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(54) Vorrichtung zur Herstellung von Materialbahnen

(57)  Eine Vorrichtung zur Herstellung von Material-
bahnen (12) umfasst ein umlaufendes, mit einer beweg-
ten Gegenflaiche einen Pressspalt (20) bildendes
Pressband (14) sowie mehrere in Bahnlaufrichtung auf-
einander folgende Anpresseinheiten (22), durch die das
umlaufende Pressband (14) im Pressspaltbereich ge-

gen die bewegte Gegenflache pressbar ist. Dabei ist zu-
mindest eine der in Bahnlaufrichtung aufeinander fol-
genden Anpresseinheiten (22) durch eine Breitnipein-
heit mit wenigstens einem in Bahnlaufrichtung verlan-
gerten Breitnipschuh (24) und einem uber den Breitnip-
schuh (24) gefiihrten umlaufenden flexiblen Band gebil-
det.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Materialbahnen mit einem umlaufenden,
mit einer bewegten Gegenflache einen Pressspalt bil-
denden Pressband sowie mit mehreren in Bahnlaufrich-
tung aufeinander folgenden Anpresseinheiten, durch
die das umlaufende Pressband im Pressspaltbereich
gegen die bewegte Gegenflache pressbar ist.

[0002] Im Bereich der Faser- und Spanplattenherstel-
lung wird Ublicherweise eine mit 10 bis 22% Leim ver-
sehene Span- oder Fasermenge zwischen einer be-
heizten Trommel und einem umlaufenden Stahlband zu
Platten verdichtet. Der Durchmesser der Trommel liegt
Ublicherweise in einem Bereich von 2 bis 5 m. Die er-
haltenen Platten besitzen in ublicher Weise eine Dicke
in einem Bereich von 1,5 bis 12 mm. Das ebenfalls hei-
Re Stahlband wird durch wenigstens eine Walze (vgl. z.
B. DE 42 43 917 C) gegen die Trommel gepresst. Bei
alteren Vorrichtungen der genannten Art weisen die
Walzen einen relativ groRen gegenseitigen Abstand auf.
Im Bereich zwischen den relativ weit voneinander ent-
fernten Walzen ergibt sich durch die Bandzugspannung
nun aber lediglich ein relativ geringer Anpressdruck auf
den Faserkuchen, der beispielsweise in einem Bereich
von 20 bits 25 N/cm? liegen kann. Demgegentiber kann
die Linienlast zwischen einer relativ harten Walze und
der Trommel beispielsweise 10 000 N/cm betragen. Bei
einer aus der EP 0 776 742 B bekannten Vorrichtung
der genannten Art liegen die Durchbiegungseinstellwal-
zen in Bahnlaufrichtung nun dichter hintereinander, wo-
durch einerseits der zeitliche Abstand der Kraftpeaks
auf den Faserkuchen reduziert und andererseits der An-
pressdruck auf den Faserkuchen zwischen den Kraft-
peaks auf einem héheren Niveau gehalten wird. Zur Op-
timierung des Systems wurde bisher also nur der Weg
beschritten, relativ wenige grofRere Walzen mit einem
Durchmesser von beispielsweise etwa 1,5 m durch
mehrere direkt hintereinander liegende kleinere Durch-
biegungseinstellwalzen mit einem Durchmesser von
beispielsweise etwa 0,32 m zu ersetzen.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Vorrichtung der eingangs genannten Art weiter zu opti-
mieren. Dabei soll die Vorrichtung in besonderer Weise
vor allem auch fur einen Einsatz bei der Herstellung von
Faser- oder Spanplatten geeignet sein.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch gel6st, dass zumindest eine der in Bahnlaufrich-
tung aufeinander folgenden Anpresseinheiten durch ei-
ne Breitnipeinheit mit wenigstens einem in Bahnlauf-
richtung verldngerten Breitnipschuh und einem Uber
den Breitnipschuh geflihrten umlaufenden flexiblen
Band gebildet ist. Erfindungsgemal ist eine derart aus-
gebildete Vorrichtung insbesondere verwendbar zur
Herstellung von in einzelne Platten aufteilbaren Faser-
plattenbahnen, Spanplattenbahnen und/oder derglei-
chen aus einem lignozellulose- und/oder zellulosehalti-
ge Teilchen und zumindest ein Bindemittel enthaltenden

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Vlies. Erfindungsgemal ist sie insbesondere auch ver-
wendbar zur Herstellung von Faserstoff-, Span-, HDF-,
MDF-, LDF- und/oder OSB-Platten.

