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@ Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten.

& Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Holzwerkstofiplatten, bei dem Holzwerk-
stoffteilchen- mit einem héarterfreien Bindemittel be- "
leimt, anschliefend zu einem Viies gestreut und N

dann verpreft werden. Wahrend der Verdichtungs- [

phase wird in der Presse ein saurer oder basischer -
Hérter in gasfdrmiger Phase oder in einer binZren ] NN
Phase mit einem gasfdrmigen Tragermittel Uber die ~ ‘;;}. N ; | -
Oberfldchen des Viieses und/oder direkt in das inne- NN
re des Vlieses zugegefihrt. Die dieses Verfahren o -
verwirklichenden Vorrichtungen arbeiten entweder \ . -
mit einer kontinuierlichen Doppelbandpresse oder '
einer diskontinuierlichen Ein-bzw. Mehretagenpresse.
Die Doppelbandpresse besitzt zwei :
Prefbandanordnungen, auf deren Innenseite der
Hérter in der keilfdrmigen Einlaufzone (Uber
Zuflihrungen geleitet wird. In der
Prefibandanordnung sind auf die AuBenseite rei-
chende C}ffnungen angebracht, durch die der Hérter
auf die Oberflichen des Viieses gelangt. In den &
Prefplaiten der diskontinuierlichen Pressen sind
Bohrungen zur Zuflihrung des sauren oder basi-
schen Hérters angebracht, von denen vertikaie
Offnungen 2u  den dem Viies zugewandten
Prefplattenoberflachen abgehen.
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Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung von Holzwerkstoffplatien

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

Solche Holzwerkstoffplatien, wie Span-, Faser-,
OSB-oder MDF-Platien, bestehen aus Holzspénen,
Holzfasern, usw., die mit einem Bindemittel beleimt
sind. Bei demr Bindemittein handelt es sich
gewdhnlicherweises um Hamnstoff~, Melamin-ader
Phenol-Formaldehyd-Harze. Diese Spane werden
anschliefend zu einem Viies gestreut, das in einer
Presse zu einer kompakten Platie verdichtet wird.
Zur Beschleunigung des Abbindevorgangs kann
wahrend des Verpressens Warme zugeflihrt wer-
den sowie der Bindemittelidsung vor der Belei-
mung der SpZne ein Harter beigefligt werden.

Zur Herstellung soicher Holzwerkstofiplatten
werden zunehmend kontinuierliche Verfahren ein-
gesetzt, bei denen anstelle der diskontinuierlichen
Etagenpresse eine kontinuierliche Doppelband-
presse verwendet wird. Bei diesen kontinuierlichen
Verfahren wird das Viies wéhrend der Fdrderung
durch die Doppelbandpresse einem Fiichendruck
und’ gegebenenfalls Wirme ausgeseizt, so daB die
Holzwerkstoffplatte als endlose Bahn anfiilt

Da die Holzieilchen eine  schlechie
Wirmeleitfdhigkeit besitzen, ist es bei der Verlei-
mung mit Bindemitteln, die mitiels Wi&rme
aushirten, bekannt, dem Vlies in der Presse heifle
Gase oder {berhitzten Wasserdampf zur Plastifizie-
rung der Holzieilchen und zur Erwérmung des Bin-
demittels zuzuflihren. Ein solches Verfahren, das
mit einer kontinuierlichen Doppelbandpresse mit
zwei endlos umlaufenden Prefbindern arbeitet,
wird in der DE-OS 20 58 820 beschrieben. Bei
diesem Verfahren wird {iberhitzter Wasserdampf im
keilférmigen Einlaufbereich der Doppelbandpresse,
in dem das Viies kompaktifiziert wird, Uber die
Druckplatte und die dampfdurchidBigen Prefbander
eingeleitet. Zur Zufihrung des Wasserdampfes be-
sitzt die Druckplatte quer zur Durchlaufrichtung in
der Doppelbandpresse reihenweise angeordnete
Diisen oder Schiitze und die Prefbinder bestehen
aus einem Drahigeflecht oder einem perforierten
Stahlband.

Die DE-OS 34 11 580 zeigt ebenfalis eine mit
einer Doppelbandpresse arbeitende Anlage zur
Herstellung von  Holzwerkstofiplatten  mittels
Dampfhartung. Bei dieser Anlage sind beidseits der
PreBbdnder im Einlaufbereich der Doppelband-
presse Verteiler-und Sammelkandle angeordnet,
von denen Disenbohrungen zum PreBspalt abge-
hen. Der Uberhitzte Wasserdampf wird von den
Verteilerkandlen iber die Diisenbohrungen in die
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Langsseiten des Viieses eingeleitet. Ein mit einer
diskontinuierlichen Etagenpresse arbeitendes Ver-
fahren, bei dem ebenfalls Gberhitzter Wasserdampf
liber die Prefplatten dem Vlies zugefiihrt wird, ist
der DE-OS 34 14 178 zu entnehmen.

Zur weiteren ErhShung der Abbindege-
schwindigkeit des Bindemittels und damit zur
Verkiirzung der Prefzeit ist es ferner bekannt, dem
Bindemittel bereits var der Beleimung der Spine
Hérter oder Katalysatoren zuzumischen. Als beson-
ders stark reaktive Harter flr die Ublicherweise
verwendeten duroplastischen Bindemittel sind star-
ke Sduren (siehe US-PS 40 44 087) oder Basen
bekannt.

Aufgrund der Steigerung der Abbindege-
schwindigkeit durch den Hiarter kann es zu einer
unerwiinschien drucklosen Voraush3rtung bereits
im losen Verbund der Sp&ne bei der Formung des
Viieses kommen. Um dem enigegen zu wirken,
werden in der Regel keine starken Harter sondern
im Gegenteil eher reaktionstrage Hirter verwendet,
die erst unter Zusaiz groBer Wirmemengen ans-
prechen. Das bedingt jedoch eine ent sprechend
lange Prefizeit, die bei dem diskontinuierlichen Ver-
fahren zu einer geringen Fertigungsleistung fGhrt.
Bei der kontinuieriichen Herstellung muf aufgrund
der iangen Prefzeit fiir einigermafien befriedigende
Fertigungsieistungen eine lange und damit aufwen-
dige Doppelbandpresse eingesetzt werden. Die
ZufUhrung der Widrme mittels Wasserdampfes
bringt einen hohen Feuchtigkeitsgehalt in die Holz-
werkstoffplatie ein, der nachtridglich durch Trock-
nung wieder entfernt werden muB. Zudem ist ein
hoher Energieverbrauch zur Erzeugung des
iberhitzten Dampfes nétig.

Die bekanntgewordenen, mit Wasserdampf zur
Steigerung der Abbindegeschwindigkeit arbeiten-
den kontinuierlichen Anlagen zur Herstellung von
Holzwerkstoffplatten weisen ebenfalis Nachteile auf.
Bei der Anlage nach der DE-OS 34 11 590 wird der
Wasserdampf in der Einlaufzone Uber die
Léngskanten des Viieses zugeflihrt. Da dem Diffu-
sionsverm&gen des Wasserdampfes in die Breite,
d.h. quer zur Durchlaufrichtung der Anlage Grenzen
gesetzt sind, kdnnen nur schmale Spanplatten her-
gestellt werden. Eine gleichmiBige Bedampfung
und damit gleichméBige Aushértung ist nicht
gewdhrleistet und fiihrt schon bei relativ geringer
Breite zu hohen Ausschufiraten. Da nur schmale
Holzwerkstoffplatien qualitativ einwandfrei herge-
stellt werden k&nnen, bleibt die Ausbringungslei-
stung gering. Eine wirtschaftliche Fertigung ist mit
einer solchen Anlage also nicht mdglich.

Die Aniage nach der DE-OS 20 58 820 148t
zwar eine gleichmaBigere Bedampfung Uber die
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Breite der Anlage und damit auch eine
gleichmaBige Aushirtung Uber die Breite der
Werkstoffplatte zu, jedoch ist der Aufbau der
Dampfzufiihrung Uber die Druckplatten und die
PreBbénder in das Vlies sehr aufwendig. Sind die
Prefbénder durch Rollen oder Walzen an den
Druckplatten abgestlitzt, so laufen die Rollen bei
dieser Ausfiihrungsform in einer Dampfatmosphire,
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 flihrt dadurch schon
nach kurzer Betriebszeit zu einem Fressen der
Rollen. Solche Pressen haben sich in der Vergan-
genheit als nicht betriebssicher erwiesen und wer-
den daher kaum eingesetzt.

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

Das zur Lésung dieser Aufgabe dienende Ver-
fahren wird durch die im Kennzeichen des Pate-
ntanspruchs 1 beschriebene technische Lehre ver-
mittelt und zur Durchfiihrung dieses Verfahrens
dienende Vorrichtungen im Kennzeichen der Pate-
ntanspriiche 26, 30 und 87 angegeben.

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, daB keine oder sine
stark verringerte Dampferzeugung stattfinden muB,
so daB die diesbeziiglichen Energiekosten zumin-
dest stark verringert werden. Da die Prefzeit ge-
geniiber herkdmmiichen kontinuierlichen oder dis-
kontinuierlichen Anlagen sehr stark verkilirzt wird,
steigt die Fertigungsleistung der Aniage. Bei dem
Einsatz der erfindungsgeméBen Doppelbandpresse
kann die Gas-oder Dampfatmosphire von den Rol-
len getrennt werden, so daB weder die Gefahr der
korrosiven Zerstdrung der Rollen oder weiterer
Bauteile der Doppelbandpresse noch die Gefahr
der Zersetzung des Schmiermittels mit einer
gleichzeitigen Beeintrdchtigung von dessen Sch-
mierféhigkeit besteht.

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

Weiterhin 188t sich vorteilhafterweise die
Aushértung der Holzwerkplatten mit Hilfe der Kon-
zeniration des sauren oder basischen Gases
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dosiert steuern.

Das erfindungsgem&Be Verfahren wird anhand
mehrerer bevorzugter Ausflihrungsbeispiele fir die
Vorrichtungen zur Durchfiihrung des Verfahrens,
die in den Zeichnungen dartgestellt sind, im folgen-
den ndher beschrieben. Es zeigen:

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

Fig. 2 schematisch eine nach dem erfin-
dungsgem&pfen Verfahren arbeitende Doppelbanad-
presse,

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

Fig. 4 einen Schnitt in L&ngsrichtung durch
den Auslaufbereich einer Doppelbandpresse,

Fig. 5 den Abstandshaiter flir die
Prefibandanordnung in der Doppeibandpresse in
einem Langsschniit, :

Fig. 6 den Abstandshalter in einer weiteren
Ausfihrungsform,

Fig. 7 einen Querschnitt durch das Zufiihrteil
fir den sauren Harter im Einlaufbereich der Dop-
pelbandpresse,

Fig. 8 eine das erfindungsgemife Verfahren
verwirklichende Doppelbandpresse in siner weite-
ren Ausflihrungsform,

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

Fig. 10 den Abstandshalter in einer anderen
Ausflhrungsform,

Fig. 11 einen Schnitt in L&ngsrichtung durch
den Einlaufbereich in einer Doppelbandpresse in
einer weiteren Ausflihrungsform,

Fig. 12 schematisch eine senkrecht gestelite,
nach dem erfindungsgem&Ben Verfahren arbei-
tende Doppelbandpresse,

Fig. 13 einen Schnitt durch den Verdich-
tungskolben in Querrichtung in geschlossenem Zu-
stand,

Fig. 14 einen Schnitt durch den Verdich-
tungskolben in offenem Zustand und

Fig. 15 einen Schnitt durch den Einlaufbe-
reich einer senkrecht gestellten Doppelbandpresse
mit Mehrlagenbandpaketen.

