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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Holzspanplatten und #hnlichen durch ein unter
Druck und Wirme ausgehértetes Bindemittel zusammengehaltenen Partikeln bestehenden
Plattenwerkstoffen in einer Doppelbandpresse, bsi der die mit dem Rindemittel versehenen Partikel
auf ein horizontales Trum eines unteren Formbandes zu einer Schiitturig aufgestreut und in einer
PreRstrecke zwischen dem unteren und dem oberen in Vorlaufrichtung der Doppelbandpresse
mitumlaufenden metallischan Formbandern unter Druck und Wérme zu einer die Platten
ergebenden Bahn ausgehértet werden, wobe! der Arbeitsdruck und die zur Bildung notwendige
Waérme in der PreBstrecke von der Stii:zkonstruktion der Doppelbandpresse auf die Formbénder
undvondiesenin die Schiittung libertragen werden, dadurch gekennzeichnet, daR in der auBerhalb
mindestenc sinos Randes (32) dur die Platten (4) ergebanden Schiittung (33) bis in die Nihe des
avrtigen Randes (31} der PreRstracke sich erstreckenden Randzone (35) eine Randschiittung (36j
von bindemitte.freian Partikeln auf das untere Formband (2) aufgestreut und mitgepref3t wird,

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Partikel fiir die Randschiittung (36)

dem Vorrat (50), der auch die Hauptschittung {33) ergibt, vor der Hinzufligung des Bindemittels

entnommen werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf der Feuchtigkeitsgehalt der

Partikel fiir die Randschiittung (36) unabhéngig von dem Feuchtigkeitsgehalt der Partlkel fur die

Hauptschittung (33) eingestellt wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR die Partikel der
Randschiittung (36) nach dem Passieren der PreBstrecke (3) in den Vorrat (50) zuriickgefiihrt
werden, aus dem auch die Hauptschittung (33) gespeist wird.

5. Anlage zur kontinuierlichen Herstellung von Holzspanplatten und dhnlichen durch ein unter Druck

und Wérme ausgehirtetes Bindemittel zusammengehaltenen Partikeln bestehenden

Plattenwerkstoffen, mit einer Doppelbandpresss mit zwei in einer Prefstrecke

ibereinanderliegenden und sich an einer Stiitzkonstruktion abstiitzenden metallischen

Formbéndern, zwischen denen ein Gut in der PreRstrecke unter der Einwirkung von Druck und

Wérme zusammenpreRbar ist, und mit einer Streuvorrichtung, mittels deren die mitdem .

Bindemittel versehenen Partikel auf ein horizontales Trum des unterer. Formoandes zu einer

Schittung aufstreubar sind, dadurch gekennzeichnet, daB eine weitere Streuvorrichtung

vorgesehen ist, mittels deren auRerhalb der Rénder (32) der die Plattan ergebenden

Hauptschiittung (33) eine bis in die Ndhe des Randes des PreRbereichs reichende

Randschittung (36) von bindemittelfreien Partikeln auf das untere Formband (2) aufstreubar ist.

Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnat, daR eine Einrichtung (55) vorgesehen ist, nittels

deren der Feuchtigkeitsgehait der Partikel der Randschiittung (36) unabhéngig von dem

Feuchtigkeitsgehalt der Partikel der Hauptschiittung (33) einstellbar ist.

7. Anlage nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daR eine Fordereinrichtung vorgesehen
ist, mittels deren die Partikel der Randschittung (36) in den Vorrat (50) zuriickfiihrbar sind, aus dem
auch die Hauptschittung (33) gespeist wird.

