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(54) Einrichtung zur Herstellung von Spanplatten, Faserplatten oder dgi.

(57) Die Einrichtung enthalt einen starren zylindri-
schen Kérper (1), der drehbeweglich angeordnet ist, ei-
ne Uber Walzen (3 - 6) gefuhrtes endloses Metallband
(2), das unter Bildung einer Pressstrecke mit dem zylin-
drischen Koérper in Kontakt steht und eine das Metall-
band mit Druck beaufschlagenden Anpressvorrichtung
(7), die eine Mehrzahl von Anpresswalzen (8) mit steu-
erbaren Anpressverlauf umfasst, die in 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 Verdichten,
Ausharten und Formen von mit thermohéartenden Bin-
demitteln vermischtes, zerspantes oder zerfasertes Li-
gnocellulose- oder Cellulose-Material.
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Beschreibung

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

Bei derartigen Einrichtungen wird auf einer
Pressstrecke ein eingebrachtes mit thermohartenden
Bindemitteln vermischtes, zerspantes oder zerfasertes
Lignocellulose- oder Cellulose-Material durch Druck-
und Temperatureinwirkung wahrend ausreichend lan-
ger Zeit verdichtet, ausgehartet und geformt.

Diese Pressstrecke kann auf unterschiedliche Art
und Weise ausgebildet sein, so wird der auszuhértende
"Kuchen" beispielsweise zwischen zwei Endlosstahl-
bandern gepresst, erwarmt und geformt. Ebenso sind
Maschinen bekannt, bei welchen der "Kuchen" zwi-
schen einer Trommel und einem diese Trommel teilwei-
se umschliessenden Stahlband gepresst, erwdrmt und
geformt wird. Bei diesem Formprozess wird angestrebt,
das Produkt beim Eintritt in die Formstrecke, bei gleich-
zeitigem Warmeeintrag, mit einer Flachenpressung von
mindestens 3 N/mm2 zu beaufschlagen und uber die
gesamte Pressstrecke auf diesem Wert zu halten bzw.
je nach erwulnschter Prozessfihrung diesen Wert ge-
zielt anzuheben oder abzusenken. Ebenso wird auf die-
ser Pressstrecke die Platte durch eine geeignete Form
der Druckbeaufschlagung auf die erwiinschte Enddicke
in Langs- und Querrichtung gebracht.

Es sind Ausflhrungen bekannt, bei welchen eine
Heiztrommel mit einem Stahlband umschlungen wird,
wobei die erwiinschte Flachenpressung in erster Linie
durch die Stahlbandvorspannung erzielt wird. Beidieser
Ausfiihrungsform wird die erzielbare Flachenpressung
des Stahlbandes in der Pressstrecke ortlich, an 4 - 5
Stellen, zusatzlich durch Beaufschlagen mit relativ gros-
sen Walzen, erhdht. Diese Walzen weisen in der Regel
einen Durchmesser von deutlich > 1 m auf, dies ist bei
der Verwendung von relativ starren Walzen erforderlich,
um die Beanspruchung des Stahlbandes zu reduzieren
und um die Verweilzeit des Kuchens im Bereich der er-
héhten Pressung auszudehnen. Diese Ausfihrung
kommt dem prozesstechnisch angestrebten Ziel einer
kontinuierlich hohen Pressung des Kuchens entgegen,
jedoch sind die deutlich vorhanden Zonen mit aus-
schliesslicher Pressung durch das gespannte Band, in-
folge der relativ grossen Walzenabst&nde 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 Erfin-
dung, wie sie in den Anspriichen gekennzeichnet ist,
I6st die Aufgabe, eine Einrichtung zu schaffen, bei wel-
cher die Zonen mit erhéhter Pressung ausdehnbar und
querbeeinflussbar sind, indem eine Mehrzahl von Wal-
zen mit steuerbarem Anpresskraftverlauf in Querrich-
tung zur Materiallaufrichtung verwendet werden.

