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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kiihlen
von heiBverpressten Platten, insbesondere Holzspan-
und Faserplatten und eine Kiihlstrecke zur Verfahrens-
durchfiihrung nach den Merkmalen des Oberbegriffs
der Anspriiche 1 und 14.

[0002] Faser- und/oder Holzspanplatten werden nach
dem Stand der Technik aus den verschiedensten Mate-
rialzusammensetzungen gefertigt, z.B. aus Holzspé-
nen, wie man sie z.B. als Oriented Strand Board (OSB)
und Medium Density Fiber Board (MDF) oder &hnliche
auf dem Markt kennt.

Die Fasern oder Spane werden, mit Bindemittel ver-
mengt, als formbare Masse dem Former zugefihrt und
nachfolgend in einer beheizten Presse verpresst.

In einer bestimmten Presszeit wird unter relativ hohen
Temperaturen die geformte Materialzusammensetzung
kontinuierlich oder diskontinuierlich zu Platten oder
Endlosband heiBverpresst. Daraufhin wird das Material
entladen oder einer Sage zugefuhrt, die Rander der
Platten besdumt und z.B. Uber einen Rollengang Stern-
radern oder Wendern zugefthrt.

Von den Wendern gelangen die Platten (ber einen
zweiten Rollengang zu einem Stapler und anschlieBend
in ein Zwischenlager.

[0003] Nach dem HeiBverpressen der Platten besitzt
deren Oberflache eine Temperatur von tiber 100 °C.
[0004] Ein Kihlen dieses Materials ist demnach
wegen Handling, Qualitat usw. nach dem Pressen erfor-
derlich. Das Kihlen beginnt bereits beim Besaumen der
Platten. Es wird fortgesetzt beim Transport zu soge-
nannten Sternréddern oder Wendern. Dabei verlassen
die Platten je nach Plattendicke den KihlprozeB bei
einer Plattentemperatur von etwa 60 bis 80 °C. Das
Kahimedium ist Luft, die dabei gezielt oder ungezielt
Warme von der Plattenoberflache abfiihrt. Dieser Kihl-
prozeB nimmt, je nach Starke der Platte, eine relativ
lange Zeitdauer in Anspruch. In der Regel kiihlen die
Platten, nachdem diese die Anlage bei einer Tempera-
tur zwischen 60 °C und 80 °C (mittlere Plattentempera-
tur) verlassen, von selbst durch Zwischenlagerung auf
Normaltemperatur ab.

Das Abkuhlen kann dabei mehrere Tage in Anspruch
nehmen.

Die relativ lange Kihldauer erfordert entsprechende
Lagerkapazitat, auf die man aus Kostengriinden ver-
zichten méchte.

Ebenso ist die Lange der Anlage, die zwischen der
HeiBpresse und dem letzten Sternrad bis zu 80 Metern
betragen kann, ein weiterer nachteiliger Kostentfaktor.
[0005] Ferner ist unter dem Gesichtspunkt der Ver-
meidung von Umweltbelastungen von erheblichem
Nachteil, da3 wahrend der Zeitdauer, die zu einer Tem-
peraturabsenkung an der Plattenoberflache auf etwa
100 °C erforderlich ist, erhebliche Menge an fllchtiger
Bindemitteldampfe, wie Formaldehyd- und Harnstofi-
dampf, sowie Staube freigesetzt werden, die in die
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Atmosphére gelangen, wenn sie nicht zuvor entsorgt
werden.

Die Entsorgung der schadlichen Bindemitteldampfe und
Staube ist kostenaufwendig.

[0006] Des weiteren wird in der Praxis das nicht
gleichmaBige Abflihren der Oberflachentemperatur auf
dem Wege von der Plattenpresse zu den Sternrddern
und in den Sternradern selbst als nachteilig empfunden,
weil dies zu Plattenwélbungen flhrt, die einen erhebli-
chen Nachbearbeitungsaufwand, z.B. beim Schleifen
oder Kaschieren zur Folge haben.