Das erfindungsgem&Be 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-
gefihrt werden. Kontinuierliche Verfahren arbeiten
in der Regel mit einer Doppelbandpresse, wihrend
diskontinuierliche Verfahren Ein-oder Mehretagen-
pressen verwenden.

Eine solche nach dem erfindungsgemissen
Verfahren arbeitende Anlage zur kontinuierlichen
Herstellung von Spanplatten ist in Figur 1 gezeigt.
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Die HolzspZne werden in vor der Doppelband-
presse angeordneten Vorrichtungen auibereitet,
vorbehandelt und mit hirterfreiem Bindemittel be-
leimt. Solche Varrichtungen sind an sich bekannt
und in der Zeichnung deshalby nicht gezeigt. Diese
beleirten Holzspine werden Uber sine Rohrleitung
2 einer Formstation 3 zugefiihrt. Die Formstation. 3
ist Uber dem in der Zeichnung rechts liegenden
Ende eines Firderbandes 6 angeordnet, das Uber
zwei Umlenkwalzen 4 und 5 geschlungen ist und
sich kontinuierlich in Pfeilrichtung auf die Doppel-
bandpresse 1 zu. bewegt In der Formstation 3
werden diee beleimtem Holzspdne auf das
Férderband zu einem aus einem Spinekuchen 7
bestehenden Viies gestreut Die Sireuung kann
dabei so erfolgen, daB ein mehrschichtiger
Spénekuchen entsteht, beispielsweise ein drei-
schichtiger Spinekuchen, bei dem die Deckschicht
aus feinen Spénen und die Mittelschicht aus gro-
ben Spinen besteht

Der Spanekuchen 7 wird mit dem Forderband
6 in Pfeilrichtigung auf die Doppelbandpresse 1 zu
transportiert. Zwischen der Formstation 3 und der
Doppelbandpresse 1 kdnnen noch weitere an sich
bekannte und in der Zeichnung daher nicht einge-
Zeichnete Varrichtungen angeordnet sein. Soiche
Vorrichtungen kdnnerr beispielsweise Kantrallwaa-
gen, mit denen dass Flachengewicht des
Spénekuchens gemessen wird, Vor-
preBeinrichtungen, usw. sein. An demvin der Zeich-
nung links liegendem Ende des Fdrderbandes 6,
direkt bet der Umlenkwalze 4, ist ein
Ubergabeblech & angeardnet, das den
Spénekuchen 7 varr Farderband & in die Einlauf-
zone der Doppelbandpresse 1 leitet.

Beim Einlauf in die Doppelbandpresse 1 wird
der Spédnekuchen 7 unter Druckeinwirkung konti-
nuierlich bis auf die Enddicke der Spanplatte ver-
dichtet. Wahrend der Verdichtungsphase wird ein
Harter fir das Bindemittel, mit dem die Holzspine
beleimt sind, in gasfdérmiger Farm oder in einer
bindren Phase mit einem gasfGrmigen Tragermittel
in nerhalb der Doppelbandpresse t den Ob-
erflichen des Spanekuchens 7 zugefiihrt. Dieses
Gas dringt {ber die Oberfiichen in den
Spénekuchen 7 ein, da dieser wdhrend der Ver-
dichtungsphase nach eine geringe Dichte besitzt.
Fir die Ublicherweise bei der Herstellung von
Spanplatten verwendeten duroplastischen Binde-
mittel, wie Harnstoff-oder Meiamin-Formaldehyd-
Harze, wirken starke anorganische oder organische
Sduren als besonders schnelie Hiarer, die die
Aushinereaktion des Harzes stark beschieunigen.
Solche S3uren sind beispielsweise Salzsdure,
Schwefelsdure, Phosphorsdure, Ameisensiure, Es-
sigsdure, Maleinsdure u.dgi. Fir die alternativ bei
der Spanplatienherstellung verwendeten Phenol-
Formaldehyd-oder Resorcinharze als Bindemitte!
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wirken anorganische Basen als schnelle Hirter. Ein
solcher basischer Harter ist beispielsweise Ammo-
niak. Zur  weiteren Beschleunigung der
Aushdrtereaktion kann sowohl mit dem Gas als
auch Uber Wirmeleitung in der Doppelbandpresse
1 dem Bindemittel noch Warme zugeflhrt werden.
Nach der Verdichtungsphase folgt in der Doppel-
bandpresse 1 dann eine Mittel-und Niederdruck-
phase, in der der Spanekuchen unter Fldchendruck
zur Spanplattenbahn aushirtet. In der Doppelband-
presse 1 kann dem Auslauf zugeordnet eine
Kuhlzone vorhanden sein, so daB die Spanplatien-
bahn bereits in der Doppelbandpresse 1 unter Wir-
kung des Flachendrucks abgekiihlt wird. Die Span-
plattenbahn 9 verldBt anschiiefend die Doppel-
bandpresse 1 mit gleichférmiger Geschwindigkeit
und wird in den hinter der Doppelbandpresse 1
folgenden Anlagenteilen weiterbearbeitet. Falls er-
forderlich kann die Spanplatienbahn @ dann eine
weitere, in der Zeichnung nicht gezeigte
Kuhieinrichtung zur weiteren AbkUhlung durchlau-
fen. Anschiiefend wird die Spanplattenbahn 9 in
einer Schleifstation 10 auf das FertigmaB ge-
schiiffen. Dann wird die Spanpliattenbahn 8 in einer
Querschneidestation 11 in einzelne Spanplatten 12
der gewiinschien Gr&Be unterteilt, die zum Abtran-
sport auf Paletten in einer Stapeleinrichiung 13
gestapelt werden.

Der gesamte Verfahrensablauf in der in Figur 1
gezeigten Anlage, also die Streuung des
Spanekuchens 7 in der Formstation 3, die Vorgabe
und Konstanthaltung der ProzeBparameter der Dop-
pelbandpresse 1 und die Aufieilung der Spanplat-
tenbahn 9 in einzeine Platten wird von einem Rech-
ner, der im Schaltschrank 14 angeordnet ist, ge-
steuert. Zur Eingabe der Parameter durch den Be-
nutzer dient das Datenterminal 15. Selbsi-
versténdlich kann der Rechner im Schaltschrank 14
auch an einen externen Host-Rechner, der sich
beispielsweise in der Zentral-EDV befindet, ange-
schlossen sein, um eine Steuerung der Produktion
und Rickmeldung der Produktionsdaten zur weite-
ren Auswertung direkt von der Zentrale aus zu
ermdglichen.

In Figur 2 ist die Doppelbandpresse 1 zur
kontinuierlichen Herstellung von Spanplatten -
schematisch dargestelit. Die Doppelbandpresse 1
besitzt vier in Lagerbriicken 16, 17 drehbar gela-
gerte Umlenktrommein 18, 19, 20, 21. Um jewesils
zwei dieser Umlenktrommeln 18, 19 bzw. 20, 21 ist
eine aus jeweils zwei Prefibdndern bestehende
PreBbandanordnung 22 bzw. 23 herumgefiihrt, die
ndher in Fig. 3 dargestelit ist. Die Umiaufrichtung
der Preflbandanordnung 22, 23 ist durch Pfeile in
den Umlenkirommeln 18 und 21 angegeben. Der
Spanekuchen 7 wird zwischen den
PreBbandanardnungen 22 und 23 durch die Dop-
pelbandpresse 1 hindurchgeflinrt. Dabei wird der

]
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Spénekuchen 7 zuerst in einer keilfrmigen Ein-
laufzone 24 verdichtet, dann durch eine Mitteldruc-
kreaktionszone 25 mit konstanter Spaltbreite und
anschiiefend durch eine Niederdruckformhaitezone
26 geflihrt, so daB schiieBlich die Spanplattenbahn
9 an den Umlenkirommelin 18 und 20 die Doppel-
bandpresse 1 verldst. Der in den einzelnen Zonen
24, 25 und 26 Uber Druckplatten 27, 28 und 29
ausgelibte Druck kann je nach Erfordernis des
Spénekuchens und der Harzsorte flr die Belei-
mung der Sp3ne gewihit werden. Die vom
Spénekuchen 7 ausgelibten Reaktionskrifte wer-
den Uber die Druckplatten 27, 28, 29 und von mit
diesen verbundenen Stiitzirdgern 30 in das nur -
schematisch angedeutete Pressengestell
Ubertragen. Die Ausbildung des Pressengestells ist
aus der DE-OS 32 34 082 bekannt und braucht hier
nicht ndher erldutert zu werden.

Der Aufbau der Druckplatten 27, 28 ist in Figur
3 né&her erldutert zu sehen. Die Druckplatte 27 ist
der Umilenkirommel 18 bzw. 21 zu keilférmig aus-
gebildet und paBt sich so der Gestalt der
keilférmigen Einiaufzone 24 an. Die Druckplatte 28
flr die Mitteldruckreaktionszone 25 besitzt sinen im
wesentlichen rechteckigen Querschnitt. Zwischen
den Druckplatten 27, 28 und dem Innenband 31
der aus innenband 31 und AuBenband 32 beste-
henden Prefibandanordnung 22 bzw. 23 ist ein
Rollenbett angeordnet, das den Prefdruck von den
Druckplatten 27, 28 auf die PreBbandanordnung 22
bzw. 23 Ubertrdgt. Das in der Doppelbandpresse t
ortsfest angeordnete Rollenbett besteht aus ver-
setzt angeordneten, mittels Lagernadein 34 auf
Wellen 35 gelagerien Rollen 33. Die Wellen 35
sind in Lagerleisten 36 befestigt, die wiederum an
ihrer dem Innenband 31 abgewandten Seite in der
Druckplatte 27 bzw. 28 befestigt sind. Die weitere
Ausbildung eines solchen Rollenbettes kann im
librigen nach der DE-OS 31 23 291 oder der DE-
0OS 33 04 754 erfoigen. In den Druckplatien 27, 28
sind querverlaufende Bohrungen 37 angebracht,
durch die Thermod! geleitet werden kann, falls eine
Erwdrmung der Druckplatten 27, 28 gewiinscht
wird.

in der Niederdruckformhaltezone 26 kann
ebenfalls zwischen der Druckplaite 29 und dem
innenband 31 ein soiches 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
Gleitflichendichtung 39 begrenzt, die ohne Unter-
brechung rings um den Rand der Druckkammer 38
herum verlduft. Die Gleitfiichendichtung 39 sitzt in
einer Nut 40 in der Druckplatte 29 und wird vom
Nutgrund der Nut 40 her mit einem Druckmittel,
das auf eine an der Gleitflachendichtung 39 anlie-
gende O-Ringschnur 41 einwirkt, beaufschlagt, so
daB die Gleitflichendichtung mit einer Fliche fest
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gleitend auf dem Innenband 31 aufliegt. In der
Druck kammer 38 ist ein unter Druck setzbares
fluides Druckmedium eingebracht, das den
PreBdruck auf die PreSbandanordnung 22 bzw. 23
auslibt. Da im allgemeinen in der Mitteldruckreak-
tionszone 25 keine weitere Verdichtung des
Spénekuchens 7 mehr staitfindet, kann auch dort,
falls gewlinscht, anstelle des Rollenbettes zwischen
der Druckplatte 28 und dem Innenband 31 eine
soiche Druckikammer 38 angebracht sein.