w

o

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Holzspanplatten und &hnlichen durch ein unter Druck
und Wérme ausgehirtetes Bindemittel zusammengehaltenen Partikeln besteheriden Plattenwerkstoffen in einer
Doppelbandpresse, bei der die mit dem Bindemittel versehenen Partikel auf ein horizontales Trum eines unteren Formbandes zu
einer Schiittung aufgestreut und in einer PreBstrecke zwischen dem unteren und dem oberen in Vorlaufrichtung der
Doppelbandpresse mitumlaufenden metaliischen Formbandern unter Druck und Wirme zu einer die Platten ergebenden Bahn
ausgehirtet werden, wobei der Arbeitsdruck und die zur Bildung notwendige Warme in der PreBstreck= von der
Stiitzkonstruktion der Doppelbandpresse auf die Formbénder und von diesen in die Schilttung ibertragen werden sowie eine
Anlage zur kontinuierlichen Herstellung vvon Holzspanplatten und dhnlichen durch eir. unter Druck und Wiirme ausgehﬁnetes
Bindemittel zusammengehaltenen Partikeln bestehenden Plattenwerkstoffen, mit einar Doppelbandpresse mit zwei in einer
PreBstrecke iibereinanderliegenden und sich an einer Stiitzkonstruktion abstiitze*:den metallischen Formbandern, zwischen
denen ein Gut in der Prefstrecke unter der Einwirkung von Druck und Wirme zusammenpreRbar ist, und mit einer
Streuvorrichtung, mittels deren die mit dem Bindemittel versehenen Partike! auf ein horizontales Trum des unteren Formbandes
zu einer Schiittung aufstreubar sind.
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Charakteristik des bekannten Standes der Teshnlk

Eine solche Anlage stellt eine erhebliche Investition dar. Aus der DE-PS 2356797 isteine derartige Anlage bekannt. Es besteht boi
den Betreibsrn daher der Wunsch, auf einer Anlage nicht nur der Nenn-Arbeitsbreite entsprechende Plattenbreiten herstellenzu
kénnen, sondern bedarfsweise auch Platten einer geringeren Breita, Beispielsweise sind im Handel tibliche Plattenbreiten 210
und 185cm. Bei dem Versuch, die geringere Plattenbreite auf der fGr die groBere Plattenbreite ausgelegten Anlage zu fabren,
indem die Breite der Schiittung entsprechend geringer eingestalit wird, traten bisher Probleme suf, weil die Giber den Rand der
Schittung nach auBen vorstehendan Rénder Her Formbinder keinen Gegendruck raehr arfuhren und nicht mehr zusreichend
gegen dia Stiitzkonstruktion, aus der nicht nur der Druck, sondarn eueh die Warm - aui dio Formbiinder {tbertragen wird,
angedriickt wurden, Dadurch hatten die Formbénder am Rand keinen Wrme:. ,.itakt mit der Sthtzkonstruktion bzw, den bel der
aus der DE-PS 2355797 bekannten Konstruktion die Wirme von der Stiitzkonstrukiion auf die Formb#ntler Gbertragenden, deren
ganze Breite iiberrollenden Rollen mehr, so daR die Temperatur der Formb#nder zum Rand hin erheblich absank. Dadurch zogen
sich die Randbereiche der Linge nach zusammen und antstanden, da der breite Mittelbereich der Formbander auf
Arbeitstemperatur sich befand, erhebliche Warmespannungan. Kritisch wurden derartige Wirmespannungen im Bereich der
Umlenktromrneln, weil sich dort die Wérmaspannungen mit den durch den erheblichen Léngszug ¢-r Formbénder und den
durch deren Umlenkung durch die Dehnung der 4uBeren Faser hinzukommenden Spannungen iiberlagerts. Dadurch entstandsn
Gesamtzugspannungen auf der AuBenseite der (iber die Umlenktrommein geleiteten Bereiche der Formbénder, die in die Nihs
der FlieBspannung karnen und diess teilwelise Uberschritten, jedenfalls aner im Dauerbstrieb zu Problemen fithrten, zumal die
Formbénder aus korrosionsfestem Stahl bestehen, der Dauerbiegebeanspruchungen nicht iiberm#8ig gut gewachsen Ist,
Ahnliche Probleme traten bei Doppelbandpressen auch friiher schon auf, und zwar auch dann, wenn mitder Nennbreite gefahren
wurde. Die Schittung reicht némlich nicht genau bis an den Rand der Formbénder, sondern es stehen diese ein gewisses Stiick
in Querrichtung uber die Schiittung und auch tiber den Rand des iiberrolitan Bereiches iiber. Auch hier kami es zu
Temperaturabféllen und den dadurch bedingten Spannungen.

