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Beschreibung

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

Eine solche Anlage 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 ei-
ner geringeren Breite. Beispielsweise sind im Handel
tibliche Plattenbreiten 210 und 185 cm. Bei dem Ver-
such, die geringere Plattenbreite auf der fiir die gré-
Rere Plattenbreite ausgelegten Anlage zu fahren, in-
dem die Breite der Schittung entsprechend geringer
eingestellt wird, traten bisher Probleme auf, weil die
tiber den Rand der Schiittung nach auf3en vorstehen-
den Rénder 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 tibertragen
wird, angedriickt wurden. Dadurch hatten die Form-
bander am Rand keinen Wérmekontakt mit der Stiitz-
konstruktion bzw. den bei der aus der DE-PS 23 55
797 bekannten Konstruktion die Wérme von der
Stiitzkonstruktion auf die Formbander ibertragen-
den, deren ganze Breite iiberrollenden Rollen mehr,
so daf die Temperatur der Formbander zum Rand hin
erheblich absank. Dadurch zogen sich die Randbe-
reiche der Ladnge nach zusammen und entstanden, da
der breite Mittelbereich der Formbander auf Arbeits-
temperatur sich befand, erhebliche Warmespannun-
gen. Kritisch wurden derartige Warmespannungen
im Bereich der Umlenktrommeln, weil sich dort die
Wiaérmespannungen mit den durch den erheblichen
Langszug der Formbander und den durch deren Um-
lenkung durch die Dehnung der duReren Faser hinzu-
kommenden Spannungen berlagerten. Dadurch
entstanden Gesamtzugspannungen auf die Aufen-
seite der tber die Umlenktrommeln geleiteten Berei-
che der Formbander, die in die Nahe der FlieRspan-
nung kamen und diese teilweise iiberschritten, jeden-
falls aber im Dauerbetrieb zu Problemen fiihrten, zu-
mal die Formbander aus korrosionsfestem Stahl be-
stehen, der Dauerbiegebeanspruchungen nicht tiber-
maRig 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-
bandern, sondern es stehen diese ein gewisses
Stiick in Querrichtung tber die Schiittung und auch
tiber den Rand des iiberrollten Bereiches tiber. Auch
hier kam es zu Temperaturabféllen und den dadurch
bedingten Spannungen.

Bei der Presse nach der DE-PS 22 43 465 wurde
versucht, den Temperaturabfall durch eine Beheizung
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der iiberstehenden Rénder der Formbé&nder in Gren-
zen zu halten. Es wurde jedoch gefunden, daf es not-
wendig ist, die Rander der Formbéander praktisch auf
ihrer ganzen Lange zu beheizen, weil andernfalls die
Temperatur hinter einer Heizstelle sofort wieder ab-
fallt. Eine Beheizung auf der ganzen Lénge stellt je-
doch erhebliche bauliche Probleme und kommt auch
wegen des grofen Aufwandes im allgemeinen nicht
in Betracht.

Eine andere Ldsung ist gemaR der DE-PS 28 19
943 darin gefunden worden, den iiberstehenden
Rand der Formbander zu wellen, so da 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 MaRnahme
ist zwar bei tiberstehenden Réndern von einigen we-
nigen Zentimetern praktikabel, jedoch nicht mehr,
wenn diese Rander, in denen ein Temperaturabfall zu
verzeichnen ist, mehrere zehn Zentimeter betragen.

Aus der DE-OS 37 04 940 ist eine Lésung des
Problems bekannt, bei der in der auRerhalb minde-
stens eines Randes der die Platten ergebenden
Schiittung bis in die N&he des dortigen Randes der
PreRstrecke sich erstreckenden Randzone eine
Randschiittung von bindemittelfreien Partikeln auf
das untere Formband aufgestreut und mitgeprefit
wird. Bei dieser Methode stellen sich zwar ausge-
zeichnete Ergebnisse ein, doch ist der Aufwand fiir
die zusétzliche Streuvorrichtung und die nachge-
schalteten Rickfiihreinrichtungen des aufgestreuten
bindemittelfreien Materials am Ende der PreRstrecke
erheblich.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
gattungsgemaRes Verfahren und eine solche Anlage
so auszugestalten, dal eine die ausreichende War-
meiibertragung der Formbander am Rand sichernde
Anlage derselben an den Rollenketten mit geringe-
rem apparativem Aufwand erreicht werden kann.