Wie in Figur 3 zu sehen ist, besitzen das
Innenband 31 und das AuBenband 32 der
PreBbandanordnung 22 bzw. 23 einen Abstand
voneinander. Dieser Abstand wird von Abstandshal-
tern 42, die auf dem AuBenband 32 befestigt sind
und quer Uber die Breite des AuBenbandes 32
reichen, konstant gehalten. Zwischen jeweils zwei
Abstandshaltern 42 entsteht dadurch ein Hohiraum,
der von den Abstandshaltern 42 sowie der
AuBenseite des Innenbandes 31 und der Innenseite
des AuBenbandes 32 gebildet wird. Dieser Hohi-
raum reicht {iber die Breite der
Prefbandanordnung 22 bzw. 23 und bildet somit
ginen querverlaufenden Kanal 43.

Der Abstandshalter 42 ist in Figur 5 ndher zu
sehen. Er besteht aus zwei im Querschnitt L-
férmigen Leisten 44, die so angeordnet sind, daB
die léngeren Schenkeln des L's einander ge-
genlberiiegen und einen Abstand zueinander besit-
zen. Die kiirzeren Schenkel des L's sind mit der
innenseite des AuBenbandes 32 durch eine
SchweiBinaht 48 verbunden. In die durch den Ab-
stand der beideren ldngeren Schenkeln der L-
férmigen Leisten 44 gebildete Nut ist eine Gleit-
leiste 45 eingeklemmt. Diese Gleitleiste 45 berlinrt
mit ihrer Schmalfliche jeweils das Innenband 31
und das Aufenband 32. Die Hohe der Gieitisiste 45
wird gerade so groS wie der gewiinschte Abstand
zwischen Innen-und AuBenband gewé#hlt. Im Be-
reich der Umienktrommeln 18, 19, 20, 21 und dem
Ubergangsbereich zwischen der Mitteldruckreak-
tionszone 25 und Einlaufzone 24 entsteht eine
geringe Relativgeschwindigkeit zwischen dem In-
nenband 31 und dem AuBenband 32. Dadurch glei-
tet die Gleitleiste 45 mit ihrer Schmalfliche an der
Auflienseite des Innenbandes 31. Um die entste-
henden Reibungskrédfte dabei so gering wie
mdglich zu haiten, wird die Gleitleiste aus einem
Kunststoff mit guten Gleiteigenschafien hergestellt.
Daflir eignen sich beispielsweise Polyimide.

Eine andere AusfUhrungsform fiir die Gleitleiste
zeigt der in Figur 5 rechts angeordnete Abstand-
shalter 42. Die Gleitisiste besteht dort aus einem
Metallkérper 46, auf dessen dem Innenband 31
zugeordneten Schmalfiiche eine Gleitfliche 47
aufgebracht ist. Diese Gleitfliche 47 besteht aus
einer Trockengleitschicht, beispielsweise aus pords
aufgesinterter Zinnbronze, deren Poren mit Polyte-
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traflourdthylen oder Graphit ausgefillt sind. Auf-
grund der guten metaliischen Warmeleitfdhigkeit
von soichen Trockengieitschichien eignet sich eine
solche Ausflihrungsform insbesondere, wenn eine
Wiérmelibertragung von der Druckplatte auf das
Innenband, vom Innenband auf das AuBenband und
vom AuBenband auf den Spénekuchen gewilnscht
wird. Zur weiteren Verminderung der Reibung zwi-
schen der Gleitleiste 45 und der AuBenseite des
innenbandes 31 kann zusdizlich eine Schmierung
dieser Fldchen vorgesehen sein. Selbsiversténdlich
kénnen die L-formigen Leisten 44 auch mit der
Aufienseite des Innenbandes 31 verschweiflt sein,
sa daB die Gleitleiste 45 bzw. 47 auf der Innenseite
des AuBenbandes 32 gleitet.

Eine weitere Ausfiihrungsform fir die Abstand-
shalter 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 Mstall-Gummi-Ver-
bindung und eignet sich besonders, wenn flr die
Verpressung des Spdnekuchens keine Warme von
den Druckplatten 27, 28 tiber die
Prebandanordnung 22, 23 auf den den
Spénekuchen 7 zugefiihrt werden muB. Das Form-
teil 49 ist auf der AuBenseite des Innenbandes 31
befestigt und besitzt nebeneinanderliegende Stege
50, deren H&he gerade dem Abstand zwischer I
nenband 31 und AuBenband 32 entspricht. Zwi-
schen jeweils zwei Stegen 50, die quer Uber die
Breite der Prefibandanordnung 22, 23 verlaufen,
befindet sich ein querveriaufender Kanal 51, der
der Innenseite des AuBenbandes 32 zu offen ist.
Die Stege 50 sind entlang dem dem Innenband 31
zugewandten Nuigrund des Kanals 51 miteinander
verbunden.

Der Abstandshalter in nochmals einer anderen
Ausflhrungsform ist in Fig. 10 gezeigt. Zwischen
fnnenband 31 und AuBenband 32 der
Preflbandanordnungen 22, 23 ist ein Stiitzband 78
angeordnet, das wellen-oder in etwa sinusartig ver-
formt ist, so daB sich nebeneinanderliegende
Erhdhungen 79 und Vertiefungen 80 mit jeweils
derselben Hdhe abwechseln. Das Stiitzband 78
wird lose zwischen dem Innenband 31 und
Aufenband 32 gefiihri. Alternativ kann es auch
entweder am Aufienband 32 mitiels Punkt-
schweiflungen 81 an den Vertiefungen 80, wie sie
in Fig. 10 gezeigt sind, oder mittels Punkt-
schweifungen an den ErhShungen 79 (in Fig. 10
nicht gezeigt) am Innenband 31 befestigt sein. In
den Erh&hungen 79 und Vertiefungen 80 entstehen
dadurch querverlaufende Kanile 82 und 83, wobei
die in den ErhShungen 79 angeordneten querver-
laufenden Kandle 83 dem Aufenband 32 zu offen
sind. Die querverlaufenden Kanile 82 und 83 sind
untereinander mit Bohrungen 84 verbunden.

GemdB dem erfindungsgeméssen Verfahren
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wird in der keilférmigen Einlaufzone 24, in der die
Verdichtungsphase des Spénekuchens 7 abiduft,
ein saurer oder basischer Hérter flr das Bindemit-
tel, mit dem die Spane des Spinekuchens 7 be-
leimt sind, in gasfdrmiger Phase oder in einer
bindren Phase mit einem gasfdrmigen Tragermittel
zugefiihrt. Dazu ist wie in Figur 1 schematisch
angedeutet, ein Zuflhrieil 52 fUr den Harter links
und rechis an der Seite der Doppelbandpresse 1
entlang der keilfdrmigen Einlaufzone 24 angeord-
net. Diese Zufiihrteil 52 ist im Schnitt in Figur 7 zu
sehen. Dabei kann das Zufihrteit 52 aus zwei ge-
trennten Teilen 52a& und 52b fir 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 Zufiihrieil 52 besitzt den Vorteil, dafl
die Einlaufzane 24 seitlich abgedichtet ist.

Das Zuflhrteil 52, 52a, 52b umfaBt den seitli-
chen Randbereich der beiden
Prefibandanordnungen 22 und 23, die seitlich et-
was Uber die Rollen 33 des Rollenbeties hinausste-
hen. in dem Zuflihrieil 52 befindet sich sowohl im
Bereich der Prefibandanordnung 22 als auch der
Prefbandanordnung 23 eine Ausnehmung 53,
deren HOhe etwas grSfier als der Abstand des
Innenbandes 31 vom Aufienband 32 und deren
Tiefe etwas grBfer als der Uberstehende Teil der
PreBbandanordnung 22, 23 ist. An der vertikalen
Wand der Ausnehmung 53 ist ein Dichtelement 54
angebracht, das unter leichtem Druck die Rinder
des innenbandes 31 und des Aufenbandes 32
berlihrt, sowie den Rand des querveriaufenden
Kanals 43, 51 abdecki. Das Dichtelement besteht
aus einem Metall-Gummi-Element, beispielsweise
aus Viton. An den horizontalen Wandungen der
Ausnehmung 53 befinden sich zwei Trocken-
gleitflichen 55, 56, wobei die Trockengleitfldche 55
auf dem Ubersiehenden Rand der Innenseite des
Innenbandes 31 und die Trockengleitfliche 56 auf
dem ({berstehenden Rand der AuBenseite des
Auienbandes 32 gleitet. Die Trockengleitflichen
k&nnen aus einer Kupfer-Metall-Matrix bestehen, in
deren Poren Graphit eingelagert ist oder aus Zinn-
Bronze. Durch die Trockengleitfiichen 55, 56 sowie
das Dichtelement 54 sind die zwischen den sich
bewegenden Prefbandanordnungen 22, 23 an-
geordneten querverlaufenden Kanile 43, 51 in der
keilférmigen Einlaufzone 24 dynamisch gegen das
Zuflhrteil 52 abgedichtet. Im Zufiihrteil 52 verlduft
eine Sammelieitung 57 in Langsrichtung, d.h. in
Vorlaufrichtung des Spinekuchens 7, von der in
Léngsrichtung hintereinanderliegend, in Querrich-
tung verlaufende Bohrungen 58 in Richiung auf die
PreBbandanordnung 22, 23 abgehen. Mit Querrich-
tung ist dabei die in der Prefibandebene liegende,
senkrecht auf die Vorlaufrichtung des
Spédnekuchens 7 stehende Richiung bezeichnet.

)
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Diese Bohrungen 58 gehen durch das Dichtele-
ment 54 hindurch. Der saure oder basische Hirter
in  Gasform bzw. mit einem gasfSrmigen
Tragermittel wird Uber die Sammelleitung 57 in das
Zufthrieil 52 eingefiihrt. Von der Sammelleitung 57
gelangt der Hérter dann Uber die Bohrungen 58 in
die Kandle 43, 51 sobald eine Bohrung 58 in den
Kanal 43, 51 an der sich bewegenden
Prefbandanordnung miindet. Die Kandle 43, 51
werden damit, solange sie sich in der keilférmigen
Einlaufzone 24 befinden, dynamisch mit dem den
Hérter enthaltenden Gas geflllt. Im AuBenband 32
sind in Lings-und Querrichtung nebeneinanderlie-
gend, verteilte ('3ffnungen 59 angebracht, durch die
der gasfdrmige Hirter bzw. das den Hirter tran-
sportierende Trigergas =zur Oberfliche des
Spanekuchens 7 hindurchireten und in diesen ein-
dringen kann. Da der Spinekuchen 7 in der
keilfrmigen Einlaufzone 24 noch nicht volistéindig
verdichtet ist, kann das Gas bis zur Mitte des
Spénekuchens 7 vordringen und die Reaktion des
Bindemittels, mit dem die Spine belsimt sind, in
Gang setzen und dessen Aushidrtung be-
schieunigen.

