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(54) Title: DEVICE FOR COOLING MOVING FLAT MATERIAL

(54) Bezeichnung : VORRICHTUNG ZUR KUHLUNG VON BEWEGTEM FLACHMATERIAL

Figur 1

(57) Abstract: The invention relates to a device for cooling moving flat material (2) made from amixture of lignocellulosic and/or
cellulosic particles which are preferably mixed with binding agent, in particular HDF and UTHDF panels, or MDF and UTMDF
panels, following ahot, compressing production process, wherein the cooling can be performed via at least one circulating surface of
a circulating belt (7) or of a circulating roll shell of a cooling element (4), which circulating surface is in contact with the flat
material (2) during Operation in the running direction over a length of a least 100 mm, wherein the circulating belt (7) or the
circulating roll shell can be loaded with a cooling fluid on the inside and can be pressed against the flat material (2) under a contact
pressure. In order to make it possible to further process the flat material more rapidly, it is provided that a plurality of cooling
elements (4) are provided behind one another with at least one temperature equalization zone (10) lying in between.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Kihlung von bewegtem Flachmaterial (2) aus einem Gemisch
von vorzugsweise mit Bindemittel versetzten lignozellulose- und/oder zellulosehaltigen Teilchen, insbesondere HDF- und UTHDF-
Platten, bzw. MDF- und UTMDF-Platten,

[ Fortsetzung auf der néchsten Seite]
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im Anschluss an einen heiflen, verdichtenden Herstellungsprozess, wobei die Kilhlung Uber wenigstens eine umlaufende, das
Flachmaterial (2) im Betrieb in Laufrichtung Uber eine Lange von mindestens 100 mm kontaktierende Oberfldche eines
umlaufenden Bandes (7) oder eines umlaufenden Walzenmantels eines Kiihlelementes (4) vornehmbar ist, wobei das umlaufende
Band (7) oder der umlaufende Walzenmantel auf der Innenseite mit einem Kuhlfluid beaufschlagbar und unter einem
Anpressdruck gegen das Flachmaterial (2) andriickbar ist. Um das Flachmateria schneller weiterverarbeitbar zu machen, ist
vorgesehen, dass mehrere Kihlelemente (4) hintereinander mit wenigstens einer dazwischen liegenden Temperaturausgleichszone

(20) vorgesehen sind.
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Vorrichtung zur Kidhlung von bewegtem Flachmaterial

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Kuhlung von bewegtem
Flachmaterial aus einem Gemisch von vorzugsweise mit Bindemittel
versetzten lignozellulose- und/oder zellulosehaltigen Teilchen,
insbesondere HDF- und UTHDF-Platten, bzw. MDF- und UTMDF-Platten,
im Anschluss an einen heif3en, verdichtenden Herstellungsprozess, wobei
die Kuhlung tber wenigstens eine umlaufende, das Flachmaterial im
Betrieb in Laufrichtung Uber eine Lange von mindestens 100 mm
kontaktierende Oberflache eines umlaufenden Bandes oder eines
umlaufenden Walzenmantels eines Kihlelementes vornehmbar ist, wobei
das umlaufende Band oder der umlaufende Walzenmantel auf der
Innenseite mit einem Kduhlfluid beaufschlagbar und unter einem

Anpressdruck gegen das Flachmaterial andruckbar ist.

Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren, das die Vorrichtung anwendet,
und eine UTMDF- bzw. UTHDF-Platte, die mit der Vorrichtung gekuhlt

wurde.

Die Herstellung von HDF- und UTHDF- bzw. MDF- und UTMDF-Platten
findet in einem heil3en verdichtenden Herstellungsprozess statt. MDF
steht dabei fur eine mitteldichte Holzfaserplatte oder mitteldichte
Faserplatte, wahrend HDF die Hochdichte Faserplatte bezeichnet.
Besonders bezieht sich die Erfindung auf Flachmaterial mit einer Dicke
von 1 bis 5 mm und eine Dichte von 600 bis 1200 kg/m3. An dieser Stelle
der Dickenkennzeichnung kommt der Vorsatz in der Bezeichnung, das
UT, zum Tragen, der ,Ultra Thin" charakterisiert. Die gewlnschte

Produktionsgeschwindigkeit sollte bis an 2 m/s heranreichen kénnen.
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Bislang wurden solche Platten eher unzureichend mit Luft- oder
Wasserbeaufschlagung gekuhlt. Abgesehen davon, dass die Kuhlstrecke
in diesem Fall sehr lang ist und einen ausgesprochen hohen
Energieverbrauch aufweist, ergeben sich mit solchen Verfahren auch
immer negative Beeinflussungen der kurz zuvor geglatteten Oberflache
oder Einwirkungen auf die chemische oder physikalische Struktur des

Flachmaterials.

