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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren der
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 entsprechenden
Art sowie eine entsprechende Anlage, wie sie aus der
DE-C- 23 55 797 bekannt sind.

Eine solche Aniage stellt eine erhebliche Investi-
tion dar, und es besteht bei den Betreibern daher der
Wunsch, auf einer solchen Anlage nicht nur der Nenn-
Arbeitsbreite entsprechende Plattenbreiten herstel-
len zu kénnen, sondern bedarfsweise auch Platten
einer geringeren Breite. Beispielsweise sind im Han-
del {ibliche Plattenbreiten 210 und 185 cm. Bei dem
Versuch, die geringere Plattenbreite auf der fiir die
groRere Plattenbreite ausgelegten Anlage zu fahren,
indem die Breite der Schiiftung entsprechend gerin-
ger eingestellt wird, traten bisher Probleme auf, weil
die {iber den Rand der Schiittung nach aufen vorste-
henden Rander der Formbénder keinen Gegendruck
mehr erfuhren und nicht mehr ausreichend gegen die
Stiitzkonstruktion, aus der nicht nur der Druck, son-
dern auch die Warme auf die Formbé&nder Gbertragen
wird, angedriickt wurden. Dadurch hatten die Form-
bé&nder an Rand keinen Warmekontakt mit der Stiitz-
konstruktion bzw. den bei der aus der DE-C- 23 55
797 bekannten Konstruktion die Warme von der
Stitzkonstruktion auf die Formbénder (ibertragen-
den, deren ganze Breite tberrolienden Rollen mehr,
sodaf die Temperatur der Formbander zum Rand hin
erheblich absank. Dadurch zogen sich die Randberei-
che der Lange nach zusammen und entstanden, da
der breite Mittelbereich der Formbénder auf Arbeits-
temperatur sich befand, erhebliche Wérmespannun-
gen. Kritisch wurden derartige Warmespannungen im
Bereich der Umlenktrommein, weil sich dort die Wir-
mespannungen mit den durch den erheblichen
Laéngszug der Formbander und den durch deren
Umlenkung durch die Dehnung der #uReren Faser
hinzukommenden Spannungen iiberiagerte. Dadurch
entstanden Gesamtzugspannungen auf der Aufen-
seite der dber die Umienktrommeln geleiteten Berei-
che der Formmbander, die in die N&he der
FlieBspannung kamen und diese teilweise {iberschrit-
ten, jedenfails aber im Dauerbetrieb zu Problemen
fihrten, zumal die Formbander aus korrosionsfestem
Stahl bestehen, der Dauerbiegebeanspruchungen
nicht GbermaRig gut gewachsen ist.

Ahnliche Probleme traten bei Doppelbandpres-
sen auch friiher schon auf, und zwar auch dann, wenn
mit der Nennbreite gefahren wurde. Die Schiittung
reicht namlich nicht genau bis an den Rand der Form-
bénder, sondern es stehen diese ein gewisses Stiick
in Querrichtung {iber die Schiittung und auch {ber
den Rand des iberroliten Bereiches (iber. Auch hier
kam es zu Temperaturabfillen und den dadurch
bedingten Spannungen.

Bei der Presse nach der DE-C 22 43 465 wurde
versucht, den Temperaturabfall durch eine Behei-
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zung der iberstehenden Rander der Formbander in
Grenzen zu halten. Es wurde jedoch gefunden, daf
es notwendig ist, die Rander der Formbander prak-
tisch auf ihrer ganzen Lange zu beheizen, weil
andemfalls die Temperatur hinter einer Heizstelle
sofort wieder abféllt. Eine Beheizung auf der ganzen
Lange stelltjedoch erhebliche bauliche Probleme und
kommt auch wegen des groRen Aufwandes im alige-
meinen nicht in Betracht.

Eine andere Losung ist gemaR der DE-C- 28 19
943 darin gefunden worden, den {iberstehenden
Rand der Formbénder zu wellen, so daB bei einem
Temperaturabfall zum Rande hin dort gewisserma-
Ren mehr Material zur Verfiigung steht und bei einer
thermisch bedingten Kontraktion nicht so hohe
Langszugspannungen auftreten. Diese Maflnahme
ist zwar bei Gberstehenden R&ndern von einigen
wenigen Zentimetern praktikabel, jedoch nicht mehr,
wenn diese Rander, in denen ein Temperaturabfall zu
verzeichnen ist, mehrere zehn Zentimeter betragen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
gattungsgemaRes Verfahren und eine solche Anlage
so0 auszugestalten, daR auf einer Doppelbandpresse
einer vorgegebenen Nenn-Arbeitsbreite auch die
Platten ergebende Bahnen einer geringeren Breite
gefahren werden kénnen.

