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Einrichtung zum Transport von 2u verpressenden Spénevliesen im Bereich einer Heizpresse und Verfahren zur

Beschickung einer Helzpresse.

Es wird eine Einrichtung zur Verpressung von in Einzel-
formlinge (6) aufgeldsten, auf Unterlagen (5, 36) befindlichen
Spéneviliesen mittels Zuforderer (1), Pressenbeschickvorrich-
tung (3, 13, 14), Mehretagenheizpresse (23), Pressenentieer-
vorrichtung (24, 25, 26) und einer Trennvorrichtung (32, 33)
fiir die Trennung der fertigen Spanplatten von der Unterlage
vorgeschlagen, bei der kurze Taktzeiten fiir das Verpressen
eine Verminderung des VerschleiBes der kompletten Férde-
reinrichtung und eine Kompaktbauweise erreicht wird, mit
der sowohl die lichte Etagenhbhe an die einzelne Dicke des
zu verpressenden Spinevlieses angepaf3t werden kann, bei
der sowohl flexible Unterlagen (5) und auch Blechunterlagen
{36) Verwendung finden kbnnen und bei der die Schleppket-
tenforderer (9, 9', 9'’) beim VerpreRvorgang einer Charge
zeitweilig aus dem Bereich der Heizpresse gebracht werden.
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Einrichtung zum Transport von zu verpressenden Spénevliesen
im Bersich einer Heizpresse und Verfahren zur Beschickung
giner Heizpresse

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Verpressung von
in Einzelformlinge aufgeldsten auf Unterlagen befindlichen
Spénevliesen mittels Zufbrderer, Pressenbeschickvorrichtung,
Mehretagenheizpresse, Pressenentleervorrichtung und einer
Trennvorrichtung fir die Trennung der fertigen Spanplatte von
der Unterlage sowie ein Verfahren zur Beschickung einer Mehr-

etagenheizpresse mit zu verpressenden Sp&nevliesen.

Nachdem ein Spé&nevlies in einzelne Abschnitte aufgeteilt wur-
de, wobei das Spanevlies auf individuellen Unterlagen bereits
aufliegt, wird bisher ein Einflhren dieser mit Sp&nevliesen
versehenen Unterlagen in eine Pressenbeschickvorrichtung, die
als Beschickkorb ausgebildet ist, durchgefiihrt. AnschlieBend
wird vom Beschickkorb aus eine Mehretagenheizpresse beschickt,
nach Durchfihrung des Pressvorgangs werden die fertigen Span-
platten aus der Heizpressen entnommen, in eine Pressenent-
leervorrichtung, die als Pressenentleerkorb ausgebildet ist,
und von diesem Entleerkorb aus lUber eine Trenneinrichtung so
weltergegeben, daB in einer Fertigungslinie die Spanplatten
flir sich und in einer anderen Fertigungslinie die von den
Spanplatten befreiten Unterlagen transportiert werden. Der-
artige Pressenbeschick- und Entleerkdrbe sind sehr aufwendig,
da in jedem Pressenbeschickkorb eine Fdrdervorrichtung ange-
ordnet sein muB, um die noch nicht verpreBten Spanplatten und
die verpreBten Spanplatten zu transportieren. Es muB weiter-
hin eine Fordereinrichtung an der Heizpresse vorhanden sein,
um die Mdglichkeit zu schaffen, die zu verpressenden und die
verpreBten Spanevliese aus der Presse heraus zu transportie-
ren. Der Aufwand derartiger Einrichtungen insbesondere bei
Mehretagenanlagen und die Scﬁwierigkeit des gegenseitigen Ab-

stimmens dieser einzelnen Arbeitsfunktionen sind offensicht-
lich.
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Zufolge der mehrfachen Anordnungen von Fdrdereinrichtungen
in den einzelnen Funktionsabschnitten ist zufolge des un-
gleichférmigen VerschleiBes eine sténdige Uberwachung.der An-
lage erfordsrlich. Und es ist Sorge dafiir zu tragen, daB bei
einem Ausfall der Anlege die in der Heizpresse befindlichen
zu verpresssnden Spénevliese raschest mdglich aus der Heiz-
presse heraus transportisrt werden.

Ausgehend hiervon liegt der vorliegenden Erfindung die Aufga-
be zugrunde, den Aufwand bei der Beschickung und Enleerung
giner Heizpresse zu verringern, deren Sicherheit zu vergré-
Bern und auch eine Beschleunigung des Pressentakts zu errei-
chen; wobei unter Pressentakt der Zeitraum des Beschickens,
des Verprsessens, des Entleersns einer Heizpresse mit Spéne-
vliesen und die Trennung der fertigen Spanplatte von den Un-
terlagen verstanden wird. Diese Aufgabe wird mit den erfin-
dungsgeméBen Merkmalen des Anspruchs 1.) geldst. Durch die
erfindungsgemdBe gelenkige Verbindung von Beschick- und Ent-
leertischen mit jedsr Heizplatte entfdllt das bisher aufwen-
dige Justieren zwischen Beschickvorrichtung und Heizpressen-
platte und es werden Zerstdrungen von zu verpressenden Spéane-
vliesen eindeutig vermieden, da keine Jusfierfehler auftreten
kinnen. AuBerdem wird der Zykilus des Beschickens und Ent-
lsarens durch Verwendung des erfindungsgemd@Ben Fdrderers
zwangssynchronisiert, so daB eindeutig ein ZusammenstoB zwi-
schan Unterlagen, die noch nicht verpreBte Spénevliese tragen

und Unterlagen, die bereits eine verpreBte Spanplatte tragen,
ausgeschlossen sind.