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile sind im
wesentlichen darin zu sehen, dass:
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- durch die Anwendung von Walzen mit den kleine-
rem Aussendurchmessern die Mdglichkeit besteht,
die Walzen enger anzuordnen und damit die Anzahl
der Stellen mit erhdhter Pressung in der Pressstrek-
ke deutlich anzuheben,

- mit dem Einsatz einer Walze mit quer zur Material-
laufrichtung steuerbarerem Anpresskraftverlauf,
den Anpresskraftverlauf perfekt gleichméassig ge-
halten (Einlaufzone der Pressstrecke), bzw. durch
gezieltes Variieren dieses Anpresskraftverlaufes
das Dickenprofil des in diesem Stadium noch pla-
stisch verformbaren Produktes in erwlnschter
Form beeinflusst werden kann (Auslaufzone der
Pressstrecke),

- mit der Anwendung eines Laufmantels mit geringer
radialer Steifigkeit die Ausdehnung der Pressfuge
in Langsrichtung, auch bei Verwendung von kleine-
ren Walzendurchmessern, bewusst ausgedehnt
werden kann und damit die unmittelbar értliche
Pressdauer verlangert werden kann,

- mit der Anwendung eines temperaturbestandigen
Laufbelages bzw. eines Laufmantels aus selbsttra-
gendem und temperaturbestandigem Kunststoffes
die Anschmiegsamkeit verbessert und der Effekt
der allenfalls erwtinschten Querprofilbeeinflussung
deutlich erhoht werden kann,

- durch die Anwendung von F- oder K-Walzen, d.h.
selbstanstellend oder konzentrisch gefuhrter Man-
tel mit einer &usseren Walzenanstellung und die zu-
gehérige Gegenwalze jeweils als konventionelle
Walze ohne Querkraftbeeinflussungsméglichkeit
ausgebildet werden kann.

Hieraus ergibt sich der Vorteil einer breiten Anwen-
dung der Formstrecke, z.B. als Flach- oder Trommel-
presse.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der beilie-
genden Zeichnungen erlautert:

Fig. 1 eine bevorzugte Ausbildung der Pressstrecke
einer erfindungsgemassen Einrichtung;

Fig. 2 eine andere Ausflhrungsform der erfindungs-
gemassen Einrichtung mit einer innenge-
stitzten Trommel,

Fig. 3 eine Einzelheit Ain Fig. 1 im grésseren Mass-
stab;

Fig. 4 eine dritte Ausfihrungsform einer erfindungs-
gemassen Einrichtung;

Fig. 5 eine teilweise im Schnitt dargestellte Ausfih-

rungsform einer erfindungsgeméssen An-
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presswalze mit steuerbarem Anpresskraft-

verlauf;
Fig. 6 einen Schnitt entlang der Linie VI-VI in Fig. 5;
Fig. 7 einen Abschnitt einer Ausfihrungsform eines
Mantels und
Fig. 8 einen Abschnitt einer anderen Ausfiihrungs-

form eines Mantels.

Es wird auf die Fig. 1 Bezug genommen. Die dar-
gestellte Einrichtung wird als Trommelpresse bezeich-
net. Die Einrichtung enthélt 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 Walzenanordnung 3, 4, 5
und 6, um das Stahlband zu fihren bzw. umzulenken
und eine Anpressvorrichtung 7, die eine Mehrzahl von
Anpresswalzen 8 enthalt. Die Walzanordnung umfasst
eine Presswalze 3, eine Heizwalze 4, eine Spannwalze
5 und eine Umlenkwalze 6. Durch die Walzenanordnung
wird eine Umschlingung der Trommel erreicht, die eine
Pressstrecke P gebildet, wobei die Presskraft einerseits
durch die Vorspannung des Stahlbandes und anderer-
seits durch die Mehrzahl von Anpresswalzen 8 mit steu-
erbarem Anpresskraftverlauf und relativ geringem Aus-
sendurchmesser verstarkt wird.