[0007] Zusammenfassend besitzen die bekannten
Lésungen folgende Nachteile:

a) zu lange Kuhlzeit der Platten,

b) erhebliche Belastung der Abluft durch Nachver-
dampfung der Bindemittel und durch ProzefBstaub,

¢) kein gleichmaBiges Abfuhren der Oberflachen-
wéarme von den Platten.

[0008] Vor diesem Hintergrund ist es Aufgabe der
Erfindung, ein Verfahren zum Kuhlen von heiBverpres-
sten Platten zu schaffen und eine Anlage zur Verfah-
rensdurchfiihrung vorzuschlagen, mit dem/der die
Nachteile des Standes der Technik vermieden werden.
[0009] Die Aufgabe wird erfindungsgeman durch die
Merkmale der Patentanspriche 1 und 14 gelést.

[0010] Erfindungswesentlich ist danach, daB die
Oberflache der Platten in einem ersten Verfahrens-
schritt von einer Temperatur, die mehr als 100 °C
betragt, auf eine Temperatur von etwa 100 °C durch
direkte Kihlung der Plattenoberflache mittels Wasser
abgekuhlt wird.

Dadurch wird die Gesamtktihidauer der Platten erheb-
lich verkirzt und die Kuhlstrecke in ihrer LAnge bedeu-
tend minimiert.

Die Kuhlung der Plattenoberflaiche kann dabei auf
unterschiedliche Weise erfolgen, namlich durch Auf-
sprithen von Kiihlwasser auf die Oberflache, durch ein
Wasserbad ,durch ein auf ein Walzenpaar aufgebrach-
tes Kiihimittel oder durch indirekte Kiihlung z.B. mittels
gekuhlten, umlaufenden Metallbandern.

[0011] In weiterer Verbesserung der erfindungs-
gemaBen Ldsung, insbesondere im Hinblick auf die
Rekonditionierung der Platten, wird zwischen dem
Ende des ersten Verfahrensschrittes und dem Ende des
zweiten Verfahrensschrittes ein weitererVerfahrens-
schritt eingeftgt. In diesem Verfahrensschritt werden
die Platten einem innerhalb der Periode t; des ersten
Verfahrensschrittes entstehenden Gemisch aus gesat-
tigtem Wasserdampf und fllichtigem Bindemittel wah-
rend einer Periode t3 ausgesetzt. Von Vorteil ist, wenn
die Rekonditionierung der Platten bereits wahrend des
ersten Verfahrensschrittes eingeleitet wird, d.h. das
Gemisch wird wahrend des ersten Verfahrensschrittes
nicht abgesaugt, sondern die Platten bleiben diesem fir
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eine Periode t; ausgesetzt.

Die Dauer der Periode t3 steht dabei in Abhangigkeit zur
Dicke s der Platten. In jedem Falle ist die Periode t3 kar-
zer als die Periode t5.

[0012] In dem zweiten Verfahrensschritt wird die Plat-
tenoberflache auf eine Temperatur von weniger als 70
°C abgekuhlt.

Das Abkuhlen erfolgt hier durch ein der Wasser-Inten-
sivkiihlung nachfolgendes Kiihlen mittels Luftdlsen.
Das intensive Abkuihlen mit Wasser hat den Vorteil, daB
nach einer relativ kurzen Zeitdauer die Nachverdamp-
fung des Bindemittels, die in den Grenzen von etwa 160
°C bis 100 °C liegt, nahezu abgeschlossen ist.

[0013] Gleichzeitig wird wahrend dieser Zeitdauer
eine erhebliche Menge ProzeBstaub durch das Wasser
gebunden.

Des weiteren wird mit der erfindungsgeméaBen Ldsung
eine hohe GleichmaBigkeit im Abflhren der Platten-
wéarme dadurch méglich, indem im zweiten Verfahrens-
schritt Luft als Kihimedium gezielt auf die Oberflache
der Platten geblasen wird und zwar mit Gber die Breite
der Platten angeordneter Blasdiisen.