Eine Ausgestaltung des Erfindungsgegenstands wird gemdB den
erfinderischen Merkmalen des Anspruchs 2.) unter Schutz ge-
stellt. Diese serfinderische Ausgestaltung trd@gt der Forde-
rung Rechnung, daB zum einen um ein Verschieben des Gefliges
gines Spanevlieses in sinem betrachteten Querschnitts zu ver-

meiden, sin maximaler Knickwinkel zwischen Heizpressenplatte

- 3 -
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und Beschicktisch vorgeschrieben ist und zum anderen bei
Mehretagenheizpressen groBer Etagenzahl zwangsl3ufig ein Knick-

winkel auftritt, der grdBer als der zugelassene Knickwinkel
ist.

Eine noch weitere Ausgestaltung des Erfindungsgegenstandes
ist im Kennzeichen des Anspruchs 3.) unter Schutz gestellt.
In Verbindung mit dem Kennzeichen des Anspruchs 2,) 1Bt sich
eine noch weitere Steigerung der Etagenzahl einer Mehretagen-

heizpresse erreichen, oder es 18Bt sich eine Knickung des
Beschicktischs vermeiden.

Bie in den Anspriichen 4.) und 5.) unter Schutz zu stellenden
MaB nahmen stellen Ausgestaltungen des Erfindungsgegenstandes
dar, bei Verwendung verschiedener Arten von Zufdrderern und
zeigen dariber hinaus einen Weg auch bei groBer Etagenzahl

den tatsé@chlichen Knickwinkel kleiner als den zugelassenen
Knickwinkel zu halten.

Um den Pressenzyklus zu beschleunigen und gleichzeitig zu
verpressende Sp&nevliese mit gleichen Anfangsbedingungen zu
erhalten, dient das erfinderische Kennzeichen des Anspruchs
6.) der vorliegenden Anmeldung. Durch die Beaufschlagung der
Beschicktische mit einem Warmemedium werden die Konditionen
der Seite des Spénevlieses, die auf der Unterlage aufliegt,
den Konditionen angepaBt, wie sie fir die andere Seite des
Spanevlieses vorgegeben sind, wenn das Spénevlies in die ge-
offnete Heizpresse eingefahren wird. Dabei kénnen als W&rme-
medium Wasser, Luft oder 81 dienen. '

Die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 7.) offenbaren ein
besonders zweckm&Biges Vehikel flir den Transport von HeiBluft
flir die Erwa@rmung wie auch die kennzeichnenden Merkmale des

Anspruchs 8.) die Presse selbst als Wa&rmequelle benutzen.
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Die erfinderischen Ausgestaltungen gemdB den kennzeichnen-
den Merkmalen der Anspriiche 8.) und 10.) tragen der Forde-
rung Rechnung, daB bei sinem Stillstand in der Produktion
zu verpressende 8panplattenvliese von einer Seite her nicht
unnitig aufgewdrmt werden und bereits eine Aushdrtung des
Leims vor dem PreBvorgang beginnt,

Die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 11.) stellen
sicher, daB auch wédhrend des Pressvorganges, d.h. bei ge-
schlossener Presse ein stetes Bewegen und damit ein Abkiihlen
des Fodrderers ermiglicht wird, so daB anstelle von Ketten-
forderern auch Keilriemen als Firderelemente eingesetzt wer-
den kénnen.

Die gemd@B den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 12.)
unter Schutz zu stellende Ausgestaltung des Erfindungsgegen-
standes zeigt einen Weg auf, wie in einfachster Weise ein
Heben bzw. Senken von Beschick- und Entleertischen durchge-
fihrt werden kann unter Beibehaltung eines konstanten Ab-
stands zwischen den einzelnen Tischen, ohne eine zus&tzliche
Zwangsfihrung, da die Abstandshalter auf dem jeweiligen un-
teren Tisch entsprechend der Neigung der Tische aneinander
entlang gleiten kdnnen. Anstelle des erfindungsgemd@Ben Zug-
elements bzw. Antriebs kdnnen &quivalente Mittel,wie Press-
luft oder hydraulische Anlagen, treten; auch sind Exzenter-
antriebe als Aquivalents zum Erfindungsgegenstand geeignet.

Das gem&B Anspruch 13.) unter Schutz zu stellende Beschick-
verfahren fir eine Mehretagenheizpresse bringt zufolge der
Anpassung der lichten HBhe an die HBhe der jeweils zu ver-
pressenden Spénevliese sine Verringerung der Totzeiten, da’
im Gegensatz zu den herkdmmlichen Systemen, deren lichte
H8he der sinzelnen Presssnetagen abgestimmt werden muBte,
auf die maximal vorkommende HGhe des zu verpressenden Spane-
vlieses nunmehr bei jedem Chargenwechsel die Heizpresse nur
noch so weit getffnet werden muB, um den unverpreBten Form-
ling in die Presse sinfahren zu kidnnen.