[0005] Aufgrund der erfindungsgemafien Ausbildung
wird der Druck Uber langere Strecken vergleichmaRigt,
wodurch die Qualitat der erhaltenen Faseroder Span-
platten entsprechend erhdht wird.

[0006] Die Breitnipeinheit kann insbesondere durch
eine Breitnipwalze mit einem Uber den Breitnipschuh
gefiihrten flexiblen Walzenmantel gebildet sein.

[0007] Vorteilhafterweise kann zumindest eine der in
Bahnlaufrichtung aufeinander folgenden Anpressein-
heiten auch durch eine Durchbiegungseinstellwalze ge-
bildet sein. AuRer der bzw. den Breitnipeinheiten kon-
nen also auch eine oder mehrere Durchbiegungsein-
stellwalzen vorgesehen sein, die normalerweise zu h6-
heren Flachenpressungen (N/mma2) filhren als Breitni-
peinheiten.

[0008] ZweckmaRigerweise ist hierbei zumindest ei-
nem in Bahnlaufrichtung betrachteten vorderen Bereich
des Pressspaltes wenigstens eine Durchbiegungsein-
stellwalze zugeordnet. So kann beispielsweise dem vor-
deren Pressspaltbereich wenigstens eine Durchbie-
gungseinstellwalze und einem darauf folgenden weite-
ren Pressspaltbereich wenigstens eine Breitnipeinheit
zugeordnet sein. Bevorzugt sind ausschlief3lich dem
vorderen Pressspaltbereich eine oder mehrere Durch-
biegungseinstellwalzen und ausschlieRlich dem weite-
ren Pressspaltbereich eine oder mehrere Breitnipein-
heiten zugeordnet.

[0009] In bestimmten Fallen kann es auch von Vorteil
sein, wenn zumindest einem in Bahnlaufrichtung be-
trachtetet vorderen Bereich des Pressspaltes wenig-
stens eine Breitnipeinheit zugeordnet ist. Es kann also
beispielsweise dem vorderen Pressspaltbereich wenig-
stens eine Breitnipeinheit und einem darauf folgenden
weiteren Pressspaltbereich wenigstens eine Durchbie-
gungseinstellwalze zugeordnet sein. Bevorzugt sind
ausschlieBlich dem vorderen Pressspaltbereich eine
oder mehrere Breitnipeinheiten und ausschlieRlich dem
weiteren Pressspaltbereich eine oder mehrere Durch-
biegungseinstellwalzen zugeordnet.

[0010] Grundsatzlich kdénnen dem gesamten
Pressspaltbereich jedoch auch in beliebiger Aufeinan-
derfolge sowohl Breitnipeinheiten als auch Durchbie-
gungseinstellwalzen zugeordnet sein. Es ist also auch
eine beliebig gemischte Anordnung von Breitnipeinhei-
ten und Durchbiegungseinstellwalzen mdéglich.

[0011] Eine jeweilige Durchbiegungseinstellwalze
umfasst vorzugsweise einen umlaufenden Walzenman-
tel, ein den Walzenmantel durchsetzendes drehfestes
Joch sowie zwischen dem Walzenmantel und dem Joch
angeordnete Anpresselemente.