Diese Aufgabe wird in ihrem verfahrensméiRigen
Aspekt erfindungsgemaR durch die in Anspruch 1
wiedergegebenen Merkmale geldst.

Der Temperaturabfall am Rande der Formbén-
der, der sonst durch die dort bei geringeren Arbeits-
breiten fehlende Anlage und die damit einhergehende
schiechtere Warmeibertragung in die Formbénder
zustande kam, wird vermieden, indem die Anlage dort
nun eben kinstlich hergestellt wird. Dadurch geht
nach wie vor Warme aus der Stiitzkonstruktion auch
in der Randzone auf die Formbander {iber, so daR der
Temperaturabfall unterbleibt bzw. jedenfalls auf ein
unschédliches MaR begrenzt werden kann. Der Anla-
gedruck muB nicht unbedingt genau gleich dem Anla-
gedruck in dem mittleren, der Schiittung
entsprechenden Teil der Breite sein, wiewoh! dies
natiiflich zur Schaffung ideal gleicher Verhéltnisse
vorzuziehen ware. Es geniigt aber auch, wenn der
Anlagedruck nur so hoch ist, daB die Temperatur auf
einem Wert gehalten werden kann, der die Warme-
spannungen auf ein ertrdgliches MaR beschrankt. Die
die Warmeiibertragung sichernde Anlage der Form-
bénder an der Stitzkonstruktion unter Druck wird bei
der Erfindung mit einfachen Mitteln, namlich unter
Verwendung der ohnehin zur Verfiigung stehenden
Partikel erzeugt. Dieser Druck ist wegen des Charak-
ters dieser Partikel von selbst den Kompressionsei-
genschaften der Schittung in dem Mittelbereich
angepaft. Die Partikel fiir die Randschiittung sollen
bindemittelfrei sein, weil sie ja sonst mit aushérten
wiirden und die ausgeharteten Randteile der gebilde-
ten Platte verworfen werden miiten, was ebenso
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unwirtschaftlich ist, wie von vornherein eine breitere
Platte herzustellen und diese unter Verwerfung eines
breiten Randstreifens auf das gewlinschte geringere
Breitenmaf zu besdumen.

Die Partikel fiir die Randschiittung kdnnen
gemaR Anspruch 2 dem Vorrat fiir die Hauptschiit-
tung entnommen werden.

Es kann aber gem#aR Anspruch 3 zwecméBig
sein, den Feuchtigkeitsgehalt dieser Partikel unab-
héngig von dem Feuchtigkeitsgehalt der Partikel fir
die Hauptschiittung einzustellen.

Der Feuchtigkeitsgehalt ist némlich fir die War-
memenge, die dem Formband entzogen wird, von
entscheidender Bedeutung, weil ja die in den Parti-
keln enthaltene Flissigkeit, (iberwiegend Wasser,
verdampft und die dafiir notwendige Warmemenge
aufgebracht werden mufl. Wenn also die Temperatur
der Randzone der Formbander hoch gehalten werden
soll, ist es zweckmaRig, dafiir zu sorgen, daR in die-
sem Bereich mdglichst wenig Wamme fiir die Ver-
dampfung von Wasser verlorengeht, d.h. die Partikel
hier, das Bindemittel eingerechnet, einen geringeren
Feuchtigkeitsgehalt aufweisen als die Partikel der
Hauptschiittung.

Wenn fiir die Randschiittung immer wieder die-
selbe Menge an Partikeln verwendet wiirde, wiirden
diese im Laufe der Zeit zerriittet werden und in ihren
mechanischen Eigenschaften von den Partikeln der
Hauptschiittung abweichen.

Aus diesem Grund empfiehlt sich die Verfahrens-
filhrung nach Anspruch 4, wonach die Partikel der
Randschiittung in den Vorrat zurlickgefiihrt werden,
der auch die Hauptschiitung speist, so dal minde-
stens ein Teil der Partikel der Randschiittung nach
einmatigem Durchlauf zu einer Platte verarbeitet wird
und im wesentlichen fiir die Randschiittung immer
neue Partikel verwendet werden.