_5_
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Insbesondere durch die véllige Integration der Fdrdermittel
in den Chargenwechsel dergestalt, daB der gegenseitige Ab-
stand der an einem F@rderer befestigten Mitnehmer gegeniiber
der Lange der PreBunterlagen so weit vergréBert wird, daB die
Mitnehmer bei geschlossener Heizpresse um eine Teilung zu-
rick gefahren werden kdnnen und dabei am Umlenkrad unter die
Ebene der Beschicketage untertauchen, so daB eine

neue mit einem zu verpressenden Formling versehene Unterlage
vom Formband her eingeschoben werden kann, die dann bei Vor-
wadrtslauf der Mitnehmer von diesen erfaBt, wird es ermbglicht,
daB bei geschlossener Presse ein neuer Formling mit Unter-
lage auf den Beschicktisch aufgeschleppt werden kann und
gleichzeitig ein Vorwdrmen der Unterseite des zu verpressen-
den Spdnevlieses durchfihrbar ist, so daB beim Einziehen

des zu verpressenden Spdnevlieses sowohl dessen Untérseite
als auch dessen Oberseite praktisch gleiche Temperatur auf-
weisen, was zu einer weiteren Verklirzung des Pressentakts
fihrt. Mit der Erfindung wird also die eingangs gestellte
Aufgabe,Verringerung des Aufwandes, Beschleunigung des Be-
schick- und Entleervorgangs bei praktisch gleichen Konditio-
nen flir jedes zu verpressende Spanevlies betreffend die Ober-
flachentemperaturen des Spdnevlieses kurz vor dem SchlieBen
der Presse geldst, sei es dadurch daB jede Etage mit unter-
schiedlich hoher Temperatur beheizt wird oder eine zeitlich
abgestimmte Temperatursteigerung durchgefihrt wird um die
unterschiedlichen Verweilzeiten auf den Beschicktischen aus-
zugleichen oder sei es durch Aufw@rmen der auf der Unterlage

aufliegenden Seite des zu verpressenden Spanevlieses.

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung n&her erl&utert:

Es zeigen:

Fig. 1 in schematischer Darstellung eine Seitenansicht
einer Beschick- und Entleereinrichtung einschlieB-

lich Presse und Zufbrderer,
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Fig. 12 in schematischer Darstellung eine Trennung zwischen
Spanplatte und Unterlagblech

Fig. 1b Knickformen eines Beschicktisches

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Anordnung gem. Fig. 1 mit
Darstellung von HeiBluftkandlen,

Fig. 3 einen Schnitt durch einen Beschicktisch quer zur Fort-
schrittsrichtung und

Fig. 4 sine Mitnehmeranordnung an einem Fdrderer zum Be-
schicken und Entleeren der Heizpresse

In Fig. 1 ist schematisch eine Dreietagenpressanlage dar-
gestellt, bei der ein Zufdrderer 1, der schematisch als Fér-
derband dargestellt ist, in seiner augenblicklichen Lage mit
Hilfe eines Hilfsfdrderers 2 einen untersten Beschicktisch 3
mit einem auf einer Unterlage 5 befindlichen zu verpressenden
Spénevliss 6 beschicken kann. In der dargestellten Lage ist
der Hilfsfbrderer 2, der sich links und rechts des ZufSrde-
rers und oberhalb diesem befindet, in seine rechte Endlage
ausgefahren. Er hintergreift mit einem Schubergan 7 einv
Kopfleiste 4 der Unterlage 5 links und rechts des Zuf@rderers
4 und bringt diese in den Bereich eines um ein erstes Umlenk-
rad 8 geschlungenen Schleppftrderer 9, der mit Mitnehmern
versehen ist, die die Kopfleiéten 4 hintergreifen und somit
das auf der Unterlage 5 befindliche Spénevlies 6 auf den
untersten Beschicktisch 3 einziehen. Die Funktionsweise des
Schleppfdrderers 89, der aus einem Kettenférderer oder einem
Keilriemenforderer bestshen kann, wird im Zusammenhang mit
Fig. 4 nd3her beschrieben. Der unterste Beschicktisch 3 wird
Gber ein Zugelement 10 tber eine Umlenkreclle 11, fiir die rech-
te Seite in Fdrderrichtung und iber eine Umlenkrolle 11°',

flir die linke Seite in Fdrderrichtung des untersten Beschick-
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tischs 3 gefihrt. Die Umlenkrollen 11, 11’ werden von einem
in seiner Drehrichtung umschaltbaren Motor 12 angetrieben.
Ein mittlerer Beschicktisch 13 und ein oberer Beschicktisch
14 stitzen sich dber links und rechts an den Beschicktischen
13 und 14 angeordnete Abstandshalter 15 bzw. 15' und 16
bzw. 16" mit ihren freien Enden aufeinander ab und sind mit
ihren andseren Enden lber Gelenke 17, 18, 19, die sich {ber
die gesamte Breite der Beschicktische erstrecken mit Press-

platten 20, 21, 22 einer Dreietagenheizpresse 23 verbunden.

