 a
30, caractérisé en ce que le dispositif de trans-
fert de la nappe (7) est intégré dans le disposi-
tif inférieur de bande de compression (68),
tandis que celle-ci posséde une partie avancée
par rapport au dispositif de bande de compres-
sion supérieur (69) dans la zone d'entrée de la
presse a4 bande double (67) et que la station
de moulage (3) est placée sur cetie partie
avancée.

Dispositif pour réaliser le procédé selon I'une
des revendications 1 & 23 et 25 & 27 avec une
station de moulage pour distribuer la nappe, et
une presse & bande double fonctionnant en
continu et constituée de deux moitiés de ban-
de double qui posséde deux dispositifs & ban-
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de de compression sans fin guidés par des
tambours de renvoi logés en rotation dans un
chissis rigide, dans le jeu desquels est formée
la zone de réaction dans laquelle la nappe est
comprimée par la presse & double bande tout
en avangant, la zone de réaction dans laquelle
la pression est transmise par des plaques de
compression aux dispositifs de bande de com-
pression, comprenant une zone d'entrée en
forme de coin, une zone de réaction & moyen-
ne pression et une zone de maintien de forme
A basse pression, dispositif caractérisé en ce
que la presse & bande double (89) est montée
verticalement, les dispositifs de bande de com-
pression (22, 23) en moitié de bande double
(103, 104) sont guidés chaque fois par des
tambours de renvoi (90, 91, 92 et 93, 94, 95)
disposés aux sommets d'un triangle et ainsi,
dans chaque moitié de bande double (103,
104) sont formées une partie horizontale (99)
placée en haut et une partie verticale (100)
délimitant la zone de réaction grice aux dispo-
sitifs 4 bande de compression (22, 23), les
dispositifs & bande de compression (22, 23)
comprenant chacun deux bandes de compres-
sion, & savoir une bande interne (31) et une
bande externe (32), qui sont disposées & un
intervalle défini 'une de l'autre, grice a plu-
sieurs écarteurs (42) posés cbte 4 cdte qui
touchent aussi bien la face externe de la ban-
de interne (31) que la face interne de la bande
externe (32), enire les écarteurs (42) se trou-
vent des canaux (43, 51) s'étendant sur la
largeur des dispositifs de bande de compres-
sion (22, 23), délimités par la face interne de la
bande externe (32), la face externe de la ban-
de interne (31) et les écarteurs (42), sur au
moins une partie horizontale (99) sont dispo-
sées des stations de dispersion (101) pour
distribuer une nappe (102, 102a ou 102b), cet-
te nappe est transférée par les dispositifs a
bande de compression (22, 23) dans la zone
d'entrée (24) en forme de coin, une piéce
d'introduction (52) est placée dans la zone
d'entrée (24) en forme de coin latéralement sur
les bords des dispositifs (22, 23) de la bande
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
bande externe (32) posséde des orifices (59)
qui passent de la face interne de la bande
externe (32) & la face externe de la bande
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, caractérisé
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en ce qu'au début de la zone d'entrée en
forme de coin (24) & proximité des tambours
de renvoi (92, 95) se trouve un piston de
densification (111) s'étendant sur toute la lar-
geur de la presse (89) & bande double, qui
oscille verticalement, de sorte que la nappe
(102) soit prédensifiée a I'entrée dans la zone
d'entrée (24) en forme de coin.

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

Dispositif selon la revendication 34, caractérisé
en ce que le piston de densification (111)
comprend dans sa partie inférieure correspon-
dant & la pointe en forme de coin un élément
de joint (113) s'étendant transversalement, qui
posséde des trous de buse (114) disposés
cOte & cbte, des tubes de guidage (115) sont
disposés dans le piston de densification (111)
débouchent dans les trous de buse (114), a
leur tour ces tubes de guidage (115) sont
reliés & une conduite collectrice (120) et 4 une
conduite principale (119) pour I'introduction du
durcisseur et dans les tubes de guidage (115)
sont implantées des aiguilles de fermeture
(116) mobiles par rapport au piston de densifi-
cation (111) pour fermer et libérer les trous de
buse (114).

Dispositif selon la revendication 35, caractérisé
en ce que les aiguilles de fermeture (116) sont
fixées sur un chissis (117) disposé rigidement
dans la presse 3 bande 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).

Dispositif selon la revendication 35 ou 36, ca-
ractérisé en ce que l'extrémité supérieure des
tubes de guidage (115) est fermée par une
piece épaisse (118) a I'exirémité supérieure
des aiguilles de fermeture (116).

