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(57)  Die Erfindung betrifft ein Vorpresse (1) zur Vor-
verdichtung und Entliftung einer auf einem endlos um-
laufenden Formband (6) gestreuten Pressgutmatte (9)
aus Spanen, Fasern, Partikeln oder dgl., im Zuge der
Herstellung von Werkstoffplatten durch Verpressen der
Pressgutmatte (9) in einer Hauptpresse (20),

wobei in der Vorpresse (1) oberhalb der auf dem Form-
band (6) durchlaufenden Pressgutmatte (9) ein endlos
umlaufendes und angetriebenes Entliftungsband (2) an-
geordnet ist, und wobei das Formband (6) und das Ent-
IGftungsband (2) durch mehrere parallel zueinander aus-
gerichtete und quer zur Produktionsrichtung (21) der

Vorpresse zur Vorverdichtung und Entliiftung einer Pressgutmatte im Zuge der Herstellung

Pressgutmatte (9) angeordnete Verdichtungswalzen (5)
bzw. Stutzwalzen (16) gestitzt und mit Druck beauf-
schlagt werden. Es soll eine Vorpresse geschaaffen wer-
den, die das Formband im Hauptverdichtungsbereich ei-
ner vorpresse derart unterstltzt, dass keine schadlichen
Walkbewegungen am Pressgut auftreten und eine voll-
standige Entliftung der Pressgutmatte geman den vor-
gegebenen Parametern mdglich ist. Die Erfindung be-
steht darin, dass zum Spannen und Antrieb des Form-
bandes (6) zumindest zwei angetriebene Antriebswalzen
(7) im Hauptverdichtungsbereich (12) der Vorpresse (1)
angeordnet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorpresse zur Vor-
verdichtung und Entlliftung einer Pressgutmatte im Zuge
der Herstellung von Werkstoffplatten gemaf dem Ober-
begriff des Anspruches 1. Unter Werkstoffplatten ver-
steht die Erfindung MDF, OSB, Faser- oder Spanplatten
und Mischprodukte die nicht nur zellulosehaltiges Mate-
rial, sondern auch andere Zuschlagstoffe oder Fillstoffe
wie Kunststoffe oder Schaume enthalten.

[0002] Ein derartiges Verfahren und eine derartige
Vorrichtung von der die Erfindung ausgeht ist aus der
DE 27 28 660 A1 bereits bekannt. Demnach soll direkt
nach der Formung eine gestreute Pressgutmatte entlif-
tet und verdichtet werden. Direkt anschlieRend wird die
vorverdichtete Pressgutmatte in einer Verdichtungsein-
heit, meist einer kontinuierlich arbeitenden Doppelband-
presse oder einer Kalanderpresse mittels Druck und
Warme zu einer Werkstoffplatte verdichtet und ausge-
hartet. Die hier verwendete Vorpresse besteht dabei aus
einem Band zur Entliftung, das unterhalb der Pressgut-
matte endlos umlauft und einem oberhalb der Pressgut-
matte angeordneten festen endlos umlaufenden Band.
Das Entliftungsband wird dabei tber einen Tisch bis zu
einer Druckwalze gezogen und das obere feste Band
wird mit Walzen abgestutzt.

Die Industrie steht dem kontinuierlichen Verfahren zur
Herstellung von Werkstoffplatten seit Jahren aufge-
schlossen gegentiber und es wurden zu derartigen Ver-
fahren bereits eine Vielzahl von Patent- und Nichtpatent-
literatur verdffentlicht. Neben einer aktiven Vorverdich-
tung mittels Absaugen der Pressgutmatte sind andere
Verfahrensvarianten bekannt geworden, die in der Vor-
verdichtung eine Rolle spielen. Zum Beispiel ist es aus
der DE 44 41017 A1 bekanntdie Pressgutmatte wéhrend
der Vorverdichtung nicht nur zu entliiften, sondern auch
mit Prozessgasen zu fluten, wie zum Beispiel mit
HeiRdampf oder Ulberhitztem Dampf. Derartige Beein-
flussungen der thermischen und anderen Eigenschaften
der Pressgutmatte sollen den Pressfaktor und damit die
maogliche Produktionsmenge des kontinuierlichen Pro-
duktionsprozesses positiv beeinflussen und verbessern.
Auch wenn sich der konstruktive Aufwand obiger Vor-
presse in der Praxis bewahrt hat, so ist es mittlerweile
bei den meisten industriellen Herstellungsverfahren fir
Werkstoffplatten nicht mehr notwendig derart in den Auf-
bau und in die Parameter einer gestreuten Pressgutmat-
te einzugreifen, da die Verfahrensparameter fur die Ver-
pressung und Aushartung bereits mit hdchster Effizienz
in den Verfahrensablaufen vor der Streuung des Press-
gutes auf das Formband eingeregelt werden kdnnen.
Derartige Parameter sind zum Beispiel Feuchtigkeit und
Partikelgrofie des Pressgutes bzw. Art und Menge des
Bindemittels.