Nach Aufziehen des Spanevlieses 6 einschlieBlich Unterlage 5
auf den untersten Beschicktisch 3 wird der Motor 12 in einer
derartigen Drehrichtung angetrieben, daB der mittlere Be-
schicktisch vor den Hilfsforderer 2 zur Ausrichtung mit dem
Zuforderer 1 gelangt. Nachdem die Ausrichtung geschehen ist,
wird mittels Schuborgan 7 eine weitere Unterlage 5 mit einem
weiteren Spé&nevlies 6 in den EinfluBbereich eines zweiten
Unlenkrades 8' gebracht und von Mitnehmern eines zweiten
Schleppforderers 8' auf den mittleren Beschicktisch aufge-
zogen. AnschlieBend wird mittels Motor 12 und Umlenkrollen
11, 11' das Zugelement 10 bzw. 10' so weit nach unten be-
wegt, bis der obere Beschicktisch 14 in eine Ubernahmestel-
lung abgesenkt ist, so daB auch auf diesen Beschicktisch 14
mittels drittem Umlenkrad 8'' und drittem Schleppftrderer 89''

eine, mit einem Sp&nevlies belegte Unterlage 5 aufgezogen
werden kann.

Nach 0ffnen der Heizpresse 23 laufen nunmehr gleichzeitig

die Schleppftrderer 9, 8', 9'' an und ziehen die mit Span-
vliesen 6 versehenen Unterlagen 5, deren Kopfleisten 4 hin-
tergreifend, in die Heizpresse. Wdhrend des Einziehens kon-
nen durch weitere Mitnehmer an den Schleppftrderern 8, 9',9'"’
in der Heizpresse befindliche, bereits fertig gepreBte Span-
platten>aus der gedffneten Heizpresse heraus gezogen werden

und auf Entleertischen abgelegt werden. Im Ausfihrungsbei-

" spiel ist ein unterer Entleertisch 24, ein mittlerer Entleer-
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tisch 25 und ein oberer Entleertisch 26 vorgesehen, dis
ebenfalls mit Gelenken 17', 18", 18' mit den Pressplatten
20, 21 und 22 am Heizplattenauslauf der Heizpresse 23 ge-
lenkig verbunden sind. Die freien Enden der Entleertische
24, 25, 26 sind, wie bei den Beschicktischen 3,13 und 14
bereits beschrieben, lber Zugslemente 10, 10', Umlenkrollen
11, 11' und einen in seiner Brehrichtung umschaltbaren Mo- ~
tor 12 heb- und senkbar gelagert, so daB nach dem Abziehen
der sinzelnen Spanplatte von dem entsprechenden Entleer-
tisch die Ubersinander angeordneten Entleertische so weit
gehoben oder gesenkt werden kBinnen, damit der nd@chste Ent-
leertisch von den noch auf den Unterlagen 5 befindlichen
Spanplatten 27 befreit werden kénnen. Die Schleppfdrderer
g9, 9', 9" werden Uber Antriebsrédder 28, 28', 28'' von ei-
nem reversierbaren Motor 29 angetrieben. Dabei kann fir je-
den Schleppférderer ein reversierbarer Motor 28 vorgesehen
sein oder es kann mit Hilfe einer Kulissensteusrung in ein-
fachster Ausgestaltung jeder Schleppférderer fir sich allein
von dem einen Motor angetrieben werden. Zum Zwecke der Kih-
lung wahrend des Pressvorgangs werden alle drei Schleppfdr-

dersr 9, 9', 9'' von einem einzigen Motor lber Kardanwellen
angetrieben.

Die Trennung zwischen Spanplatte 27 und Unterlage 5 ge-
schiehtin der nachfolgend beschriebenen Weise. Ein Uber-
nahmeftrderer 30 hintergreift mit seinen Auszugshaken 31
die Kopfleiste 4 der Unterlage 5 und bringt sie einschlieB-
lich der Spanplatte 27 durch Bewegung nach rechts in die
gestrichelte Lage in den EinfluBbereich einer Trennwalze 32,
dis Mitnehmer 33 besitzt. Der Ubernahmef@rderer 30 fahrt so
weit nach rechts, daB die Kopfleisten 4 in die Mitnehmer 33
eingeh&ngt werden k&nnen. Nach Einh&ngen wird die Trennwal-
ze 32 in Pfgilrichtung angetrieben, die Unterlage 5, die in
diesem Fall als flexible Unterlage ausgebildet ist nach un-
ten abgezogen, wdhrend die fertige Spanplatte selbst (ber

einan Rollgang 34 der weitersn Bearbeitung zugefihrt wird.