[0012] Insbesondere bei der hier interessierenden
Herstellung von Faser- oder Spanplatten ist im Einlauf-
bereich des Pressspaltes eine moglichst starke Verdich-
tung erwlinscht. So werden dort im Wesentlichen nur
die Deckschichten beeinflusst. Im weiteren Verlauf wer-
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den zum Formen auch geringere Driicke ausreichen.
[0013] Gemal einer zweckmaRigen praktischen Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung sind
demzufolge die in Bahnlaufrichtung aufeinander folgen-
den Anpresseinheiten, hier zum Beispiel Breitnipeinhei-
ten und/oder Durchbiegungseinstellwalzen, durch An-
presswalzen gebildet, die zumindest teilweise Walzen-
beldge unterschiedlicher Harte besitzen. Dabei ist die
Harte eines jeweiligen Walzenbelages vorzugsweise in
Abhangigkeit vom Einsatzort der betreffenden Anpress-
walze gebildet. Vorteilhafterweise kann einem in Bahn-
laufrichtung betrachteten vorderen Bereich des
Pressspaltes wenigstens eine Anpresswalze zugeord-
net sein, deren Walzenbelag einen E-Modul besitzt, der
hoher oder niedriger ist als der E-Modul des Walzenbe-
lags wenigstens einer einem darauf folgenden weiteren
Pressspaltbereich zugeordneten Anpresswalze.
[0014] Der zwischen dem umlaufenden Pressband
und der bewegten Gegenflache gebildete Pressspalt
kann einseitig oder beidseitig beheizbar sein.

[0015] Der Pressspalt besitzt vorzugsweise einen ge-
krimmten Verlauf. Die bewegte Gegenflache kann ins-
besondere durch eine umlaufende Presstrommel gebil-
det sein.

[0016] Bei einer zweckmafigen praktischen Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung ist das
Pressband sowohl tGber einen Teilbereich einer die Ge-
genflache bildenden Presstrommel als auch (ber
Spann- und/oder Umlenkwalzen gefiihrt.

[0017] Die bewegte Gegenflache bzw. die umlaufen-
de Presstrommel ist vorzugsweise beheizt. Das umlau-
fende Pressband kann vorteilhafterweise durch ein
Stahlband gebildet sein.

[0018] Auch das umlaufende Pressband bzw. Stahl-
band ist vorzugsweise wieder beheizbar. Zur Beheizung
des Stahlbandes kann beispielsweise eine Induktivhei-
zung vorgesehen sein.

[0019] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafien Vorrichtung sind die
in Bahnlaufrichtung aufeinander folgenden Breitnipein-
heiten und/oder Durchbiegungseinstellwalzen zumin-
dest teilweise dicht hintereinander angeordnet. Dabei
kénnen diese Anpresseinheiten beispielsweise auch zu
Gruppen zusammengefasst sein. Innerhalb der jeweili-
gen Gruppen sind die Anpresseinheiten dann jeweils
moglichst dicht aufeinander folgend angeordnet, wah-
rend zwischen zwei jeweiligen Gruppen gegebenenfalls
auch ein relativ grofierer Abstand vorgesehen sein
kann.

[0020] Wie bereits erwahnt ist die erfindungsgemafiie
Vorrichtung vorteilhafterweise insbesondere anwend-
bar zur Herstellung von in einzelne Platten aufteilbaren
Faserplattenbahnen, Spanplattenbahnen und/oder der-
gleichen aus einem lignozellulose- und/oder zellulose-
haltige Teilchen und zumindest ein Bindemittel enthal-
tenden Vlies.

[0021] Die erfindungsgemalie Vorrichtung ist vorteil-
hafterweise insbesondere zur Herstellung von Faser-
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stoff-, Span-, HDF-, MDF-, LDF- und/oder OSB-Platten
verwendbar.

[0022] Uberdies ist die erfindungsgeméaRe Vorrich-
tung beispielsweise auch in einer Papiermaschine, ei-
nem Kalander oder einer Druckmaschine verwendbar.
[0023] Beliebige andere Verwendungen sind denk-
bar, wobei jedoch der Einsatz bei der Faser- und Span-
plattenherstellung bevorzugt ist.

[0024] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung naher erlautert.