Beider Presse nach der DE-PS 2243465 wurde versucht, den Temperaturabfall durch eine Beheizung der tibarstehenden Rinder
der Formbénder in Grenze zu halien. Es wurde jedoch gefunden, daf es notwendig ist, die Rénder der Formbénder praktisch auf
ihrer ganzen Lér.ge zu bet 3izon, weil andernfalls die Temperatur hinter einer Heizstelle sofort wieder abfillt, Eine Beheizuny auf
der ganzen Linye stellt jedoch erhebliche bauliche Probleme und komimt auch wegen des groRen Aufwandes im allgemeinen
nichtin Betracht.

Eine snder= L dsung ist gem&R der DE-PS 2819943 darin gefunden worden, den Gbersteher.den Rai:d der Formbénder zu wellen,
so daB bei einem Temperaturabfall zum Rande hin dort gewissermafBen mehr Material 2ur Verfiigung steht und bei ainer
thermi..ch bedingten Kontraktion nicht so hohe Léngszugspannungen auftreten. Diese MaBnahme ist zwar bel Giberstehanden
Réndernvon einigen wenigen Zentimetern praktikabel, jedoch nicht mehr, wenn diese Rénder, in denen ein Temperaturabfall zu
verzeichnen ist, mehrere zehn Zentimeter betragen.

Ziel der Erfindung
Es st das Ziel der Erfindung, eine gleichbleibende Qualitat bei peringem Fertigungs- und Anlagenaufwand zu gewihrleisten,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Holzspanplatten und 3hnlichen
durch ein unter Druck und Wirmo ausgehértetes Bindemittel zusammengehaitenen Partikeln bestehenden Plattenwe: kstoffenin
einer Doppelbandpresse, bei der die mit dem Bindemittel versehenen Partikel auf ein horizontales Trum eines unteren _
Formbandes zu einer Schiittung aufgestreut undin einer PreBstrecke zwischen dem unteren und dem oberen in Vorlaufiichtung
der Doppelbandpresse mitumlaufenden metallischen Formbéndern unter Druck und Wérme zu einer die Platten ergebenden
Bahn ausgehértet werden, wobei der Arbeitsdruck und die zur Bildung notwendige Wérme in der PreBstrecke von der
Stiitzkonstruktion der Doppetbandpresse auf die Formbénder und von diesen in die Schiittung Gibertragen werden sowie eine
Aniage zur Durchfilhrung des Verfahrens so auszugestalten, daB auf einer Doppelbandpresse einer vorgegebenen Nenn-
Arbeitsbreite auch die Platten ergebende Bahnen einer geringeren Breite gefahren werden kénnen.

ErfindungsgeméR wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB in der auBerhalb mindestens eines Randes der die Platten
ergebenden Schiittung bis in die Nahe des dortigen Randes der PreRstrecke sich erstrackenden Randzone eine Randschiittung
von bindemittelfreien Partikeln auf das untere Formband aufgestreut und mitgepreRt wird,

Der Temperaturabfall am Rande der Formbinder, der sonst durch die dort bsi geringeren Arbeitsbreiten fehlende Anlage und die
damit einhergehende schlechtere Warmeiibertragung in die Formbander zustande kam, wird vermieden, inclem die Anlage dort
riun sben kinstlich hergestellt wird. Dadurch geht nach wie vor Wiarme aus der Stiitzkonstruktion auch in cler Randzone auf die
Formbénder tiber, so daR der Temperaturabfalf unterbleibt bzw. jedenfalls auf ein unschidliches MaR begrenzt werdsen kann,
Cer Anlagedruck muB nicht unbedingt genau gleich dem Anlagedruck in dem mittleren, der Schiittung eritsprechenden Teil der
Breite sein, wiewohl dies natiirlich zur Schaffung ideal gleicher Verhiiltnisse vorzuziehen wire. Es geniigt aber auch, wenn der
Anlagedruck nur so hoch ist, daR die Temperatur auf einem Wert gehalten werden kann, der die Wirmespannungen auf ein
ertrégliches MaB heschréinkt. Die die Warmeiibertragung sichernde Anlage der Formbénder an der Stlitzkonstrktion unier
Druck vird bei der Erfindung mit einfachen Mitteln, ndmlich unter Verwendung der ohnehin zur Verfiigung stehenden Partike'
erzeugt. Dieser Druckist wegen das Charakters dieser Partikel von selbst den Kompressionseigenschaftan der Schilttung in dem
Mittelbereich angepalt. Die Partikel fiir die Randschiittung sollen bindemittelfrei sein, weil sie ja sonst mit aushérten wiirden
und die ausgehirteten Randteile der gebildeten Platte verworfen werden miBten, was ebenso unwirischaftlich ist, wie von
vornherein eine breitere Platte herzustellen und diese unter Verwerfung eines breiten Randstreifens nuf das gewl(inschte
geringere BreitenmaB zu besdumen.

