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@ Einrichtung zur Herstellung von Spanplatten oder Faserplatten.

Die Einrichtung enthalt einen starren zylindrischen

Kérper (1), der drehbewegiich angeordnet ist, {ber
Walzen (3 - 6) gefiihrtes endloses Metallband (2), das un-
ter Bildung einer Pressstrecke mit dem zylindrischen Kor-
per in Kontak!t steht und eine das Metallband mit Druck
beaufschlagenden Anpressvorrichtung (7), die eine Mehr-
zahl von Anpresswalzen (8) mit steuerbarem Anpressver-
lauf umfasst, die entlang der Pressstrecke angeordnet
sind.

Durch die Anpresswalzen wird die Anzahl der Press-
stellen erhdht und Pressung innerhalb der Pressstrecke ist
an die Erdordemisse anpassbar. Die Einrichtung eignet
sich insbesondere zum Verdichten, Aushérten und Formen
von mit thermohértenden Bindemittein vermischtem, zer-
spantem oder zerfasertem Lignocellulose- oder Celiulose-
Material.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung gemass
dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Bei derartigen Einrichtungen wird auf einer
Pressstrecke ein eingebrachtes, mit thermohéarten-
den Bindemitteln vermischtes, zerspantes oder zer-
fasertes Lignocellulose- oder Cellulose-Material
durch Druck- und Temperatureinwirkung wahrend
ausreichend langer Zeit verdichtet, ausgehértet und
geformt.

Diese Pressstrecke kann auf unterschiedliche Art
und Weise ausgebildet sein, so wird der auszuhar-
tende «Kuchen» beispielsweise zwischen zwei End-
losstahlbandern gepresst, erwarmt und geformt.
Ebenso sind aus der Druckschrift EP 0 630 725
Maschinen bekannt, bei welchen der «Kuchen» zwi-
schen einer Trommel und einem diese Trommel
teilweise umschliessenden Stahlband gepresst, er-
warmt und geformt wird. Bei diesem Formprozess
wird angestrebt, das Produkt beim Eintritt in die
Formstrecke, bei gleichzeitigem Warmeeintrag, mit
einer Flachenpressung von mindestens 3 N/mm? zu
beaufschlagen und Uber die gesamte Pressstrecke
auf diesem Wert zu halten bzw. je nach erwinsch-
ter Prozessflihrung diesen Wert gezielt anzuheben
oder abzusenken. Ebenso wird auf dieser Press-
strecke die Platte durch eine geeignete Form der
Druckbeaufschlagung, insbesondere mithilfe GUber
dem Umfang der Trommel verteilt angeordneten
Druckschuhen, auf die erwlinschte Enddicke in
Langs- und Querrichtung gebracht.

