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Beschreibung:

Verfahren und Vorrichtung zum Beheizen
der erwdrmbaren Maschinenteile bei

einer Doppelbandpresse

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beheizen der
erwdrmbaren Maschinenteile bei einer Doppelbandpresse
mittels eines die’ Maschinenteile durchstrdmenden,
beheizten Wirmetr&germittels. Ferner betrifftrdie

Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfiihrung eines solchen
Verfahrens mit einer das Widrmetrdgermittel aufheizenden -
Heizvorrichtung, die ilber Vor- und Ricklaufleitungen £fiir

das Warmemittel mit einer ersten und einer zweiten Seite

des erwirmbaren Maschinenteils verbunden ist.

Es ist bekannt (DE-0S 24 21 296), Doppelbandpressen
zur Herstellung endloser, bahnfdrmiger Werkstoffe,
insbesondere zur Herstellung von z.B. dekorativen
Schichtstoffen (Laminaten), Spanplatten, Faserplatten,
Elektrolaminaten und dergleichen einzusetzen. Diese
Pressen weisen zwei liber jeweils zwei Umlenktrommeln
gespannte Pressbinder auf, zwischen denen das Press-

gut unter Eirwirkung von Druck und Wdrme behandelt,



insbesondere ausgehdrtet wird. Die hierfiir ben&tigte
Warme wird von den Pressbandtrums an den durch ein
strémendes Warmetr&germittel beheizten, einlaufseitig
angeordneten Umlenktrommeln aufgenommen und an das
Pressgut abgegeben. AuBSer den Umlenktrommeln sind bei
Doppelbandpressen noch weitere Maschinenteile durch
ein flieBendes Wérmetrdgermittel beheizt, um das ge-
samte Pressengestell bei gleichmiBiger Temperatur zu
halten. Es hat sich nd@mlich gezeigt, daB bereits lo-
kale Temperaturunterschiede im Pressengestell zu Wir-
medehnungen fiihren k&nnen, die sich auf die MaBhaltig-
keit des fertig gepressten Endproduktes nachteilig
auswirken. Daneben diirfen selbstversténdlich auch

in den beheizten Umlenktrommeln keine Stellen mit Tem-
peraturgefdlle auftreten, weil hierdurch ebenfalls
Temperaturunterschiede {iber die Pressb&nder auf das

Pressgut Ubertragen wilirden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gattungs-
gemdBes Verfahren so weiterzubilden, daB in den er-
widrmbaren Maschinenteilen einer Doppelbandpresse keine
lokalen Temperaturunterschiede mehr auftreten, welche

die Qualit&t des Pressqutes beeintrichtigen kdnnten.

Im Zusammenhéng mit einer L&sung dieser Aufgabe wurde
zundchst gefunden, daB sich das Wirmetrigermittel beim
Durchlauf durch die zu erwdrmenden Maschinenteile
selbst abkiihlt und dadurch eine nach und nach immer
geringer werdende Wirmemenge in Fliefrichtung an die

zu erwidrmenden Maschinenteile abgibt. Um diesem Tat-
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bestand Rechnung zu tragen, besteht die erfindungsge-
midBe LOsung darin, daB man die FlieBrichtung des Wir-
metrdgermittels in bestimmten Zeitabst&nden periodisch

umkehrt.

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsge-
mdBen Verfahrens weist ein Umkehrventil auf, durch
das beide Seiten des Maschinenteils abwechselnd mit
der Vor- und Ricklaufleitung der Heizvorrichtung ver-
bindbar sind.

Die nachstehende Beschreibung einer bevorzugten Aus-
fihrungsform der Erfindung dient im Zusammenhang mit

beiliegender Zeichnung der weiteren Erl&uterung. Es

zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Seitenansicht einer
Doppelbandpresse;

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

Fig. 3 ‘ein Prinzipschaubild zur Erlé&uterung
der fichtungsumkehr eines str&menden
Warmetr&germittels und