Die Partikel fiir die Randschiittung kénnen nach der Erfindung dem Vorrat fiir die Hauptschiittung vor der Hinzufiigung des
Bindemittels entnommen werden.

Es kann aber 2zweckmigig sein, den Feuchtigkeitsgehalt dieser Paitikel unabhéingig vor dem Feuchtigkeitsgehalt der Partikel fiir
die Hauptschiittung einzustelien,
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Der Feuchtigkeitsgehalt ist némlich filr die Wéarmemenge, die dem Formband entzogen wird, von entscheidender ".adeutung,
weil ja die in den Partikeln enthaltene Flissigkeit, Gberwiegend Wasser, verdampft und die daflr notwendige Wirmamenge
aufgebracht werden mu8, Wenn also die Temperatur der Randzone der Furmbéinder hoch gehalten werden soll, ist es
zweckmdBig, dafiir 2u sorgen, daR in diesem Bereich mdglichst wenig Wirme fiir die Verdarnpiung von Wasser verlorengeht,
d.h. die Partikel hier, das Bindernittei eingerechnet, einen geringen Feuchtigkeitsgehalt aufwaisen als die Partikel der
Hauptschiittung. ’

Wenn fiir die Randschiittung immer wieder dieselbe Menge an Partikeln verwendet wilrde, wiirden diese im Laufe der Zeit
zerrittet werden und in ihren mechanischen Eigenschaften von den Partikeln der Hauptschittung abweichen.

Aus diesem Grund empfiehlt sich die Verfahrensfiihrung nach der Erfindung, wonach die Partikel der Randschilttung in den
Vorrat zuriickgefikrt werden, der auch die Hauptschiittung speist, so daR mindestens ein Teil der Partikel der Randschiittung
nach einmaligem Durchlauf zu einer Platte verarbeitet wird und im wesentlichen fiir die Randschiittung immer nnue Partikel
verwendet werden, :

Die Anlage zur kontinuierlichen Herstellung von Helzspanplaten und dhnlichen durch ein unter Druck und Wérme ausgehir.etes
indemittel zusammengshaltenen Partikel bestehenden Plattenwerkstoffen, mit einer Doppslbandpresse mit zwe? in siner
PreBstrecke iibereinanderliegenden und sich an einer Stitzkonstruktion abst{iizenden metallischen Formbandern, zwischen
denen ein Gutin der PreBstrecke unter der Einwirkung von Druck und Wirme zusammenpreBbar ist, und mit einer
Streuvorrichtung, mittels deren die mit dem Bindemittel versehenen Partikel auf ein horizontales Trum des unteren Formbandes
zu einer Schiitteng autstrsubar sind, ist dadurch gekennzeichnet, daB eine weitere Streuvorrichtung vorgesehen Ist, mittels
deren auBerhalb der REnder der die Platten ergebenden Hauptschiittung eine bis in die Nidhe des Randes des PreBbersichs
reichende Randschiittung von bindemittelfreien Partikeln auf das untere Formband aufstreubasr ist.