Aus der DE 199 19 822 A1 und der DE 199 26 155 A1 sind Doppelband-
Kihlpressen bekannt, durch die eine etwa 15 mm dicken Werkstoffplatte
einer Schockkuhlung unterworfen werden kann. Aus beiden
Veroffentlichungen ist entnehmbar (besonders ausfihrlich dargestellt in
der Figur 2 der DE 199 126 155 A1), dass man Kerntemperaturen von 80
bis 100°C erzielen kann. Es ist bekannt, dass Werkstoffplatten nach einer
solchen Behandlung haufig in einer derartigen Doppelband-Kuhlpresse in
der Regel noch Uber einen langeren Zeitraum in sogenannten
.KuUhlsternen" gelagert werden mussen, bis sie eine Temperatur erreicht
haben, bei der sie stapelbar sind. Oder die Platten mussen in &hnlichen

Anlagen uberschliffen werden, weil die Oberflachen nachgeraut sind.

Gerade bei diunnem Flachmaterial gemal3 der Erfindung wére es bei
alleiniger Verwendung der letztgenannten Doppelband-Kuihlpresse
unausweichlich, dass die (UT)MDF bzw. (UT)HDF-Platten bei einer
Stapelung geschnittener Abschnitte wellig werden. Findet die Stapelung
statt, wenn die Temperatur das Flachmaterials noch zu hoch ist oder vom
Kern zur Oberflache einen zu hohen Gradienten aufweist, kdnne sich
aul3erdem die Bindemittel Gber die Zeit verandern und die mechanischen

Eigenschaften negativ beeinflussen.
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Die Aufgabe der Erfindung ist demzufolge, eine Vorrichtung zu schaffen,
mit der ein Flachmaterial gemafd der Erfindung derart ohne signifikante
QualitatseinbuRen kuhlbar ist, dass es schneller weiterverarbeitet werden

kann als es der Stand der Technik erlaubt.

Die Aufgabe wird vorrichtungsgemafd dadurch gelost, dass mehrere
Kihlelemente hintereinander mit wenigstens einer dazwischen liegenden

Temperaturausgleichszone vorgesehen sind.

Es hat sich gezeigt, dass es mit dieser Anordnung in positiver Wirkung
maoglich ist, das laufende Flachmaterial vor oder ggf. auch nach dem
Schneiden in gewlinschte Langenabschnitte sehr stark auch im Kern
abzukihlen. Ein gestecktes Ziel, das mit dieser Erfindung erreicht wurde,
war es, das Flachmaterial insgesamt um mindestens 50°C abzukuhlen.
Dabei durfte die gesamte Kihlstrecke 25 Meter mdglichst nicht
Uberschreiten. Dieses nebengeordnete Ziel wird mit der
erfindungsgemal3en Vorrichtung erfullt. In der Regel handelt es sich
dabei um eine Einlauftemperatur von ca. 100°C hin zu einer Temperatur
(vorzugsweise vor dem Schnitt) von unter 50°C, winschenswert und
erreichbar ist - je nach Dicke des Flachmaterials - sogar unter 40°C.
Unter der Temperaturausgleichszone ist eine Streckenabschnitt fir das
Flachmaterial zu verstehen, in dem sich die in dem Kuhlelement stark
reduzierte Oberflachentemperatur und die Kerntemperatur wieder
einander annahern. Auf3erdem kann ein Feuchte- und

Dampfdruckausgleich stattfinden.

Es ist von Vorteil, wenn die Lange der kontaktierende Oberflache eines
umlaufenden Bandes oder eines umlaufenden Walzenmantels maximal
2000 mm, bevorzugt maximal 1000 mm betragt. Der Aufbau des

Kihlelementes vereinfacht sich konstruktiv erheblich. Technologisch
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erfahrt das Flachmatenal eine Art einer kurzen ,Impulskihlung”, die sich
auf den Gesamtkihlprozess als sehr vorteilhaft herausgestellt hat. Unter
der Voraussetzung, dass das Flachmaterial eine Geschwindigkeit von 1,0
bis 2,0 m/s hat, dauern die Kuhlimpulse entsprechend etwa 100 bis 800
ms. Wie in der Temperaturausgleichszone kann vorgesehen werden,
dass umlaufende Bander eingekapselt und/oder konditioniert werden.
Damit wird eine Kondenswasserbildung auf den kalten Bandern

vermieden.