Aus den Druckschriften GB 1 322 144 sowie FR
2 383 007 sind Ausfihrungen bekannt, bei welchen
eine Heiztrommel mit einem Stahlband umschlun-
gen wird, wobei die erwlinschte Fldchenpressung in
erster Linie durch die Stahlbandvorspannung erzielt
wird. Bei dieser Ausfihrungsform wird die erzielbare
Flachenpressung des Stahlbandes in der Pressstre-
cke értlich, an 4 — 5 Stellen, zusétzlich durch Be-
aufschlagen mit relativ grossen Walzen, erhéht.
Diese Walzen weisen in der Regel einen Durch-
messer von deutlich > 1 m auf, dies ist bei der Ver-
wendung von relativ starren Walzen erforderlich, um
die Beanspruchung des Stahlbandes zu reduzieren
und um die Verweilzeit des Kuchens im Bereich der
erhdhten Pressung auszudehnen. Diese Ausfiihrung
kommt dem prozesstechnisch angestrebten Ziel ei-
ner kontinuierlich hohen Pressung des Kuchens
entgegen, jedoch sind die deutlich sichtbar vorhan-
denen Zonen mit ausschliesslicher Pressung durch
das gespannte Band, infolge der relativ grossen
Walzenabstande bedingt durch die grossen Walzen,
von erheblicher Ausdehnung. Die Starrheit dieser
Walzen verunméglicht es zudem, einen gezielten
und momentanen Einfluss auf die Querkraft in der
Pressstrecke zu nehmen.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Die Edin-
dung, wie sie in den Anspriichen gekennzeichnet
ist, 16st die Aufgabe, eine Einrichtung zu schaffen,
bei welcher die Zonen mit erhohter Pressung aus-
dehnbar und querbeeinflussbar sind, indem eine
Mehrzahl von Walzen mit steuerbarem Anpress-
kraftverlauf in Querrichtung zur Materiallaufrichtung
verwendet wird.
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Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile sind im
Wesentlichen darin zu sehen, dass:
— durch die Anwendung von Walzen mit den kleine-
ren Aussendurchmessern die Maoglichkeit besteht,
die Walzen enger anzuordnen und damit die Anzahl
der Stellen mit erhohter Pressung in der Pressstre-
cke deutiich anzuheben,
— mit dem Einsatz einer Walze mit quer zur Materi-
allaufrichtung  steuerbarerem  Anpresskraftverlauf,
den Anpresskraftverlauf perfekt gleichméassig gehal-
ten (Einlaufzone der Pressstrecke), bzw. durch ge-
zieltes Variieren dieses Anpresskraftverlaufes das
Dickenprofil des in diesem Stadium noch plastisch
verformbaren Produktes in erwlnschter Form beein-
flusst werden kann (Auslaufzone der Pressstrecke),
— mit der Anwendung eines Laufmantels mit gerin-
ger radialer Steifigkeit die Ausdehnung der Pressfu-
ge in Langsrichtung, auch bei Verwendung von klei-
neren Walzendurchmessern, bewusst ausgedehnt
und damit die unmittelbar &rtliche Pressdauer ver-
langert werden kann,
— mit der Anwendung eines temperaturbestandigen
Laufbelages bzw. eines Laufmantels aus selbsttra-
gendem und temperaturbestandigem Kunststoff die
Anschmiegsamkeit verbessert und der Effekt der al-
lenfalls erwinschten Querprofilbeeinflussung deut-
lich erhéht werden kann,
— durch die Anwendung von F- oder K-Walzen, d.h.
mit einer Walze aufweisend einen selbstanstellend
oder konzentrisch gefiihrter Mantel mit einer ausse-
ren Walzenanstellung, die zugehérige Gegenwalze
jeweils als konventionelle Walze ohne Querkraftbe-
einflussungsméglichkeit ausgebildet werden kann.

Hieraus ergibt sich der Vorteil einer breiten An-
wendung der Formstrecke, z.B. als Flach- oder
Trommelpresse.

im Folgenden wird die Erfindung anhand der bei-
liegenden Zeichnungen erlautert:

Fig. 1 eine bevorzugte Ausbildung der Pressstre-
cke einer erfindungsgeméssen Einrichtung;

Fig. 2 eine andere Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemassen Einrichtung mit einer innengestutz-
ten Trommel;

Fig. 3 eine Einzelheit A in Fig. 1 im grdsseren
Massstab;

Fig. 4 eine dritte Ausflihrungsform einer erfin-
dungsgemassen Einrichtung;

Fig. 5 eine teilweise im Schnitt dargestelite Aus-
fihrungsform einer erfindungsgemassen Anpress-
walize mit steuerbarem Anpresskraftverlauf;

Fig. 6 einen Schnitt entlang der Linie VI-VI in
Fig. 5;

Fig. 7 einen Abschnitt einer Ausfuhrungsform ei-
nes Mantels und

Fig. 8 einen Abschnitt einer anderen Ausfih-
rungsform eines Mantels.

Es wird auf die Fig. 1 Bezug genommen. Die
dargestelite Einrichtung wird als Trommelpresse be-
zeichnet. Die Einrichtung enthdlt eine Trommel 1
mit einem Aussendurchmesser von z.B. 3 bis 5 m,
ein Stahlband 2, welches die Trommel 1 auf einem
grossen Teil ihres Umfanges umschlingt, eine Wal-
zenanordnung 3, 4, 5 und 6, um das Stahlband zu
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fihren bzw. umzulenken und eine Anpressvorrich-
tung 7, die eine Mehrzahl von Anpresswalzen 8
enthalt. Die Walzanordnung umfasst eine Presswal-
ze 3, eine Heizwalze 4, eine Spannwalze 5 und
eine Umlenkwalze 6. Durch diese Walzenanord-
nung wird eine Umschlingung des Stahlbandes 2
um die Trommel 1 erreicht, wobei der Zwischen-
raum zwischen dem Stahlband 2 und der Trommel
1 eine Pressstrecke P bildet, wobei die Presskraft
einerseits durch die Vorspannung des Stahlbandes
und andererseits durch die Mehrzahl von Anpress-
walzen 8 mit steuerbarem Anpresskraftverlauf und
relativ geringem Aussendurchmesser verstarkt wird.