Diese Aufgabe wird in ihrem verfahrensmaBigen
Aspekt durch die in Anspruch 1 wiedergegebene Er-
findung geldst.

Die zwischen den abgesaugten Randstreifenab-
schnitten stehenbleibenden Stege halten tberra-
schenderweise die Formbéander in ihrem Bereich so
in der Anlage an den Rollenketten, dal® eine ausrei-
chende Warmeiibertragung gesichert ist und die
schiisselférmige Verformung der Formbéander, die
durch die ungleichméRige Temperaturverteilung be-
dingt ist, sich in in der Praxis akzeptablen Grenzen
hélt. Auch werden durch die Anlage der Formbander
in den &uleren Bereichen das Anbacken von
Schmiermittel an den dortigen Rollenlauffldchen ver-
hindert und die Schmierung der Rollen aufrechterhal-
ten.

Ein weiterer Aspekt besteht darin, daR die tat-
séchliche genutzte Streubreite an die genutzte Plat-
tenbahnbreite angepalt werden kann, ohne daR die
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Streumaschine in ihrer Arbeitsbreite verstellt werden
muB, was sehr aufwendig wére, und ohne dal breite
durchgehende Randstreifen der fertigen Platte abge-
sagt werden miissen.

Der Aufwand fiir eine Absaugvorrichtung am
Rand der Schittung ist geringer als der fiir eine Streu-
vorrichtung etwa nach der dE-OS 37 04 940. Gegen-
tiber der Alternative, die Plattenbahn einfach auf volle
Breite zu fahren und einen entsprechend breiten
durchgehenden Randstreifen abzuségen, ergibt sich
ebenfalls eine Vereinfachung und eine Einsparung,
weil die Entsorgung des noch nicht abgebundenen
Spanematerials wesentlich leichter erfolgen kann als
die Entsorgung eines bereits zu einer Platte ausge-
harteten und daher zunachst zu zerkleinernden brei-
ten Randstreifens und weil auRerdem die abgesaug-
ten und noch nicht abgebundenen Spéane in die Streu-
vorrichtung zurickgefiihrt werden kénnen.

Die abgesaugten Randstreifen sollen "schmal"
sein. Gemeint ist damit, da bei einer Breite der Plat-
tenbahn von gréRenordnungsméfRig 2 m der Rand-
streifenabschnitt beispielsweise 2 bis 30 cm breit sein
kann (Anspruch 2). Die Lange der Stege in Léngsrich-
tung der bahn kann etwa 2 bis 20 cm betragen (An-
spruch 3), wobei es sich empfiehlt, dal diese Lénge
hdchstens so grol wie die Lange der abgesaugten
Randstreifenabschnitte ist, weil sich sonst der Verein-
fachungseffekt nicht ausreichend bemerkbar macht.

Im einzelnen kann das Verhéltnis der Lénge der
abgesaugten Randstreifenabschnitte zu dem der Ste-
ge etwa 3 : 1 bis 15 : 1 betragen (Anspruch 4), wobei
die Lange der abgesaugten Randstreifenabschnitte
im Bereich von etwa 30 bis 100 cm liegt (Anspruch 5).

Der apparative Aspekt der Erfindung ist Gegen-
stand des Anspruchs 6.

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung dargestellt.

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 II-Il in Fig. 3;
Fig. 3 ist ein Querschnitt durch die Doppelband-
presse nach der Linie llI-lll in Fig. 1;

Fig. 4 ist ein Teilquerschnitt durch denin Fig. 3 mit
einer punktierten Umrahmung versehenen Rand-
bereich IV;

Fig. 5 ist eine Teilansicht von oben auf den Rand-

bereich der Bahn einer Holzfaserplatte in gegen-

tiber Fig. 4 verkleinertem Mafstab.