Bevorzugt weist die Temperaturausgleichszone eine Lange von 100 bis
2000 mm auf. In diesem Abschnitt wird dem Flachmaterial die Mdglichkeit
gegeben, den Temperaturgradienten von Oberflache zu Kern wieder
abzusenken. Die innere Warme wird demzufolge mit der Gelegenheit
eines Feuchte- und Dampfdruckausgleichs nach auRen gefiihrt. Im
Kontakt mit dem néchsten Kihlelement wird der Prozess wiederholt, bis
sowohl Oberflachen- als auch Kerntemperatur auf einem annahernd

gleichen und niedrigen Niveau sind.

Mit Vorteil ist dafiir gesorgt, dass mindestens 10 Kihlelemente
hintereinandergeschaltet sind. Ab dieser Anzahl von Kuhlelementen mit
einer Kontaktlange von ca. 800 mm ist es Uberraschend gelungen,
mittelstarke HDF-Platten bereits von einer Kerntemperatur von 100°C auf

50°C herunterzukihlen.

Es ist glnstig, wenn den Kihlelementen auf der der Platte
gegenuberliegenden Seite jeweils ein Gegenelement zugeordnet ist.
Dieses wirkt dabei nicht nur als Gegenkraft zu dem von dem Kihlelement
aufgebauten Druck gegen das Flachmaterial, sondern ist geeigneterweise

ebenfalls als Kihlelement ausgestaltet. Dadurch ergibt sich ein
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symmetrischer Temperaturverlauf Uber die Flachmaterialdicke und die

innen gestaute Warme kann in zwei Richtungen abflieRen.

Vorzugsweise sind das Gegenelement und das Kihlelement dabei
weitgehend identisch aufgebaut. Es ist weiterhin von Vorteil, wenn alle
Kihl- und Gegenelemente im Wesentlichen gleich aufgebaut sind. Man
schafft dadurch ein Modul, das abhangig von der Fasermaterialbreite nur
einmal konstruiert werden muss und schlief3lich, je nach Bedarf, mehrfach

hintereinander eingesetzt werden kann.

Bevorzugt ist ein Andruckelement innerhalb des Kihlelementes oder
Gegenelementes vorgesehen, das das umlaufende Band oder den
umlaufenden Walzenmantel gegen das Flachmaterial presst. Ein solches
Andruckelement kann in seiner Elastizitat und Reibwerten angepasst

werden.

Besonders bevorzugt wird dabei daflr gesorgt, dass der Anpressdruck
Uber den Druck des Kuhlfluids erzeugbar ist. Es werden beispielsweise
Andruckelemente eingesetzt, die von einem oder mehreren Kolben-
Zylinder-Einheiten angestellt werden konnen. Das Kuhlfluid wird unter
einem Druck von 3 bis 20 bar durch eine oder mehrere Kapillaren in eine
sogenannte Drucktasche gefihrt, die auf der dem Band oder dem Mantel
zugewandten Flache des Andruckelementes eingelassen ist. Das
Kahlifluid stromt dann Uber die einrahmenden Stege der Drucktasche und
Ubernimmt gleich zwei Aufgaben. Einerseits sorgt es fir eine
reibungsfreie Flissigkeitsschmierung oder Gaspolster, die/das auch den
Druck auf das Flachmaterial aufnimmt, und andererseits kuhlt es in