Die fiir das Bindemitte! verwendeten duroplasti-
schen Harze gestatten in der Regel eine weitere
Beschleunigung der Aushdriung durch Zuflihrung
von Wirme. Als Tragermittel fir diese Wirme
kann vorteilhafterweise das Gas selbst verwendet
werden. Flihrt man den Hérter in gasférmiger Pha-
s& zu, so kann das Hiartergas, bevor es in die
Kandle 43, 51 eingsleitet wird, erhitzt werden. Wird
der Harter in bindrer Phase mit einem gasfdrmigen
Tragermittel zugefiihrt, so kann dieses gasfSrmige
Tragermittel entsprechend erwirmt sein. Als ein
solches gasitrmiges Tri3germittel kann ein ge-
genlber dem sauren oder basischen Hirter neutra-
les, d.h. mit diesem nicht reagierendes Gas ver-
wendet werden, wie Luft oder ein Edeigas. Weiter
gesignet als gasférmiges Tragermittel ist Wasser-
dampf, der Uberhitzt sein kann. Soll noch weitere
zusdtzliche Warme auf den Spdnekuchen zu-
geflihrt werden, so kdnnen die Prefibdnder 31, 32
erwarmt sein, so daB Uber Wirmeleitung von dem
mit dem Spé&nekuchen 7 im Kontakt stehenden
Aufienband 32 Wiarme auf den Spénekuchen 7
Ubertragen wird. In dem der PreBbandanordnung
22 zugeordneten Teil des Zufiihrteils 52a ist eine
weitere Ausfihrungsform fir die Zuflihrung des
Harters in den Kanal 43, 51 gezeigt. Von der Sam-
melleitung 63 fiir den Hérter gehen Bohrungen 60
vertikal nach unten durch die Trockengleitfiiche 62
hindurch. In diesem Bereich des innenbandes 31
der Preflbandanordnung 22 sind als Schlitze aus-
gebildete EinlaBdffnungen 61 vorhanden, so daB
der Hérter dynamisch in die Kanidle 43, 51 eintre-
ten kann.

Die Offnungen 59 im AuBenband 32, durch die
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der gasfOrmige Harter bzw. das den Hirter tran-
sportierende Trdgergas aus den Kandlen 43, 51 in
den Spénekuchen 7 eindringt, werden in Quer-und
Léngsrichtung in zweckmissigem Abstand, der
sich nach der pro Zeiteinheit bendtigten
Hartermenge berechnet, angeordnet. Die
Offnungen 59 konnen dabei als Bohrungen aus-
gefUhrt sein. Als besonders vorteilhaft haben sich
in Léngsrichtung verlaufende Schiitze erwiesen,
deren Breite in Querrichtung ca. 0,1 bis 0,2 mm
betrdgt. Diese Schiiize besitzen einen tre-
pezfdrmigen Querschnitt, dessen Verjlingung der
AuBenseite des AuBenbandes 32 zugeordnet ist,
wie in Figur 6 mit dem Bezugszeichen 64 gezeigt.
Der trapezférmige Querschnitt der Offnung 64 wirkt
als auf den Spanekuchen 7 zugerichtete Dise flir
den Hirter. Solche Schlitze lassen sich mit Hilfe
eines Lasers in das AuBenband 32 einbringen. Auf-
grund dieser Offnungen 59, 64 bleiben nach dem
Verpressen auf der Spanplatte noch leichte Grate
stehen, die aus aufgerichteten SpZnen bestehen.
Diese Grate werden in der Schieifstation 10, nach-
dem die Spanplattenbahn ¢ die Doppelbandpresse
1 verlassen hat mit Hilfe eines Schieifbandes ent-
fernt (siehe Figur 1).

Die Offnungen 59, 64 kdnnen sich mit der Zeit
durch Harzreste aus dem Spénekuchen 7 zuset-
zen. Um dies zu verhindern werden die Offnungen
58, 64 im AuBenband 32 der PreBbandanordnung
22, 23 nach Verlassen der Niederdruckformhailte-
zone 26, sobald sich die Spanplattenbahn 8 von
der Prefbandanordnung am Auslauf getrennt hat,
gesdubert. Dazu kann eine mit Z&hnen bestlickte
Walze 65 dienen (in Figur 4 schematisch angedeu-
tet). Die Z&hne 66 der Walze 85 sind in demselben
Abstand wie die Offnungen 59, 64 auf dem
AuBenband 32 angeordnet. Die Zdhne 66 greifen
daher in diese Offnungen 59, 64 ein und stossen
Harzreste, die sich in diesen Offnungen 59, 64
befinden, heraus. Durch den Eingriff der Z&hne 66
in die Offnungen 59, 64 wird die Walze 66 durch
die Bewegung der Prefbandanordnung 22, 23 mit-
genommen, so daf die Walze 65 keinen eigenen
Antrieb bendtigt. Die Harzreste, die durch die
Zihne 66 in die Kanile 43, 51 gestoBen werden,
kdnnen aus diesen mittels eines Absaugteils, das
genau wie das Zuflihrteil 52a, b in Fig. 7 aufgebaut
ist, entfernt werden. Das Absaugteil ist am Auslauf
der Doppelbandpresse hinter der Walze 65 ange-
bracht. Die Sammelleitung 57, 63 ist an Unterdruck
angeschlossen, so daB die Harzreste iiber die Boh-
rungen 58, 60 und die Sammelleitung 57, 63 aus
den Kanilen 43, 51 abgesaugt werden.

Wird zur Schmierung der Rollen 33 in der
keilfdrmigen Einlaufzone 24 ein gegenliber dem
sauren oder basischen Hirter inertes Schmiermittel
verwendet, so kann die Ausbildung der Doppel-
bandpresse etwas vereinfacht werden. Der Einlauf-
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bereich einer soichen versinfachten Doppelband-
presse ist in einent Schnitt in L3nagsrichtung in Fig.
11 zu sehen. Die obere und untere
Prefbandanordnunger bestehen in diesem Fall aus
je einem einfachen PreBband 85, das mit
Offnungen 86 versehen ist. Die Druckplatten 27 in
der keilférmigen Einlaufzone 24 sind mit Kandlen
87 versehen, durch die der saure oder basische
Harter in gasf6rmiger Phase oder einer bindren
Phase mit einem gasfdrmigen Trigermittel von
auBen in die Doppelbandpresse zugeflihrt wird.
Von den Kanglen 87 gehen Zuleitungen 88 ab, die
den Hérter von demr Kandlen 87 auf das Rollenbett
leiten, von wo aus der Hirter Uber die Rollen und
die Offnungen 86 auf die Oberflchen des
Spénekuchens geleitet wird. Von den Oberfléichen
dringt der Héarter dann in den Sp#nekuchen ein
und beschleunigt die Aushiriereakiion des Binde-
mittels im Spénekuchen. Ein Zufthrieil 52 fiir den
Harter, wie es weiter oben beschrieben wurde,
erlibrigt sich hier. Weiter werden bei dieser
Ausflihrungsform vorteiihafterweise die Kosten fiir
ein zweites Prefiband und die Abstandshaiter ein-
gespart.

Eine Doppelbandpresse zur kontinuierlichen
Herstellung von Spanplattenbahnen ist in einer wei-
teren Ausfiihrungsform in Fig. 8 zu sehen. Diese
Doppelbandpresse: 67 ist dhnlich wie diejenige in
Fig. 2 aufgebaut, jedoch ist die untere
Prefbandanordnung 68 in der keilférmigen Einlauf-
zone 24 gegeniiber der oberen
Prefibandanordnung 69 etwas vorgezogen, so daf
der in der Zeichnung rechts liegende Teil der
unteren Prefbandanordnung 68 auferhalb der Ver-
kleidung 70 der gesamten Doppelbandpresse 67
vorsteht. Uber diesem vorstehenden Teil der unter-
en Prefbandanordnung 68 befindst sich die Streu-
station 3, in der die hérterfrei beleimten Spine zu
einem  Spdnekuchen 7 auf der unteren
Preflbandanordnung 68 gestreut werden. Der
Spanekuchen 7 wird anschliefend mit der konti-
nuierlich vorlaufenden unteren Prefbandanordnung
in die keilférmige Einlaufzone 24 transportiert, wo
wihrend der Verdichtungsphase gem#B8 dem erfin-
dungsgemassen Verfahren der saure oder basi-
sche Hérter gasférmig oder in einer biniren Phase
mit einem gasfSrmigen Trégermittel zugefiihrt wird.

Die in Fig. 2 und Fig. 8 gezeigten keilférmigen
Einlaufzonen 24 in die Doppelbandpresse sind
oben und unten symmetrisch ausgebildet, d.h. sie
faufen jeweils mit demselben Winkel zu. Selbst-
verstdndlich kdnnen der obere und untere Winkel
des Einlautkeils auch unterschiedlich sein. Es ist
auch mdglich nur die obere oder untere Seite der
Einlaufzone keilfdrmig mit einem Winkel auszubil-
den.

Eine weitere Vorrichtung zur Durchflihrung des
erfindungsgem&Ben Verfahrens, bei dem die Dop-
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pelbandpresse senkrecht gestellt ist, wird in Fig. 12
gezeigt. Die Doppelbandpresse 89. deren
Langsachse vertikal sieht, besitzt sechs Umienk-
trommein 90, 91, 92, 93, 94, 95, wobei jewsils drei
Umilenkirommein einer Prefibandanordnung zuge-
ordnet sind und zwar die Umlenkirommein 90, 91,
92 der PreBbandanordnung 96 der in der Zsich-
nung links liegenden Doppelbandhiifte 103 und die
Umienktrommein 93, 94, 95 der
PreSbandanordnung 97 der rechten Doppel-
bandhé&lfte 104. Die Umlenkirommein 90, 91, 92
und 93, 94, 95 sind im wesentlichen an den Eck-
punkien eines Dreiecks angeardnet und drehen
sich entsprechend den Pfeilem in der Zeichnung.
Die Uber die Umlenkirommeln 98, @1, 92 und 93,
94, 95 laufende Prefbandanordnungen 96 und 97,
die mittels Hydraulikzylindern 98 gespannt werden,
besitzen somit einen horizontalen Abschnitt 98 und
einen vertikalen Abschnitt 100, der der keilférmigen
Einlaufzone 24, der Mitteldruckreaktionszone 25
und der Niederdruckformhaltezone 26 zugeordnet
ist.

Auf den horizontalen Abschnitt 99 der linken
Doppelbandhilfte 103 und der rechten Doppel-
bandhilfte 104 wird durch Streustationen 101
jeweils eine HéElfte 102a und 102b des
Spénekuchens gesireut. Die Halfte 102z wird mit
der vorlaufenden Prefibandanordnung 96 in horizo-
ntaler Richtung nach rechts und die Hilfte 102b
mit der PreBbandanordnung 97 nach links transpor-
tiert und an den Umienktrommeln 92 und 95 in
vertikaler Richtung nach unten abgelenkt. im Be-
reich dieser Umienkirommeln 82 und 95 treffen die
beiden Spanekuchenhilften 102z und 102b zu ein-
em einzigen Spanekuchen 102 zusammen, der
dann mit den beiden PreBSbandanordnungen 96, 97
in vertikaler Richtung durch die keilfGrmige Einlauf-
zone 24 transpartiert wird.

Die PreBbandanordnungen 96, 97 bestehen
wiederum aus jeweils zwei, mittels Abstandshaltern
42 auf eine Distanz voneinander angeordneten
PreBbdndern, ndmiich einem innenband 31 und
einem AuBenband 32 (siehe Fig. 5). Mittels des in
Fig. 7 gezeigten Zuflihrteils 52 wird der saure oder
basische, gasférmige Harter in Kandle 51 in der
keil f6rmigen Einlaufzone 24 eingebracht, von wo
dieser Uber Offnungen 59 im AuBenband 32 auf die
Oberflichen des Spanekuchens 102 fiiefit und an-
schiiefiend in den Spénekuchen 102 eindringt.