Fig. 4 schematisch den Temperaturverlauf in

einem zu erwirmenden Maschinenteil.
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Im Pressengestell der in Figur 1 dargestellten Doppel-
bandpresse 1 sind in Lagerbriicken 2, 3 vier Umlenk-
trommeln 4, 5, 6, 7 drehbar gelagert. Um die beiden
oberen Trommeln 4, 6 sowie um die beiden unteren Trommeln
5, 7 ist jeweils ein Pressband 8 bzw. 9 herumgefiihrt,
gewthnlich ein hochzugfestes Stahlband. Jeweils eine
der oberen und unteren Umlenktrommeln ist in nicht
dargestellter Weise angetrieben. Die Umlaufrichtung

ist durch Pfeile in den Umlenktrommeln 4, 5 angegeben.
Zwischen den beiden Pressbdndern 8, 9 liegt im Innern
der Doppelbandpresse die sogenannte Reaktionszone 10,
in welcher eine in Figur 1 von rechts nach links vor-
laufende Werkstoffbahn 11, die'beispielsweise aus mit
Kunstharz getrdnkten Schichtstoffen, Faser-Bindemittel-
gemischen oder dergleichen bestehen kann, unter Anwen-
dung von Widrme und Druck verdichtet wird.

Die an der Einlaufseite der Maschine angeordneten Um-
lenktrommeln 4, 5 weisen in ihrer Zylinderwand achs-
parallele Kandle 12 auf, durch die ein erwdrmtes War-
metragermittel, beispielsweise ein Thermo-01 zirkuliert,
welches in bekannterweise zu- und abgefiihrt wird. Durch
Wdrmeaustausch mit diesem auf eine bestimmte hohe Tem-
peratur vorgeheizten Widrmetrdgermittel wird der Mantel
der betreffenden Umlenktrommel erwdrmt. Die Wirme

geht von der Trommel durch Wdrmeleitung auf die Press-
bdnder 8, 9 i#ber, welche sie dann, zum Beispiel zwecks
Aushédrtung des Harzes, an die Werkstoffbahn 11 abgeben.
Der auf die Werkstoffbahn 11 in der Reaktionszone 10
auszulibende Druck wird von Druckplatten 13, 14, hydrau-
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lisch oder rachanisch auf die jeweils innenliegenden
Seiten der Pressbdnder 8,9 aﬁfgebracht. Die dabei
auftretenden Reaktionskrdfte werden von den‘Druckplat-
ten 13, 14 in das Maschinengestell der Doppelband-
presse 1 weitergeleitet. Hierzu sind an den Druck-
platten 13, 14 nebeneinander mehrere Stitztridger 16,
17 mit Doppel-T-Profil befestigt, die sich ﬁber die
gesamte Breite der Presse 1 erstrecken. Auf die vor-
deren und hinteren Stirnseiten der Stiitztr&ger 16,

17 sind Kopfplatten 18, 19 aufgeschweiBt, die ihrer-

seits,mit.den Lagerbriicken 2, 3 verschraubt sind.

Die Lagerbriicken 2, 3 enthalten Hydraulikzylinder 20,
21, mit denen die Pressbinder 8, 9 gespannt werden
kdnnen. Das Paar der oberen Lagerbrilicken 2 ist Uber
Schraubspindeln 22 auf dem unteren Paar der Lager-
briicken 3 abgestiitzt. Die Schraubspindeln 22 dienen
der Einstellung der HOhe der Reaktionszone 10 zwischen
den Bindern 8, 9. Wie Figur 2 zeigt, ist die untere
Lagerbriicke 3 an der Rickseite der Doppelbandpresse 1
zwischen Schenkeln 23 zweier L-f&rmiger Stdnder 24
freitragend gelagert. Die Stinder 24 sind ihrerseits
in einer 'stationdren, schweren Bodenplatte 25 befestigt.
Von dem in Fig. 2 rechts liegenden Teil der oberen
Lage;b;ﬁcke 2 stehen Arme 26 ab, die {bher eine Zug-
koppel 27 mit dem Stinder 24 verspannt sind, so daB
sich insgesamt eine stabile, freitragende Anordnung
ergibt, welche das Auswechseln der Pressbdnder von

der Vorderseite der Presse 1 her gestattet.