unmittelbarem Kontakt das Band oder den Mantel von der Innenseite.
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Es ist von grol3em Vorteil, wenn der Druck und/oder die Kuhlleistung in
Laufrichtung des Flachmaterials und/oder quer dazu in mehrere
unterschiedlich ansteuerbare Zonen unterteilt sind. Das gekuhlte Band
oder der gekuhlte Mantel haben einen deutlichen Einfluss auf die sich
bildende Oberflachenqualitdt des Flachmaterials. Wenn sich Druck oder
Temperatur Uber die Breite des Flachmaterials oder in dessen
Bearbeitungsrichtung zonenweise einstellen lasst, kann man in
geschickter Weise Einfluss auf das Profil nehmen. Beispielsweise kann
es notwendig sein, bei trockeneren Randzonen des Flachmaterials mit
anderen Dricken oder Temperaturen zu operieren, als das in der Mitte
des Flachmaterials angebracht ist. Unebenheiten in dem Flachmaterial
konnen ebenfalls ausgeglichen werden, beispielsweise im Querprofil quer
oder im Langsprofil in Laufrichtung des Flachmaterials bedingte
Dickenschwankungen. Bei MDF/HDF-Flachmaterial wirden die
Unebenheiten durch Schwankungen bei der Streuung entstehen koénnen,
sie sind also Flachengewichtsschwankungen. Diese sind selbst bei
modernen Anlagen noch in einer GroBenordnung von 10 kg/m3 bei einer
mittleren Plattendichte von 860 kg/m3. Die Druckgebung in den einzelnen
Zonen kann dabei beispielsweise anhand der durch einen Sensor
ermittelten Dickenunterschiede Uber einen Prozessor angesteuert

werden.

Es ist glnstig, wenn das Band oder der Mantel eine Wandstarke von
maximal 0,1 bis 2 mm besitzt und zumindest die Oberflache des Bandes
oder des Mantels aus Metall besteht. Dadurch wird die Warmeabfuhr
wegen der hohen Warmeleitfahigkeit des Mantel- oder Bandwerkstoffes
erleichtert. Ein 0,2 mm starkes Band aus galvanisch erzeugtem Nickel hat

sich hier als besonders wirkungsvoll erwiesen.
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Um eine sehr glatte Oberflache des Flachmaterials zu erhalten, ist es von
Vorteil, wenn die Oberflache des Bandes oder des Mantels eine

Rauhigkeit mit einem maximalen Ra-Wert von 0,8 wu aufweist.

Bevorzugt ist die Temperaturausgleichszone zumindest teilweise mit einer
zum Flachmaterial hin offenen Haube versehen. Dadurch schafft man
zwischen den Kihlelementen eine Temperaturausgleichzonen mit einer
konditionierbaren Atmosphére nahe der Oberflache des Flachmaterials.
Es konnen ,flash"-artige Verdampfungen vermieden werden und somit ein

AufreiBen und Aufrauen der Oberflache.

Vielfach ist es von Vorteil, wenn das Flachmaterial ,kalibriert" wird, bevor
es zu ersten Kihlelement gelangt. Dazu ist vorgesehen, dass zumindest
dem ersten Kihlelement ein Walzenspalt fur das Flachmaterial
vorgeschaltet ist. Ein solcher Walzenspalt befindet sich beispielsweise in
einem Kalander. Die Walzen kdénnen mit angepassten Oberflachen
versehen sein, also beispielsweise hart und glatt aus Metall zur
Erzeugung einer besonderen Glatte, oder mit einem elastischen Belag zur
Erzielung einer gleichmaliigen Verdichtung. Zudem kdnnen die Walzen

temperierbar sein.

In Bezug auf das Verfahren wird die Aufgabe der Erfindung dadurch
geldst, dass eine Kihlung von mindestens 50°C Uber die beschriebene

Vorrichtung erfolgt

Und in Bezug auf das Produkt einer UTMDF- oder UTHDF-Platte mit einer
Dicke von 1 bis 3 mm wird die Aufgabe der Erfindung dadurch gelost,

dass diese mittels der beschriebenen Vorrichtung gekihlt wurde.
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Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines Ausfuhrungsbeispiels
unter Bezugnahme auf die Zeichnungen naher erlautert. In diesen zeigen
Figur 1 eine schematische, teilweise geschnittene Darstellung einer
erfindungsgemalien Vorrichtung zum Kihlen,

Figur 2 einen Querschnitt durch ein Kihlelement,

Figur 3 eine dreidimensionale Darstellung eines Kihlelementes
ohne Band und

Figur 4 ein Diagramm, in dem der Temperaturverlauf von Kern und
Oberflache eines Flachmaterials Uber die Behandlungsdauer in der

erfindungsgemal3en Vorrichtung dargestellt ist.