[0014] Die den zweiten Verfahrensschritt ausfihrende
Kuhleinrichtung kann im Interesse der Verkiirzung der
Gesamtanlage z.B. als Mehretagen-Kuhleinrichtung
ausgebildet sein. Dabei kann die zweite Kihleinrichtung
mit Mitteln ausgertstet sein, die die Kuhlluft entweder
direkt aus der Atmosphére oder aus Kuhlluftaggregaten
oder indirekt Gber einen oder mehrere Warmetauscher
den zu kihlenden Platten zufihren.

[0015] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert.

[0016] Inden Zeichnungen zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung der ersten
Kahleinrichtung, als Wassersprihdiisenan-
ordnung ausgebildet, und der zweiten Kiihl-
einrichtung als Luftdiisenanordnung
ausgebildet,

Figur 2 eine schematische Darstellung der ersten
Kahleinrichtung, als Wasserbad ausgebil-
det,

Figur 3 eine schematische Darstellung der ersten
Kuhleinrichtung mit einer Kiihlwalzenanord-
nung,

Figur 4 eine schematische Darstellung der ersten
Kuhleinrichtung als Kuhlbandanordnung
ausgebildet,

Figur 5 eine schematische Darstellung der zweiten
Kuhleinrichtung mit Warmetauscher oder
Kuhlluftventilator,

Figur 6 ein Kuohlzeitdiagramm mit Darstellung der
Abhangigkeit von Plattenstarke und Tempe-
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ratur.

[0017] Ein aus z.B. Holzspanen und Bindemittel
bestehendes Gemisch wird einer Plattenpresse 2 konti-
nuierlich oder diskontinuierlich durch bekannte Einrich-
tungen zugefthrt und in Form einzelner Platten 1 oder
eines flachen bahnahnlichen Stranges einem der
Presse 2 unmittelbar nachgeordneten Transportmittel,
z.B. einem Rollengang, in einer vorgesehenen Trans-
portebene 6 aufgeladen.

Die heiBverpressten Platten 1, die z.B. eine Dicke von
etwa 5 mm bis 16 mm und dartber hinaus besitzen kén-
nen, verlassen die Presse 2 bei einer Temperatur (T )
an der Oberflache der Platten 1 von mehr als 100 °C.
Zum Verkirzen der aus dem Stand dert Technik
bekannten relativ langen Kiihldauer, ist erfindungsge-
maB vorgesehen, dafB die Platten 1 nach dem HeiBver-
pressen auf dem Transportmittel 6 eine Kuhistrecke 4
durchlaufen, die aus einer separaten sogenannten
Intensivkahleinrichtung 4a und aus einer separaten
weniger intensiv kiihlenden Kiihleinrichtung 4b besteht.
Die erste Kuhleinrichtung 4a ist gemaB der Figuren 1
bis 5 von einer Kihlkammer umschlossen, die einen
Eingang 4a’ und einen Ausgang 4a" fir die Platten 1
besitzt. Die Kihlkammer wird von dem vorgenannten
Transportmittel 3 durchlaufen, das etwa in der Mitte der
Kuhlstrecke 4 positioniert ist und die Transportebene 6
fur die Platten 1 bildet.

Die Kuhleinrichtung besteht aus unterhalb und oberhalb
der Transportebene 6 und Uber die innere Breite und
Lange der Kiihlkammer angeordneten Reihen von Was-
ser-Spruhdisen 7, deren Spruhrichtung auf die Ober-
flache der Platten 1 gerichtet ist.

Das Kuhlwasser tritt dabei, je nach erforderlicher Kiihl-
leistung, unter einem bestimmten Druck p aus den
Spruhdisen aus und kuhlt, unter Bildung eines Dampf-
gemisches aus Wasser und fliichtigem Bindemittel, die
Plattenoberflache.

[0018] In einer vorzugsweise zwischen der ersten
Kuhleinrichtung 4a und der zweiten Kihleinrichtung 4b
integrierten Rekonditionierungszone, in die das in der
ersten Kuhleinrichtung 4a entstehende Dampfgemisch
geleitet wird, werden die Platten einem Rekonditionie-
rungsprozeB ausgesetzt, dessen Dauer geringer ist, als
der KuhlprozeB der Platten in der zweiten Kahleinrich-
tung 4b.