In Fig. 1 ist eine Doppelbandpresse zur Herstel-
lung von Holzspanplatten, Holzfaserplatten und an-
deren plattenférmigen Werkstoffen dargestellt, die
aus mittels eines unter Druck und Warme aushéarten-
den Bindemittels gebundenen Partikeln bestehen.
Sie umfalt ein oberes Formband 1 aus Stahlblech
von etwa 1 bis 1,5 mm Starke und ein ebensolches
unteres Formband 2. Zwischen den Formbéndern 1,2
wird in einer PreRstrecke 3 eine bahn 4 aus einer
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Schiittung 4’ zusammengepreflt, die aus einem
schiittfdhigen Material besteht, das nach dem Pres-
sen einen der vorgenannten Werkstoffe ergibt.

Das obere Formband 1 lauft um quer zur Bahn 4
angeordnete Rollen oder Trommeln 5,6 um, von de-
nen die Trommel 6 in einem feststehenden Stander 7,
die Trommel 5 in einem um ein Auflager 8 am Boden
um eine quer zur Bahn 4 verlaufende Achse schwenk-
baren Stander 9 gelagert ist. Der Stander 9 wird iiber
Hydraulikzylinder 10 bewegt und das Formband 1 so
gespannt.

Entsprechend lauft das Formband 2 lber quer
zur Bahn 4 angeordnete Trommeln 11,12 um, von de-
nen die Trommel 11 in einem feststehenden Stander
13, die Trommel 12 in einem auf Schienen bewegli-
chen Stdnder 14 gelagert ist. Der Sténder 14 kann
durch Hydraulikzylinder 15 in Langsrichtung zur Bahn
verschoben und das Formband 2 auf diese Weise ge-
spannt werden. Die Formbander werden iber die
Trommeln angetrieben.

Die Formbander 1,2 laufen in dem durch die Pfei-
le 16 angedeuteten Sinn durch die Vorrichtung, so
daf die auf der gemaR Fig. 1 rechten Seite durch nicht
dargestellte Einrichtungen aufgebrachte Schiittung
4’ in die PreRstrecke 3 hineingezogen wird. Die aus-
laufende zusammengeprefte Bahn 4 wird in dem ge-
maR Fig. 1 linken Bereich des Formbandes 2 durch
geeignete nicht dargestellte Vorrichtungen abgenom-
men. In der Prestrecke 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 Formbander 1,2 gegen die Bahn ab und pressen
sie mit groRer Kraft flachig gegeneinander.

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

Zwischen den Tragern 19,20 und den Formbén-
dern 1, 2 befinden sich starke Platten 26,27, die die
von den einzelnen Tragern 19,20 ausgeiibte Kraft
ebenflachig auf die Formbander 1,2 iibertragen und
die Kanéle 40 (Fig. 4) enthalten, in denen Heizele-
mente angeordnet sind oder durch die ein Heizmedi-
um hindurchgeleitet wird.

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

Die Rollenketten 30 kénnen, nachdem eine be-
stimmte Stelle derselben am Ende des L&ngenab-
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 Platten 26 und in Fig. 4 angedeutet ist.
Diese Ausfiihrung hat den Vorzug, daB die Rollenket-
ten 30 beim Umlauf ihre Temperatur im wesentlichen
gleichbleibend beibehalten. Es besteht aber auch die
Méglichkeit, die Rollenketten 30 auRen um die Stiitz-
konstruktion herzumzufiihren, wie es bei der Stiitz-
konstruktion 18 in Fig. 2 unten zu sehen ist.