Dispositif selon 1'une des revendications 35 a
37, caractérisé en ce que les aiguilles de fer-
meture (116) possédent 3 leur extrémité infé-
rieure des pointes (121), pour expulser des
restes de résine des trous de buse (114).

Dispositif selon 1'une des revendications 35 a
38, caractérisé en ce que pour les dispositifs 2
bande de compression (22, 23), il s'agit de
bandes multicouche (122) qui sont constituées
a leur tour de plusieurs bandes de compres-
sion (123, 124, 125) superposées qui n'ont pas
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40.

41.

42,

43.

44.

45.

46.

47.

48.

48

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

Dispositif selon 1'une des revendications 28 a
39, caractérisé en ce que la zone d'entrée en
forme de coin (24) fait le méme angle du cbté
supérieur et du cOté inférieur.

Dispositif selon 1'une des revendications 28 a
31, caractérisé en ce que la zone d'entrée en
forme de coin (24) fait des angles différents du
cOté supérieur et du cdté inférieur.

Dispositif selon 1'une des revendications 28 a
39, caractérisé en ce que la zone d'enirée (24)
en forme de coin ne fait qu'un angle soit 3 la
face supérieure, soit & la face inférieure.

Dispositif selon 1'une des revendications 28 a
42, caractérisé en ce que la pression dans la
zone d'entrée en forme de coin est transmise
d'une plaque de compression (27) via un lit de
rouleaux fixe sur la bande interne (31).

Dispositif selon 1'une des revendications 28 a
43, caractérisé en ce que la pression dans la
zone de réaction & moyenne pression (25) est
transmise par une plaque de compression (28)
par l'intermédiaire d'un lit de rouleaux fixe sur
la bande interne (31).

Dispositif selon 1'une des revendications 28 a
43, caractérisé en ce que la pression dans la
zone de réaction & moyenne pression (25) est
fransmise 4 la bande interne (31) par une
plaque de compression (28) via une chambre
de pression (38), dont le bord est rendu her-
métique vis A vis de I'atmosphére par un joint
plat glissant (39).

Dispositif selon 1'une des revendications 28 a
45, caractérisé en ce que la pression dans la
zone de maintien de forme A basse pression
(26) est transmise & la bande interne (31) par
une plaque de compression (29), via une
chambre de pression (38) dont le bord est
rendu hermétique vis-a-vis de ['atmosphére
par un joint plat glissant (39).

Dispositif selon 1'une des revendications 30 a
46, caraciérisé en ce que |'écarteur (42)
s'étend en travers sur toute la largeur du dis-
positif & bande de compression (22, 23).

Dispositif selon 1'une des revendications 30 a
47, caractérisé en ce que l'écarteur (42) est
fixé sur la face interne de la bande externe
(32).
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58.
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Dispositif selon 1'une des revendications 30 a
47, caractérisé en ce que lécarteur (42) est
fixé sur la face externe de la bande interne
(31).

Dispositif selon la revendication 48 ou 49, ca-
ractérisé en ce que la fixation de I'écarteur (42)
est faite par soudure.

Dispositif selon I'une des revendications 47 a
50, caractérisé en ce que l'écarteur (42) est
constitué de deux listels (44) a section en
forme de L, dont l'aile la plus courte est fixée
sur une bande de compression (31, 32), de
sorte que les ailes les plus longues du L se
font vis-a-vis et qu'on insére entre les ailes les
plus longues du L une lame glissante (45) dont
la hauteur correspond exactement & I'écarie-
ment souhaité entre la bande interne (31) et la
bande externe (32).

Dispositif selon la revendication 51, caractérisé
en ce que la lame glissante (45) a une section
rectangulaire et que par sa face étroite elle
touche la bande interne (31) et la bande exter-
ne (32).

Dispositif selon la revendication 52, caractérisé
en ce que la lame glissante (45) est en matiére
plastique ayant de bonnes propriéiés de glis-
sement.

Dispositif selon la revendication 53, caractérisé
en ce qu'il s'agit de polyimide pour la matiére
plastique.

Dispositif selon la revendication 52, caractérisé
en ce que la lame glissante (45) a un corps
métallique (46) sur la face étroite duquel oppo-
sée 2 la face de la bande de compression, sur
laquelle est fixé le listel (44) en forme de L, est
placée une face glissante (47).

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

Dispositif selon la revendication 51, caractérisé
en ce que la couche de glissement & sec est
constituée de bronze d'étain poreux fritté, dans
les pores duquel est logé du polytétrafluoroé-
thyléne ou du graphite.