Der vorrichtungsmaRige Aspekt der Erfindung ist
in den Anspriichen 5 bis 7 wiedergegeben.

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung in Gestalt einer Anlage zur Herstellung von
Holzspanplatten und dergleichen dargestelit.

Fig. 1 ist eine Seitenansicht einer Doppelband-

presse, an der die Erfindung anwendbar ist;

Fig. 2 ist ein vertikaler Langsschnitt durch die

Doppelbandpresse nach der Linie lI-ll in Fig. 3;

Fig. 3 ist ein Querschnitt durch die Doppelband-

presse nach der Linie 1lI-1l} in Fig. 1;

Fig. 4 ist ein Teilquerschnitt durch den in Fig. 3 mit

einer punktierten Umrahmung versehenen Rand-

bereich IV;

Fig. 5 ist eine Teilansicht von oben auf den in Fig.

2 mit V-V gekennzeichneten Querbereich der

Schiittung;

Fig. 6 ist ein Spaneflufdiagramm der Schiittung

nach Fig. 5.

In Fig. 1 ist eine Doppelbandpresse zur Herstel-
jlung von Holzspanplatten, Holzfaserplatten und
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anderen plattenférmigen Werkstoffen dargestelit, die
aus mittels eines unter Druck und Wéarme aushérten-
den Bindemittels gebundenen Partikeln bestehen.
Sie umfaft ein oberes Formband 1 aus Stahlblech
von etwa 1 bis 1,5 mm Stérke und ein ebensolches
unteres Formband 2. Zwischen den Formbéndern 1,2
wird in einer PreRstrecke 3 eine Bahn 4 aus einer
Schiittung 4' zusammengeprefit, die aus einem
schiittfihigen Material besteht, das nach dem Pres-
sen einen der vorgenannten Werkstoffe ergibt.

Das obere Formband 1 1&uft um quer zur Bahn 4
anseordnete Rollen oder Trommeln 5,6 um, von
denen die Trommel 6 in einem feststehenden Sténder
7, die Trommel 5 in einem um ein Auflager 8 am
Boden um eine quer zur Bahn 4 verlaufende Achse
schwenkbaren Stander 9 gelagert ist. Der Stander 9
wird Gber Hydraulikzylinder 10 bewegt und das Form-
band 1 so gespannt.

Entsprechend lauft das Formband 2 Gber quer zur
Bahn 4 angeordnete Trommein 11,12 um, von denen
die Trommel 11 in einem feststehenden Sténder 13,
die Trommel 12 in einem auf Schienen beweglichen
Stinder 14 gelagert ist. Der Stander 14 kann durch
Hydraulikzylinder 15 in Langsrichtung zur Bahn ver-
schoben und das Formband 2 auf diese Weise
gespannt werden. Die Formbénder werden iiber die
Trommeln angetrieben.

Die Formbander 1,2 laufen in dem durch die
Pfeile 16 angedeuteten Sinn durch die Vorrichtung,
so daf die auf der gemaR Fig. 1 rechten Seite durch
nicht dargestellte Einrichtungen aufgebrachte Schiit-
tung 4’ in die PreBstrecke 3 hineingezogen wird. Die
auslaufende zusammengepreBte Bahn 4 wird in dem
gemaR Fig. 1 linken Bereich des Formbandes 2 durch
geeignete nicht dargestellte Vorrichtungen abgenom-
men. In der Prefistrecke 3 ist im Innenbereich des
Formbandes 1 eine obere Stiitzkonstruktion 17 vor-
gesehen, die mit einer im Innenbereich des unteren
Formbandes 2 vorgesehenen unteren Stiitzkonstruk-
tion 18 zusammenwirkt. Die Stiitzkonstruktionen
17,18 stiitzen die der Bahn 4 zugewandten Bereiche
der Formbénder 1,2 gegen die Bahn ab und pressen
sie mit groer Kraft fidchig gegeneinander.

Die Stiitzkonstruktionen 17,18 bestehen jeweils
aus einzelnen Tragern 19,20, die jeweils einander
gegeniiberliegend oberhalb und unterhalb der Form-
bander 1,2 und der Bahn 4 angeordnet sind (Fig. 2).
Jedes Trigerpaar 19, 20 ist durch seitliche Spindeln
21 verkiammert (Fig. 3), so daB einzelne kraftemaRig '
in sich abgeschlossene Druckglieder gebildet sind.