Gemal Fig. 4 sind die Platten 26,27 aus einer
Heiz- und Stiitzplatte 43 und einer davon getrennten
Riicklaufplatten 44 mit Riicklaufnuten 42 fiir die Rol-
lenketten 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 Heizkanale 40, die an
den Enden Giber Rohrkriimmer 45 zu einem geschlos-
senen Leitungsweg miteinander verbunden sind, so-
wie glatte Laufflichen 41 auf, die die gemeinsamen
Abrollflachen fiir die nebeneinander angeordneten
Rollenketten 30 bilden, die in Fig. 4 erkennbar sind.

Die Rollenketten 30 rollen bei der Vorwéartsbewe-
gung der Formbénder 1,2 zwischen diesen und den
einander zugewandten Laufflachen 41 der Platten 43
ab. Benachbarte Rollenketten 30 liegen dabei mit ih-
ren duleren Stirnflaichen einander unmittelbar ge-
geniiber.

Wesentlich an der Kettenanordnung ist die Tatsa-
che, dal je zwei benachbarte Rollenketten 30 unab-
hangig voneinander vorwértsbeweglich sind. Die Ge-
samtheit der Abstiitzelemente der Formbéander 1,2
bildet ein Feld, das in Langsrichtung in Einzelstrange
unterteilt ist, die sich bei entsprechender Beanspru-
chung in Langsrichtung gegeneinander verschieben
kénnen. Es kénnen sich also keine durch unterschied-
liche Mitnahme durch die Formbénder entstehenden
Zwangskrafte innerhalb der Rollenkettenanordnung
ausbilden.

Wenn auf der dargestellten Doppelbandpresse
mit der vollen Arbeitsbreite 34 gefahren wird, liegt der
gemaR Fig. 4 rechte Rand 31 der Schiittung und der
Plattenbahn 4 etwa in H6he des rechten Randes der
Rollenketten 30. Es sei nun aber erwiinscht, auf der
gleichen Presse eine schmélere Plattenbahn herzu-
stellen, deren gemaR Fig. 4 rechter Rand 32 also im
Innern des Rollbereichs der Rollenketten 30 gelegen
ist.

Es wird dann in der iiblichen Weise eine Schiit-
tung 33 aus Holzspénen oder sonstigen in Betracht
kommenden Partikeln auf das Formband 2 aufge-
bracht, deren Breite der Nenn-Arbeitsbreite 34 ent-
spricht und durch die Lage des Randes 31 in Fig. 4
charakterisiert ist. Diese Holzspane oder sonstigen
Partikel sind mit Bindemittel versehen, was in dem
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Fallbereich 39 in Fig. 2 durch eingezeichnete Punkte
angedeutet sein soll.