Die Vorrichtung 1 zum Kihlen eines Flachmaterials 2, insbesondere von
(UT)MDF- oder (UT)HDF-Platten, zeigt in Bahnlaufrichtung zunéachst
einen kalibrierenden Walzenspalt 3 und anschlieend mehrere
hintereinander geschaltete Kihlelemente 4 mit jeweils einer tber 100 mm
langen, umlaufenden Kontaktfliche 5 zum Flachmaterial 2, und deren
Gegenelemente 4' auf der gegenlberliegenden Seite des Flachmaterials
2. Die Gegenelemente 4'sind identisch aufgebaut, wie die Kihlelemente
4, so dass die Vorrichtung mehrere gleichartige Module besitzt. Sowohl
Kihlelement 4 als auch Gegenelement 4' besitzen einen Rahmen 8 in
dem zwei Umlenkwalzen 6 gelagert sind. Die Kontaktflache 5 wird in
diesem Fall durch ein Uber die zwei Umlenkwalzen 6 umlaufendes
Metallband 7 gebildet. Alternativ waren aber auch flexible Walzenméantel
denkbar. Innerhalb des Rahmens sind gekihlte Andruckelemente 9
gelagert, die spater beschrieben werden. Jedes Kihlelement 4 verfugt
Uber wenigstens einen, nicht dargestellten Anschluss fiur ein Kihlfluid.
Uber das Kihlfluid wird das Metallband 7 auf der dem Flachmaterial
abgewandten, also der Innenseite gekuhlt. Auf diese Weise wird die
Wéarme aus dem Oberflachenbereich des Fasermaterials durch das

Metallband 7 hindurch abgeleitet. Dazu hat das Band eine sehr geringe
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Dicke von beispielsweise 0,3 mm und ist aus einem gut warmeleitenden
Metall wie beispielsweise Stahl oder besser Nickel. Die Temperatur des
Kihlfluids kann tUberwacht werden und sobald das Kuhlfluid in dem
abgedichteten Kihlelement 4 eine Temperaturgrenze uberschritten hat,
wird es Uber nicht dargestellte Abflussleitungen abgeleitet. Um die
erfindungsgemafie Kuhlvorrichtung 1 besonders effektiv wirken zu lassen,
sollte mindestens 10 Kihlelemente 4 hintereinandergeschaltet sein (aus
darstellerischen Grinden sind in Figur 1 nur vier aufgezeigt). Sofern das
Metallband 7 zudem eine Oberflachenrauhigkeit Ra unter 0,8 wu besitzt,

kénnen sogar Nachglattungseffekte erzeugt werden.

Zwischen den Kihlelementen 4 sind Temperaturausgleichszonen 10
vorgesehen. Hierbei handelt es sich um eine Wegstrecke fir das
Flachmaterial 2, in der es nicht aktiv gekuhlt wird. Wenn sich das
Flachmaterial 2 in der Temperaturausgleichszone 10 befindet, stromt
Warme aus dem heil3eren Kern zu den kurz zuvor gekihlten Oberflachen
des Flachmaterials 2. Die Temperaturausgleichszone 10 ist von einer
Haube 11 abgedeckt, um eine glnstige, feuchte, also konditionierte
Atmosphére zu schaffen, damit es nicht zu Flashverdampfungen und
somit zu einem Aufrauen der Oberflache das Flachmaterials 2 kommt. Die
Temperaturausgleichszone 10 weist eine Lange von 100 bis 2000 mm
auf, in diesem Ausfiihrungsbeispiel etwa 900 mm. Aul3erdem verhindern
die Temperaturausgleichszonen eine Kondensation von Umgebungsluft
auf dem Flachmaterial 2 oder dem Band 7. Entsprechend kann in nicht
dargestellter Weise auch jedes Band 7 zumindest teilweise eingehaust

sein, um Kondensation zu vermeiden.

Der Walzenspalt 3 wird durch zwei Walzen 12, 13 gebildet. Die Walze 12
ist dabei eine Walze mit einem Uber wenigstens ein Stutzelement 14

biegeeinstellbaren und gegen die Gegenwalze 13 anstellbaren Mantel 15.
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Uber das wenigstens eine Stiitzelement 14 wird das Flachmaterial 2 auch

mit Druck beaufschlagt und entsprechend geglattet oder kalibriert.