Um im Hinblick auf die MaBhaltigkeit der verpressten
Werkstoffbahn 11 Temperaturunterschiede und damit lo-
kal unterschiedliche W&rmedehnungen im Pressengestell
zu vermeiden, sind auBer den Umlenktrommeln 4, 5, 6
und 7 weitere Maschinenteile der Doppelbandpresse 1
beheizt. Zu diesen Maschinenteilen gehdren insbeson-
dere die Druckplatten 13, 14. In diesen Platten sind
L&ngsbohrungen 28 (vgl. auch Fig. 3) vorgesehen, durch
die ein bezeiztes Wirmetrdgermittel flieBen kann. Der
Zu- und AbfluBf des Wirmetrdgermittels erfolgt {iber
querverlaufende Sammelleitungen 52, 53, die aneinan-
der gegeniiberliegenden Seiten der Druckplatten 13, 14
ausgebildet sind. ’

Wie Figur 2 zeigt, sind auch die Stege in den Doppel-T-
Profilen der Stitztr3ger 16, 17 mit Bohrungen 49 ver-
sehen, die ebenfalls zum Zwecke der Erwdrmung von ei-

nem Warmetr&germittel durchflossen sind.

Auf denjenigen Flanschen der Stiitztriger 16, 17, die
der Reaktionszone 10 abgewandt sind, sind beheizbare
Ausgleichsflansche 30, 31 aufgeschweift. Auch in die-
se Flansche 30, 31 sind Bohrungen 32 eingearbeitet,

durch die ebenfalls ein Wirmetrigermittel flieBen
kann.

Das Warmetr&germittel durchl&uft in den genannten er-
wdrmbaren Maschinenteilen einen stetigen Kreislauf,
wobei es in einer Heizvorrichtung, z. B. einem Olbren-

ner, selbst erwdrmt wird, dann durch die Leitungen oder
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Kandle der zu erwdrmenden Teile flieBt, um anschliefend
abgekihlt wieder zur Heizvorrichtung zuriickzugelangen.
Wéhrend dieses Kreislaufs gibt das jeweils zum Beispiel
in den Bohrungen 12 der Umlenktrommeln 4, 5 oder in den
Bohrungen 32 der Ausgleichsflansche 30, 31 zirkulierende
Warmetrédgermittel kontinuierlich Wi&rme an die betreffen-
den Maschinenteile ab, wodurch es selbst kontinuierlich
kdlter wird. Da die abgegebene Widrmemenge der Tempera-
turdifferenz zwischen dem zu erwdrmenden Teil und dem
Warmetrdgermittel proportional ist, k&nnen diejenigen
Bereiche der zu erwirmenden Maschinenteile, welche im
Kreislauf des Warmetrdgermittels jeweils zu spdteren
Zeitabschnitten durchflossen werden, nicht mehr auf die-
selbe Temperatur aufgewéfmt werden, wie diejenigen Be-
reiche, die wdhrend friiherer Zeitabschnitte vom Wdrme-
tr&germittel durchstrdémt wurden. Hierdurch entstand
bisher ein unerwilinschtes, lokales Temperaturgefdlle im
Pressengestell, welches zu Duréhbiegungen von Maschi-—
nenteilen und dadurch letztlich zu einem nur schlecht
maBhaltigen Pressgut fiihrte.

Um solche lokale Temperaturunterschiede mit ihren nach-
teiligen Folgen innerhalb der Doppelbandpresse 1 zu
vermeiden, wird erfindungsgemdB das Prinzip einer Um-
kehr der FlieSrichtung des Wdrmetr&dgermittels vorge-
schlagen. Dieses Prinzip wird anhand von Figur 3, wel-
che die Druckplatte 13 in Draufsicht schematisch dar-
stellt, erl&utert. Dieses Prinzip gilt jedoch sinnge-
midR flir alle {ibrigen erwdrmbaren Maschinenteile der

Doppelbandpresse 1.

- 10 -
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In Figur 3 ist die Druckplatte 13 in ihrer Mitte durch
eine (gedachte) gestrichelte Linie 33 in zweili symmetri-
sche Teile A und B unterteilt. In Teil A befindet sich
am linken Rand die Sammelleitung51 , in Teil B an dessem
rechten Rand die Sammelleitung 52.. Von diesen Sammel-
leitungensi , 52 fihren, wie Figur 3 schematisch zeigt,
die als Lidngsbohrungen ausgebildete Leitungen 28 ab,
welche die Sammelleitungen 51 , 52 miteinander verbin-

den.