[0003] In der heutigen Zeit steht im Vordergrund fiir
die Aufgabe der Vorpresse einen mdoglichst reibungslo-
sen Prozessablauf mit wenigen produktionsbedingten
Stoérungen zu gewahrleisten. Gleichzeitig sollen neben
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geringem Verschlei® der verwendeten endlosen oder
endlos erstellter Transport- und Verdichtungsbander
auch hohe Driicke wéahrend der Vorpressung verwendet
werden konnen. Da jedes Maschinenelement in einer
groRen Herstellungsanlage neben den Gestehungsko-
sten auch irgendwann Wartungskosten produziert, ist es
ein Uberzeugender Wettbewerbsvorteil fir den Hersteller
und auch fir den spateren Betreiber einer Herstellungs-
anlage, wenn durch Weglassen teurer Maschinenele-
mente mit hohen Wartungskosten und gleichzeitiges Er-
setzen mitim Vergleich billigen Maschinenelementen mit
geringen Wartungskosten und ggf. sogar besserer
Standfestigkeit der gleiche Produktionsbetrieb aufrecht-
erhalten oder sogar verbessert und Ausfallzeiten durch
Stérung und Wartung verringert werden. Bei Ublichen
Vorpressen zwischen einer Streustation und einer kon-
tinuierlich arbeitenden Presse zur Entliftung und Vorver-
dichtung sind mehrere Varianten im Einsatz. Der Haup-
tunterschied der Varianten besteht darin, ob das Form-
band, auf dem die Pressgutmatte gestreut wird bis knapp
an die kontinuierlich arbeitende Presse reicht und durch
eine Vorpresse lauft oder ob das Formband nur zur Her-
stellung (Formung) der Pressgutmatte verwendet wird
und diese anschlieend an ein unten umlaufendes Ver-
dichtungsband zum Transport durch die Vorpresse tber-
gibt. In der Regel bestimmt sich der Anwendungsfall da-
durch, ob die Pressgutmatte bei der Verdichtung beid-
seitig (oben und unten) oder nur einseitig (oben) entllftet
werden soll. Beiden Varianten sind gemein, dass sie ei-
nen unteren Umlauf fir ein Verdichtungsband mit oder
ohne Formbandunterstitzung in der Vorpresse bendti-
gen. Bei Anlagen, bei denen nur eine einseitige Entlif-
tung wahrend der Vorverdichtung als ausreichend ange-
sehen wird, ist es von Vorteil, wenn man auf ein unteres
Verdichtungsband verzichtet und das Formband, das
durch die Vorpresse durchlauft, damit gleichzeitig die
Aufgaben des Verdichtungsbandes Gibernimmt.

Grundsatzlich besteht aber die Notwendigkeit, das Form-
band im Bereich der Vorpresse durch ein weiteres Ver-
dichtungsband zu stitzen, da ein Formband in der Regel
nicht in der Lage ist die notwendigen Bandspannungen
auszuhalten, die der Verdichtungsprozess in einer Vor-
presse mit sich bringt. Wiirde in einer herkdmmlichen
Vorpresse ohne ein unteres umlaufendes Verdichtungs-
band (auch Stitzband genannt) vorverdichtet, wird
selbst bei einem engen Stltzabstand der Stltzrollen die
Pressgutmatte gewalkt, da es zwischen den Stitzrollen
zu Ausbeulungen des Formbandes kommt. Gleichzeitig
entstehen durch die Ausbeulungen und den damit ein-
hergehenden Spannungsspitzen massive schwellende
Belastungen die bis zur plastischen Verformung des
Formbandes fiihren kénnen, was die Standfestigkeit si-
gnifikant verringert. Es kommt somit iber die Zeit zu
Spontanversagen oder Dauerbelastungsbrichen im
Formband. Eine offensichtliche Lésung des Problems
durch verstarkte Ausfilhrung des Formbandes kommt
durch den kleinen Biegeradius der Ubergaberolle kurz
vor der kontinuierlich arbeitenden Presse nicht in Be-
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tracht. Diese Umlenkrollen benétigen fuir einen méglichst
nahen Ubergabepunkt der Pressgutmatte an das untere
Stahlband einer kontinuierlich arbeitenden Presse eine
maoglichst kleine Umlenkrolle, wodurch sich die Art und
Starke des Formbandes definiert und die ertragliche
Bandspannung limitiert wird.