Die Anpressvorrichtung 7 ist zweiteilig ausge-
fuhrt, wobei ein Abschnitt an einer Pressstrecke, die
zwischen der Presswalze 3 und der Heizwalze 4
vorgesehen ist und der andere Abschnitt in Band-
laufrichtung nach der Heizwalze 4 vorgesehen ist.
Die Anpresswalzen 8 haben verschiedene Aussen-
durchmesser. Mit Vorteil werden Anpresswalzen mit
einem Aussendurchmesser bis etwa 800 mm ange-
wendet.

Bei der in Fig. 2 gezeigten Ausfihrungsform ent-
hait die Trommel einen ortsfesten Trager 10, einen
Mantel 11, der um den Trager rotiet und flinf
Stutzelemente 9, welche den Mantel gegen die
Presskraft der Pressstrecke abstitzen. Die Stitzele-
mente 9 werden mit Vorteil direkt mit einem War-
metragermedium 12 gespeist, wodurch ein zusatzli-
cher Aufwand fur die Beheizung der Trommel durch
eine Heizwalze entfallt. Die Pressstrecke wird in
diesem Falle durchgehend mittels Anpresswalzen 8
mit steuerbarem Anpresskraftverlauf ausgebildet.

Zwischen den Anpresswalzen 8 kann, wie in
Fig. 3 dargestellt ist, das Stahlband 2 mit einer
Heizquelle 13, z.B. mit Heissluft und/oder durch
Quarzstrahler, zusatzlich aufgeheizt werden.

In Fig. 4 ist eine weitere AusfUhrungsform der
Einrichtung dargestellt, bei der zwei Stahlbander 2,
ein Ober- und ein Unterband, Ober je zwei Spann-
und Umlenktrommeln 14 gefihrt werden. Der Ab-
stand zwischen Ober- und Unterband 2 bestimmt
die Dicke der zu produzierenden Platte 16. Auf der
gesamten Lange der Pressstrecke sind Walzenpaa-
re 26 angeordnet, welche im dargesteliten Falle je-
weils aus einer konventionellen Walze 15 und einer
Anpresswalze 8 mit steuerbarem Anpresskraftver-
lauf gebildet wird.

Die Fig. 5 und 6 zeigen eine Anpresswalze 8 mit
steuerbarer Biegelinie, insbesondere eine selbstan-
stellende F-Walze. Eine derartige Anpresswalze 8
besteht aus einem ortsfesten Trager 18 und einem
rotierenden Laufmantel 19, welcher durch Stitzele-
mente 20 Ober die gesamte Lange abgestitzt ist.
Der Mantel 19 besteht aus einem hochtemperatur-
besténdigen Kunststoff, welcher, dank ausgewoge-
ner Faserverstarkung, eine optimale Radialsteifigkeit
aufweist. Die Stitzelemente 20 sind im Bedarfsfalle
einzeln UOber Zuleitungen 21 anspeisbar, um eine
gute Anpassung des Anpresskraftverlaufes quer zur
Bahnlaufrichtung an die Prozesserfordernisse zu
ermoglichen. Es ist auch eine summarische Versor-
gung der Stitzelemente 20 Uber eine gemeinsame
Zuleitung 21 mdglich, speziell in der Einlaufzone ist
eine derartige Lésung durchaus sinnvoll.
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Diese Anpresswalzen 8 kénnen zudem mit einem
Hilfsantrieb 17 (in Form z.B. eines umlaufenden
Treibseiles) versehen sein, welcher die Synchroni-
sation der Walzenumfangsgeschwindigkeit mit dem
Stahlband 2 wahrend des Anlegens oder Separie-
rens der Anpresswalzen 8 zum oder vom Stahlband
2 ermdéglicht. Ebenso dient der Hilfsantrieb 17 dem
Zweck, ein einseitiges Erwdrmen des Mantels 19
der Anpresswalzen 8 im separierten Zustand zu
verhindern, indem die Anpresswaizen 8 kontinuier-
lich und langsam gedreht werden.

Die Lagerpartie der dargesteliten, selbstanstellen-
den F-Walze, ist derart ausgestaltet, dass ein Hub
des Mantels 19 von mindestens 8 mm, relativ zum
ortsfesten Trager 18, in Pressrichtung ermdglicht
wird.