Zur Beheizung der Druckplatte 13 sind die Sammellei-
tungen 51 , 52 an den Kreislauf des Wirmetridgermittels

angeschlossen. Dieses wird in einem Brenner 34 aufge-

. heizt, der eine Vorlaufleitung 35 sowie eine Rﬁcklauf—

leitung 36 aufweist. Diese Leitungen 35, 36 sind mit
einem handelstiblichen Umkehrventil 37 wverbunden, wel-
ches iber einen schematisch angedeuteten Elektromagne-
ten 38 ferngesteuert ist. In der auf Figur 3 darge-
stellten Stellung des Umkehrventils 37 ist die Vorlauf-
leitung 35 des Brenners 34 mit der Sammelleitung 351
und die Riicklaufleitung 36 mit der Sammelleitung 52
verbunden. Somit ist die Sammelleitung 51 als ZufluB
und die Sammelleitung 52 als AbfluB fiir das Warmetrd-
germittel in der Druckplatte 13 geschaltet. Das erhitzte
Warmetrédgermittel l&duft lUber die Sammelleitung 51 und
die Leitungen 28 zunichst in den Teil A der Platte 13
und anschliefend in den Teil B bis zur Sammelleitung
52, aus welcher es {iber die Riicklaufleitung 36 in den
Brenner 34 zurlickkehrt. Diese Fliefrichtung des Wirme-
trdgermittels ist in Figur 3 mit den schwarzen Pfeilen
39 dargestellt. Da das Wdrmetrdgermittel sich w&hrend

- 11
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des Durchflusses durch die Druckplatte 13 selbst ab-
kihlt, die abgegebene Wirmemenge jedoch der Tempera-
turdifferenz zwischen Druckplatte und Wirmetriger-
mittel proportional ist, erh&lt der Teil A der Druck-
platte 13 eine hdhere Temperatur als der Teil B. Die-
ser Temperaturverlauf ist in Figur 4 filir die in Figur

3 gezeigte Stellung des Umkehrventils 37 schematisch
wiedergegeben. Am linken Rand von Teil A stellt sich
demnach die Temperatur T 2 und am rechten Rand von
Teil B die Temperatur T 1 ein, wobei T 2 grdBer als

T 1 ist.

Wird nun in einer weiteren Betriebsphase die Strdmungs-
richtung durch Verschiebung des Umkehrventils 37 (in
Figur 3 nach links) umgekehrt, so wird das im Brenner
erhitzte Wirmetrigermittel aus der Vorlaufleitung 35
der Sammelleitung 52 zugefiihrt. Das Wirmetrdgermittel
strémt nach DurchfluB durch die Druckplatte 13 schlief-
“lich iber die Sammelleitung 51 und das Ventil 37 zur
Rlicklaufleitung 36 des Brenners 34 zurlick. In dieser
Phase durchstrémt somit das Wirmetridgermittel die Druck-
platte 13 in entgegengesetzter, durch die weiBen Pfeile
40 angedeuteten Richtung als in dem durch die Stellung
des Umkehrventils 37 in Figur 3 bestimmten Falle. Auf
diese Weise wird nunmehr zuerst der Teil B und an-
schlieBend der Teil A der Druckplatte 13 durchflossen.
Bei dieser Strdmungsrichtung bildet sich ein Wirmege-
félle von Teil B zu Teil A aus, das ebenfalls in Figur
4 wiedergegeben ist. In dieser zweiten Betriebsphase
besitzt der rechte Rand des Teiles B die h&here Tem-
peratur T 2 und der linke Rand des Teiles A die niede-

re Temperatur T 1.

- 12 -
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Da in der ersten Betriebsphase ein Wdrmegefdlle von
Teil A zu Teil B, in der zweiten Phase jedoch ein
Wirmegefille von Teil B zu Teil A entstehen und bei-
de Phasen zeitlich aufeinanderfolgen, gleichen sich
beide Wirmegefdlle aus und es stellt sich eine mitt-
lere Temperatur T (in Figur 4 strichpunktiert einge-
zeichnet) tiber die beiden Teile A und B hinweg ein.
Auf die beschriebene zweite Phase folgt nun wiederum
die Betriebsphase 1, die in Figur 3 dargestellt ist,

u.S.w.

