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Abstract (en)
Pressing a mat of material comprises compressing to a given value (X) and increasing the heat carrier character by a heat fe After a set
compression phase, the press gap is increased between the entry plates (8,9) to give a decompression (Y). The materi is advanced between the
entry plates to heated press plates (6,7) working at a lower temperature than entry plates, forming a cooling zone. To press a mat of material, to form
boards, it is fed into the entry (E) between the press levels and compressed to a given value (X) and the heat carrier character is increased by a heat
feed. After a set compression phase, the press gap is increased betwee the entry plates (8,9) to give a decompression (Y). The material is advanced
between the entry plates (8,9) to the following hea press plates (6,7) in the main press zone, working at a lower temperature than entry plates (8,9)
at the entry (E), and also for cooling zone. The press plates (6,7) have a temperature which is 80-100 degrees C cooler than the entry plates (8,9).
The press plates (6,7) are operated to give temperature steps in fields.

Abstract (de)
Es handelt sich um ein Verfahren zum Verpressen von Pre3gutmatten im Zuge der Herstellung von Holzwerkstoffplatten in einer kontinuierlichen
Presse mit einlaufseitig vorkragenden flexiblen Einlaufplatten (8,9), welche ein Einlaufmaul (E) bilden. Die jeweilige PreBgutmatte wird sofort zu
Beginn der Einlaufphase im Einlaufbereich des Einlaufmauls (E) unter beschleunigter Warmezufuhr schnell und stark komprimiert, und zwar unter
Nennmaf komprimiert und anschlieBend unter Erweiterung des PreBspaltes zur Erzeugung einer Dekompression entlastet. Auf diese Weise wird die
Plattenherstellung optimiert. <IMAGE>
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