In der Figur 2 ist ein Querschnitt durch jeweils ein gegeneinander
arbeitendes Kuhl- und identisch aufgebautes Gegenelement gelegt.
Zwischen beiden wird das Flachmaterial 2 gekihlt. Gegen das
umlaufende Metallband 7 driickt das Andruckelement 9, das sich auf dem
Rahmen 8 abstitzt. In der dem Band 7 zugewandtenSeite des
Andruckelementes 9 sind Taschen 16 eingebracht. Diese Taschen 16
werden mit unter Druck stehendem Kuhlfluid versorgt, so dass sich ein
Druckpolster zwischen Andruckelement 9 und Band 7 aufbaut. Der
Anpressdruck ist also Uber den Druck des Kihlfluids erzeugbar. Im
Bereich der Rander der Flachmaterials 2 sind mehrere schmale Taschen
16" vorgesehen, wahrend die Taschen 16'in der Flachmaterialmitte
groRer sein kdnnen. Der Sinn ist, dass man Druck und Kihlung auf die oft
trockeneren oder dinneren Rander des Flachmaterials 2 genauer
einstellen kann, um anschlieend ein gleichmafiges Querprofil des

Flachmaterials 2 zu erhalten.

Die Feder 17 wirkt dabei am Rand sogar in Gegenrichtung zum
hydrostatischen Fluiddruck in den Taschen, um im Extremfall zwar einen
Schmierfilm aufbauen, aber Druck auf die Rander des Flachmaterials 2
vollig auszuschlieBen zu kdnnen. Zudem ist mit Hilfe dieser Gestaltung
von mehreren, einzeln mit Kihlfluid ansteuerbaren schmalen Taschen 16"
und der Feder 17 das gesamte Kihlelement 4 auf unterschiedliche, d. h.
varilerende Flachmaterialbreiten einstellbar. Es sind demnach durch die
Taschen unterschiedlich ansteuerbare Zonen 16', 16" geschaffen worden,
Uber die auf jede Querprofilabweichung im Flachmaterial reagiert werden

kann.
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In der Figur 3 ist das Kuhlelement 4 dreidimensional dargestellt. Zum
besseren Verstandnis wurde das Band 7 nicht gezeichnet. Mit dieser
Darstellung wird die Taschenaufteilung der Taschen 16, 16' und 16" im

Andruckelement 9 besser verdeutlicht.

Die technologische Wirkungsweise der erfindungsgemalen Vorrichtung
lasst sich anhand des Diagramms in der Figur 4 bezogen auf ein
praxisnahes Beispiel leicht aufzeigen. Aufgetragen ist die Temperatur
Uber der Kihlzeit. Die Kurve A steht dabei fir die Kerntemperatur des
Flachmaterials 2 und die Kurve B zeigt den Temperaturverlauf an der

Oberflache.

Zum Zeitpunkt T=0 lauft das Flachmaterial, in diesem Fall eine UTHDF
Platte mit einer Starke von 3mm, mit durchgangiger Temperatur von
100°C auf das erste Kuhlelement 4 auf. Die Oberflache wird durch den
Kontakt mit dem Band 7, das eine Starke von 0,1 bis 2 mm haben sollte,
schlagartig auf etwa 30°C abgekihlt. Die Temperatur des Kuhlfluids (in

diesem Fall Wasser) wird auf 15°C gehalten.

Kihlelemente 4 und Temperaturausgleichszone 10 sind derart gestaltet,
dass sie mit einer Geschwindigkeit von 1,8 m/s jeweils 500 ms
durchlaufen werden. Insgesamt sind sechzehn Kihlelemente
hintereinander geschaltet. Die Gesamtlange der erfindungsgemaéalien

Vorrichtung betragt demnach etwa 28 Meter.

Nach dem Verlassen des ersten Kuhlelementes, also in der ersten
Temperaturausgleichszone, steigt die Oberflachentemperatur an der
Oberflache wieder bis auf 65°C an. Allerdings sinkt die Kerntemperatur
durch den Warmefluss. Kurz nachdem alle sechzehn Kihlelemente

durchlaufen sind, liegen sowohl die Kern- als auch die
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Oberflachentemperatur in einem Feld von 25 bis 45°C und
vergleichmafiigt sich schlie3lich auf 35°C. Dadurch wird das

Flachmaterial ohne Lagerzeit zur Abkihlung schneid- und stapelbar, ohne

wellig zu werden.
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Kihlelement
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Band, Metallband

Rahmen

Andruckelement
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Hydrostatische Taschen am Flachmaterialrand, Zone 2
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Temperaturkurve Uber der Zeit Kern

Temperaturkurve Uber der Zeit Oberflache
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Patentanspriche