Als zweckmaBig sollte es sich beim Verfahrensablauf
erweisen, wenn das Dampfgemisch bereits innerhalb
des Intensivkiihlprozesses auf die Platten wirkt, also
nicht sofort aus der Kihleinrichtung 4a geleitet wird.
[0019] Nach dem Rekonditionierungsprozef wird das
Dampfgemisch mittels bekannter Vorkehrungen, unter
Passieren hier nicht dargestellter Mittel zum Entziehen
z.B. toxischer Bestandteile, aus der Kithlkammer gelei-
tet.

Am Ausgang 4a" der Kihleinrichtung 4a ist wenigstens
eine Temperaturmesseinrichtung 5 zum Erfassen der
Oberflachentemperatur der Platten 1 angeordnet, um
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hierliber gegebenenfalls eine Regelung dieses oder
des nachfolgenden Kiihlprozesses, insbesondere im
Hinblick auf den Klhimittelverbrauch und die Durchlauf-
geschwindigkeit der Platten 1, vorzunehmen.

Die zweite Kuhleinrichtung 4b wird, wie die erste Kiihl-
einrichtung 4a, gemanB der Figuren 1 bis 5 ebenfalls von
einer Kihlkammer mit einem Eingang 4b’ und einem
Ausgang 4b" umschlossen.

Die Kihleinrichtung 4b besteht aus Reihen von Luftdi-
senanordnungen 12, 13, die unterhalb und oberhalb der
Transportebene 6 und Uber die innere Breite und Lange
der Kithlkammer installiert sind.

Die Disenausgange der Luftdisen sind auf die Platten-
oberflache gerichtet.

Die Luftdisenanordnungen 12,13 stehen, wie an sich
bekannt, mit hier nicht dargestellten Umluftventilatoren
in Verbindung, die, wenn erforderlich, in ihrer Drehzahl
geregelt werden kénnen.

[0020] In Figur 2 ist die erste Kiihleinrichtung 4a in Art
eines Wasserbades 8 ausgebildet, dessen Wasserspie-
gel 8a oberhalb der Transportebene 6 liegt.

Der Eingang 4a’ und der Ausgang 4a" der Kiihleinrich-
tung 4a ist durch geeignete Mittel 16 gegen Verlust des
Kahiwassers abgedichtet.

Die Intensivkiihlung der Platten 1 wird also hier dadurch
erreicht, dafB die aus der Presse 2 kommenden Platten
1 von einem geeigneten Transportmittel 3 durch die Mit-
tel 16 in ein Wasserbad 8 hinein und aus dem Wasser-
bad heraus transportiert werden.

[0021] Der ersten Kihleinrichtung 4a ist eine zweite
Kahleinrichtung 4b nachgeordnet, deren Ausstattung
und Funktionsweise der in Figur 1 dargestellten Einrich-
tung entspricht.

[0022] In Figur 3 besteht die erste Kahleinrichtung 4a
aus wenigstens einem in der Kihlkammer angeordne-
ten Kuhlwalzenpaar 9.

Die unterhalb der Transportebene 6 angeordnete Kiihl-
walze 9a ist rotierend in einem Kihimedium beinhalten-
den Behalter 17 aufgenommen.

[0023] Achsparallel zur Klihiwalze 9a ist oberhalb der
Transportebene 6 eine Kuhlwalze 9b vorhanden, die
von wenigstens einer Reihe von Sprihdiisen 7 mit Kuhl-
mittel bespriht wird.

Die Platten 1 durchlaufen hier einen zwischen dem Wal-
zenpaar 9 vorhandenen oder bildbaren Walzenspalt 9¢
und erfahren dadurch eine hinreichende Kiihlung. Der
aus der Kiihlwalzenanordnung 9 bestehenden Kiihlein-
richtung 4a ist eine Kiihleinrichtung 4b gemas der Figu-
ren 1 und 2 nachgeordnet.