Die Anpressvorrichtung 7 ist zweiteilig ausgefiihrt,
wobei ein Abschnitt an einer Pressstrecke, die zwischen
der Presswalze 3 und der Heizwalze 4 vorgesehen ist
und der andere Abschnitt in Bandlaufrichtung nach der
Heizwalze 4 vorgesehen ist. Die Anpresswalzen 8 ha-
ben verschiedene Aussendurchmesser. Mit Vorteil wer-
den Anpresswalzen mit einem Aussendurchmesser bis
etwa 800 mm angewendet.

Beiderin Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungsform enthalt
die Trommel ein ortsfestes Joch 10, einen Mantel 11,
der um das Joch rotiert und flinf Stltzelemente 9, wel-
che den Mantel gegen die Presskraft der Pressstrecke
P abstlitzen. Die Stutzelemente 9 werden mit Vorteil di-
rekt mit einem Warmetragermedium 12 gespeist, wo-
durch ein zusatzlicher Aufwand fur die Beheizung der
Trommel durch eine Heizwalze entfallt. Die Pressstrek-
ke wird in diesem Falle durchgehend mittels Anpress-
walzen 8 mit steuerbarer Anpresskraftverlauf ausgebil-
det.

Zwischen den Anpresswalzen 8 kann, wie in Fig. 3
dargestelltist, das Stahlband 2 z.B. mit Heissluft 13 und/
oder durch Quarzstrahlern 13 zusatzlich aufgeheizt
werden.

In Fig. 4 ist eine weitere Ausfuhrungsform der Ein-
richtung dargestellt, bei der zwei Stahlbander 2, ein
Ober- und ein Unterband, liber je zwei Spann- und Um-
lenkirommeln 14 geflihrt werden. Der Abstand zwi-
schen Ober- und Unterband 2, bestimmt die Dicke der
zu produzierende Platte 16. Auf der gesamten Lénge
der Pressstrecke sind Walzenpaare 26 angeordnet,
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welche im dargestelliten Falle jeweils aus einer konven-
tionellen Walze 15 und einer Anpresswalze 8 mit steu-
erbarem Anpresskraftverlauf gebildet wird.

Die Fig. 5 und 6 zeigt eine Anpresswalze 8 mit steu-
erbarer Biegelinie, insbesondere eine selbstanstellende
F-Walze. Eine derartige Anpresswalze 8 besteht aus ei-
nem ortsfesten Trager 18 und einem rotierenden Mantel
19, welcher durch Stitzelemente 20 Uber die gesamte
Lange abgestitzt ist. Der Mantel 19 besteht aus einem
hochtemperaturbestandigen Kunststoff, welcher, dank
ausgewogener Faserverstarkung, eine optimale Radi-
alsteifigkeit aufweist. Die Stltzelemente 20 sind im Be-
darfsfalle einzeln Uber Zuleitungen 21 anspeisbar, um
eine gute Anpassung des Anpresskraftverlaufes quer
zur Bahnlaufrichtung an die Prozesserfordernisse zu er-
méglichen. Es ist auch eine summarische Versorgung
der Stitzelemente 20 Uber eine gemeinsame Zuleitung
20 méglich, speziell in der Einlaufzone ist eine derartige
Lésung durchaus sinnvoll.

Diese Anpresswalzen 8 kénnen zudem mit einem
Hilfsantrieb 17 (in Form z.B. eines umlaufenden
Treibseiles) versehen sein, welcher die Synchronisation
der Walzenumfangsgeschwindigkeit mit dem Stahlband
2 wahrend des Anlegens oder Separierens der An-
presswalzen 8 zum oder vom Stahlband 2 erméglicht.
Ebenso dient der Hilfsantrieb 17 dem Zweck, ein einsei-
tiges Erwarmen des Mantels 19 der Anpresswalzen 8
im separierten Zustand zu verhindern, indem die An-
presswalzen 8 kontinuierlich und langsam gedreht wer-
den.