In der keilidrmigen Einlaufzone 24 wird der
PreBdruck {iber ein Rollenbett 105 von der Druck-
plate 27 auf das Innenband 31 der
PreBbandanordnung 96, 97 Ubertragen. In vertikaler
Richtung folgt, in Vorlaufrichtung der
PreBbandanordnungen 96, 87 gesehen, die Mittel-
druckreaktionszone 25 und anschliefiend die Nie-
derdruckformhaltezone 26. In der Mitieldruckreak-
tionszone 25 und der Niederdruckformhaltezone 26
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kann der Prefdruck von den Druckplattenr 28, 29
ebenfalls liber ein Rollenbett 106, 107 auf die
Prefbandanordnung 96, 97 Uberiragen werden, wie
in Fig. 12 flir die linke Doppelbandhdifte 103 ge-
zeigt ist. Alternativ kann der PreBdruck auch iiber
Druckkammern 108, 109 auf die
Prefbandanordnung 96, 97 libertragen werden, wie
an der rechten Doppelbandhilfte 104 zu sehen ist.
Das Pressengestell, an dem die beiden vertikal
gestellien Doppelbandhiiften befestigt sind, ist in
Fig. 12 aus Ubersichtlichkeitsgriinden nicht einge-
zeichnet.

Nachdem der Spanekuchen 102 durch die Mit-
teldruckreaktionszone 25 und Niederdruckformhal-
tezone 26 transportiert ist, verldft er als aus-
gehértete Spanplattenbahn 110 die Doppelband-
presse 89 bei den Umlenkirommein 80 und 93. In
vertikaler Richtung weiter unten, kann diese Span-
plattenbahn 110 anschliefend weiterbearbeitet wer-
den. Bei den Umienktrommeln 92 und 95 am Be-
ginn der keilférmigen Einlaufzone 24 ist-ein iiber
die Breite der Doppelbandpresse 89 reichender
Verdichtungskolben 111 angebracht, der eine
keilférmige Gestalt besitzt. Dieser oszilliert in verti-
kaler Richtung entsprechend dem Doppelpfeil 112
und verdichtet so den SpZnekuchen 102 direkt am
Einlauf in die keilférmige Einlaufzone 24. Der Ver-
dichtungskolben 111 wirkt damit wie eine Vor-
presse, so daB diese bei der beschriebenen
Ausfiihrungsform eingespart werden kann. Die Os-
Zillationsbewegung des Verdichtungskolbens 111
I&Bt sich beispieisweise mittels zwei synchron be-
wegten Exzentern 126, deren Bewegung {iber eine
Kurbeistange 127 auf den Verdichtungskolben 111
Ubertragen wird, erzeugen. Falls gewiinscht kann
bei einer vertikal gesteliten Doppelbandpresse
gemaB Fig. 12 auch nur auf einen horizontalen Ab-
schnitt 89, entweder dem der linken oder rechten
Doppeibandhilifte 103 oder 104, der Spinekuchen
102 aufgesireut werden.

In einer weiteren vorteilhafien Ausgestaltung
des Verdichtungskolbens 111, die in den Fig. 13
und 14 gezeigt ist, kann das Zuflhrteil 52 fUr den
Hérter entfalien. Der Verdichtungskolben 111
enthdlt in seinem unterem, der keilfSrmigen Spitze
zugeordneten Teil ein in Querrichtung durchgehen-
des Dichtelement 113, das nebeneinander an-
geordnete, durchgehende Disenbohrungen 114
besitzt. Diese Diisenbohrungen 114 miinden in ver-
tikale, im Verdichtungskolben 111 verlaufende,
nach oben offene FlhrungsrShren 115. In jeder
Flhrungsréhre 115 befindet sich eine Schliefnadel
116, deren oberes Ende mit einem an der Doppel-
bandpresse 89 orisfest angebrachten Gestell 117
verbunden ist. Der Verdichtungskolben 111 oszil-
liert in vertikaler Richtung gegeniiber diesem Ge-
stell 117.

Im oberen Umkehrpunkt der Bewegung des
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Verdichtungskotbens 111 verschiiefen  die
Schiiefnadein 116 die Dusenbohrungen 114 (siehe
Fig. 13). Die obere Offnung der Fihrungsréhren
115 wird durch einen verdickten Ansatz 118 im
oberen Teil der Schliefnadein 116 ebenfalls ver-
schlossen. Im unteren Umkehrpunkt der Bewegung
des Verdichtungskolbens 111  werden die
Offnungen  der DiUsenbohrungen 114 von den
Schiiefnadein 116 véllig freigegeben, wihrend die
oberen Offnungen der Fiihrungsréhren 115 durch
den verdickten Ansatz 118 weiterhin verschlossen
bleiben, wie in Fig. 14 dargestellt ist.

Uber eine Hauptleitung 119 wird der saure oder
basische Hiarter in gasfdrmiger Phase oder in
bindrer Phase mit einem gasfSrmigen Tr3 germittel
einer im Verdichtungskolben 111 befindlichen,
querverlaufenden Sammelleitung 120 zugeflhr.
Von dieser Sammelleitung 120 aus werden die
FUhrungsrShren 115 mit dem Hirter versorgt.
Wiahrend der vertikal nach unten gehenden Ver-
dichtungsbewegung des Verdichtungskolbens 111
werden die Offnungen der Disenbohrungen 114
freigegeben und der saure oder basische Hérter
dringt in die Mitte des Spanekuchens 102 ein.
Wenn der Verdichtungskolben 111 anschliefend
wieder nach oben geht, verschlieBen die
Schliefnadein 116 die Dusenbohrungen 114 er-
neut, so daB zu diesem Zeitpunkt kein weiterer
Hérter mehr in den Sp3nekuchen 102 austrsten
kann. Damit wird vorteilhafterweise erreicht, daB
der Harter immer wéhrend der Verdichtungsphase
in den Spénekuchen zugegeben wird. Da der
gasférmige H&rter durch die Anordnung des Ver-
dichtungskolbens bereits in die Mitte des
Spénekuchens 102 eingeflinrt wird, entiéiiit eine
Diffusion von den Oberflichen des Spinekuchens
102 zu der Mitte und die Aushirtereaktion wird
noch weiter beschieunigt. Falls gewlinscht kann
natlirlich auch noch zusitzlich Harter auf die Ob-
erflichen des Spinekuchens mittels eines
ZufUhrteils 52 zugeflhrt werden.

Die SchlieBnadein 116 besitzen an ihren unter-
en Enden Spitzen 121. Bei einer Bewegung des
Verdichtungskolbens 111 vertikal nach oben greifen
diese Spitzen 121 in die Dusenbohrungen 114 ein
und  stoBen  dabei  Harzreste, die die
Dusenbohrungen 114 verstopfen, nach aufen. Wird
der saure oder basische Harter nur Uber den Ver-
dichtungskolben 111 dem Spénekuchen 102 zu-
gefihrt, so kdnnen die Offnungen 59 im
AufBienband 32 entfalien. Zudem geniigt es dann,
wenn die Prefbandanordnungen 22, 23 anstelle
eines Innen-und AuBenbandes nur ein einzelnes
PreBband enthalten.

Wird der saure oder basische Hirter nur Uber
den Verdichtungskolben 111 dem Sp#nekuchen
102 zugeflhrt, so kann die Doppelbandpresse 89
auch mit Mehrlagenbandpaketen 122 ausgestatiot
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sein. Wie in Fig: 15 zu sehen ist, wo der Einlaufbe-
reich einer vertikal gestellien: Dop pelbandpresse
im Schnitt gezeigt wird, bestehen die Mehrlagen-
bandpakete 122 aus mehreren, ohne Abstand auf-
einanderliegenden FPrefbindern 123, 124, 125.
Diese PreBbinder 123, 124, 125 besitzen keine
Offnungen, da der Harter nicht Uber die
Prefbinder dem Spdnekuchen zugeflhrt wird.
Solche Mehrlagenbandpakste 122 besitzen vorteil-
hafterweise eine hdhere Zugfestigkeit als einfache
PreBbdnder und sind auch unempfindlicher gegen
Beschadigungem durch imr Sp#nekuchen miteinlau-
fende Fremdk&rper wie Harzklumpen, kleine
Metallteilchen, Sieime, usw. Die Anzah! der einzei-
nen Prefbdnder des Mehriagenbandpakets 122
kann je nach Erfordernis gewahlt werden. Die
librige Ausgestaltung der Mehrlagenbandpakete
kann nach der DE-OS 27 35 142 erfolgen.

Es ist noch zu erwZhnen, daf die beschriebene
Ausfiihrungsform fUr die PreBbandanordnungen 22,
23 sich nicht nur an Doppelbandpressen zur Her-
stellung von Holzwerkstoffplatten-Bahnen einsetzen
japt. Besonders vorteilhaft kann eine solche
PreBbandanordnung 22, 23 auch in Doppelband-
pressen, die zur Verpressung von bahnférmigen
Materialien bei erhdhten Temperaturen dienen, ein-
gesetzt werdemn: Bei bisherigen Doppelbandpressen
konnten im wesentlichen Preflbandtemperaturen
his ca. 220° C erreicht werden. Bei h&heren Tem~
peraturen zersetzt sich das Schmiermitiel flr die
Rollen 33 des Rollenbettes, falls es sich um eine
roliengestiitzte Doppelbandpresse handelt, inner-
halb kirzester Zeit. Bei einer mittels eines Druck-
kisseng arbeitenden Doppelbandpresse sind die
bekannten Materialien fir die Gleitflichendichiung
39 ebenfalls nur bis zu dieser Temperatur stabil, so
daB hdhere Temperaturen als 220° C bisher nicht
betriebssicher erreicht werden konnten. Es gibt je-
doch duroplastische und thermopiastische Kunst-
stofimaterialien, die PreBtemperaturen von 350° C
und mehr bendtigen. Soiche Materialien konnten
bisher nicht kontinuierlich hergestellt werden.

Bei einer erfindungsgemaB ausgestatteten
Doppelbandpresse kann . nun das AuBenband 32
vor Eintritt in die Reakiionszone auf die von dem
zu verpressenden Material bendtigte Temperatur
aufgeheizt werden. Das Innenband 31 wird
hdchstens auf eine von dem Schmiermittel bzw.
der Gleitfiichendichiung 39 gerade noch
ertrigliche Temperatur erwdrmt. Da zwischen
Aufienband 32 und Innenband 31 ein Abstand vor-
vorhanden ist und sich in diesem Zwischenraum,
den Kandlen 41, Luft befindet, die wiederum wie
ein thermischer Isolator wirkt, wird nur sehr wenig
Wirme vom AuBenband 32 auf das Innenband 31
ibertragen. Die einzigen Stellen, an denen ein sol-
cher WiarmefluB auftreten kdnnte, sind die Ab-
standshalter 42. In diesem Fall wird man jedoch
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vorzugsweise die AusfUhrungsform flir den Ab-
standshalter 42 wihlen, bei der die Gieitigiste 45
aus einem Kunststoff, beispielsweise aus einem
Polyimiden besteht. Sollie aufgrund der hohen
Temperatur des AufBenbandes 32 eine Gleitleiste
45 aus Kunststoff nicht einsetzbar sein, so kann
auch die Ausflihrungsform fir die Gleitleiste
gewdhit werden, bei der diese aus einem
Metallkbrper 46 und einer Gieitfliche 47 besteht.
Die Gieitleisten 45 werden dann mit einem
mdglichst geringem Querschnitt ausgestattet, so
daB diese einen im Vergleich zur gesamten Ob-
erfliche der Preflbdnder geringen Querschnitt be-
sitzen und damit nur ein kleiner WarmefluB zwi-
schen Aufienband 32 und Innenband 31 aufireten
kann, der praktisch vernachidssigbar ist. Das Innen-
band 31 bieibt damit im wesentlichen auf niedriger,
dem Schmiermittel sowie den
Gleitflachendichtungen 38 unschédlicher Tempera-
tur, wdhrend das Aufienband 32 die hShere Tem-
peratur behdlt. Damit tritt der WarmefluB, wie
gewinscht, haupts3chlich in das zu verpressende
Material ein.