Dispositif selon 1'une des revendications 30 a
47, caractérisé en ce que l'écarteur est consti-
tué d'une seule piece moulée (49), qui est
fixée & la surface externe de la bande interne
(31) et qui posséde des nervures disposées 2

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

26

59.

60.

61.

62.

63.

64.

65.

66.

67.
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intervalles réguliers (50), dont la hauteur cor-
respond a lintervalle entre la bande interne
(31) et la bande externe (32) de sorte qu'entre
deux nervures (50) se trouve un canal (51)
ouvert sur la face interne de la bande externe
(32).

Dispositif selon la revendication 58, caractérisé
en ce que les nervures (50) de la piece mou-
e (49) sont reliées le long du fond du canal
(51) tourné vers la bande interne (31).

Dispositif selon la revendication 58 et 59, ca-
ractérisé en ce que la pieéce moulée (49) est
en composite métal-caoutchouc.

Dispositif selon 1'une des revendications 30 a
47, caractérisé en ce que l'écarteur est consti-
tué d'une bande d'appui (78) insérée entre la
bande interne (31) et la bande externe (32), qui
est de forme ondulée, de telle fagon que les
surélévations (79) et les creux (80) se situent
cOte & cbte avec la méme hauteur alternative-
ment, et qu'il se forme dans les surélévations
(79) des canaux (83) s'étendant transversale-
ment ouverts en direction de la bande externe
(32) et dans les creux (80) des canaux (82)
s'étendant transversalement ouverts en direc-
tion de la bande interne (31).

Dispositif selon la revendication 61, caractérisé
en ce que les canaux (82) et (83) sont reliés
entre eux par des frous -84).

Dispositif selon la revendication 61 ou 62, ca-
ractérisé en ce que la bande d'appui (78) est
insérée avec du jeu entre la bande interne (31)
et la bande externe (32).

Dispositif selon la revendication 61 ou 62, ca-
ractérisé en ce que la bande d'appui (78) est
fixée par soudure par points (81) aux creux
(80) de la bande externe (32).

Dispositif selon la revendication 61 ou 62, ca-
ractérisé en ce que la bande d'appui (78) est
fixée par soudure par points (81) aux suréléva-
tions (79) sur la bande interne (31).

Dispositif selon 1'une des revendications 30 a
65, caractérisé en ce que la piéce d'introduc-
tion (52) du durcisseur acide ou basique est
réalisé d'une piéce et correspond simultané-
ment aux deux dispositifs & bande de com-
pression (22, 23).

Dispositif selon 1'une des revendications 30 a
65, caractérisé en ce que la piéce d'introduc-
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71.

72.

73.

74.
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tion (52) du durcisseur acide ou basique est
constitué de deux piéces (52a, b), de sorte
qu'une piéce (52a) corresponde au dispositif
supérieur & bande de compression (22) et une
piece (52b) au dispositif inférieur & bande de
compression (23).

Dispositif selon la revendication 66 ou 67, ca-
ractérisé en ce que la piéce d'introduction (52,
52a, 52b) englobe la zone de bordure latérale
des dispositifs & bande de compression (22,
23) dans la zone d'entrée (24) en forme de
coin avec un évidement (53), qu'on implante
sur la paroi verticale de I'évidement (53) un
élément d'étanchéité (54) pour les bords laté-
raux des canaux s'étendant transversalement
(43, 51), qui touche les bords de la bande
interne (31) et de la bande externe (32) et
dans la piéce d'introduction (52, 52a, 52b) est
implantée une conduite collectrice (57, 63)
pour l'introduction du durcisseur acide ou basi-
que, d'ol partent des trous (58, 60) pour dé-
boucher dans les canaux (43, 51) s'étendant
fransversalement.

Dispositif selon la revendication 68, caractérisé
en ce qu'on place sur les parois horizontales
de I'évidement (53) directement au-dessus de
la face interne de la bande interne (31) et de la
face externe de la bande externe (32) une face
de glissement a sec dans chaque cas (55, 56,
62), sur lesquelles glisse la zone de bordure
latérale englobée par I'évidement (53) des dis-
positifs (22, 23) 4 bande de compression.

Dispositif selon la revendication 69, caractérisé
en ce que la face de glissement & sec (55, 56,
62) est constituée d'une matrice métal-cuivre
dans les pores de laquelle du graphite est
incorpore.

Dispositif selon la revendication 69, caractérisé
en ce que la face de glissement & sec (55, 56,
62) est constituée d'un alliage de bronze-étain.

Dispositif selon I'une des revendications 68 a
71, caractérisé en ce que I'élément d'étanchéi-
€ (54) est constitué d'un élément méialcaout-
chouc.