An den beiden Réndern der Schiittung 33 ist vor
deren Einlauf zwischen die Formbander 1,2 eine Ab-
saugvorrichtung 50 angeordnet, mtitels deren Rand-
streifen 38 (s. Fig. 5) der Schiittung 33 durch entspre-
chende Betatigung des Ventils 51 intermittierend ab-
gesaugt werden kdnnen, so daf die Schiittung 33 am
Rand gewissermafRen "ausgeklinkt" wird. Die Lénge
der abgesaugten Randstreifenabschnitte 38 istin Fig.
5 mit 36 bezeichnet und ihre Breite von dem der ma-
ximalen Arbeitsbreite entsprechenden Rand 31 bis zu
dem die eigentliche Begrenzung der jeweiligen Ar-
beitsbreite darstellenden Rand 32 mit 35. Zwischen
den abgesaugten Randabschnitten 38 bleiben Stege
37 stehen, in denen die Schiittung 33 bis zur vollen
Arbeitsbreite 34, d.h. gemaR den Fig. 4 und 5 bis zum
Rand 31 stehenbleibt. Die Lange der Stege 37 in
Langsrichtung der bahn 4 ist mit 46 bezeichnet. Im
Bereich der Breite 35 der Stege 37 werden die Form-
bander 1,2 in der aus Fig. 4 ersichtlichen Weise ab-
gestiitzt und gegen die Rollenketten 30,30 ange-
driickt. In dem Bereich der Randstreifenabschnitte
38, die sich in Langsrichtung der Bahn 4 zwischen
den Stegen 37 erstrecken, ist kein Spanematerial vor-
handen und erfolgt keine Abstiitzung. Es hat sich
aber gezeigt, dall die unterbrochene Abstiitzung in
dem ausgezahnten Rand der Bahn 4 eine ausrei-
chende Warmeiibertragung in der Randzone ermég-
licht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von
Holzspanplatten und ahnlichen durch ein unter
Druck und Wérme ausgehéartetes Bindemittel zu-
sammengehaltenen Partikeln bestehenden Plat-
tenwerkstoffen in einer Doppelbandpresse, bei
der die mit dem Bindemittel versehenen Partikel
auf ein horizontales Trum eines unteren Form-
bandes zu einer Schiittung aufgestreut und in ei-
ner Prelstrecke zwischen dem unteren und dem
oberen in Vorlaufrichtung der Doppelbandpresse
mitumlaufenden metallischen Formbandern un-
ter Druck und Warme zu einer die Platten erge-
benden Bahn ausgehértet werden, wobei der Ar-
beitsdruck und die zur Bildung notwendige War-
me in der PreRstrecke von der Stiitzkonstruktion
der Doppelbandpresse auf die Formbander und
von diesen in die Schiittung Gibertragen werden,
dadurch gekennzeichnet, dal an mindestens ei-
nem Rand der die Bahn (4) des Plattenwerkstoffs
ergebenden Schiittung (33) ein schmaler Rand-
streifen der Schiittung (33) bis auf stehenbleiben-
de Stege (37) abgesaugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dal® die Breite (35) der abgesaugten
Randstreifenabschnitte (38) etwa 2 bis 30 cm be-
tragt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Lange (39) der Stege (37)
in Langsrichtung der Bahn (4) etwa 2 bis 20 cm
betragt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dall das Verhéltnis der Lange (36) der
abgesaugten Randstreifenabschnitte (38) zu der
L&énge (39) der Stege (37) etwa 3 : 1 bis 15: 1 be-
tragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dal die Lénge (36) der
abgesaugten Randstreifenabschnitte (38) etwa
30 cm bis 100 cm betragt.

Anlage zur kontinuierlichen Herstellung von
Holzspanplatten und &hnlichen durch ein unter
Druck und Wérme ausgehartetes Bindemittel zu-
sammengehaltenen Partikeln bestehenden Plat-
tenwerkstoffen, mit einer Doppelbandpresse mit
zwei in einer Prelstrecke iibereinanderliegen-
den und sich an einer Stiitzkonstruktion abstiit-
zenden metallischen Formbéandern, zwischen
denen ein Gut in der PreRstrecke unter der Ein-
wirkung von Druck und Warme zusammenpref-
bar ist, und mit einer Streuvorrichtung, mittels de-
ren die mit dem Bindemittel versehenen Partikel
auf ein horizontales Trum des unteren Formban-
des zu einer Schiittung aufstreubar sind, dadurch
gekennzeichnet, dal an mindestens einem Rand
der Schiittung (33) eine intermittierend arbeiten-
de Absaugvorrichtung (50,51) angeordnet ist,
mittels deren schmale Randstreifenabschnitte
(38) der Schiittung (33) absaugbar sind.

Claims

A process for the continuous preparation of chip-
board panels and similar panel materials consist-
ing of particles bonded by a heat and pressure
cured binder in a twin belt press in which the bind-
er-treated particles are sprinkled on a horizontal
run of a bottom forming belt as a loose fill and
heat and pressure cured in a pressing zone be-
tween the top and bottom metal forming belts,
which co-rotate in the feed direction of the press,
to form a stock or web for the future panels, the
working pressure and the forming heat in the
pressing zone being transferred from the support
structures of the press to the forming belts and
therefrom to the loose fill, characterised in that a
narrow edge strip of the loose fill (33) which will
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subsequently form the web (4) of panel material
is removed by suction on at least one edge of the
loose fill (33) except for residual ribs (37).