Da bei der Verpressung dieser Materialien bei
erhdhten Temperaturen selbstverstindlich kein
saurer oder basischer Harter zugefiihrt werden
muB, entfillt das ZufUhrteil 52. Die Offnungen 59,
64 im Auflenband 32 sowie die EinlaB&finungen 61
im Innenband 31 sind dann ebenfalls nicht vorhan-
den. Falls ndtig, kann das Innenband 31 noch
zusatzlich gekihit werden.

In Fig. 9 ist weiter eine diskontinuierlich arbei-
tende Vorrichtung gezeigt, die das erfindungs-
gemisse Verfahren verwirklicht. Diese Varrichtung
besteht aus einer Etagenpresse 71. Die Spine
werden wiederum harerfrei beleimi, zu einem
Spénekuchen gestreut, in einzeine
Spénekuchenabschnitte zertrennt und dann takt-
weise in die Etagenpresse transportiert. Solche An-
lagenteile sind an sich bekannt und brauchen daher
nicht weiter beschrieben zu werden. In der Etagen-
presse 71, die in Fig. 9 in einem Schnitt entlang
der Querrichtung gezeigt ist, wird der Spanekuchen
72 beim Schliessen der Prefiplatten 73, 74 und
widhrend des Druckaufbaus verdichtet. in dieser
Verdichtungsphase wird wiederum der gasférmige
saure oder basische Hirter bzw. der Hirter mit
dem gasfdrmigen Tragermittel Uber die PreBplatien
73, 74 auf die Oberflichen des Spanekuchens 72
zugefiihrt, von wo er in den Spinekuchen 72 ein-
dringt und dort die Aushirtereaktion des Bindemit-
tels in Gang setzt.

Zur Zufthrung des sauren oder basischen
Harters sind Bohrungen 75 in die Prefpiatten 73,
74 eingebracht, die parallel zur Oberfliche der
Prefiplatten verlaufen. Von diesen Bohrungen 75
gehen in L&ngsrichtung hintereinanderiiegende,
vertikale Offnungen 76, die in der Zeichnung aus

"
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darstellerischen Griinden mit lbertrieben groBem
Querschnitt und Abstand voneinander zu sehen
sind, zu der dem Sp#nekuchen 72 zugewandten
PreBplattencberfliche 77 ab, Uber die der Hérter
von den Bohrungen 75 auf die Oberfliche des
Spénekuchens 72 austritt. Sobald die Verdich-
tungsphase beendet ist, wird die Zuflihrung des
Hérters abgebrochen. AnschlieBend wird die Span-
platte unter einem Haltedruck weiter verpreft bis
das Bindemittel ausgehdrtet ist. Von jeweils einer
Bohrung 75 k&nnen auch mehrere, in Querrichtung
nebeneinanderliegende vertikale Offnungen 76 ab-
gehen. Selbstverstindlich kann auch hier Uber den
gasfGrmigen Hérter, das gasfGrmige Trigermittel
oder mittels Warmeleitung von den Prefiplatten 73,
74 zusitzlich WHrme auf den Spinekuchen 72
zugeflhrt werden.

Falls gewlnscht, kann wahrend des Halte-
drucks die Spanplatte auch gleichzeitig abgekihit
werden.

In der hier beschriebenen Ausfiihrungsform zur
diskontinuierlichen Hersteliung von Spanplatien
wird eine Einetagenpresse eingesetzt. Anstelle ein-
er solchen Einetagenpresse kann auch eine disko-
ntinuierliche Mehretagenpresse verwendet werden.
Wichtig ist in diesem Fall nur, daB in dieser
wihrend der Verdichtungsphase des
Spénekuchens der saure oder basische Hirter
gasformig oder in einer bindren Phase mit einem
gasformigen Tragermitte! iiber die Oberfiichen des
Spénekuchens zugefiihrt wird.

Das erfindungsgeméBe Verfahren und die zu-
gehdrigen kontinuierlichen bzw. diskontinuierlichen
Vorrichtungen zur Durchfiihrung dieses Verfahrens
wurden anhand der Hersteliung von Spanplatten
beschrieben. Selbstverstindlich sind dieses Ver-
fahren und die Vorrichtungen auch zur Herstellung
sonstiger Holzwerkstoffplatien geeignet, die aus
einem Span-oder Fasermaterial und einem mittels
eines sauren oder basischen Héarters aushéribaren
Bindemittels hergestelit werden. Soiche weiteren
Holzwerkstoffplatien k&nnen beispielsweise Faser-
platten, OSB-oder MDF-Platten sein.

Anspriiche

1.Verfahren zur Herstellung einer Holzwerk-
stoffplatte, insbesondere Span-, Faser-, 0SB-,
MDF-Platte u. dgl., bei dem die Holzwerkstoffteil-
chen mit einem Bindemittel, wie Harnstoff-,
Melamin-oder Phenol-Formaldehyd-Harze, beleimt
sind, dessen Aushrtung mittels eines Hirters be-
schleunigt werden kann, die beleimten Hoizwerk-
stoffieilchen zu einem Vlies gestreut und dieses
anschiiessend in einer Presse unter Reduktion sei-
ner Dicke verdichtet und danach unter sinem Halte-
druck verprefit wird,
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dadurch gekennzeichnet,

daf es sich bei dem Harz zur Beleimung der
Holzwerkstoffteiichen um ein hérterfreies Bindemit-
tel handelt und daB ein saurer oder basischer
Harter in gasférmiger Phase oder in bindrer Phase
mit einem gasfdrmigen Trigermitiel wihrend der
Verdichtungsphase in der Presse iiber die Ob-
erflichen des Vlieses oder/und direkt in das innere
des Viieses zugefihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der basische Harter aus Am-
moniak besteht.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der saure Harter aus einer
anorganischen S3ure besteht.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der saure Hérter aus einer
organischen Siure besteht.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der saure Hirter aus Salzséure
besteht.

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 der saure Héarter aus Schwe-
felsdure besteht.

7. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der saure Hirier aus Phos-
phors&ure besteht.

8. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der saure Harter aus Amei-
sensdure besteht.

9. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der saure Hirter aus Es-
sigsdure besteht.

10. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der saure Hirter aus
Maleinsdure besteht.

11. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daf es sich bei
dem gasfSrmigen Trdgermittel um ein gegeniiber
dem sauren oder basischen Hérter neutrales, nicht
mit dem Hérter reagierendes Gas handelt.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet , da8 es sich bei dem gasférmigen
Tréagermittel um Luft handelt.

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB es sich bei dem gasférmigen
Trégermittel um ein Edelgas handelt.

14. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB das
gastGrmige Tragermittel in dampffGrmiger Phase
vorliegt.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, da es sich bei dem gasfGrmigen
Trégermittel um Wasserdampf handeit.
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16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
15, dadurchr gekennzeichnet, daf: dem Viies
wihrend der Verdichtungsphase in der Presse zur
weiteren Beschleunigung der Aushdrtung des Bin-
demitiels zusitzlichh Warme zugefiihrt wird.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daff die Wirme  mittels
Wiérmeletiung von der Presse auf die Holzwerk-
stoffteilchen Uberiragen wird.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17,
dadurchr gekennzeichnet, da8 mindestens ein
Teil der Warme vorr dest gasférmigen saurer oder
basischen Harierr auf- die Holzwerkstoffteilchem:
{iberiragen wird.

19. Verfahrerr nach Anspruch 16 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet, daf mindestens ein
Teil der Warme- von dem gasférmigen Tragermittel
auf die Holzwerkstoffieilchen Ubertragen wird.

20. Verdahrenr nach Anspruch 15 und 19,
dadurch gekennzeichnet, daf es sich um
tiberhitzten Wasserdampf handelt.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
20, dadurch gekennzeichnet, daB die Presse
zum Verpressen des: Viieses aus einer kontinuier-
lich arbeitenden Doppelbandpresse besteht.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
20, daduwrchr gekennzeichnet , daf die Presse
zum Verpressen— des- Vlieses aus einer diskonti-
nuierlich arbeitenden Ein-oder Mehretagenpresse
besteht.

23. Verfahren nach Anspruch 2t, dadurch ge-
kermzeichnet, daB das Viies am Einlauf in die
Doppelbandpresse aus zwei Teilen zusammen-
geflihrt wird und:bei der Zusammenfihrung mittels
eines in imd gegen-die Forderrichtung des Viieses
oszillierenden Kolbens verdichtet wird.

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Hirer aus dem Kolben
direkt in das Innere des Vlieses am Einlauf in die
Doppelbandpresse zugefiinrt wird.

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Hérter aus dem Kolben in
dem Umkehrpunit der Oszillationsbewegung, der
am weitesien in Fdrderrichtung des Vlieses reicht,
zugefiihrt wird.

26. Voarrichtung zur Durchflhrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 21 mit einer
Formstation zur Streuung des Vlieses und einer
Ubergabesginrichtung fir das Viies an eine konti-
nuierlich arbeitende Doppelbandpresse, die jeweils
eine obere und eine untere, Uber jeweils zwei in
einem starren Pressengestell drehbar gelagerten
Umlenktrommein gefihrte, endlose
Prefbandanardnung besitzt, zwischen deren einan-
der zugewandten Trums die Reaktionszone gebil-
det wird, in der das Viies unter gleichzeitiger
Fdrderung durch die Doppelbandpresse verpreft
wird, die Reaktionszone, in der der Prefidruck von
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Druckplatten auf die  PreBbandanordnungen
Ubertragen wird, in eine keilfdrmige Einlaufzone,
eine Mitteldruckreakiionszone und eine Nieder-
druckformhaltezone eingeteilt ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB in der keilfdrmigen Einlaufzone (24)
Zuflihrungen an der Doppelbandpresse (1,67,89)
angebracht sind, Uber die der saure oder basische
Harter in gasférmiger oder in einer bindren Phase
mit einem gasfdrmigen Trigermittel auf die Innen-
seite der PreBband anordnug (22,23} geleitet wird
und die Prefbandanordnung (22,23) auf die
AuBenseite reichende Offnungen (59) besitzt, durch
die der saure oder basische Harter auf die Ob-
erfldchen des Vlieses (7) gelangt.

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch
gekennzeichnet, daf die Preflbandanordnungen
(22,23) in der Doppelbandpresse (1) aus jewsils
einem einzigen, mit Offnungen (86) versehenen
PreBband (85) bestehen, der saure oder basische
Harter Uber in der Druckplatte (27) befindlichen
Kanilen (87) von auBen in die Doppelbandpresse
(1) geleitet und von diesen Kanilen (87) Uiber zum
Prefiband (85) gerichtete Zuleitungen (88) auf das
Vlies (7) gefuhrt wird.

28. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch
gekennzeichnet , daf die Prefibandanordnungen
(22,23} aus jeweils zwei PreBbindern, ndmlich ein-
em Innenband (31) und einem AuBenband (32),
bestehen, die durch mehrere nebenesinanderlie-
gende, sowchi die AuBenfliche des Innenbandes
(31) als auch die Innenfliche des Aupenbandes
{32) berlihrenden Abstandshalter (42) in einem be-
stimmten Abstand voneinander angeordnet sind,
zwischen den Abstandshaltern (42) Uber die Breite
der Prefibandanordnungen (22,23) verlaufende, von
der Innenfliche des AuBenbandes (32), der
AuBenfliche des Innenbandes (31) und den Ab-
standshaltern (42) begrenzie Kanile (43,51) vor-
handen sind, in der keilfdrmigen Einlaufzone (24)
seitlich an den Réndern der PreBbandanordnungen
(22,23) ein Zuflhrteil (52) angebracht ist, das die
Kandle (43,51) mit dem sauren oder basischen
Hérter in gasformiger oder in einer bindren Phase
mit einem gasfdrmigen Trigermittel dynamisch
fullt und das AuBenband (32) C}ﬁnungen (59) be-
sitzt, die von der Innenfliche des AuBenbandes
(32) zu der AuBilenfliche des AuBenbandes (32)
reichen, so daB der saure oder basische Hirter von
den Kanilen (43,51) zu den Oberfldchen des Viie-
ses (7) gelangt.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26
bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB die
Ubergabeeinrichtung flr das Viies (7) in die untere
Prefibandanordnung (68) integriert ist, indem diese
an der Einlaufzone der Doppelbandpresse (67) ge-
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geniiber der oberen Prepbandanordnung (69) einen
vorstehenden Teil besitzt und die Formstation (3)
Uber diesen vorstehenden Teil angeordnet ist.

30. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 21 und 23
bis 25 mit einer Formstation zur Streuung des
Vlieses und einer kontinuierlich arbeitenden, aus
zwei Doppelbandhélften bestehenden Doppelband-
presse, die zwei in einem starren Pressengestell,
Uber drehbar gelagerten Umlenktrommeln gefiihrte,
endlose Prefbandanordnungen besitzt, zwischen
deren einander zugewandten Trums die Reaktions-
zone gebildet wird, in der das Vlies unter gleichzei-
tiger FGrderung durch die Doppelbandpresse ver-
preft wird, die Reaktianszone, in der der Prefdruck
von Druckplatten auf die PreBbandanordnungen
Ubertragen wird, in eine keilfSrmige Einlaufzone,
eine Mitteldruckreaktionszone und eine Nieder-
druckformhaltezone eingeteilt ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Doppelbandpresse (89) vertikal gestellt ist,
indem die PreBbandanordnungen (22,23) in den
Doppelbandhiiften (103, 104) Uber je drei, an
Ecken eines Dreiecks angeordneten Unienktrom-
meln (90,91,92 und 93,94,95) gefiihrt sind und so
in jeder Doppelbandhaifte (103,104) ein horizonta-
ler, oben liegender Abschnitt (99) und ein vertika-
ler, die Reaktionszone begrenzender Abschnitt
(100) von den PreBhandanardnungen (22,23) gebil-
det wird, die PreBbandanardnungen (22,23) aus
jeweils zwei Prefbandern, ndmlich einem Innen-
band (31) und einem AuBenband (32), bestehen,
die durch mehrere nebeneinanderliegende, sowohl
die AuBenfldche des Innenbandes (31) als auch die
innenfiiche des AuBenbandes (32) berlihrenden
Abstandshalter (42) in einem bestimmten Abstand
voneinander angeordnet sind, zwischen den Ab-
standshaltern (42) Uber die Breite der
PreBbandanordnungen (22,23) verlaufende, von der
Innenfliche  des  AuBenbandes (32), der
AuBenflache des Innenbandes (31) und den Ab-
standshaltern (42) begrenzte Kanile (43,51) vor-
handen sind, lber wenigstens einen horizontalen
Abschnitt (99) Streustationen (101) zur Streuung
eines Viieses (102,102a,102b) angeordnet sind,
dieses Viies von den PreBbandanordnungen
(22,23) in die keilf6rmige Einlaufzone (24) transpor-
tiert wird, in der keilfGrmigen Einlaufzone (24) seit-
lich an den Rindern der PreBbandanordnungen
(22,23) ein Zuflhrieil (52) angebracht ist, das die
Kanidle (43,51) mit dem sauren oder basischen
Hérter in gasfdrmiger oder in einer bindren Phase
mit einem gasf6rmigen Trigermittel dynamisch
fullt und das AuBenband (32) Offnungen (59) be-
sitzt, die von der Innenfliche des AuBenbandes
(32) zu der AuBenfliche des AuBenbandes (32)
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reichen, so daB der saure oder basische Hérter von
den Kandlen (43,51) zu den Oberflichen des Viie-
ses (102,102a,102b) gelangt.

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, daB am Beginn der keilférmigen
Einlaufzone (24), in der N3he der Umlenktrommein
(92,95) ein Uber die Breite der Doppelbandpresse
(89) reichender Verdichtungskolben (111) ange-
bracht ist, der in vertikaler Richtung oszilliert und
so das Viies (102) beim Einlauf in die keilférmige
Einlaufzone (24) vorverdichtet.

32. Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch
gekennzeichnet, daB der Verdichtungskolben
(111) keilfdrmig zulduft,

33. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch
gekennzeichnet, daB der Verdichtungskolben
{111) in seinem unterem, der keilférmigen Spitze
zugeordneten Teil ein in Querrichtung durchgehen-
des Dichtelement (113) enthélt, das nebeneinander
angeordnete DUsenbohrungen (114) besitzt, im
Verdichtungskolben (111) in die Diisenbohrungen
(114) miindende FihrungsrShren (115) eingebracht
sind, diese Fihrungsrdhren (115) wiederum mit
einer Sammelleitung (120) und einer Hauptleitung
(119) zur Zuflhrung des Harters verbunden sind
und in den Flhrungsr&hren (115) relativ gegeniiber
dem  Verdichtungskolben (111)  bewegiiche
SchiieBnadein (116) zum VerschlieBen und Freige-
ben der Diisenbohrungen (114) angebracht sind.

34. Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch
gekennzeichnet, daB die SchlieBnadein (116) an
einem ortsfest in der Doppelbandpresse (89) an-
geordneten Gestell (117) befestigt sind und die
Relativbewegung zwischen SchiieBnadeln (118)
und Verdichtungskolben (111) durch die Oszillation
des Verdichtungskolbens (111) erreicht wird.

35. Vorrichtung nach Anspruch 33 oder 34,
dadurch gekennzeichnet, daf das obere Ende
der Fuhrungsrdhren (115) durch einen verdickten
Ansatz (118) im oberen Teil der Schliefnadeln
{116) verschlossen wird.

36. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 33
bis 35, dadurch .gekennzeichnet, daf die
Schliefnadeln (116) an ihrem unteren Ende Spitzen
(121)  besitzen, um Harzreste aus den
Dilsenbohrungen (114) auszustofen.

37. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 33
bis 36, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei
den Prefbandanordnungen (22,23) um Mehrlagen-
bandpakete (122) handelt, die wieder um aus meh-
reren aufeinanderliegenden PreBbandern
(123,124,125) bestehen, die keine éffnungen in der
PreBbandoberflache besitzen.

38. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26
bis 37, dadurch gekennzeichnet, daB die
keilférmige Einlaufzone (24) an der Ober-und Un-
ferseite mit demseiben Winkel zuiduft.
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38. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26
bis 37, dadurch gekennzeichnet , daf die
keilférmige Einlaufzone (24) an der Ober-und Un-
terseite mit unterschiedlichen Winkein zulduft.

40. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26
bis 37, dadurch gekennzeichnet, daf die
keilf6rmige Einlaufzone (24) entweder nur an der
Ober-oder nur an der Unterseite mit einem Winkel
zulduft.

41. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26
bis 40, dadurch gekennzeichnet, daB der
PreBdruck in der keilf6rmigen. Einlaufzone van ein-
er Druckplatte (27) Uber ein-ortsfestes Rollenhett
auf das Innenband (31} Ubertragen wird.

42. Varrichtung nach einem der Anspriiche 26
bis 41, dadurch gekennzeichnet , dafl der
PreBdruck in der Mitteldruckreaktionszone (25) vor
einer Druckplatte (28) liber ein orisfestes Roallenbett
auf das Innenband (31) Gbertragen wird.

43. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26
bis 41, dadurch gekennzeichnet, daf der
PreBdruck in der Mitteldruckreaktionszone (25) von
einer Druckplatte (28) liber eine Druckkammer (38),
deren Rand mit einer Gleitflachendichtung (39) ge-
geniiber der Atmosphdre abgedichiet ist, auf das
Innenband (31) lbertragen wird.

44. Varrichtung rach einem der Anspriiche 26
bis 43, dadurch gekennzeichnet, daf der
PreBdruck in der Niederdruckformhaliezone (26)
von einer Druckplatte (29) Uber eine Druckkammer
(38), deren Rand mit einer Gleitflichendichtung
(39) gegeniiber der Atmosphédre abgedichtet ist,
auf das Innenband (31) Ubertragen wird.

45. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28
bis 44, dadurch gekennzeichnet, daf der Ab-
standshalter (42) quer Uber die gesamte Breite der
PreBbandanordnung (22,23} reicht.

46. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 28
bis 45, dadurch gekennzeichnet, daf8 der Ab-
standshalter (42) auf der Innenfiiche des
AuBenbandes (32) befestigt ist.

47. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28
bis 45, dadurch gekennzeichnet, dag der Ab-
standshalter (42) auf der AuBenfliche des Innen-
bandes (31) befestigt ist.

48. Vorrichtung nach Anspruch 46 oder 47,
dadurch gekennzeichnet, dag die Befestigung
des Abstandshalters (42) durch eine Ver-
schweissung erfoigt.

49. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 45
bis 48, dadurch gekennzeichnet, daB der Ab-
standshalter (42) aus zwei im Querschnitt L-
férmigen Leisten (44) besteht, deren kilirzerer
Schenkel auf einem Prefband (31,32) so befestigt
ist, daB sich die langeren Schenkel des L's einan-
der gegeniiberstehen und zwischen den ldngeren
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Schenkein des L's eine Gleitleiste (45) einge-
klemmt wird, deren H8he gerade dem Abstand des
Innenbandes (31) vom Aufienband (32) entspricht.

50. Vorrichtung nach Anspruch 49, dadurch
gekennzeichnet, daf die Gileitleiste (45) einen
rechteckigen Querschnitt besitzt und mit ihren Sch-
malflachen das Innenband (31) und das AuBenband
(32) berihrt.

51. Vorrichtung nach Anspruch 50, dadurch
gekennzeichnet, daB die Gleitleiste (45) aus ein-
em Kunststoff mit guten Gleiteigenschaften besteht.

52. Vorrichtung nach Anspruch 51, dadurch
gekennzeichnet, da es sich bei dem Kunststoff
um ein Polyimid handelt.

53. Vorrichtung nach Anspruch 50, dadurch
gekennzeichnet, daB die Gleitleiste (45) einen
Metalikbrper (46) besitzt, auf dessen Schmalfidche,
die derjenigen PreBbandseite, auf der die L-
férmige Leiste (44) befestigt ist, abgewandt ist,
eine Gleitfliche (47) aufgebracht ist.

54. Vorrichtung nach Anspruch 53, dadurch
gekennzeichnet, daB die Gleitfliche (47) aus ein-
er Trockengieitschicht besteht.

55. Vorrichtung nach Anspruch 54, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trockengleitschicht aus
pords aufgesinterter Zinnbronze besteht, in deren
Poren Polytetraflourdthyien oder Graphit eingela-
gert ist.

56. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28
bis 45, dadurch gekennzeichnet, daf der Ab-
standshalter aus einem einzigen Formieil (49) be-
steht, das auf der AuBenseite des Innenbandes
{(31) befestigt ist und im Abstand nebeneinanderlie-
gende Stege (50) besitzt, deren H6he dem Ab-
stand zwischen Innenband (31) und AuBenband
(32) entspricht, so daB zwischen jeweils zwei Ste-
gen (50) ein der Innenseite des AuBenbandes (32)
zu offener Kanal (51) vorhanden ist.