[0024] Figur 4 zeigt die erste Kahleinrichtung 4a,
bestehend aus einem ober- und unterhalb der Trans-
portebene 6 angeordneten und umlaufenden Endlos-
metallband 10,11, wobei zwischen Trumms 10a und
11a des jeweiligen Bandes 10,11 eine oder mehrere
von Kuhimittel durchflossene Kihltaschen 10b,11b
angeordnet sind.

Ein Temperaturaustausch wird hier also einerseits zwi-
schen den umlaufenden Metallbdndern 10,11 und der
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Oberflache der Platten 1 und andererseits zwischen
den umlaufenden Metallbandern 10,11 und den Kiihlta-
schen 10b,11b erreicht.

Der aus den Endlosmetallbéndern 10,11 und aus Kihl-
taschen 10b,11b bestehenden Kihleinrichtung 4a ist
eine Kuhleinrichtung 4b gemaB der Figuren 1 bis 3
nachgeordnet.

[0025] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann
die zweite Kihleinrichtung 4b mehretagig ausgebildet
sein, d.h. jede Etage entspricht dabei in ihrem struktu-
rellen Aufbau einer Einrichtung, wie sie in Figur 1 darge-
stellt ist.

Die Ausbildung der zweiten Kihleinrichtung 4b kann
aber auch, wie Figur 5 zeigt, darin bestehen, daB die
Kihlkammer mit wenigstens einem externen Kihlluft-
ventilator 14 in Verbindung steht, der Kahlluft der Kahl-
einrichtung 4b direkt zuflihrt oder daB wenigstens ein
Warmetauscher 15 zum indirekten Kihlen der in der
Kuhleinrichtung 4b zirculierenden Umluft vorgesehen
ist. Die Kuhleinrichtung 4b kann aber auch Kiihlluft
direkt aus der Atmosphére ansaugen, d.h. ohne Inan-
spruchnahme eines Kuhlluftventilators 14 oder eines
Warmetauschers 15.

[0026] Von Vorteil im Hinblick auf die Verkirzung der
Baulédnge der Anlage ist, daB die Kuhlstrecke 4 aus
einer einzigen mittels Wasser und/oder Kahlluft betrie-
benen Kuhleinrichtung bestehen kann.

[0027] Auch kann z.B. die zweite Kuhleinrichtung 4b
so ausgefihrt sein, daB sie imstande ist, zwei oder
mehrere Platten nebeneinander zu transportieren und
zu kuhlen.

[0028] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann
vorgesehen sein, daB das heiBverpresste Material die
Presse 2 anstelle als Platten 1 als kontinuierlich gefér-
dertes Band verlaBt und das Band entweder vor dem
Wasser-Intensivkiihlen oder nach diesem Kihlen zu
Platten 1 geschnitten wird.

[0029] In dem mit Figur 6 dargestellten Kihlzeitdia-
gramm ist auf der Ordinate die Temperatur (T) in °C und
auf der Abszisse die Kuhlzeit () in min. der Kahleinrich-
tung 4b aufgetragen.

Die Dicke (s) der Platten 1 ist dem Verlauf der betreffen-
den Kurve zugeordnet.

Das Diagramm ist dabei gultig fir den Kihlzeitverlauf
der Platten 1 unter der Annahme bestimmter physikali-
scher Parameter, wie z.B. Warmelbergangszahl o,
spezifische Warme cp, Warmeleitzahl A, spezifisches
Gewicht v und Kuhllufttemperatur in °C, beginnend mit
einer durchschnittlichen Plattentemperatur von etwa
100 °C.

Das Diagramm reprasentiert also den zweiten Arbeits-
schritt des erfindungsgemaBen Arbeitsverfahrens.

Der Kuhlzeitverlauf wahrend des erstens Arbeitsschrit-
tes, namlich wahrend der Intensivkihlung der Platten 1,
von T4 2 100 °C auf eine Temperatur T, von etwa 100
°C ist dem Diagramm nicht entnehmbar.

In dem zweiten Arbeitsschritt wird die Platte 1 mit einer
Temperatur T, von ca. 100 ° C einer Kuhlluft ausge-
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setzt.

