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@ Kontinuierlich arbeitende Presse zum Pressen einer vorlaufenden Werkstoffbahn.

@ Die Erfindung bezieht sich auf eine kontinuierlich arbei-
tende Presse zum Pressen einer vorlaufenden Werkstoftbahn
mit einem starren Pressengestell {1), mit einem oberen und
einem unteren jeweils Uber ein im Pressengestell (1) drehbar
gelagertes Paar von Umlenkwalzen (2,34,5) gefiihrten,
endlosen Pressband (6,7), mit einer Heizeinrichtung zum
Beheizen wenigstens einer Umlenkwalze jedes Paares, mit
einer zwischen den einander zugekehrtien Trums des oberen
und unteren Pressbandes (6,7) ausgebildeten Reaktionszone
zurn Pressen der vorlaufenden Werkstoffbahn unter gleich-
zeitiger Warmeeinwirkung und mit eine Heizeinrichtung
aufweisenden Druckplatten (9,11) an den der Reaktionszone
abgewandten Rickseiten der Pressbandtrums zur Ausiibung
eines Pressdrucks auf diese Riickseiten und damit auf die
Werkstoffbahn. Zur Erzielung einer genauen MaRhaltigkeit
des aus der Presse austretenden Pressgutes ist vorgesehen,
daf} das Pressengestell (1) oder zumindest Teile davon durch
eine weitere Heizeinrichtung zusatzlich aufgeheizt und am
Pressengestell auBer Weges bewegbare Warmeabschirm-
kappen (34) angeordnet sind.
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Beschreibung

Kontinuierlich arbeitende Presse

zum Pressen einer vorlaufenden Werk-
stoffbahn

Die Erfindung betrifft eine kontinuierlich arbeitende
Presse zum Pressen einer vorlaufenden Werkstoffbahn
mit einem starren Pressengestell, mit einem oberen

und einem unteren, jeweils {iber ein im Pressengestell
drehbar gelagertes Paar von Umlenkwalzen gefiihrten,
endlosen Pressband, mit einer Heizeinrichtung zum Be-
heizen wenigstens einer Umlenkwalze jedes Paares, mit
einer zwischen den einander zugekehrten Trums des
oberen und unteren Pressbandes ausgebildeten Reaktions-
zone zum Pressen der vorlaufenden Werkstoffbahn unter
gleichzeitiger Wdrmeeinwirkung, und mit eine Heizein-
richtung aufweisendenDruckplatten an den der Reaktions-
zone abgewandten Rilickseiten der Pressbandtrums zur Aus-
iibung eines Pressdrucks auf diese Riickseiten und damit
auf die Werkstoffbahn.
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Bei bekannten Vorrichtungen dieser Art kann es vor-
kommen, daB das Fertigprodukt, also eine unter Wirme-
einwirkung verpresste Werkstoffbahn, beispielsweise

in Gestalt von dekorativen, mehrlagigen Schichtstoffen,
Spanplatten, Faserplatten, Sperrholzplatten, Elektro-
laminaten, nicht die erforderliche MaBhaltigkeit zeigt,
d.h. insbesondere liber seine Breite hinweg unterschied-
liche Dicken zeigt, was eine kostenintensive Nachbe-
handlung des Pressgutes, wie Schleifen der Oberfliche
oder dergleichen, erforderlich machte. Offensichtlich
kommt es bei einem genau maBhaltigen Endprodukt ent-
scheidend darauf an, den Abstand der Pressbidnder in

der Reaktionszone liberall gleichmdBig konstant zu
halten. Da im Verlauf des Pressvorgangs erhebliche
Reaktionskrdfte auftreten, die mSglicherweise einen
gleichmdBigen Pressbandabstand beeintréchtigen k&nnen,
ist man bestrebt, das Maschinengestell der hier in

Rede stehenden Pressen besonders steif auszubilden.
Dennoch lieB die Qualitdt des Fertigproduktes in vie-

len F3llen zu wiinschen ibrig.