-9 -
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Durch die Drehung der Trennwalze 32 wird die Unterlage 5
einem Rickforderer 35 zugeflhrt, der diese Unterlage wie-
der in das ricklaufende Trum des Zufdrderers 1 verbringt,
von wo aus die Unterlage wieder einer neuen Belegung mit
einem zu verpressenden Spédnevlies zugefihrt wird. Werden
anstelle flexibler Unterlagen, beispielsweise Stahlsiebge-
weben oder diinne Stahlbleche, Unterlagbleche aus Aluminium
oder einem anderen, fir die Spanplattenherstellung geeigne-
ten Material, wie hitzebestdndiger Kunststoff, verwendet,
wird in einfachster Form die Trennwalze 32 beispielsweilse
ersetzt durch einen Zwischenfdrderer 35d[siehe Fig. 1a) auf
den eben-falls mit Hilfe von Mitnehmern 33, Unterlagbleche
36 einschlieBlich der Spanplatte 27 mit Hilfe des Ubernahme-
forderers 30 und der Auszugshaken 31 aufgeschleppt werden
kGnnen. Sind die Unterlagbleche 36 im Bereich der Mitnehmer
33, lauft der Zwischenfdrderer in Pfeilrichtung an, so lange
bis das Unterlagblech 36 einschlieBlich Spanplatte 27 auf
die Oberseite des Zwischenfdrderers 35aaufgeschleppt ist.
AnschlieBend wird der Zwischenfiirderer 35aabgebremst und es
wird durch eine quer zur Fortschrittsrichtung wirkende
Schiebeeinrichtung 37, die Spanplatte, wie in Fig. 2 darge-
stellt, auf den in diesem Fall parallel zur Férderrichtung
der Entleertische verlaufenden Rollgang 34 abgeschoben.
Nachdem die Spanplatte 27 von der Blechunterlage 36 abge-
schoben ist, wird der Zwischenf@rderer 35aum seine Antriebs-
welle 38 geschwenkt, so daB sein anderes Ende in die ge-
strichelt dargestellte Lage kommt. Ein den Zwischenftrderer
35dantreibender Motor 39 l&uft nunmehr reversierend an und
legt das jeweilige Unterlagblech 36 auf dem strichpunktiert
dargestellten Rickfdrderer 35 ab. Von hier aus wird das
Unterlagblech wieder zu einer neuen Beaufschlagung mit ei-

nem Sp&nevlies lber den Zufdrderer 1 zurilick gebracht.

Anstelle der Dreietagenheizpresse 23 kann nunmehr auch eine

Heizpresse mit einer gr&Beren Anzahl von Etagen treten, wenn

- 10 -
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die Forderung erfillt wird, daB bei z.B. siner Fiinfetagen-
presss der Neigungswinkel zwischen einem weiteren Beschick-
tisch 40 und einer weiteren Preséplatte 41 beim Einziehen
der Spénevliese in die Heizpresse nicht {berschritten wird.
Es ist auch der Forderung Rechnung zu tragen, daB der Ober-
gabewinkel zwischen dem Zufdrderer 1 und den Beschicktischen
einen maximalen Knickwinkel nicht dberschreitet, wenn als
Unterlagen flexible Unterlagen benutzt werden, da sonst die
Gefahr siner Gefligednderung im Spanevlies auftritt. Um die-
se Forderung zu erfiillen, wird gemdB der Erfindung vorge-
schlagen, die Beschicktische, im Ausfilihrungsbeispiel den
Beschicktisch 40, mit mindestens einem Knick 42 zu versehen,
wodurch die tragende Flache des weiteren Beschicktischs 40
eine Tragfldche erhdlt, wie sie in Fig. 1 gestrichelt darge=
stellt ist; oder den Zufdrderer 1 im Bereich seiner Umlenk-
rolle 43 hthenbeweglich wie durch einen Doppelpfeil 44 dar-
gestellt, auszugestalten oder das Ubergabeniveau des Zufor-
derers 1nach der mittleren Hiezpressenetage auszurichten,

im Augsfihrungsbeispiel gem3dB Fig. 1 in die Hohe des oberen
Beschicktisches 14 zu verlegen, wobei der Zufirderer 1 eine
waagerechte Lage einnimmt. In diesem Falle kann seowohl die
aus Zugelement 10, 10', Umlenkrolle 11, 11' und in seiner
Drehrichtung umschaltbarem Motor 12 bestehende Hub- und
Senkvorrichtung um diese Ebene verschwenkt werden, zur Be-
schickung der sinzelnen Beschicktische;und es kann dariiber
hinaus auch der ZufSrderer 1 um diese Ebene durch Anheben
bzw.Absenken entsprechend dem Doppelpfeil 44 verschwenkt
werden, so daB auch bei der Obergabe von ZufSrderer zum Be-
schicktisch die zulassige GroBe des Knickwinkels nicht lber-
schritten wird.

Oberschreitet nunmehr der zuldssige Knickwinkel zwischen dem
nicht dargestellten Formband und dem ZufSrderer 1 den zuge-
lassenen Knickwinkel, so wird gemdB der Erfindung vorge-
schlagen, den Zuf@rderer entsprechend mit einer Knickuﬁg zu

versehen, so daB auch bei einer hohen Etagenzahl die zuge-

- 11 -
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lassenen Knickwinkel vom Ubergang des einen zum anderen
Forderer nicht Gberschritten werden, da auch mehrere Knicke
in den Tragseiten der Beschicktische oder des Zuftrderers an-
geordnet sein k&nnen, die eine Neigung des Zufdrderers oder
des Beschicktischs im Uhrzeiger- oder entgegen dem Uhrzeiger-
sinn hervorruft. Es ist als zweckmdBige Ausgestaltung der
Erfindung anzusehen, wenn in Férderrichtung gemdB Pfeil 45
die Tragseite 46 an Knickpunktenhﬁa, 46b und 46c zundchst
entgegen dem Uhrzeigersinn verformt ist und anschlieBend am
Knickpunkt 46d im Uhrzeigersinn abgeknickt ist; also die
Kontur der Tragseite 46 eines Beschicktischs ein Polygon
bildet oder ein kontinuierlicher Verlauf 47 der Tragseite

46 sin sogenannter S-Schlag der Tragseite 46 einem Beschick-
tisch aufgepragt wird (vgl. Fig. 1b). Eine derartige For-
mung der Tragseite der Beschicktische bringt auch eine Ver-
minderung des VerschleiBes beim Ubergang der Unterlage vom

Beschicktisch in die Heizpresse mit sich.