Zwischen den Tragemn 19,20 und den Formbén-
dern 1, 2 befinden sich starke Platten 26,27, die die
von den einzelnen Tragern 19,20 ausgelibte Kraft
ebenflichig auf die Formbander 1,2 dbertragen und
die Kanile 40 (Fig. 4) enthalten, in denen Heizele-
mente angeordnet sind oder durch die ein Heizme-
dium hindurchgeleitet wird.

Zwischen den einander zugewandten Seiten der
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Platten 26,27 und den Formbandern 1,2 sind Rollen-
ketten 30 angeordnet, auf denen die Formbéander 1,2
gegeniiber den Platten 26,27 abrollen und die endlos
in einer vertikalen Langsebene um die Platten 26,27
umiaufen. Die Rollen der Rollenketten 30 libertragen
sowohl! den Druck als auch die Warme der Platten
26,27 auf die Formbander 1,2 und damit die sich bil-
dende Bahn 4.

Die Rollenketten 30 kénnen, nachdem eine
bestimmte Stelle derselben am Ende des Léngenab-
schnitts 3 angekommen ist, entweder im eigentlichen
PreBbereich, d.h. zwischen den Tragern 19,20 und
den Platten 26,27 zuriickgeleitet werden, wie es in
Fig. 2 bei der Platte 26 und und in Fig. 4 angedeutet
ist. Diese Ausfiihrung hat den Vorzug, daR die Rollen-
ketten 30 beim Umlauf ihre Temperatur im wesent-
lichen gleichbleibend beibehalten. Es besteht aber
auch die Méglichkeit, die Rollenketten 30 auen um
die Stitzkonstruktion herumzufiihren, wie es bei der
Stiitzkonstruktion 18 in Fig. 2 unten zu sehen ist.

GemaR Fig. 4 sind die Platten 26,27 aus einer
Heiz- und Stiitzplatte 43 und einer davon getrennten
Ricklaufplatte 44 mit Riicklaufnuten 42 fiir die Rollen-
ketten 30 aufgebaut. Es handelt sich um einen Teil-
querschnitt durch einen gemaR Fig. 2 oberhalb der
Bahn 4 gelegenen Randbereich.

Die Platten 43 weisen die Heizkandle 40, die an
den Enden Gber Rohrkriimmer 45 zu einem geschlos-
senen Leitungsweg miteinander verbunden sind,
sowie glatte Laufflachen 41 auf, die die gemeinsamen
Abrollfidchen fir die nebeneinander angeordneten
Rollenketten 30 bilden, die in Fig. 4 erkennbar sind.

Die Rollenketten 30 rollen bei der Vorwértsbewe-
gung der Formbénder 1,2 zwischen diesen und den
einander zugewandten Laufflichen 41 der Platten 43
ab. Benachbarte Rollenketten 30 liegen dabei mit
ihren &uBeren Stirnflichen einander unmittelbar
gegeniiber.

Wesentiich an der Kettenanordnung ist die Tatsa-
che, daB je zwei benachbarte Rollenketten 30 unab-
hangig voneinander vorwértsbeweglich sind. Die
Gesamtheit der Abstiitzelemente der Formb#nder 1,2
bildet ein Feld, das in Langsrichtung in Einzelstringe
unterteilt ist, die sich bei entsprechender Beanspru-
chung in Langsrichtung gegeneinander verschieben
kénnen. Es kdnnen sich also keine durch unterschied-
liche Mitnahme durch die Formbander entstehenden
Zwangskréfte innerhalb der Rollenkettenanordnung
ausbilden.

Wenn auf der-dargesteliten Doppelbandpresse
mit der vollen Arbeitsbreite 34 gefahren wird, liegt der
gemaR Fig. 4 rechte Rand 31 der Schiiftung und der
Plattenbahn 4 etwa in Hdhe des rechten Randes der
Rollenketten 30. Es seinun aber erwiinscht, auf der
gleichen Presse eine schmalere Plattenbahn herzu-
stellen, deren gemaR Fig. 4 rechter Rand 32 also im
innern des Rollbereichs der Rollenketten 30 gelegen
ist.
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Es wird dann in der tiblichen Weise eine Schiit-
tung 33 aus Holzspanen oder sonstigen in Betracht
kommenden Partikeln auf das Formband 2 aufge-
bracht, deren Breite 38 geringer als die Nenn-Arbeits-
breite 34 und durch die Lage des Randes 32 in Fig. 4
charakterisiert ist. Diese Holzspéne oder sonstigen
Partikel sind mit Bindemittel versehen, was in dem
Fallbereich 39 in Fig. 2 und in den Fig. 4 bis 6 durch
eingezeichnete Punkte angedeutet sein soll.