Erfolgt dieser Phasenwechsel periodisch in geeignet
gewdhlten Zeitabstdnden, so stellt sich nach einer
gewissen Einlaufzeit eine konstante Temperatur T {iber
die gesamte Druckplatte 13 hinweg ein, so daB diese
keine lokalen Temperaturdifferenzen mehr aufweist und
infolge dessen auch keine ZAnderung ihrer Geometrie
infolge unterschiedlicher Wirmedehnungen erfihrt.

Bei einer ersten Ausfiihrungsform der Erfindung werden
die Zeitabstidnde vom Beginn einer Phase bis zum Be-
ginn der n&chsten Phase jeweils gleich gew&hlt. Der
Betrieb erfolgt also mit konstanter Periodendauer.

Bei einer andefen vorteilhaften Ausfiihrungsform der
Erfindung kann jedoch die Umkehrung der FlieBrichtung
des Warmetr&germittels durch eine einen Regelkreis
bildende Steuerschaltung so gesteuert werden, daf eine
fir den zu erwdrmenden Maschinenteil konstante Soll-
Temperatur vorgegeben wird und an verschiedenen Stel-

len dieses Maschinenteiles die Ist-Temperatur aufge-

- 13 -
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nommen wird, wobei dann in Abh&ngigkeit von der GrdBe
der Abweichungen zwischen Soll- und Ist-Temperatur die
Zeltabstdnde durch den Regelkreis so lange verd&ndert

werden, bis die Soll-Temperatur wieder erreicht ist.

Die Figur 3 zeigt schematisch einen Regelkreis 41,

der einerseits iliber den Elektromagneten 38 das Umkehr-
ventil 37 bet&tigt und andererseits {iber Leitungen 42,
43 mit Temperaturfiihlern 44, 45 verbunden ist, welche
ihrerseits in Teil B bzw. Teil A der Druckplatte 13
angeordnet sind.

Das anhand der Druckplatte 13 erl&uterte Verfahren der
Richtungsumkehr des Wirmetridgermittels und die zugeh&-
rige Vorrichtung lassen sich erfindungsgemif auch auf
die Ubrigen erwdrmbaren Maschinenteile der Doppelband-
presse iibertragen, insbesondere auf die Umlenktrommeln
4, 5, die Stitztriger 16, 17 und die Ausgleichsflan-
sche 30, 31. Durch die jeweils erreichte gleichméBige
und konstante Temperatur der Maschinenteile werden

auf Widrmedifferenzen zuriickgehende Anderungen in der
Geometrie des Pressengestells vermieden und es ergibt
sich eine sehr 'gut mafhaltige, gleichméBig behandelte
Werkstoffbahn 11 an der Auslaufseite der Doppelband-
presse 1.

Ein besonderer Vorteil der Erfindung besteht darin,
daB sie ohne nennenswerten zusidtzlichen fertigungs-
technischen Mehraufwand realisiert und insbesondere
auch an bereits vorhandenen Doppelbandpressen noch

eingesetzt werden kann.

- 14 - -
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Patentanspriche:

Verfahren zum Beheizen der erwdrmbaren Maschinen-
teile bei einer Doppelbandpresse mittels eines
die Maschinenteile durchstrdmenden, beheizten
Warmetrdgermittels,

dadurch gekennzeichnet,
‘das man die FlieBrichtung des Widrmetrdgermittels

in bestimmten Zeitabst&nden periodisch umkehrt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB man die Zeitabst&nde in Abhdngigkeit von am
Maschinenteil lokal festgestellten Temperaturwerten
so einregelt, daB das Maschinenteil Uberall eine
gleichmdBige Temperatur einnimmt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 oder 2, mit einer das Warmetrdgermittel
aufheizenden Heizvorrichtung, die iber Vor- und
Ricklaufleitungen flir das Warmetr&germittel mit
einer ersten und einer zweiten Seite des erwdrmbaren
Maschinenteils verbunden ist, gekennzeichnet durch
ein Umkehrventil (37), durch das beide Seiten
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(A, B) des Maschinenteils (4, 5; 13, 14; 16, 17;

30, 31) abwechselnd mit der Vor- und Riicklauflei-
tung (35, 36) der Heizvorrichtung (34) verbindbar

sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeichnet durch
einen das Umkehrventil (37) betdtigenden Regelkreis
(41), der mit am Maschinenteil (13) angeordneten

Temperaturfihlern (44, 45) verbunden ist.
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