Wird wie in Fig. 1 dargestellt eine weitere aus Zugelemen-
ten 80, 80’, Umlenkrollen 81, 81' und einem Antriebsmotor
92 bestehende Hub- und Senkeinrichtung im Bereich der Be-
schicktische 3, 13, 14 angeordnet und besitzen die Beschick-
tische jeweils Zusatzgelenke 93, 84, 895 und Auflager 96, 97
so .kann entsprechend den Anforderungen ein variierbarer
Knickwinkel erzeugt werden. Wenn die Antriebsmotoren 12 und
92 entsprechend gestsuert werden, lasssn sich Knickwinkel

sowohl im Uhrzeigersinn, als auch entgegen dem Uhrzeiger-
sinn erzeugen.

Entsprechend der Ausgestaltung eines Beschicktischs gem#B
Fig. 1b kann auch die Tragseite des Zuftrderers 1 ausge-
staltet sein, so daB auch hier bei der Ubergabe vom Form-
band auf den Zufbdrderer und vom Zufdrderer auf die Beschick-
tische gin minimalef VerschleiB und auch eine minimale Ge-
fiigednderung in dem noch nicht verpreBten Spanevlies auch

bei Verwsndung einer Mehretagenheizpresse hoher Etagenzahl

_12_
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grreicht wird.

Durch Anordnung eines Schichtdickenmessers 48 am Zufdrderer
1 wird die Dicke des unverpreBten Spanevlieses vermessen.
Diese Information wird Weggebern 52, 53 und 54 zugeleitet,
die an der Presse angeordnet sind. Zufolge dieser Informa-
tion wird der PreBspalt jeder Etage entsprechend eingestellt,
so daB beim Pressvorgang selbst minimale Leerwege Ulberwun-
den werden missen. Es ist alsc gemd&B Erfindung mdglich,

durch eine derartige Uberwachung der Dicke der zu verpres-
senden Spanvliese auf jedem Beschicktisch auch unterschied-
lich dicke Spénevliese zu verpressen, chne daB alle Etagen

auf ihre maximale lichte Weite gedffnet werden miissen.

Der Draufsicht in Fig. 2 ist der Verlauf von Heizkan&len im
Bereich der Beschicktische 3, 13 und 14 zu entnehmen, die im
Ausfihrungsbeispiel von einer externen Warmequelle 55 Uber
einen Ventilator 56 beaufschlagt werden. Hierbei wird, wie
auch in Fig. 3 dargestellt, das Warmemedium tber drei Ka-
nale 57, 58, 58 entgegen der Fdrderrichtung in der oberen
Halfte eines jeden Beschicktisches 3, 13, 14 entlang trans-
portiert, am freien Ende der Beschicktische 3, 13, 14 in
einen Bereich 60 in eine geschlossene Rickstrdmkammer 61
entlassen und {ber einen AuslaBstutzen 62 entweder im Kreis-
lauf Uber eine Druckleitung 63 aufgeheizt durch die externe
Warmequelle 55 zurlickgefihrt oder im Falle eines Stillstands
bei der Herstellung von Spanplatten i{iber einen AblaBstutzen
64 ins Freie gefiihrt. Anstelle der externen Warmequelle 55
knnen die Heizpressenplatten der dreietagigen Heizpresse 23
als Warmequelle dienen. Hierbei besteht die einzelne Press-
platte aus zwei vom Heizmedium durchstr@mten Heizplatten,
die mit einer Distanzkonstruktion aus senkrecht stehenden
Stahlblechen verbunden sind. Hierbei wird lUber das Gebl3se
56 Kithlluft angesaugt, die zunichst die einzelnen Pressen-
platten 20, 21, 22, die durch ein Heizmedium Wasser, 01 auf-

geheizt werden durchstrémt, damit eine Vergleichmé&Bigung

- 13 -
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der Temperatur liber die Pressplatte bewirkt, die die Tempe-
ratur selbst auch bei h&ufigem Chargenwechsel innerhalb der
Heizpresse konstant hilt. Die aufgewdrmte Luft wird anschlie-
Pend Uber die Kandle 57, 58, 59 innerhalb der Beschicktische
gefihrt und somit die auf den Beschicktischen auf Unterla-
gen lagernden Formlinge vorgewdrmt. Danach strimt die Kihl-
luft Uber die Rlickstrdimkammer 61 entweder abgekiihlt im Kreis-
lauf wieder durch die Prsssenplatten 20, 21, 22 oder zum

Teil ausgetauscht mit neuer Kithlluft vermischt ebenfalls
diesen Weg zur Aufwdrmung von zu verpressenden Formlingen.
Bei plotzlichem Stillstand wird {iber den AblaBstutzen 64

die innerhalb der Beschicktische vorhandene Luft sofort

ins Freie abgefiihrt, so daB ein unndtiges Aufwé@rmen der Form-
linge, was zu einem vorzeitigen Aush&@rten fihren kénnte,
vermieden wird.