[0030]

In diesem Arbetisschritt werden die Platten von

z.B. 16 mm Dicke, siehe Kurve 18 gem. Figur 6, inner-
halb einer Zeit t, von etwa 8 min. auf eine Temperatur

T3 von 30 °C abgesenkt. 5
[0031] Aus dem Kihlzeitdiagramm gem. Figur 6 wird
deutlich, daB im Vergleich zum Stand der Technik die
erfindungsgeméBe Ldsung auf eine enorme Verkiir-
zung der Kihlzeit bei den angegebenen Plattendicken
abstellt. 10
ZEICHUNGS-LEGENDE
[0032]
15
01 Platte
02 Plattenpresse
03 Transportmittel
04 Kuhlstrecke
04a Kuhleinrichtung 20
04a’ Eingang
04a” Ausgang
04b Kuhleinrichtung
04b’ Eingang
04b" Ausgang 25
05 Temperaturmesseinrichtung
06 Transportebene
07 Wassersprihdise
08 Wasserbad
08a Wasserspiegel 30
09 Kuhlwalzenpaar
09a Kihlwalze
09b Kihlwalze
10 Endlosmetallband
10a Trumm 35
10b Kuhltasche
11 Endlosmetallband
11a Trumm
11b Kuhltasche
12 Luftdiisenanordnung 40
13 Luftdiisenanordnung
14 Kuhlluftventilator
15 Warmetauscher
16 Mittel
17 Behalter 45
18 Kurve
Patentanspriiche
1. Verfahren zum Kihlen von heiBverpressten Plat- 50
ten, insbesondere Holzspanplatten und Faserplat-
ten, wonach die Platten nach dem HeiBverpressen
schrittweise aus einer Oberflachentemperatur von
T4 mehr als 100 °C auf eine Oberflachentemperatur
T> von weniger als 70 °C abgeklhlt werden, 55

dadurch gekennzeichnet, daB in einem ersten
Arbeitsschritt die Plattenoberflache mittels Wasser
innerhalb einer ersten Periode t{ intensiv auf etwa

10.

11.

eine Temperatur Ty von etwa 100 °C abgekuhit
wird, daB in einem zweiten Arbeitsschritt die Plat-
tenoberflache mittels Luft innerhalb einer zweiten
Periode 1, auf die Oberflachentemperatur T, von
unter 60 °C abgekuhlt wird und daB die Platten in
einem dritten Arbeitsschritt wahrend einer Periode
t3 einem innerhalb der Periode t; entstehenden
Gemisch aus gesattigtem Wasserdampf und fltich-
tigem Bindemittel zum wenigstens teilweisen
Rekonditionieren ausgesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Platten bereits innerhalb der
Periode t; dem Gemisch aus geséttigtem Wasser-
dampf und fliichtigem Bindemittel ausgesetzt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dauer der Periode t3 zum Rekon-
ditionieren der Platten in Abhangigkeit von der
Plattendicke s steht und kiirzer ist, als die Periode

.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Wasser auf die Plattenoberfla-
che aufgespriht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Platten durch ein Wasserbad
transportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Platten durch wenigstens ein mit
Kihimedium benetztes Walzenpaar gefiihrt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Periode t; weniger als 5 Minuten
betragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Periode t, in Abhangigkeit von
der Plattendicke s und einer Endtemperatur von
etwa 30 °C weniger als 30 Minuten betragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das innerhalb der Periode 14 entste-
hende Gemisch aus Wasserdampf und fllichtigem
Bindemittel nach dem zumindest teilweisen Rekon-
ditionieren abgesaugt und/oder einer Entsorgung
zugefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Platten ungeschnitten als konti-
nuierlich erzeugtes, heiBverpresstes Band den
Kuhlprozef durchlaufen.

Verfahren nach Anspruch 1 und 10, dadurch
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gekennzeichnet, daB das Band nach dem HeiB-
verpressen und vor dem Wasserintensivkiihlen zu
Platten geschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und 10, dadurch
gekennzeichnet, da das Band nach dem Was-
serintensivkihlen zu Platten geschnitten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB3 der Kihlprozef in
Verbindung mit wenigstens einer Plattenwendeein-
richtung ausgefiihrt wird.