Vorteilhafterweise ist 6ine Einrichtung vorgesehen, mittels deren der Feuchtigkeitsgahalt Jar Partikel der Randschiittung
unabhéngig von dem Feuchtigkeitsgehalt der Partikel der Hauptschiittung einstellbar ist. .
Vorzugweise ist eine Férdereinrichtung vorgesehen, mittels deren die Partikel der Randschittung in den Vorrat zuriickfihrbar
sind, aus dem auch die Hauptschiittung gespeist wird.

Ausfiihrungsbelsplel

Die Erfindung soll nachstehend anhand von Ausfiihrungsbeispielen néher erldutert werden. In der zugehérigen Zeichnung
zeigen:

Fig.1: eine Seitenansicht einer Doppelbandpresss, an der die Erfindung anwendbar ist;

Fig.2: ein vertikaler Léngsschnitt durch die Doppelbandpresse nach der Linie I1-ll in Fig.3;

Fig.3: ein Querschnitt durch die Doppelbandpresse nach der Linie lll-Iilin Fig.1;

Fig.4: ein Teilquerschnitt durch den in Fig.3 mit einer punktierten Umrahmung versehenen Randbereich IV;
Fig.5: eine Teilansicht von oben auf den in Fig. 2 mit V-V gekennzeichneten Querbereich der Schiittung;
Fig.6: ein SpénefiuBdiagramm der Schiittung nach Fig.5.

In Fig. 1 ist eine Doppelbandpresse zur Herstellung von Holzspanplatten, Holzfaserplatten und anderen plattenférmigen
Werkstoffen dargestellt, die aus mittels eines unter Druck und Wirme aushirtenden Bindemittels gebundenen Partikeln
bestehan. Sie umfaft ein oberes Formband 1 aus Stahlblech von etwa 1 bis 1,6 am Dicke und ein ebensolches unteres
Formband 2.Zwischen den Formbéindern 1; 2wirdin einer PreBstrecke 3 eine Bahn 4 aus einer Schittung 4' zusammengepreft,
die aus einem schiittfahigen Material besteht, das nach dem Presson einen der vorgenannten Werkstotfe ergibt.

Das obere Formband 1!3uftum quer zur Bahn 4 angeordnete Rollen oder Trommeln 5; 6 um, von denen die Tromme! 6in einem
feststehenden Sténder 7, die Trommel 5 in einem um ein Auflager 8 am Boden um eine quer zur Bahn 4 verlaufende Achse
schwenkbaren Sténder 9 gelagertist. Der Stander 9 wird iiber Hydraulikzylinder 10 bewegt und das Formband 1 so gespannt.
Entsprechend lduft das Formband 2 tiber quer zur Bahn 4 angeordnete Trommeln 11; 12 um, von denen die Trommel 11 in
ainem feststehenden Stander 13, die Trommel 12 in einem auf Schienen beweglichen Sténder 14 gelagert ist. Der Stander 14
kann durch Hydraulikzylinder 16 in Léingsrichtung zur Bahn verschaben und das Formband 2 auf diese Weise gespannt werden.
Die Formbénder 1; 2 werden iiber die Trommeln 5; 6 und 11; 12 angatrieben. *

Die Formbiénder 1; 2 laufen in dem durch die Pfeile 16 angedeuteten Sinn durch die Vorrichtung, so daR die auf der gemé8 Fig. 1
rechten Seite durch nicht dargestelite Einrichtungen aufgebrachte Schilttung 4' in die PreBstrecke 3 hineingezogen wird.

Die auslaufende zusammengepreBte Bahn 4 wird in dem gernaR Fig. 1 linken Bereich des Formbandes 2 durch geeignete nicht
dargestellte Vorrichtungen abgenommen. In der PreBstrecke 3 istim Innenbereich des Formbandes 1 eine obere
Stitzkonstruktion 17 vorgesehen, die mit einer im Innenbersich des unteren Formbandes 2 vorgesehenen unteren
Stitzkonstruktion 18 zusammenwirkt. Die Stiitzkonstruktionen 17; 18 stiitzen die der Bahn 4 zugewandten Bereiche der
Formbéinder 1; 2 gegen die Bahn 4 ab und pressen sie mit groBer Kraft flichig gegeneinander. .