Fig. 7 zeigt eine weitere Ausfihrungsform des
Presswalzenmantels 19, bei welcher ein tempera-
turbestandiger Kunststoff 22 oder ein Elastomer mit
ahnlichen Eigenschaften, auf ein metallisches Tra-
gerrohr 23 aufgebracht ist.

In Fig. 8 ist eine Ausfihrung in Form eines me-
tallischen Mantels 24, mit einer durch Rollverdichten
verbesserten Aussenoberflichenschicht 25, darge-
steilt, was die Besténdigkeit der Manteloberflache
erheblich verbessert.

Die Einrichtung enthait einen starren zylindri-
schen Kérper 1, der drehbeweglich angeordnet ist,
ein Uber Walzen 3 - 6 gefilhrtes endloses Metall-
band 2, das unter Bildung einer Pressstrecke mit
dem zylindrischen Koérper in Kontakt steht und eine
das Metallband mit Druck beaufschlagende An-
pressvorrichtung 7, die eine Mehrzahl von Anpress-
walzen 8 mit steuerbarem Anpressverlauf umfasst,
die entlang der Pressstrecke angeordnet sind.

Durch die Anpresswalzen wird die Anzahl der
Pressstellen erhéht und Pressung innerhalb der
Pressstrecke ist an die Erfordernisse anpassbar.
Die Einrichtung eignet sich insbesondere zum Ver-
dichten, Ausharten und Formen von mit thermohar-
tenden Bindemitteln vermischtem, zerspantem oder
zertasertem Lignocellulose- oder Cellulose-Material.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zur Herstellung von Spanplatten
oder Faserplatten, mit mindestens einem starren,
ersten zylindrischen Kdrper, der drehbeweglich an-
geordnet ist, mit mindestens einem (ber Walzen (3,
4, 5, 6) derart gefihrtem endlosem Metaliband (2),
dass zwischen dem ersten zylindrischen Kérper und
dem Metallband (2) eine Pressstrecke ausgebildet
ist, sowie mit einer das Metallband (2) mit Druck
beautschlagenden Anpressvorrichtung (7), dadurch
gekennzeichnet, dass die Anpressvorrichtung (7)
eine Mehrzahl von Anpresswalzen (8) mit steuerba-
rem Anpressverlauf umfasst, die zueinander beab-
standet entlang der Pressstrecke (P) angeordnet
sind, und dass die Anpresswalzen (8) einen Lauf-
mantel (19) aufweisen, der entweder selbsttragend
ausgebildet ist und aus temperaturbestandigem
Kunststoff besteht, oder eine Mantelfliche umfasst,
die mit einer Schicht aus temperaturbestandigem
Kunststoff oder Elastomer versehen ist.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
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durch eine Mehrzahl von zweiten zylindrischen Kor-
pern, die auf einer Geraden liegend und zueinander
beabstandet angeordnet sind, um das Metallband

(2) zu statzen und durch ein Ober Spann- und Um-
lenktrommeln (14) gefiihrtes zweites solches Metall- 5
band (2), das unter Bildung einer Pressstrecke pa-

rallel zum ersten solchen Metallband (2) geflhrt

und mit der Mehrzah! von Anpresswalzen (8) mit
steuerbarem Anpressverlauf in Kontakt steht, um

das zweite solche Metallband (2) mit Druck zu be- 10
aufschlagen.

3. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Anpresswal-
zen (8) unterschiedliche Aussendurchmesser auf-
weisen. 15

4. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, gekennzeichnet durch eine Heizquelle (13) zur
Erwarmung des Metallbandes (2).

5. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass der erste zylindri- 20
sche Korper eine Trommel (1) ist.

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite zylind-
rische Korper eine Walze (15) ist.

7. Einrichtung nach einem der Anspriche 5 oder 25
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Trommel (1)
und die Anpresswalzen (8) jeweils einen ortsfesten
Trager (10, 18), einen gegen diesen drehbaren
Mantel (11) oder den drehbaren Laufmantel (19)
und mehrere in Achsrichtung nebeneinander ange- 30
ordnete Stitzelemente (9) mit individuell einstellba-
rer Stitzkraft aufweisen, um den Mantel (11) oder
den Laufmantel (19) abzustitzen.

8. Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Anpresswalze 35
(8) eine durchbiegungskompensierte Walze ist.

9. Einrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Lauf-
mantel (19) eine Aussenoberflachenschicht (25) aus
faserverstarktem Kunststoff aufweist. 40
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