A process according to claim 1, characterised in
that the width (35) of the edge strip parts (38)
thus removed is approximately from 2 to 30 cm.

A process according to claim 1 or 2, characterised
in that the length (39) of the ribs (37) lengthwise
of the web (4) is from approximately 2 to 20 cm.

A process according to claim 3, characterised in
that the ratio of the length (36) of the removed
edge strip parts (38) to the length (39) of the ribs
(37) is approximately from 3 :1to 15: 1.

A process according to any of claims 1 to 4, char-
acterised in that the length (36) of the removed
edge strip parts (38) is approximately from 30 cm
to 100 cm.

An apparatus for the continuous preparation of
chipboard panels and similar panel materials con-
sisting of particles bonded by a heat and pres-
sure cured binder, the apparatus comprising a
twin belt press having two metal forming belts
which are disposed one above another in a press-
ing zone and which bear on a support structure,
a material which is in the pressing zone being
adapted to be pressed together between the roll-
ers in association with pressure and heat, the ap-
paratus comprising sprinkling means adapted to
sprinkle the binder-treated particles on a horizon-
tal run of the bottom belt to form a loose fill, char-
acterised in that an intermittently operating suc-
tion device (50, 51) is disposed on at least one
edge of the loose fill (33) and is adapted to re-
move by suction narrow edge strip parts (38) of
the loose fill (33).

Revendications

Procédé de production en continu de panneaux
de particules de bois et matériaux analogues
pour panneaux constitués de particules agglo-
mérées par un liant durcissant sous I'effet de la
pression et de la chaleur dans une presse a dou-
ble courroie, dans laquelle on dépose les particu-
les enduites de liant sur un compartiment hori-
zontal d’une courroie inférieure de formage sous
forme de dépbt et on fait durcir sous pression a
la chaleur, la feuille qui donne les panneaux dans
un intervalle de presse entre les courroies de for-
mage métalliques supérieure et inférieure, qui cir-
culent ensemble dans le sens de progression de
la presse a double courroie, la pression de travail
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et la chaleur nécessaire a la formation dans l'in-
tervalle de presse étant transmises par la cons-
truction de soutien de la presse a double courroie
aux courroies de formage et de celles-ci dans le
dép6bt, procédé caractérisé en ce qu’au moins sur
un bord du dépét (33) donnant la feuille (4) du ma-
tériau de panneau on aspire une bande de bord
étroite du dépbt (3) jusqu’a des languettes (37)
qui subsistent.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la largeur des parties de bande de bord
aspirées (38) mesure environ 2 a 30cm.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que la longueur (39) des languettes (37)
dans le sens longitudinal de la feuille est compris
entre environ 2 et 20cm.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la proportion de la longueur (36) des par-
ties de bande de bord aspirées (38) a la longueur
(39) des languettes (37) est comprise entre envi-
ron 3:1 et 15:1.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 4, ca-
ractérisé en ce que la longueur (36) des parties
de bande de bord aspirées (38) est comprise en-
tre 30cm et 100cm.

Installation de production en continu de pan-
neaux de particules de bois et matériaux analo-
gues pour panneaux constitués de particules ag-
glomérées par un liant durcissant sous I'effet de
la pression et de la chaleur, avec une presse a
double courroie, avec deux courroies de formage
métalliques disposées 'une au-dessus de | 'autre
dans un intervalle de presse et s’appuyant sur
une construction de soutien, étre lesquelles on
peut comprimer un matériau dans l'intervalle de
presse sous I'effet de la pression et de la chaleur,
et avec un dispositif de distribution grace auquel
on peut déposer les particules enduites de liant
sur un compartiment horizontal de la courroie de
formage inférieure pour donner un dépét, carac-
térisé en ce qu’au moins sur un bord du dép6t (33)
on implante un dispositif d’aspiration (50, 51) tra-
vaillant par intermittence, grace auquel on peut
aspirer des parties de bandes de bord (38) du dé-
p6t (33).
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