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

Fig. 7 zeigt eine weitere Ausfihrungsform des
Presswalzenmantels 19, bei welcher ein temperaturbe-
standiger Kunststoff 23 oder ein Elastomer mit ahnli-
chen Eigenschaften, auf ein metallisches Tragerrohr 23
aufgebracht ist.

In Fig. 8 ist eine Ausfiihrung in Form eines metalli-
schen Mantels 25, mit einer durch Rollverdichten ver-
besserten Aussenoberflachenschicht 25, dargestellt,
was die Bestandigkeit der Manteloberflache erheblich
verbessert.

Die Einrichtung enthalt einen starren zylindrischen
Kérper 1, der drehbeweglich angeordnet ist, eine tber
Walzen 3- 6 geflihrtes endloses Metallband 2, das unter
Bildung einer Pressstrecke mit dem zylindrischen Kér-
per in Kontakt steht und eine das Metallband mit Druck
beaufschlagenden Anpressvorrichtung 7, die eine
Mehrzahl von Anpresswalzen 8 mit steuerbaren An-
pressverlauf umfasst, die in 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 Verdichten,
Ausharten und Formen von mit thermohéartenden Bin-
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demitteln vermischtes, zerspantes oder zerfasertes Li-
gnocellulose- oder Cellulose-Material.

Patentanspriiche

1.

Einrichtung zur Herstellung von Spanplatten, Fa-
serplatten oder dgl. mit mindestens einem starren
zylindrischen Kérper, der drehbeweglich angeord-
net ist, mit mindestens einem lber Walzen gefihr-
ten endlosem Metallband, das unter Bildung einer
Pressstrecke mit dem zylindrischen Kérper in Kon-
takt steht und mit einer das Metallband mit Druck
beaufschlagenden Anpressvorrichtung, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anpressvorrichtung (7)
eine Mehrzahl von Anpresswalzen (8) mit steuer-
baren Anpressverlauf umfasst, die zueinander be-
abstandet entlang der Pressstrecke angeordnet
sind.

Einrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch eine Mehrzahl von zylindrischen Kérpern
(15), die auf einer Geraden liegend und zueinander
beabstandet angeordnet sind, um das Metallband
zu stitzen und durch ein Uber Walzen (14) gefiihr-
tes zweites Metallband (2), das unter Bildung einer
Pressstrecke parallel zum ersten Metallband (2) ge-
fahrt und mit der Mehrzahl von Anpresswalzen (8)
mit steuerbarem Anpressverlauf in Kontakt steht,
um das zweite Metallband (2) mit Druck zu beauf-
schlagen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anpresswalzen
(8) unterschiedliche Aussendurchmesser aufwei-
sen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, ge-
kennzeichnet durch eine Heizquelle (13) zur Erwar-
mung des Metallbandes (2).

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der zylindrische Kér-
per eine Trommel (1) ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der zylindrische Kér-
per eine Walze (15) ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trommel (1) und
die Anpresswalzen (8) jeweils einen drehfesten
Trager (10), einen gegen diesen drehbaren Mantel
(11) und mehrere in Achsrichtung nebeneinander
angeordnete Stitzelemente (9) mit individuell ein-
stellbarer Stitzkraft aufweist, um den Mantel abzu-
stltzen.
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8.

10.

11.

12.

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

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Mantel (11, 19) aus
Metall besteht.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mantelflache mit einer Schicht
aus temperaturbestédndigem Kunststoff, Elastomer
oder dgl. versehen ist.

Einrichtung nach einemder Anspriche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Mantel (11, 19)
selbsttragend ausgebildet ist und aus temperatur-
bestandigen Kunststoff besteht.

Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Mantel (25) aus faserverstark-
tem Kunststoff besteht.
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