57. Vorrichtung nach Anspruch 56, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stege (50) des Formteils
{49} entlang des dem Innenband (31) zugewandten
Grundes des Kanals (51) miteinander verbunden
sind.

58. Vorrichtung nach Anspruch 56 und 57,
dadurch gekennzeichnet, daB das Formteil (49)
aus einer Metall-Gummi-Verbindung besteht.

59. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28
bis 45, dadurch gekennzeichnet , daf der Ab-
standshalter aus einem zwischen Innenband (31)
und Aufienband (32) geflihrten StlUtzband (78) be-
steht, das wellenartig so verformt ist, daf
Erh8hungen (79) und Vertiefungen (80) mit jewsils
derselben Hbhe abwechseind nebeneinanderliegen
und in den Erhdhungen (79) dem AuBenband (32)
zu gedffnete, querverlaufende Kanile (83) und in
den Vertiefungen (80) dem Innenband (31) zu
gedbfinete, querverlaufende Kandle (82) entstehen.
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60. Vorrichtung nach Anspruch 59, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kandle (82) und (83)
untereinander durch Bohrungen (84) verbunden
sind.

61. Vorrichtung nach Anspruch 59 oder 60,
dadurch gekennzeichnet, daf das Stiitzband
(78) lose zwischen Innenband (31) und AuBenband
(32) gefiihrt wird.

62. Vorrichtung nach Anspruch 59 oder 60,
dadurch gekennzeichnet, daB das Stiitzband
(78) mittels PunktschweiBungen (81) an den Vertie-
fungen (80) am AuBenband (32) befestigt ist.

63. Vorrichtung nach Anspruch 58 oder 60,
dadurch gekennzeichnet, daB das Stiitzband
(78) mittels PunktschweiBungen (81) an den
ErhShungen (79) am innenband (31) befestigt ist.

64. Vorrichtung nach einem der Anspriliche 28
bis 83, dadurch gekennzeichnet, daf das
Zuflhrteil (52) flr den sauren oder basischen
Harter einstlickig ausgebildet ist und beiden
PreBbandanordnungen (22,23) gleichzeitig zugeord-
net ist.

65. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28
bis 63, dadurch gekennzeichnet, daB das
Zuflhrieil (52) fUr den sauren oder basischen
Hérter aus zwei Teilen (52a.b) besteht, so daR ein
Teil (52a) der oberen Prefbandanordnung (22) und
ein Teil (52b) der unteren PreBbandanordnung (23)
zugeordnet ist.

66. Vorrichtung nach Anspruch 64 oder 65,
dadurch gekennzeichnet, daB das Zuflhreil
(52,52a,52b) den seitlichen Randbereich der
PreBbandanordnungen (22,23) in der keilfSrmigen
Einlaufzone (24) mit einer Ausnehmung (53)
umfaBt, an der vertikalen Wand der Ausnehmung
{53) ein Dichtelement (54) fUr die seitlichen Rinder
der querverlaufenden Kandle (43,51) angebracht
ist, das die Rénder des innenbandes (31) und
AuBenbandes (32) beriiht und im Zuflihrieil
(52,52a,62b) eine Sammelleitung (57,63) flir die
Zufiihrung des sauren oder basischen Hirters an-
gebracht ist, von der Bohrungen (58,60) in die
querverlaufenden Kandle (43,51) abgehen.

87. Vorrichtung nach Anspruch 68, dadurch
gekennzeichnet, daB an den horizontalen Wan-
dungen der Ausnehmung (53) direkt Uber der In-
nenseite des Innenbandes (31) und der Aufen seite
des AuBenbandes (32) je eine Trockengleitfiiche
(565,56,62) angebracht ist, an denen der von der
Ausnehmung (53) umfaBte, seitliche Randbereich
der PreBbandanordnungen (22,23) entlanggieitet.

68. Vorrichtung anch Anspruch 67, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trockengleitfldche
(565,66,62) aus einer Kupfer-Metall-Matrix besteht,
in deren Poren Graphit eingelagert ist.
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89. Vorrichtung nach Anspruch 67, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trockengleitfliche
(65,56,62) aus einer Legierung von Zinn-Bronze
bestenht.

70. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 68
bis 69, dadurch gekennzeichnet, daf das Dichte-
lement (54) aus einem Metall-Gummi-Element be-
steht.

71. Vorrichtung nach Anspruch 70, dadurch
gekennzeichnet, dag das Dichtelement (54) aus
Viton besteht.

72. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 66
bis 71, dadurch gekennzeichnet, daB die Boh-
rung (58} horizontal von der Sammelleitung (57)
durch das Dichtelement (54) hindurch in den quer-
verlaufenden Kanal (43,51) geht.

73. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 66
bis 71, dadurch gekennzeichnet, daf die Boh-
rung (60) vertikal von der Sammelieitung (63) durch
die Trockengleitfliche (62) auf Einlag&ffnungen
(61) mindet, die im seitlichen Randbersich des
Innenbandes (31) zu den querverlaufenden Kan#ien
{(43,51) hin angeordnet sind.

74. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26
bis 73, dadurch gekennzeichnet, daf die
Offnungen  (59,86) Uber die Breite des
AuBenbandes (32) oder Prefibandes (85) mit dem-
selben Abstand voneinander angeordnet sind.

75. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26
bis 74, dadurch kennzeichnet, daB die Offnungen
(59,88) Uber die Lange des AuBenbandes (32) oder
PreBbandes (85) mit demselben Abstand voneinan-
der angeordnet sind.

76. Vorrichtung nach Anspruch 74 oder 75,
dadurch gekennzeichnet, daf der Abstand der
'Offnungen (59,86) voneinander nach der Menge
des bendtigten sauren oder basischen Hirters be-
stimmt wird.

77. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 74
bis 76, dadurch gekennzeichnet, dag die
Offnungen (59,86) als Bohrungen ausgebildet sind.

78. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 74
bis 78, dadurch gekennzeichnet, daB die
('jffnungen (59,86) als in Langsrichtung des
AuBenbandes (32) oder PreBbandes (85) veriau-
fende Schlitze (64) ausgefiihrt sind.

79. Vorrichtung nach Anspruch 78, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schlitze (64) einen tra-
pezfdrmigen  Querschnitt  besitzen, dessen
Verjlingung der AuBenseite des Aufienbandes (32)
oder Prefbandes (85) zu verluft.

80. Vorrichtung nach Anspruch 78 oder 79,
dadurch gekennzeichnet, dag die Schiitze (64)
eine Breite von ca. 0,1 bis 0,2 mm besitzen.

81. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 77
bis 80, dadurch gekennzeichnet, daf die
éﬁ'nungen {59,86) mit Hilfe eines Lasers hergestellt
werden.
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82. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 74
bis 81, dadurch gekennzeichnet, daff am Auslauf
der Doppelbandpresse (1,67,82) hinter der Nieder-
druckformhaltezone (26) eine Walze (65) angeord-
net ist, die mit Z&hnen (66) in demselben Abstand
wie die Offnungen (59,86) bestlickt ist und diese
Zihne (66) in die Offnungen (59,86) eingreifen, um
so Harzreste aus den Offnungen (59,86} auszustos-
sen.

83. Vorrichtung nach Anspruch 82, dadurch
gekennzeichnet, daf hinter der Walze (65) ein
Absaugleil, das wie das zweiteilige Zuflhrteil
{52a,b). ausgestaitet ist, an den
Prefbandanordnungen (22,23) angebracht ist und
die Sammelleitungen (57,63) des Absaugteils an
Unterdruck angeschiossen sind, um die in den
Kan#len (43,51,83) varhandenen Harzreste abzu-
saugen.

84. Vorrichiung zur kontinuierlichen Herstellung
von Kunststoffbahnen bei erhShten Temperaturen
mit einer Doppelbandpresse, die jeweils eine obere
und eine untere, liber jeweils zwei in einem starren
Pressengestell drehbar gelagerten Umlenkirom-
meln gefiihrte, endlose PreBbandanordnung besitzt,
zwischen deren einander zugewandten Trums die
Reaktionszone gebildet wird, in der die Kunststoff-
bahn unter Zuflhrung von Wérme unter gleichzeiti-
ger Fdrderung durch die Doppelbandpresse ver-
preBt wird,
dadurch gekennzeichnet,
daf die PreBbandanordnungen (22,23) aus jeweils
zwei Prefibindern, ndmlich einem innenband (31)
und einem Aufienband (32), bestehen, die durch
mehrere  nebeneinanderliegende, sowohl die
Aufienfliche des Innenbandes (3t1) als auch die
Innenfidche des AuBenbandes (32) beriihrenden
Abstandshalter (42) in einem bestimmten Abstand
voneinander angeordnet sind, zwischen den Ab-
standshaltern (42) {ber die Breite der
Prefbandanordnungen (22,23) verlaufende, von der
Innenfliche  des  Auflenbandes (32), der
AuBenfliche des Innenbandes (31) und den Ab-
standhaltern {(42) begrenzie Kanile (43,51) vorhan-
den sind, die einen therschen Isolator enthalten,
das AuBenband (32) auf eine vom zu verpressen-
den Kunststoff bendtigte, erhGhte Temperatur vor
dessen Eintritt in die Reaktionszone erwdrmt wird
und das Innenband (31) auf eine niedrigere, von
den wirmeempfindlichen Teilen in der Doppel-
bandpresse (1) eririgliche Temperatur gehalten
wird.

85. Vorrichtung nach Anspruch 84, dadurch
gekennzeichnet, daB der thermische Isolator Luft
ist.

86. Vorrichtung nach Anspruch 84 oder 85,
dadurch gekennzeichnet, daB das innenband
{31) gekiihlt wird.
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87. Vorrichtung zur Durchflthrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 20 und 22
mit einer Formstation zur Streuung des Vlieses,
einer Trenneinrichtung zur Aufteilung des Viieses in
ginzelne Vlies-Abschnitte und einer
Ubergabeeinrichtung fiir diese Vlies-Abschnitte zwi-
schen die Prefiplatten einer diskontinuierlich arbei-
tenden Ein-oder Mehretagen-Presse,
dadurch gekennzeichnet,
daB parallel zur Oberfléche der Prefiplatien (73,74)
Bohrungen (75) in den Prefiplatten (73.74) zur
Zufihrung des sauren oder basischen Héarters in
gasfdrmiger oder in einer bindren Phase mit einem
gasférmigen Tragermittel wahrend der Verdichtung
des Viies-Abschnities (72) verlaufen und von die-
sen Bohrungen (75) vertikale Offnungen (76) zu
den dem Viies-Abschnitt (72) zugewandien
PreBplattenoberfidchen (77) abgehen.

88. Vorrichtung nach Anspruch 87, dadurch
gekennzeich net, das die Offnungen (76) Uber die
Breite der Prefplatie (73.74) mit demselben Ab-
stand voneinander angeordnet sind.

89. Vorrichtung nach Anspruch 87 oder 88,
dadurch gekennzeichnet, dag die Offnungen
(76) Uber die Linge der Prefplatte (73,74) mit
demselben Abstand voneinander angeordnet sind.

90. Vorrichtung nach Anspruch 88 oder 89,
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand der
Offnungen (76) voneinander nach der Menge des
bendtigten sauren oder basischen Hirters be-
stimmt wird.

91. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 87
bis 90, dadurch gekennzeichnet, dag die
Offnungen (76) als Bohrungen ausgebildet sind.
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