Wenn die mit Bindemittel versehene Schittung
33 in die PreRstrecke 3 einliefe, fehlte den Formbéan-
dern 1,2 in der Randzone 35 (Fig. 4, 5) der Gegen-
druck, weil die Schiittung 33 ja schmdler ist als die
Nenn-Arbeitsbreite 34. Aus diesem Grunde wiirde die
Waérme durch die Rollenketten 30 in der &uReren
Randzone in wesentlich geringerem MaR in die Form-
bander 1,2 Gbertragen und wiirde sich dort in Quer-
richtung ein deutlicher Temperaturabfall mit den
entsprechenden Wéammespannungen in Léngsrich-
tung einstellen.

Um dies zu verhindern, werden in den beiden von
der Schittung 33 nicht erfaten Randzonen 35 der
Prefstrekke 3 zusétzliche Randschiittungen 36 auf-
gestreut, die sich von dem Rand 32 der Hauptschiit-
tung 33 nach auBen bis zu dem Rand 31 des
PreBRbereichs erstrecken und dort einen Gegendruck
liefern, der die Formbénder 1,2 in den Randzonen 35
in einer vergleichbaren Weise in Anlage an den Rol-
lenketten 30 halt, wie es im Bereich der Hauptschiit-
tung 33 der Fall ist.

Das Material der Randschiittung 36 ist das glei-
che wie das der Hauptschiittung 33. Es wird dem
gemeinsamen Vorrat 50 (Fig. 6) unbeleimter Spéne
{iber Forderstrecken 51 entnommen, aus welchem
iiber die Forderstrecke 52 auch das Material fiir die
Hauptschiittung 33 abgezogen wird. Dem Material fiir
die Hauptschiittung 33 wird jedoch for dem Auf-
streuen in der Forderstrecke 52 aus dem Bindemittel-
vorrat 53 noch Bindemittel zugesetzt. Nach dem
Durchlaufen der PreRstrecke 3 ist die Hauptschiittung
33 zu der Plattenbahn 4 abgebunden, wihrend das
Material der Randschiittungen 36, welches kein Bin-
demitte! enthaélt, nach wie vor lose und streufihig ist.
Dieses Material kann deshalb nach dem Verlassen
der Prefistrecke 3 iiber die Riickforderstrecken 54 in
den Vorrat 50 zuriickgefiihrt und dort mit der Haupt-
menge vermischt werden. Es nimmt also an der Her-
stellung der Plattenbahn 4 teil und lauft nicht etwa als
separate Menge nur zur Bildung der Randschiittun-
gen 36 endlos mit um.

Der Feuchtigkeitsgehalt der Partikel fiir die Rand-
schiittungen 36 kann durch in die Férderstrecken 51
eingeschaltete Feuchtigkeitsreguliereinrichtungen 55
gewiinschtenfalls unabhéngig von dem Feuchtig-
keitsgehalt der Partikel fiir die Hauptschiittung 33 ein-
gestellt werden, beispielsweise auf einen niedrigeren
Wert, damit am Rand nicht so viel Warme fiir die reine
Verdampfung vorhandener Feuchtigkeit verlorengeht
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und die gewiinschte Temperaturerhhung am Rande
leichter zu erzielen ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von
Holzspanplatten und ahnlichen durch ein unter Druck
und Warme ausgehirtetes Bindemittel zusammenge-
haltenen Partikeln bestehenden Plattenwerkstoffen in
einer Doppelbandpresse, bei der die mit dem Binde-
mittel versehenen Partikel auf ein horizontales Trum
eines unteren Formbandes zu einer Schiittung aufge-
streutund in einer PreRstrecke zwischen dem unteren
und dem oberen in Vorlaufrichtung der Doppelband-
presse mitumiaufenden metallischen Formb&ndern
unter Druck und Warme zu einer die Platten ergeben-
den Bahn ausgehértet werden, wobei der Arbeits-
druck und die zur Bildung notwendige Wamme in der
PreRstrecke von der Stiitzkonstruktion der Doppel-
bandpresse auf die Formbénder und von diesen in die
Schiittung tibertragen werden, dadurch gekennzeich-
net, daB in der auRerhalb mindestens eines Randes
(32) der die Platten (4) ergebenden Schiittung (33) bis
in die N&he des dortigen Randes (31) der PreRstrecke
sich erstreckenden Randzone (35) eine Randschiit-
tung (36) von bindemittelfreien Partikeln auf das
untere Formband (2) aufgestreut und mitgeprefRt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Partikel fiir die Randschiittung (36)
dem Vorrat (50), der auch die Hauptschiittung (33)
ergibt, vor der Hinzufiigung des Bindemittels entnom-
men werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daR der Feuchtigkeitsgehalt der
Partikel fiir die Randschiiftung (36) unabhangig von
dem Feuchtigkeitsgehalt der Partike! fiir die Haupt-
schittung (33) eingestellt wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Partikel der Rand-
schittung (36) nach dem Passieren der PrefRstrecke
(3) in den Vorrat (50) zuriickgefiihrt werden, aus dem
auch die Hauptschiittung (33) gespeist wird.