Es wurde nun gefunden, daB die mangelhafte MaBhaltig-
keit des Pressgutes wesentlich auf Verformungen des
Pressengestells zurilickgeht, die dadurch entstehen,
daB dieses infolge unkontrollierbarer Wirmeverluste
bereichsweise unterschiedliche Temperaturen aufweist,
welche die Geometrie des Gestells verdndern k&nnen,
so daB die MaBhaltigkeit des Pressgutes darunter
leidet.
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Es ist Aufgabe der Erfindung, eine gattungsgemdfe

Presse so zu verbessern, daf wdhrend des Betriebs

die geometrischen Maschinendimensionen durch Warme-

verluste keine Anderung erfahren.

Die Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch geldst, daB

das Pressengestell oder zumindest Teile davon durch

eine weitere Heizeinrichtung zus&tzlich aufgeheizt

und am Pressengestell auBer Weges bewegbate Wiarmeab-

schirmkappen angeordnet sind.

-

Hierdurch ist es mdglich, Wdrmeverluste praktisch

Vollkommen zu vermeiden und das Pressengestell bei

exakt konstanter Temperatur zu halten, so daB sich

letztenendes ein genau maBhaltiges Fertigprodukt er-~

zielen l&sst.

Die nachstehende Beschreibung einer bevorzugten Aus-

fiihrungsform der Erfindung dient im Zusammenhang mit

der beiliegenden, schematischen'Zeichnung der weite-

ren Erliduterung. Es zeigen:

Fig.

Fig.

1

2

eine schaubildliche Gesamtansicht
einer kontinuierlich arbeitenden

Presse;

eine Schnittansicht entlang der

Linie 2-2 in Fig. 1;
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Fig. 3 eine Schnittansicht entlang der
Linie 3-3 in Fig. 2;

Fig. 4 eine Wd&rmeabschirmkappe in ge-

O6ffnetem Zustand und

Fig. 5 die Wdrmeabschirmkappe aus Fig.4

in geschlossenem Zustand.

Bei der in den Figuren schematisch dargestellten, kon-
tinuierlich arbeitenden Presse zum Pressen einer vor-
laufenden Werkstoffbahn sind an einem Pressengestell 1
vier Umlenkwalzen 2,3,4,5 drehbar gelagert. Um die

ein erstes Paar bildenden Walzen 2,3 ist ein endloses,
oberes Pressband 6, um die ein weiteres Paar bildenden
Walzen 4,5 ein unteres Pressband 7 herumgefiihrt. Die
Umlaufrichtung ist durch die Pfeile in den Umlenkwalzen
2,4 angegeben. Zwischen dem unteren Trum des okeren
Pressbandes 6 und dem oberen Trum des unteren Press-
bandes 7 liegt eine Press- oder Reaktionszone 8, in
welcher eine in Fig. 1 von links nach rechts vorlau-
fende Werkstoffbahn unter gleichzeitiger Anwendung
von Wdrme druckverdichtet wird. Als Werkstoffe kommen
insbesondere infrage: mit Kunstharz getrédnkte Schicht-
stoffe, Spanplatten, Faserplatten, Sperrholz, Elektro-
lamihate und dergleichen. Die an der Einlaufseite der
Werkstoffbahn befindlichen Umlenkwalzen 2,4 sind iber

entsprechende Heizeinrichtungen in an sich bekannter
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Weise beheizt, beispielsweise mit Hilfe eines er-
hitzten Thermotls. Der auf die (nicht dargestellte)
Werkstoffbahn auszuﬁbende Pressdruck wird von Druck-
élatten 9,1& hydraulisch oder mechanisch auf die die
Reaktionszone 8 oben und unten begrenzenden Bandtrums
Ubertragen. Bei hydraulischer Druckiibertragung sind
die Druckplatten 9,11 gestellfest gelagert. In den
Raum zwischen Druckplatte und Riickseite des zugeord-
neten Bandtrums wird ein unter Druck setzbares Druck-
medium eingebracht. Bei der mechanischen Druckiiber-
tragung sind im Zwischenraum zwischen den in diesem
Falle verschieblich gelagerten Druckplatten und dem
zugeordneten Bandtrum quer iber die Bandbreite ver-
laufende Walzen angeordnet. Die Druckplatten mit den
Walzen kdnnen iber am Pressengestell gelagerte Druck-
mittelzylinder an das betreffende Bandtrum angedriickt
werden. Die Druckplatten sind durch ihnen zugeordnete
Heizeinrichtungen aufheizbar, beispielsweise durch