Dispositif selon la revendication 72, caractérisé
en ce que I'élément d'étanchéité (54) est en
viton.

Dispositif selon I'une des revendication 68 a
73, caractérisé en ce que le trou (58) part
horizontalement de la conduite collectrice (57)
a travers ['élément d'étanchéité (54) pour
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75.

76.

77.

78.
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80.

81.
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83.

84.
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aboutir dans le canal (43, 51) s'étendant trans-
versalement.

Dispositif selon I'une des revendications 68 a
73, caractérisé en ce que le trou (60) s'étend
verticalement de la conduite collectrice (63) a
travers la face de glissement & sec (62) et
débouche sur les orifices d'entrée (61) qui sont
implantés dans la zone de bordure latérale de
la bande interne (31) vers les canaux (43, 51)
s'étendant transversalement.

Dispositif selon 1'une des revendications 28 a
75, caractérisé en ce que les orifices (59, 86)
sont disposés 2 intervalles réguliers sur toute
la largeur de la bande externe (32) ou de la
bande de compression (85).

Dispositif selon 1'une des revendications 28 a
76, caractérisé en ce que les orifices (59, 86)
sont disposés 2 intervalles réguliers sur toute
la longueur de la bande externe (32) ou de la
bande de compression (85).

Dispositif selon la revendication 76 ou 77, ca-
ractérisé en ce que l'intervalle enire les orifices
(59, 86) est déterminé par la quantité nécessai-
re en durcisseur acide ou basique.

Dispositif selon 1'une des revendications 76 a
78, caractérisé en ce que les orifices (59, 86)
sont en forme de trous.

Dispositif selon 1'une des revendications 76 a
78, caractérisé en ce que les orifices (59, 86)
sont réalisés sous forme de fentes (64) s'éten-
dant dans le sens longitudinal de la bande
externe (32) ou de la bande de compression
(85).

Dispositif selon la revendication 80, caractérisé
en ce que la fente (64) posséde une section
trapézoidale, dont le rétrécissement s'étend
vers la face externe de la bande externe (32a)
ou de la bande de compression (85).

Dispositif selon la revendication 80 ou 81, ca-
ractérisé en ce que les fentes (64) ont une
largeur d'environ 0,1 4 0,2 mm.

Dispositif selon I'une des revendications 79 a
82, caractérisé en ce que les orifices (59, 86)
sont réalisés & I'aide d'un laser.

Dispositif selon 1'une des revendications 76 a
83, caractérisé en ce qu'a la sortie de la pres-
se 4 bande double (1, 67, 89) en aval de la
zone de maintien de forme A basse pression
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(26) se trouve un cylindre (65) qui est équipé
de dents (66) au méme 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 résine des orifices (59,
86).

Dispositif selon la revendication 84, caractérisé
en ce qu'en arriére du cylindre (65) est implan-
tée une piéce d'aspiration qui a la méme struc-
ture que la piece d'introduction (52a, b) en
deux piéces, sur les dispositifs de bande de
compression (22, 23) et les conduites collectri-
ces (57, 63) de la piece d'aspiration sont bran-
chées au vide pour aspirer les restes de résine
présents dans les canaux (43, 51, 83).

Dispositif pour réaliser le procédé selon I'une
des revendications 1 2 2 et 24 avec une sta-
tion de moulage pour distribuer la nappe, un
dispositif de séparation pour partager la nappe
en portions individuelles de nappes et un dis-
positif de transfert de ces parties de nappes
enire les plaques de presse d'une presse a un
ou plusieurs étages fonctionnant en discontinu,
dispositif caractérisé en ce que parallélement a
la surface des plaques de presse (73, 74) des
trous (75) s'étendent dans les plaques de pres-
se (73, 74) pour apporter le durcisseur acide
ou basique en phase gazeuse ou binaire avec
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) tournées vers
la piece de nappe (72).

Dispositif selon la revendication 86, caractérisé
en ce que les orifices (76) sont disposés a
intervalles réguliers sur toute la largeur de la
plaque de presse (73, 74).

Dispositif selon la revendication 86 ou 87, ca-
ractérisé en ce que les orifices (76) sont dispo-
sés 2 intervalles réguliers sur toute la longueur
de la plaque de presse (73, 74).

Dispositif selon la revendication 87 ou 88, ca-
ractérisé en ce que l'intervalle enire les orifices
(76) est déterminé par la quantité de durcis-
seur basique ou acide nécessaire.

Dispositif selon I'une des revendications 86 a
89, caractérisé en ce que les orifices (76) sont
en forme de trous.
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