Anlage zur Durchfihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, wonach insbesondere Holzspanplat-
ten oder Faserplatten, mit einer kontinuierlich oder
diskontinuierlich arbeitenden Plattenpresse (2), mit
einem der Plattenpresse (2) nachgeordneten Plat-
ten-Transportmittel (3) und mit wenigstens einer
Kuhlstrecke (4), durch welche die Platten (1) in
einer Transportebene (6) auf dem Transportmittel
(3) laufen sowie mit Mitteln (5) zum Steuern und
Regeln des Kiihlprozesses, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kuhistrecke (4) aus wenigstens
einer ersten Kihleinrichtung (4a), aus wenigstens
einer der ersten Kuhleinrichtung (4a) nachgeordne-
ten zweiten Kuhleinrichtung (4b) und aus einer
Rekonditionierungszone besteht.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rekonditionierungszone zwi-
schen der ersten Kihleinrichtung (4a) und der
zweiten Kiihleinrichtung (4b) integriert ist.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rekonditonierungszone die erste
Kahleinrichtung (4a) und die zweite Kuhleinrich-
tung (4b) umfaBt.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die erste Kihleinrichtung (4a) eine
mit Kithlwasser betriebene Einrichtung ist.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zweite Kuhleinrichtung (4b) eine
mit Kihlluft betriebene Einrichtung ist.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die erste Kuhleinrichtung (4a) aus
wenigstens einer Reihe oberhalb und einer Reihe
unterhalb und quer zur Transportebene (6) ange-
ordneter Wasser-SpruhdUsen (7) besteht.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die erste Kuhleinrichtung (4a) aus
wenigstens einem in die Transportebene (6) einbe-
zogenen Wasserbad (8) besteht.
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Anlage nach Anspruch 14 und 20, dadurch
gekennzeichnet, daB die erste Kihleinrichtung
(4a) aus wenigstens einem Kihlwalzenpaar (9)
besteht, wobei die eine Walze (9a) unterhalb der
Transportebene (6) in einem Behalter (17) ange-
ordnet ist und die andere Walze (9b) achsparallel
zu der unterhalb der Transportebene (6) angeord-
neten Walze (9a) oberhalb der Transportebene (6)
angeordnet und als Kihlwalze mit Dlsenbespri-
hung ausgebildet ist.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die erste Kuhleinrichtung (4a) aus
einem unterhalb und einem oberhalb der Transport-
ebene (6) angeordneten und indirekt gekuhltem
Endlosstahlband (10;11) besteht.

Anlage nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen jedem Endlosstahlband
(10;11) wenigstens eine von Kuhimittel durchflos-
sene Klhltasche (10b;11b) angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zweite Kuhleinrichtung (4b) aus
wenigstens einer Reihe erster oberhalb und aus
wenigstens einer Reihe zweiter unterhalb der
Transportebene (6) sowie quer zur Transportebene
(6) vorhandener Luftdisenanordnungen (12;13)
besteht.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zweite Kuhleinrichtung (4b) ein-
oder mehretagig ausgebildet ist.

Anlage nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zweite Kihleinrichtung (4b)
direkt mit wenigstens einem externen Kuhlluftventi-
lator (14) in Verbindung steht oder daB wenigstens
ein Warmetauscher (15) zum indirekten Kiihlen der
Kuhlluft vorgesehen ist.

Anlage nach den Anspriiche 14 bis 26, dadurch
gekennzeichnet, daB die Mittel zum Steuern und
Regeln des Kihlprozesses aus wenigstens einer
nach jeder Kuhleinrichtung (4a,4b) angeordnete
Messeinrichtung (5) bestehen.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kuhlistrecke (4) aus der ersten
und aus der zweiten Kuohleinrichtung (4a,4b)
besteht, wobei die zweite Kuhleinrichtung (4b) par-
allel zur ersten Kahleinrichtung (4a) angeordnet ist.
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