in den Platten zirkulierendes Thermodl. Die Press-
bandexr 6,7 bestehen aus Metall, vorzugsweise rost-
freiem Stahl.

Das Pressengestell, vgl. insbesondere Fig. 1 und 2,
umfasst eine stationdre Bodenplatte 12, in welcher
zwei L-formige Stdnder 13 fest verankert sind. An den
vertikal verlaufenden Schenkeln 14 der Stidnder 13

sind die Umlenkwalzen 2,3,4,5 freitragend gelagert.
Diese Lageranordnung umfasst als insgesamt freitragend

gehaltene Gestellteile mehrere Stilitztrdger 15,16 in



0140117

Gestalt von krdftigen, in sich steifen Doppel-T-Tr3gern
sowie Lagerbriicken 17,18,19,21 von im wesentlichen
rechteckiger Querschnittsform. Um die Stiitztrdger und
die Lagerbriicken herum verlaufen die Pressbédnder 6,7.
An den vorderen und hinteren Stirnfldchen der Stiitz-
trédger 15,16 sind langgestreckte Kopfplatten 22,23 an-
geschweiBt, an denen die erwdhnten Lagerbriicken ange-
schraubt sind. Die Lagerbriicken 17,19 und 18,21 sind
jeweils {iber h&henverstellbare Spindeln 24, die der
Einstellung der Hohe der Reaktionszone 8 zwischen den
Pressbdndern 6,7 dienen, miteinander verbunden. Uber
Hydraulikzylinder 25,26, die in den Laggrbrﬁcken 17
bzw. 19 angeordnet sind (Fig. 1) konnen die Pressbin-
der 6,7 gespannt werden, so daB sie von den angetrie-

benen Umlenkwalzen sicher mitgenommen werden.

Wie aus Fig. 2 hervorgeht, ist'die dort rechts lie-
gende, untere Lagerbricke 21 im Schenkel 14 des Stdn-
ders 13 derart verankert, daB sie das untere Walzen-
paar mit den dazwischen liegenden Gestellteilen,
ndmlich den Stiitztridgern 16 und den Kopfplatten 23
freitragend abstiitzt, wobei die Umlenkwalzen
in den Lagerbrilicken drehbar gelagert sind. Das obere
Umlenkwalzenpaar (Umlenkwalzen 2,3) ist an seinen
Lagerbriicken 17,18 iber die Spindeln 24 auf den Lager-
briicken 19,21 des unteren Umlenkwalzenpaars abgestitzt.
Von der in Fig. 2 rechts liegenden Lagerbriicke 18
stehen Arme 27 ab, die iUber eine Zugkoppel 28 mit dem

Schenkel 14 des Stdnders 13 verspannt sind, so daB

x | T



sich insgesamt eine stabile, freitragende Anordnung
ergibt, welche - nach Abnahme der in Fig. 1 sicht-
baren Spindeln 24 an der Vorderseite der Presse -
eine Auswechslung der Pressbédnder 6,7 und der Druck-
platten 9,11 ermdglicht. Die Druckplatten 9,11 sind
zu diesem Zweck iUber an sich bekannte Nut-Federver~
bindungen 29 mit den jeweils anliegenden Stegen der
Stitztrdger 15,16 verspannt.