Die Stiitzkonstruktionen 17; 18 bestehen jeweils aus einzelnen Trégern 19; 20, die jeweils einander gegentiberliegend oberhalb
und unterhalb der Formbénder 1; 2 und der Bahn 4 angeordnet sind (Fig. 2). Jedes Triigerpaar 19; 20 ist durch seitliche
Spindeln 21 verklammert (Fig.3), so daB einzelne kraftem#Big in sich abgeschlossene Druckglieder gebildet sind,

Zwischen den Trdgern 19; 20 und den Formbé#ndern 1; 2 befinden sich starke Platten 26; 27, die die von den einzelnen

‘Trégern 19; 20 ausgeiibte Kraft ebenfléchig auf die Formbander 1; 2 libertragen und die Kanéle 40 (Fig.4) enthaltan, in denen

Heizelemente angeordnet sind oder durch die ein Heizmedium hindurchgeleitet wird.

Zwischen den einander zugewandten Seiten der Platten 26; 27 und den Formbéndern 1; 2 sind Rollenketten 30 angeordnet, auf
denen die Formbénder 1; 2 gegeniiber den Platten 26; 27 abrollen und die endlos in einer vertikalen Léngsebene um die
Piatten 26; 27 umlaufen. Die Rollen der Rollenketten 30 iibertragen sowohl den Druck als auch die Warme dor Platten 26; 27 auf
die Formbé&nder 1; 2 und damit die sich bildende Bahn 4.
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Die Rollenketten 30 kénnen, nachdem eine bestimmte Stelle derselben amn Ende des Léngenabschnitts 3 angskommen ist,
entwaeder im eigentlichen PreBberaich, d. h. zwischen den Trégern 19; 20 und den Platten 26; 27 zuriickgeleitet werden, wie es in
Fig.2 bei der Platte 26 und in Fig.4 angedeutst ist. Disse Ausflihrung hat den Vorzug, daR die Rollenketten 30 belm Umlauf ihre
Temperatur im wasentlichen gleichbleibend beibehalten. Es besteht aber auch die Méglichkeit, die Rollenketten 30 auBen um
die Stitzkonstsuktion 17; 18 herumzufihron, wie es bei der Stiitzkonstruktion 18in Fig.2 unten zu sehen Is*,

GemiB Fig.4 sind die Platton 26; 27 &us einer Helz- und Stiitzplatta 43 und einer davon getrennten Ricklaufplatte 44 mit
Ricklaufnuter 42 fiir die Rollenketten 30 aufgebaut. Es handslt sichum einen Teilquerschnitt durch einen geméfs Fig.2 oberhalb
der Bahn 4 gelegenen Randbersich.

Die Platten 43 weisen die Heizkanéle 40, die. an den Enden iiber Rohrkrlimmer 45 zu einem geschlossenen Leltungsweg
miteinander verbunden sind, sowie glsiie Lauffiichen 41 auf, die die gemeinsamen Abrollflichen fiir die nebeneinander
angeordneten Rollenketten 30 bilden, die in Fig.4 erkannbar sind. :

Die Rollenketten 30 rollen bei der Vorwartsbewegung der Formbiinder 1; 2 zwischen diesen und den einander 2uyewandtan
Lauffliichen 41 der Platten 43 ab. Benachbarte Rolle~ketten 30 lisgen dabei mit ihren &uBeren Stirnfléchen einander uimittelbar
gegeniiber.

Wesentlich an der Kettenanordnung ist die Tatsache, dafd je 2wel benachbarte Rollenketten 30 unabhiingig voneinander
vorwirsbweglich sind. Die Gesamtheit der Absiitzelemente der Formbénder 1; 2 bildet ein Feld, das in Léngsrichtung in
Einzelstr inge untertelltist, die sich bei entsprechender Beanspruchung in Lingsrichtung gegenelnander verschisben kénnen. Es
kdnnen sich also keine durch unterschiedliche Mitnahme durch die Formbiinder 1; 2 entstehenden Zwangskrifts innerhalb de:
Rollenkettenariordnung ausbilden.