5. Anlage zur kontinuierlichen Hersteliung von
Holzspanplatten und dhnlichen durch ein unter Druck
und Wérme ausgehartetes Bindemittel zusammenge-
haltenen Partikeln bestehenden Plattenwerkstoffen,
mit einer Doppelbandpresse mit zwei in einer Pref3-
strecke ibereinanderliegenden und sich an einer
Stiitzkonstruktion abstiitzenden metallischen Form-
bindem, zwischen denen ein Gut in der Prefstrecke
unter der Einwirkung von Druck und Wéme zusam-
menprelbar ist, und mit einer Streuvorrichtung, mit-
tels deren die mit dem Bindemittel versehenen
Partikel auf ein horizontales Trum des unteren Form-
bandes zu einer Schiittung aufstreubar sind, dadurch
gekennzeichnet, dak eine weitere Streuvorrichtung
vorgesehen ist, mittels deren auBerhalb der Rénder
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(32) der die Platten ergebenden Hauptschiittung (33)
eine bis in die Nahe des Randes des Prefibereichs
reichende Randschiittung (36) von bindemittelfreien
Partikein auf das untere Formband (2) aufstreubar ist.

6. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daR eine Einrichtung (55) vorgesehen ist,
mittels deren der Feuchtigkeitsgehalt der Partikel der
Randschiittung (36) unabhéngig von dem Feuchtig-
keitsgehalt der Partikel der Hauptschiittung (33) ein-
stellbar ist.

7. Anlage nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dal eine Férdereinrichtung vorge-
sehen ist, mittels deren die Partikel der Randschiit-
tung (36) in den Vorrat (60) zuriickfiihrbar sind, aus
dem auch die Hauptschiittung (33) gespeist wird.

Claims

1. A process for the continuous preparation in a
double band press of chipboard panels and similar
board or panel materials consisting of particlecs held
together by a bonding agent cured with the use of
pressure and heat, in which press the bonding-agent-
treated particles are scattered on to a horizontal run
of a bottom shaping belt to form a bulk fill and, in a
pressing path between the bottom metal shaping beit
and the top metal shaping belt which co-rotate in the
advance direction of the press, are cured with the use
of pressure and heat to form a web resulting in the
panels, the working pressure and the heat which is
necessary for the formation being transferred in the
pressing path from the press support construction to
the belts and therefrom to the bulk fill, characterised
in that an edge fill (36) of bonding-agent-free particles
is scattered on to the bottom belt (2) and pressed with
the remainder of the fill in the edge zone (35) which
extends outside at least one edge (32) of the fill (33)
resulting in the panels (4) to near the edge (31) of the
pressing path.

2. A process according to claim 1, characterised
in that the particles for the edge fill (36) are taken from
the supply (50) providing the main fil (33) but before
the addition of the bonding agent.

3. A process according to claim 1 or 2, character-
ised in that the moisture content of the particles for the
edge fill (36) is adjusted independently of the moisture
content of the particles for the main fill (33).

4. A process according to any of claims 1 to 3,
characterised in that after passing through the press-
ing path (3) the particles of the edge fill (36) are retur-
ned to the supply (50) which feeds the main fill (33).