[0025] Die einzige Figur der Zeichnung zeigt in sche-
matischer Darstellung eine Vorrichtung 10 zur Herstel-
lung von Materialbahnen 12, bei denen es sich insbe-
sondere um in einzelne Platten aufteilbare Faserplat-
tenbahnen, Spanplattenbahnen und/oder dergleichen
aus einem lignozelluloseund/oder zellulosehaltige Teil-
chen und zumindest ein Bindemittel enthaltenden Vlies
handeln kann. Die Vorrichtung 10 ist beispielsweise
auch zur Herstellung von HDF-, MDF-, LDF- und/oder
OSB-Platten verwendbar.

[0026] Die Vorrichtung 10 umfasst ein beispielsweise
durch ein Stahlband gebildetes umlaufendes
Pressband 14, das mit einer bewegten Flache 16, die
hier beispielsweise durch die Oberflache einer Pres-
strommel 18 gebildet ist, einen Pressspalt 20 definiert,
in dem das zur Herstellung der Materialbahn 12 dienen-
de Ausgangsmaterial verdichtet wird.

[0027] Die Vorrichtung 10 umfasst Uberdies eine
Mehrzahl von in Bahnlaufrichtung L aufeinander folgen-
den Anpresseinheiten 22, die im vorliegenden Fall zu-
mindest teilweise durch eine jeweilige Breitnipeinheit
gebildet sind und durch die das umlaufende Pressband
14 im Bereich des Pressspaltes 20 gegen die bewegte
Gegenflache 16, hier also gegen die Presstrommel 18
pressbar ist.

[0028] Wie anhand der einzigen Figur zu erkennen
ist, sind im vorliegenden Fall sédmtliche Anpresseinhei-
ten 22 jeweils durch eine Breitnipeinheit gebildet. Eine
solche Breitnipeinheit umfasst jeweils wenigstens einen
in Bahnlaufrichtung L verldngerten Breitnipschuh 24
und ein Uber diesen Breitnipschuh 24 gefiihrtes umlau-
fendes flexibles Band 26. Dabei kdnnen die Breitnipein-
heiten jeweils insbesondere durch eine Breitnipwalze
mit einem Uber den Breitnipschuh 24 gefiihrten flexiblen
Walzenmantel 26 gebildet sein.

[0029] Grundsatzlich kénnen auch eine oder mehrere
der Anpresseinheiten jeweils durch eine Durchbie-
gungseinstellwalze gebildet sein. Es ist also grundsatz-
lich auch eine kombinierte Anordnung von Breitnipein-
heiten und Durchbiegungseinstellwalzen denkbar. So
kénnen beispielsweise in einem vorderen Pressspaltbe-
reich eine oder mehrere Durchbiegungseinstellwalzen
und in einem darauf folgenden weiteren Pressspaltbe-
reich eine oder mehrere Breitnipeinheiten vorgesehen
sein, oder umgekehrt.

[0030] Grundsatzlich ist beispielsweise auch eine sol-
che Ausfihrung denkbar, bei der dem gesamten
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Pressspaltbereich in beliebiger Aufeinanderfolge so-
wohl Breitnipeinheiten als auch Durchbiegungseinstell-
walzen zugeordnet sind.

[0031] Insbesondere bei der Herstellung von Faser-
oder Spanplatten istim Einlaufbereich des Pressspaltes
20 eine moglichst starke Verdichtung erwiinscht. So
werden dortim Wesentlichen nur die Deckschichten be-
einflusst. Im weiteren Verlauf werden zum Formen ge-
ringere Driicke bendtigt.

[0032] Demzufolge kénnen die in Bahnlaufrichtung L
aufeinander folgenden Anpresseinheiten 22 beispiels-
weise auch durch Anpresswalzen, hier beispielsweise
Breitnipwalzen und/oder Durchbiegungseinstellwalzen,
gebildet sein, die zumindest teilweise Walzenbelage un-
terschiedlicher Harte besitzen. Dabei kann die Harte ei-
nes jeweiligen Walzenbelages insbesondere in Abhan-
gigkeit vom Einsatzort der betreffenden Anpresswalze
gewahlt werden. So kann beispielsweise einem in
Bahnlaufrichtung betrachteten vorderen Bereich des
Pressspaltes wenigstens eine Anpresswalze zugeord-
net sein, deren Walzenbelag einen E-Modul besitzt, der
héher oder niedriger ist als der E-Modul des Walzenbe-
lags wenigstens einer einem darauf folgenden weiteren
Pressspaltbereich zugeordneten Anpresswalze.
[0033] Wie anhand der einzigen Figur zu erkennen
ist, ist das beispielsweise durch ein Stahlband gebildete
Pressband 14 sowohl tber einen Teilbereich der die Ge-
genflache 16 bildenden Presstrommel 18 als auch ber
Spann- und/oder Umlenkwalzen 28 gefiihrt.