1. Vorrichtung zur Kihlung von bewegtem Flachmaterial (2) aus einem
Gemisch von vorzugsweise mit Bindemittel versetzten lignozellulose-
und/oder zellulosehaltigen Teilchen, insbesondere HDF- und UTHDF-
Platten, bzw. MDF- und UTMDF-Platten, im Anschluss an einen
heiRen, verdichtenden Herstellungsprozess, wobei die Kihlung tber
wenigstens eine umlaufende, das Flachmaterial (2) im Betrieb in
Laufrichtung Uber eine Lange von mindestens 100 mm kontaktierende
Oberflache eines umlaufenden Bandes (7) oder eines umlaufenden
Walzenmantels eines Kihlelementes (4) vornehmbar ist, wobei das
umlaufende Band (7) oder der umlaufende Walzenmantel auf der
Innenseite mit einem Kuhlfluid beaufschlagbar und unter einem
Anpressdruck gegen das Flachmaterial (2) andrickbar ist, dadurch
gekennzeichnet, dass mehrere Kihlelemente (4) hintereinander mit
wenigstens einer dazwischen liegenden Temperaturausgleichszone

(10) vorgesehen sind.

2. Vorrichtung gemafR Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lange der kontaktierende Oberflache (5) eines umlaufenden Bandes
(7) oder eines umlaufenden Walzenmantels maximal 2000 mm,

bevorzugt maximal 1000 mm betragt.

3. Vorrichtung gemald Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Temperaturausgleichszone (10) eine Lange von 100 bis 2000 mm

aufweist.

4. Vorrichtung gemafl einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens 10 Kihlelemente (4)

hintereinandergeschaltet sind.
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10.
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Vorrichtung gemaR einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass den Kihlelementen (4) auf der dem
Flachmaterial (2) gegenuberliegenden Seite jeweils ein

Gegenelement (4') zugeordnet ist.

Vorrichtung gemaR Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gegenelement (4") und das Kuhlelement (4) weitgehend identisch

aufgebaut sind.

Vorrichtung gemaf einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Andruckelement (9) innerhalb des
Kihlelementes (4) oder Gegenelementes (4') vorgesehen ist, das das
umlaufende Band (7) oder den umlaufenden Walzenmantel gegen das

Flachmaterial (2) presst.

. Vorrichtung gemald Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der

Anpressdruck uber den Druck des Kuhlfluids erzeugbar ist.

. Vorrichtung gemald einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch

gekennzeichnet, dass der Druck und/oder die Kuhlleistung in
Laufrichtung des Flachmaterials (2) und/oder quer dazu in mehrere

unterschiedlich ansteuerbare Zonen (16', 16") unterteilt sind.

Vorrichtung gemaf einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Band (7) oder der Mantel eine Wandstarke
von maximal 0,1 bis 2 mm besitzt und zumindest die Oberflache des

Bandes (7) oder des Mantels aus Metall besteht.
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11.

12.

13.

14.

15.

16

Vorrichtung gemal? einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Oberflache des Bandes (7) oder des
Mantels eine Rauhigkeit mit einem maximalen Ra-Wert von 0,8 wm

aufweist.

Vorrichtung gemal? einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Temperaturausgleichszone (10) zumindest
teilweise mit einer zum Flachmaterial hin offenen Haube (11)

versehen ist.

Vorrichtung gemal? einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest dem ersten Kuhlelement (4) ein

Walzenspalt (3) fur das Flachmaterial (2) vorgeschaltet ist.

Verfahren zur Kihlung von bewegtem Flachmaterial (2) aus einem
Gemisch von vorzugsweise mit Bindemittel versetzten lignozellulose-
und/oder zellulosehaltigen Teilchen, insbesondere HDF- und UTHDF-
Platten, im Anschluss an einen heil3en, verdichtenden
Herstellungsprozess, dadurch gekennzeichnet, dass eine Kihlung
von mindestens 50°C Uber wenigstens eine Vorrichtung geman der

Anspruche 1 bis 13 erfolgt.

UTMDF- oder UTHDF-Platte mit einer Dicke von 1 bis 3 mm, dadurch
gekennzeichnet, dass sie nach ihrem heil3en, verdichtenden
Herstellprozess mittels einer Vorrichtung gemald der Anspriiche 1 bis

13 gekuhlt wurde.
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