Die von der verpressten Werkstoffbahn ausgehenden
Reaktionskrédfte werden iber die Druckplatten 9,11 auf
die Stlitztrdger 15,16 geleitet, von wo sie in die
Lagerbriicken 17,18,19,21 und anschlieBend Uber die
Spindeln 24 und die Stdnder 13 in die Bodenplatte 12
geleitet und damit vom Erdboden aufgenommen werden.

Zur Vermeidung von Wdrmeverlusten in der Reaktions- .
zone 8 werden die Druckplatten 9,11 vorzugsweise auf
dieselbe Temperatur wie die Pressbdnder 6,7 aufge-
heizt. Die Druckplatten 9,11 stehen, wie beschrieben
und dargestellt, in direktem thermischem Kontakt mit
dem iibrigen Pressengestell, das sich zumindest teil-
weise auf Raumtemperatur befindet, da es mit der um-
gebenden Raumluft in Kontakt steht. Somit treten im
Pressengestell Temperaturunterschiede auf. Aufgrund
des hochen thermischen Lingenausdehnungskoeffizienten
bei Metallen werden sich diejenigen Teile des Pressen-
gestells, die sich auf erhdhter Temperatur befinden,

sehr viel stidrker ausdehnen als die iUbrigen, nicht
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so stark erhitzten Teile, welche von den Druckplatten
9,11 weiter entfernt liegen. Wegen dieser unterschied-
lichen Lidngenausdehnungen kann es im Pressengestell
oder in Teilen davon, insbesondere in den Stitztrigern
15,16 zu Verformungen und Durchbiegungen kommen, wo-
durch die Geometrie des Pressengestells von der an
sich einzuhaltenden Ideal- oder Scollform stark ab-
weicht. Dies wirkt sich nachteilig auf die MaBhaltig-
keit des dle Presse verlassenden Pressgutes aus. Um
diese nachteiligen Temperaturunterschiede und die
hierauf zuriickgehenden Verformungen im Pressengestell
zu vermeiden, wird das Pressengestell erfindungsgemiB
beheizbar ausgefiihrt und mit Wdrmeabschirmungen ver-
sehen. Hierzu werden am Pressengestell oder zumindést
an Teilen davon weitere Heizeinrichtungen angeordnet.
Diese Heizeinrichtungen k&nnen beispielsweise in Ge-
stalt von Bohrungen oder Kanlilen 31 in den Stiitztrigern
15,16 und Kopfplatten 22,23 vorliegen. Die Bohrungen
bilden ein Leitungssystem, durch welches ein heiBes
Thermodl zirkuliert. Bei einer anderen bevorzugten
Ausfihrungsform der Erfindung sind mit den oben- und
unten liegenden Stegen der Stitztriger 15 bzw. 16 un-
mittelbar Heizplatten 32 bzw. 33 (Fig. 3) verbunden, durch
welche die Stilitztrdger auf eine gewiinschte Temperatur,
vorzugsweise auf die Temperatur der Druckplatten 9,11
aufgeheizt werden. Damit ist zwischen den Stilitztrdgern
15,16 uné der Reaktionszone B8 kein Temperaturunter-
schied mehr vorhanden und die Stitztrdger biegen sich

nicht durch. Die iHeizplatten 32,33 konnen ihrerseits
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ebenfalls z.B. mit Thermo®l oder elektrisch beheizt
werden. Sie werden vorzugsweise mit groBer Kontakt-
fliche direkt auf die Stiitztrédger 15,16 aufgeschweiBt.
Da, wie aus Fig. 1 und 2 hervorgeht, die Stirnseiten
der Heizplatten 32,33 gut zugdnglich siné, kénnen dort
ohne weiteres Leitungen fir einen Thermodlkreislauf

angeschlossen werden.