[0034] Der zwischen dem umlaufenden Pressband
14 und der bewegten Gegenflache 16 bzw. der Pres-
strommel 18 gebildete Pressspalt 20 ist zumindest ein-
seitig und vorzugsweise beidseitig beheizbar. Es kann
also beispielsweise sowohl die Presstrommel 18 als
auch das hier durch ein Stahlband gebildete Pressband
14 beheizbar sein. Zur Beheizung des Press- bzw.
Stahlbandes 14 kann insbesondere eine Induktivhei-
zung vorgesehen sein.

[0035] Im vorliegenden Fall sind die Anpresseinhei-
ten 22 in zwei Gruppen aufgeteilt, innerhalb derer sie
jeweils dicht aufeinander folgend angeordnet sind. Da-
gegen ist zwischen den beiden aufeinander folgenden
Gruppen von Anpresseinheiten 22 ein grofierer Ab-
stand vorgesehen.

[0036] Mit den Breitnipschuheinheiten 22 wird der
Druck Uber langere Strecken vergleichmaRigt.

[0037] Die soeben beschriebene Vorrichtung 10 ist
mit besonderem Vorteil verwendbar zur Herstellung von
in einzelne Platten aufteilbaren Faserplattenbahnen,
Spanplattenbahnen und/oder dergleichen, aus einem li-
gnozellulose- und/oder zellulosehaltige Teilchen und
zumindest ein Bindemittel enthaltenden Vlies. Sie ist
insbesondere verwendbar zur Herstellung von Faser-
stoff-, Span-, HDF-, MDF-, LDF- und/oder OSB-Platten.
Uberdies ist beispielsweise auch eine Verwendung in
einer Papiermaschine, einem Kalander, einer Druckma-
schine und/oder dergleichen denkbar.
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Bezugszeichenliste

[0038]

10  Vorrichtung

12 Materialbahn

14  Pressband

16  bewegte Flache

18  Presstrommel

20  Pressspalt

22  Anpresseinheit, Breitnipeinheit

24  Breitnipschuh

26 flexibles Band, flexibler Walzenmantel
28  Spann- und/oder Umlenkwalze

L Bahnlaufrichtung

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zur Herstellung von Materialbah-