5. An apparatus for the continuous preparation of
chipboard parcels and similar panel and board mate-
rials cons(sting of particles held together by abonding
agent cured with the use of pressure and heat, the
apparatus comprising a double belt press having two
metal shaping belts which are disposed one above
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another in a pressing path and bear on a support con-
struction and between which a material is compress-
ible in the pressing path with the use of pressure and
heat, a scattering device being provided for scattering
the bonding-agent-treated particles in a bulk fill on a
horizontal run of the bottom shaping belt, character-
ised in that a further scattering device is provided by
means of which an edge fill (36) of bonding-agent-free
particles, the latter fill extending to near the edge of
the pressing zone, can be scattered on the bottom
shaping belt (2) outside the edges (32) of the main fill
(33) which will subsequently form the panels.

6. An apparatus according to claim 5, character-
ised in that means (55) are provided for adjusting the
moisture content of the edge fill particles (36) inde-
pendently of the moisture content of the main fill par-
ticles (33).

7. An apparatus according to claim 5 or 6, charac-
terised in that conveying means are provided for
returning the edge fill particles (36) to the supply (56)
feeding the main fill (33).

Revendications

1. Procédé pour la fabrication en continu de pan-
neaux de copeaux de bois et autres matiéres sembla-
bles pour panneaux formés de particules
agglomérées au moyen d'un liant durci sous pression
et a la chaleur dans une presse & double bande, dans
laquelle les particules garnies de liant, sont éparpil-
lées sur le tambour horizontal d'une bande de for-
mage inférieure en un déversement et sont durcies
dans une zone de pressage entre les bandes de for-
mage métalliques inférieure et supérieure circulant
dans le sens d’avancement de la presse 3 double
bande et deviennent, sous I'action de la pression etde
la chaleur, une bande continue produisant les pan-
neaux, la pression de travail et la chaleur nécessaire
a la formation de la bande étant transmises dans la
zone de pressage par la charpente d’appui de la
presse & double bande aux bandes de formage et par
celles-ci & la matiére déversée, procédé caractérisé
en ce qu'un déversement latéral (36) de particules
exemptes de liant est répandu sur la bande de for-
mage inférieure et pressé en méme temps, dans la
zone latérale (35) s’étendant en dehors d’au moins un
bord (32) du déversement (33) produisant les pan-
neaux (4) jusqu'au voisinage du bord (31) de la zone
de pressage. '

2. Procédsé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les particules pour le déversement latéral
(36) sont prélevées avant I'addition de liant dans le
réservoir (50), qui sert aussi pour le déversement prin-
cipal (33).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que la teneur en humidité des particules
pour le déversement latéral (36) est réglé indépen-
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damment de I'humidité des particules destinées au
déversement principal (33).

4. Procédé selon 'une des revendications 1 & 3,
caractérisé en ce que les particules du déversement
latéral (36) sont renvoyées aprés étre passées dans
la zone de pressage (3), dans le réservoir (50) a partir
duquel est également alimenté le déversement prin-
cipal (33).

5. Installation pour la fabrication en continu de
panneaux de copeaux de bois et d’autres matiéres
analogues pour panneaux consistant en particules
agglomérées par un liant durci sans pression et a la
chaleur, avec une presse a double bande avec deux
bandes de formage métalliques situées I'une sur
I'autre dans une zone de pressage et s’appuyant sur
une charpente d'appui, entre iesquelles une matiére
peut &tre comprimée dans la zone de pressage sous
I'action de la pression et de la chaleur, et avec un dis-
positif d’éparpillement, au moyen duquel ies particu-
les garnies du liant peuvent étre répandues sur une
veine horizontale de la bande de formage inférieure
en un déversement, installation caractérisée en ce
qu'il est prévu un autre dispositif d'éparpillement, au
moyen duquel peut étre répandu un déversement
latéral 36, de particules exemptes de liant sur la
bande de formage inférieure (2) et allant jusqu’au voi-
sinage du bord de la zone de pressage, en dehors des
bords (32) du déversement principal (33) qui produit
les panneaux.

6. Installation selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce qu'il est prévu un dispositif (55), au moyen
duquel la teneur en humidité des particules du déver-
sement latéral (36) peut é&tre réglée indépendamment
de la teneur en humidité des particules du déverse-
ment principal (33).

7. Installation selon la revendication 5 ou 6,
caractérisée en ce qu'il est prévu un dispositif d'ali-
mentation au moyen duquel les particules du déver-
sement latéral (36) sont renvoyées dans le réservoir,
a partir duquel est également approvisionné le déver-
sement principal (33).
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