Um das Pressengestell und die Pressbdnder weiterhin
von der Umgebungsluft zu isolieren und an Warmever-
lusten in die Umgebung zu hindern, sind im Bereich
der stirnseitig aus dem Pressengestell 1 vortretenden
Mantelflichen der Umlenkwalzen 2,3,4,5 Warmeabschirm-
kappen 34 angeordnet, die einen Teil einer die Presse
insgesamt umgebenden Maschinenverkleidung 35 (Fig. 1)
bilden. Aufgrund dieser Verkleidung 34,35 stehen prak-
tisch nur der Eintrittsspalt und Austrittsspalt fir
die zu pressende Werkstoffbahn mit der Umgebung unmit-
telbar in Verbindung. Die Abschirmkappen 34, welche
ebenfalls wie die Verkleidung 35 aus Blech bestehen,
sind innen in bekannter Weise mit einer w&rmeisolie-
renden Schicht versehen. Wichtig ist es, diese Wirme-
abschirmkappe so am Pressengestell oder der Maschinen-
verkleidung 35 anzuordnen, daB sie leicht auBer Weges
gebracht werden konnen, da die Pressbdnder im Bereich
der Umlenkwalzen bisweilen von haftenden Resten der
Werkstoffbahn oder aus dieser ausgetretenem Harz be-
freit werden missen. Dementsprechend ist bei der in
Fig. 4 und 5 dargestellten Ausfiihrungsform die
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Warmeabschirmkappe 34 seitlich verschwenkbar angeord-
net, so daB sie leicht von einer einzigen Bedienungs-
person auBer Weges gebracht werden kann. Wie darge-
stellt, ist an der Stirnseite 36 einer Lagerbriicke 18
(oder bei anderer Ausfihrung auch an der Maschinen-
verkleidung 35) ein Biligel 37 angeschweiBt, in dem durch
ein Scharnier 38 ein Verldngerungsarm 39 drehbar ange-
lenkt ist. Am freien Ende des Verldngerungsarmes 39
ist mittels einer Achse die Abschirmkappe 34 ihrer-
seits drehbar gelagert. Aufgrund dieser Doppelgelenk-
ausbildung kann die Abschirmkappe 34 seitlich an die
Presse herangeschwenkt werden, wo sie verhdltnism&Big
wenig Platz beansprucht. Die Abschirmkappe kann bei
anderer Ausfiihrungsform éuch nach oben bzw. nach unten
schwenkbar ausgebildet werden. Auch eine Verschiebe-
bewegung mit Hilfe von Teleskoparmen oder derg}eichen
ist mOglich. SchlieB8lich kann in weiterer Fortbildung
Z2er beweglichen Abschirmkappe deren Bewegung auch mit
Hilfe eines motorischen Antriebs an sich bekannter

Art vorgenommen werden.

Bei besonders vorteilhaften Ausfihrungsformen der Er-
findung werden die dem Pressengestell oder Teilen
davon zugeordneten Heizeinrichtungen, z.B. die Heiz-
platten 32,33 oder die Temperatur eines bestimmte
Pressenteille durchstrdmenden Thermo&ls iiber an sich
bekannte Regelkreise gesteuert. So wird bei einer
ersten Ausfiihrungsform mit Hilfe von Messwertaufnehmern

der Ist-Wert der Durchbiegung der Stitztriger 15,16
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oder anderer Pressengestellteile bestimmt und mit
dem einzuhaltenden Soll-Wert verglichen. Falls nétig,
wird dann die Beheizung des Pressengestells zeitweise
zu- und abgeschaltet, so daB der Soll-Wert,welcher
der Geometrie des Pressengestells zugeordnet ist,
stets erhalten bleibt. Bei einer anderen Ausfiihrungs-
form kann iiber entsprechende Tastmittel auch der Ist-
Wert der Pressgutdicke erfasst und die Heizeinrich-
tung des Pressengestells oder seiner Teile liber einen
Regelkreis gesteuert werden, der auf Abweichungen
dieser tatsdchlichen Dicke des fertigen Pressguts von
der Soll-Dicke anspricht.

Da derartige Regelkreise an sich bekannt sind, braucht
auf ihre konstruktive Ausfihrungsform in mechanischer
und elektrischer Hinsicht hier nicht mehr eingegangen

zu werden.