nen (12) mit einem umlaufenden, mit einer beweg-
ten Gegenflache (16) einen Pressspalt (20) bilden-
den Pressband (14) sowie mit mehreren in Bahn-
laufrichtung (L) aufeinander folgenden Anpressein-
heiten (22), durch die das umlaufende Pressband
im Pressspaltbereich gegen die bewegte Gegenfla-
che (16) pressbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine der in Bahnlaufrichtung (L)
aufeinander folgenden Anpresseinheiten (22)
durch eine Breitnipeinheit mit wenigstens einem in
Bahnlaufrichtung verldngerten Breitnipschuh (24)
und einem Uber den Breitnipschuh (24) gefiihrten
umlaufenden flexiblen Band (26) gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Breitnipeinheit durch eine Breitnipwalze
mit einem uber den Breitnipschuh (24) gefiihrten
flexiblen Walzenmantel (26) gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine der in Bahnlaufrichtung (L)
aufeinander folgenden Anpresseinheiten (22)
durch eine Durchbiegungseinstellwalze gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchbiegungseinstellwalze einen umlau-
fenden Walzenmantel, ein den Walzenmantel
durchsetzendes drehfestes Joch sowie zwischen
dem Walzenmantel und dem Joch angeordnete An-
presselemente umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest einem in Bahnlaufrichtung (L) be-
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trachtet vorderen Bereich des Pressspaltes (20)
wenigstens eine Durchbiegungseinstellwalze zu-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem vorderen Pressspaltbereich wenigstens
eine Durchbiegungseinstellwalze und einem darauf
folgenden weiteren Pressspaltbereich wenigstens
eine Breitnipeinheit (22) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass ausschlief3lich dem vorderen Pressspaltbe-
reich eine oder mehrere Durchbiegungseinstellwal-
zen und ausschlief3lich dem weiteren Pressspaltbe-
reich eine oder mehrere Breitnipeinheiten (22) zu-
geordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest einem in Bahnlaufrichtung (L) be-
trachtet vorderen Bereich des Pressspaltes (20)
wenigstens eine Breitnipeinheit (22) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem vorderen Pressspaltbereich wenigstens
eine Breitnipeinheit (22) und einem darauf folgen-
den weiteren Pressspaltbereich wenigstens eine
Durchbiegungseinstellwalze zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass ausschlief3lich dem vorderen Pressspaltbe-
reich eine oder mehrere Breitnipeinheiten (22) und
ausschlielich dem weiteren Pressspaltbereich ei-
ne oder mehrere Durchbiegungseinstellwalzen zu-
geordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass dem gesamten Pressspaltbereich in beliebi-
ger Aufeinanderfolge sowohl Breitnipeinheiten (22)
als auch Durchbiegungseinstellwalzen zugeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die die in Bahnlaufrichtung (L) aufeinander
folgenden Anpresseinheiten (22) bildenden An-
presswalzen zumindest teilweise Walzenbelage
unterschiedlicher Harte besitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

dass die Harte eines jeweiligen Walzenbelages in
Abhangigkeit vom

Einsatzort der betreffenden Anpresswalze gewahlt
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass einem in Bahnlaufrichtung (L) betrachtet vor-
deren Bereich des Pressspaltes wenigstens eine
Anpresswalze zugeordnet ist, deren Walzenbelag
einen E-Modul besitzt, der héher oder niedriger ist
als der E-Modul des Walzenbelags wenigstens ei-
ner einem darauf folgenden weiteren Pressspaltbe-
reich zugeordneten Anpresswalze.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der zwischen dem umlaufenden Pressband
(14) und der bewegten Gegenflache (16) gebildete
Pressspalt (20) zumindest einseitig beheizbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Pressspalt (20) beidseitig beheizbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet

dass der Pressspalt (20) einen gekriimmten Verlauf
besitzt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die bewegte Gegenflache (16) durch eine um-
laufende Presstrommel (18) gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Pressband (14) sowohl Uber einen Teil-
bereich der die Gegenflache (16) bildenden Pres-
strommel (18) als auch Uber Spannund/oder Um-
lenkwalzen (28) gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die bewegte Gegenflache (16) bzw. die um-
laufende Presstrommel (18) beheizbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das umlaufende Pressband (14) durch ein
Stahlband gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21,
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dadurch gekennzeichnet,
dass das umlaufende Pressband (14) bzw. Stahl-
band beheizbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in Bahnlaufrichtung aufeinander folgen-
den Breitnipeinheiten und/oder Durchbiegungsein-
stellwalzen zumindest teilweise dicht hintereinan-
der angeordnet sind.

Verwendung der Vorrichtung (10) nach einem der
vorhergehenden Anspriche zur Herstellung von in
einzelne Platten aufteilbaren Faserplattenbahnen,
Spanplattenbahnen und/oder dergleichen aus ei-
nem lignozellulose- und/oder zellulosehaltige Teil-
chen und zumindest ein Bindemittel enthaltenden
Vlies.

Verwendung der Vorrichtung (10) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche zur Herstellung von
Faserstoff-, Span-, HDF-, MDF-, LDF- und/oder
OSB-Platten.

Verwendung der Vorrichtung (10) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche in einer Papiermaschi-
ne, einem Kalander oder einer Druckmaschine.
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