In Fig. 3 ist als Tragseite 46 eines Beschicktisches auf der
einen Seite eine Blechabdeckung vorgesehen, die beispiels-
weise aus Aluminium bestehen kann, und auf der anderen Seite
eine Rostabdsckung 65 dargestellt, auf der die Unterlage
Siebgewsbe 5 oder Blech 36 direkt aufliegt. Durch eine Ab-
schottung 66, die beispielsweise aus einer Spanplatte beste-
hen kann sind die Kandle 57, 58, 59 von der Rickstrimkammer
61 getrennt, so daB eines Vermischung zwischen abgekiihltem
Aufwdrmmedium und heiBem Aufwdrmmedium eindeutig vermieden
wird. Darlber hinaus wird durch Verwenden einer Abschottung,
die nur wenig Warme aufnimmt ein Abklihlen des in den Kan&len
57, 58, 59 stromenden Aufwdrmmediums vermieden. Die Riick-
strimkammer ist mit einer weiteren Abdeckung 50 versehen.
Besteht die Gefahr, daB nicht verpreBte Formlinge zufolge
ihrer Hohe die weitere Abdeckung 50 des n@chsten Beschick-
tisches berihren, sieht eine Ausgestaltung der Erfindung
vor, daB die weitere Abdeckung 50 weggelassen und somit

der zu verpressende Formling bis zur Abschottung 66 hoch-
reichen kann. Hierbei werden jedoch fir die Aufw&rmung des

zu verpressenden Vlieses die Kandle 57, 58 als Strdmungska-

..14...



10

15

20

25

30

35

0096099
- 14 -

ndle entgegen der Forderrichtung benutzt und der Kanal 58

als Riickstrdmkanal.

In Fig. 4 ist eine Mitnehmeranordnung auf dem Schleppférde-
rer 9 dargestellt, wobei der Ubersichtlichkeit halber
Schleppkettenumlenkungen im Bereich der Gelenke 17, 18 und
19 sowie 17', 18' und 19’ weg gelassen wurden.

Wie bereits zu Fig. 1 ausgeflhrt, werden mit Hilfe der
Schleppfirderer 3, 9’, 9'’' die hierzu gehBrenden Beschick-
tische, Etagen und Entleertische umschlungen. Weiterhin
sind die Schleppfdrderer gemeinsam und je einzeln antreib-
bar, so daB wadhrend des PreBvorgangs die einzelnen Beschick-
tische 3, 13, 14 hintereinander beschickt werden kOnnen,
chne daB an den gerade zu verpressenden Spanplatten oder
deren Unterlagen Einfliisse auftreten. Es sind insgesamt
sechs Schleppleistenmitnehmer 67, 68, 68, 70, 71 und 72 am
Umfang des Schleppfirderers 8 vorgesehen. W&hrend des Be-
schickvorgangs werden alle Schleppleistenmitnehmer aus der
Lage b' in Fdorderrichtung gem@B Pfeil nach rechts bewegt,
bis sie die Lage a' des Schleppkettenmitnehmers 67 erreicht
haben. Der Schleppkettenmitnehmer 67 bewegt sich aus seiner
Stellung a’ indem er die in der Presse enthaltene Spanplat-
tenunterlage mitnimmt in eine Stellung f' des Schleppketten-
mitnehmers 71, der Schleppkettenmitnehmer 71 bewegt sich

aus der Lage f' in die Lage e', falls auf dem Entleertisch
noch eine mit einer Spanplatte versehene Unterlage 5 ent- -
halten war, wird diese mit ihrer Schleppleiste 4 mit Hilfe
des Schleppkettenmitnehmers 71 in den Bereich des Auszug-
hakens 31 gebracht und vom Ubernahmefdrderer 30 in die Tren-
nung eingeflihrt. Fir den untersten Beschicktisch 3 und des-
sen SchleppfOrderer 8 wird gleichzeitig bei entsprechender
Stellung gemaB Fig; 1 vom ZufBrderer 1 zufolge der Bewegung
des Schleppleistenmitnehmers 69 aus seiner Stellung c' in
die Stellung b’ eindmit einem Formling versehene Unterlage
auf den Beschicktisch 3 aufgeschleppt. Nach SchlieBen der

...15..
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Heizpresse und wdhrend des Heizpressvorgangs wird der um
den mittleren Beschicktisch und Entleertisch geschlungene
Schleppfdrderser 9' entgegen der Fdrderrichtung zuriick ge-
zogen, der Beschicktisch 13 in die Ubergabeebene abgesenkt
und anschlieBend durch erneutes Vorfahren des dem Schlepp-
leistenmitnghmer B9 entsprechenden Mitnehmers aus der Lage
c' in die Lage b' die nachste Etage mit einem zu verpres-
senden Formling bsschickt. In derselben Weise wird die Be-
schickung des oberen Beschicktischs 14 durchgeflihrt. In ..
analoger Weise geht nunmehr auf der Entleerseite auch die
Entleerung der EgFleg;tische 24, 25, 26 mit denselben Be-
schickfﬁrderernQJVE%'éich, so daB nach Beendigung des Press-
vorgangs ernsutdie vor der Presse auf den Beschicktischen
lisgenden Formlinge in die Presse eingefahren werden kd&nnen,
gleichzeitig die Presse entleert werden kann, ohne daB die

Gefahr einer ZerstBrung von zu verpressenden oder frisch
verpreBten Spanplatten geschieht.