Im Voranstehenden wurden zwei verschiedene Arten von
weiteren Heizeinrichtungen flir das Pressengestell
oder Teile davon beschrieben, ni&mlich eine Heizung
mittels Thermodl oder mittels der Heizplatten 32,33.
Natiirlich k&nnen diese beiden Beheizungsarten auch
miteinander kombiniert werden. Eine Kombination kann
auch bei den verschiedenen Regelungsarten erfolgen,
so kann beispielsweise ein auf die Durchbiegung des
Pressengestells ansprechender, die Heizeinrichtung

des Pressengestells steuernder Regelkreis mit einem
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Regelkreis kombiniert werden, welcher auf die Dicke

der fertiggepressten Werkstoffbahn anspricht.
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Patentanspridche

Kontinuierlich arbeitende Presse zum Pressen einer
vorlaufenden Werkstoffbahn mit einem starrén Pressen-
gestell, mit einem oberen und einem unterenljeweils
iber ein im Pressengestell drehbar gelagertes Paar
von Umlenkwalzen gefiihrten, endlosen Pressband, mit
einer Heizeinrichtung zum Beheizen wenigstens einer
Umlenkwalze jedes Paares, mit einer zwischen den
einander zugekehrten Trums des oberen und unteren
Pressbandes ausgebildeten Reaktionszone zum Pressen
der vorlaufenden Werkstoffbahn unter gleichzeitiger
Wiarmeeinwirkung und mit eine Heizeinrichtuﬁg auf-
weisenden Druckplatten an den der Reaktionszone
abgewandten Rilickseiten der Pressbandtrums zur Aﬁs—
iibung eines Pressdrucks auf diese Riickseiten und
damit auf die Werkstoffbahn, dadur c h
gekennzedichnet, daB das Pressenge-
stell (1) oder zumindest Teile davon (Stiitztrdger
15,16) durch eine weitere Heizeinrichtung (32,33)
zusdtzlich aufgeheizt und am Pressengestell auBer
Weges bewegbare Wdrmeabschirmkappen (34)'angeordnet

sind.
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Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das Pressengestell (1) oder Teile (15,16)
davon mindestens auf die gleiche Temperatur wie

die Pressbidnder (6,7) aufheizbar sind.

Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als weitere Heizeinrichtung im
Pressengestell (1) oder in Teilen 115,16) davon
Zirkulationsleitungen (31) flir eine Thermofliis-

sigkeit vorgesehen sind.

Presse nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn-

zeichnet, daB als weitere Heizeinrichtung am

~Pressengestell (1) oder an Teilen (15,16) davon

zusdtzliche Heizplatten (32,33) angeordnet sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Warmeabschirmkappen (34)

schwenkbar am Pressengestell (1) gelagert sind.

Presse nach einem der voranstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Wdrmeabschirm-
kappen (34) durch einen Antriebsmotor bewegbar
sind.

Presse nach einem der voranstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Heizeinrichtung
(31; 32,33) des Pressengestells (1) oder seiner

Teile (15,16) iber einen Regelkreis gesteuert
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ist, der auf Abweichungen der tatsidchlichen Dicke
der fertiggepressten Werkstoffbahn von ihrer Soll-

Dicke anspricht.

Presse nach einem der voranstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Heizeinrichtung
(31; 32,33) des Pressengestells (1) oder seiner
Teile (15,16) iber einen Regelkreis gesteuert ist,
der auf Abweichungen der tatsdchlichen Geometrie
des Pressengestells oder seiner Teile von der

Soll-Gecometrie anspricht.

Presse nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB als Bestimmungsgr&Be flir die Abweichung der
tatsdchlichen Pressen-Geometrie von der Soll-
Geometrie die Durchbiegung wenigstens eines Stitz-

trdgers (15,16) des Pressengestells (1) dient.

Presse nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
daB die Stilitztrdger (15,16) durch die weitere
Heizeinrichtung (31; 32,33) beheizt sind.
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