Wenn auf der dargestellten Doppelbandpresse mit der vollen Arbeitsbreite 34 gefahren wird, liegt der gemag Fig. 4 rechte
Rand 31 der Schittung 4’ und der Plattenbahn 4 etwa in Héhe des rechten Randes der Rollenketten 30. Es sei nun aber
erwiinscht, auf der gleichen Presse sine schmalere Plat anbahn herzustellen, deren gemiR Fig.4 rechter Rand 32 also im Innern
des Rollbereichs der Rollenketten 30 gelegen ist. '

Es wird dann in iiblicher Weise eine Schiittung 33 aus Holzspénen oder sonstigen in Betracht kommenden Partikeln auf das
Formband 2 aufgebracht, deren Breite 38 geringer als die Nenn-Arbeitsbreite 34 und durch die Lage des Randes 32 in Fig.4
charakterisiert ist. Diese Holzspine oder sonstigen Partikel sind mit Bindemittel versehen, was in dem Fallbersich 39in Fig.2und
in den Fig.4 bis 6 durch eingezeichnete Punkte angedeutet sein sollen.

Wenn die mit Bindemittal versehene Schiittung 33indie PreRstrecke 3 einliefe, fehite den Formb#:idern 1; 2inder Randzone 35
(Fig.4, 5) der Gegendruck, weil die Schiittung 33 ja schmaler ist als die Nenn-Arbeitsbreite 34. Aus dissem Grunde wiirde die
Wiérme durch die Rollenketten 30 in der uBeren Randzone in waesentlich geringerem MaR in die Formbinder 1; 2 Gbertragen
und wilrde sich dort in Querrichtung ein deutlicher Temperaturabfall mit den entsprechenden Wiérmespannungen in
Léngsrichtung einstsllen. -

Um dies zu verhindern, werden in den bsiden von der Schittung 33 nicht erfaten Randzonen 35 der PreRstrecke 3 2usétzliche
Randschiittungen 36 aufgestreut, die sich von dem Rand 32 der Hauptschiittung 33 nach auBen bis zu dem Rand 31 des
PreBbereichs erstrecken und dort einen Gegendruck liefern, der die Formbander 1; 2in den Randzonen 35 in einer
vergleichbaren Weise in Anlage an den Rollenketten 30 hilt, wie es im Bereich der Hauptschiittung 33 der Fall ist.

Das Material der Randschiittung 36 ist das gleiche wie das der Hauptschiittung 33. Es wird dem gemeinsamen Vorrat 50 (Fig.6)
unbeleimter Spéne Cber Forderstrecken 51 entnommen, aus welchem Uber die Férderstrecke 52 auch das Material fiir die
Hauptschiittung 33 abgezogen wird. Dem Material fiir die Hauptschiittung 33 wird jedoch vor dem Aufstreuen in der
Férderstrecke 52 aus dem Bindemittelvorrat 53 noch Bindemittel zugasetzt. Nach dem Durchlaufen der Prefstrecke 3 ist die
Hauptschiittung 332u der Platteribahn 4 abgebunden, wiihrend das Material der Randschiittungen 36, welches kein Bindamittel
enthilt, nazh wie vor lose und streuféhig ist. Dieses Material kann deshalb nach dem Verlassen der PreBstrecke 3 tiber die
Rickférderstrecken 54 in den Vorrat 50 zuriickgefiihrt und dort mit der Hauptmenge'vermischt verden. Es nimmt also an der
Herstellung der Plattenbahn 4 teil und tauft nicht etwa als separate Menge nur zur Bildung der Randschiittungen 36 endlos mit
um.

Der Feuchtigkeitsgehalt der Partikel fiir die Randschiittungen 36 kann durch in dis Férderstrecken 51 eingeschaltete
Feuchtigkeitsreguliereinrichtungen 55 gewiinschtenfalls unabhéngig von dem Feuchtigkeitsgehalt der Partikel fiir die
Hauptschiittung 33 eingestelit werden, beispielsweise auf einen niedrigerer: Wert, damit am Rand nicht so viel Warme fiir die
reine Verdampfung vorhandener Fauchtigkeit verlorengeht und die gevsiinschte Temperaturerh6hung am Rande leichter 2u
erzielen ist,
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