Ein Uberhitzen der Zugelemente der Schleppférderer wird er-
findungsgemdl dadurch vermieden, daB wd8hrend des Pressvor-
gangs alle Schleppférderer zufolge Beladens einer Etage ge-
meinsam vor und zurlickfahren. Damit wird erreicht, daB an-
stelle von Ketten als Zugelemente auch Riemen aus Kunst-
stoff oder Gummi treten kénnen.
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Patentanspriiche:

1.

Einrichtung zur Verpressung von in Einzelformlinge aufge-
l18sten, auf Unterlagen (5, 36) befindlichen Spdnevliesen
(6) mittels Zufbrderer (1), Pressenbeschickvorrichtung

(3, 13, 14), Mehretagenheizpresse (23), Pressenentleervor-
richtung (24, 25, 2B6) und einer Trennvorrichtung (32, 33)
flir die Trennung der fertigen Spanplatte von der Unterla-
ge (5, 36), dadurch gekennzeichnet, daB an jedem Heizplat-
teneinlauf und -~Auslauf der Heizpresse je ein Beschick-
(3, 13, 14) und ein Entleertisch (24, 25, 26) lber ein Ge-
lenk (17, 18, 19, 17’, 18', 19') drehbeweglich an jeder
Heizplatte (20, 21, 22) angeordnet sind, deren Enden von
je einer Hubeinrichtung (10, 11, 12) beweglich getragen
werden, und daB jede Einheit Beschicktisch (3, 13, 14), -
Heizpressenplatte (20, 21, 22), Entleertisch (24, 25, 26)
von einem Paar antreibbarer mit Mitnehmern versehenen

Schleppforderern (8, 8', 89'') umschlungen wird.

Einrichtung nach Anspruch 1.), dadurch gekennzeichnet,
daﬂmindestens die Tragseite (46) eines jeden Beschick-
(3, 13, 14) und Entleertisches (24, 25, 26) mindestens

einen Knick (42 bzw. 46a, 46b, 46c, 46d) quer zur Forder-
richtung aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 1.) und/eder 2.), dadurch ge-

_ kennzeichnet, daB der den Beschicktisch (3, 13, 14) vor-

geordnete Zufdrderer (1) mit einem Ende gegeniiber der Ho-
rizontalen neigbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 3.), dadurch gekennzeichnet,
daB bei Ausgestaltung des Zufdrderers (1) als Zufdérder- -
tisch dieser mindestens einen Knick quer zur Fdorderrich-
tung aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 3.), dadurch gekennzeichnet,

daB bei Ausgestaltung des Zuftrderers (1) als Band dieses
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iber mindestens eine Umlenkvorrichtung lauft, die der

Tragseite des Bandes einen Knick quer zur Férderrichtung
aufpragt.

Einrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschicktische

(3, 13, 14) mit einem Warmemedium heizbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 6.), dadurch gekennzeichnet, daB
ein Geblase (56) Hohlraume (57, 58, 539, 61) in den Be-
schicktischen (3, 13, 14) mit HeiBluft versorgt.

Einrichtung nach Anspruch 7.), dadurch gekennzeichnet,
daB das Gebladse (56) als Umwdlzgebldse die Hohlriume der
Pressplatten (20, 21, 22) mit den Hohlrdumen (57, 58, 59,
61) der Beschicktische verbindet.

Einrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragseite (46)
der Beschicktische (3, 13, 14) aus einem Material herge-

stellt ist, das eine gute Wa@rmeleitzahl besitzt.

Einrichtung nach Anspruch 8.), dadurch gekennzeichnet, daB
die Tragseite (46) der Beschicktische (3, 13, 14) einen

geringen Warmeinhalt aufweist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Schleppfdrderer
(9,8',9"Mon einem in seiner Drehrichtung umkehrbaren Motor
(29) angetrieben werden, daB die Mitnehmerteilung griéBer
als dis Lange der Pressunterlagen (5, 36) ist, dergestalt
daB im zurlckgefahrenen Zustand der Schleppleisten Mit-
nehmer (67, 68, 69, 70, 71, 72) im freien Bereich zwischen

zwel hintereinander liegenden Pressunterlagen (5, 36) zur
Ruhe kommt.
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Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein
iiber sine Umlenkrolle (11, 11') gsfihrtes Zugelement
(10, 10') links und rechts am freien Ende des untersten
Beschick- (3) bzw. Entleertischs (24) angreift, dab die
weiteren Beschick- (13, 14) bzw. Entleertische (25, 26)
{iber Abstandshalter (15, 16 bzw. 15', 16') am untersten
Beschick- (3) bzw. Entlesrtisch (24) gelagert sind, und
daB mindestens ein in seiner Drehrichtung umschaltbarer
Motor (12, 12') vorgesehen ist, der mit den Zugelemen-
ten (10, 10',- 10'', 10''’} verbindbar ist.

Verfahren zur Beschickung einer Mehretagenheizpresse mit
zu verpressenden Spdnevliesen mittels einer Einrichtung
nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gskennzeichnet, daB in Abh&ngigkeit der Dicke
der auf den Beschicktischen (3, 13, 14) vorhandenen Sp&-
nevliese die lichte Hohe der einzelnen Pressenetagen ein-
gestellt wird.

- 19 -
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