Zu dem Problem der verringerten Standfestigkeit kommt
hinzu, dass es bei einem starken Ausbeulen des Form-
bandes zu Beschadigungen der Pressgutmatte kommen
kann. Derartige Strukturverédnderungen in der Pressgut-
matte erscheinen auf der Endproduktoberflache als klei-
ne Risse oder kdnnen sich hinsichtlich der Biege- und
Querzugfestigkeit ungiinstig auswirken und ergeben so-
mit eine unerwiinschte Kerbwirkung in der erstellten
Werkstoffplattenstruktur.

[0004] Damit ergibt sich in beiden beschriebenen Va-
rianten der Ausflihrung einer Vorpresse die Notwendig-
keit einen unteren Bandumlauf eines Verdichtungsban-
des (mit oder ohne Formband) zu etablieren, was mit
Herstellungskosten und Wartungskosten verbunden ist.
[0005] Auch die offensichtliche Lésung zwischen Vor-
presse und kontinuierlich arbeitende Presse ein eigenes
Ubergabeband anzuordnen, um die Umlenkrollen des
Formbandes gréRer auszufiihren, greift nur bedingt.
Denn auch hier wird ein separater Ubergabebandumlauf
benétigt, mit entsprechenden Kosten. Selbst bei einer
positiven Kosten/Nutzen-Analyse mdéglicher konstrukti-
ver Lésungsvorschldge, um eine Anwendung eines ver-
starkten Formbandes zu erméglichen, schlagt spate-
stens der negative Anteil der Kosten flr eine Formband-
verstarkung so stark zu Buche, dass sich derartige L6-
sungen nichtrechnen. Ein Formband beigroen Anlagen
kann bis zu 100 m Lange aufweisen. Beispielsweise sind
30 m Streubereich, 10 m Vorpresse, und 10 m nicht ge-
nutzter Transportlange in Zwischenbereichen einer An-
lage keine Seltenheit.

[0006] Die derzeit tauglichen und erhaltlichen Entlif-
tungsbander weisen eine maximale Zugspannung von
25 N/mm als Betriebsspannung auf, so dass mit ausrei-
chenden Driicken verdichtet werden kann. Um entspre-
chende Driicke fiir die Verdichtung bereit zu stellen, mis-
sen die Verdichtungswalzen einen Mindestdurchmesser
von 200 mm aufweisen. Damit ergibt sich aber ein hoher
Stlitzabstand im Hauptverdichtungsbereich einer Vor-
presse bei maximaler Verdichtungskraft, der zu einem
wellenartigen Verdichtungsmuster (Walken) der Press-
gutmatte flhren kann.

[0007] Durch die weiten Stitzabstande von mehr als
200 mm driickt die Pressgutmatte ein umlaufend gefihr-
tes Band, welches mit geringerem Wert als 25 N/mm
gespannt ist, zwischen den Verdichtungswalzen nach
oben bis es bei der darauf folgenden Verdichtungswalze
an dem Radius der Walze wieder entgegen dem Press-
gut gefihrt wird, um dieses zu verdichten. Dies fuhrt ge-
rade im Bereich der starksten Verdichtung der Pressgut-
matte zu UbermaRigen Belastungen und Verschleil des
Formbandes.

[0008] Erschwerend kommt hinzu, dass die Band-
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spannung bei einem unten liegenden Formband nicht
beliebig erhéht werden kann, denn Formbander kénnen
in der Regel nur mit einer Bandspannung von unter 10
bis 15 N/mm beaufschlagt werden. Formbander werden
Ublicherweise in der Produktionsanlage vor Ort zu einem
endlosen Band zusammengefugt und enthalten damit
Flgestellen schwacher Qualitat. Weiter gestattet der
Bauraum im Streubereich selten eine aufwendige Kon-
struktion der Formbandférderanlage und kann auch des-
wegen zur Aufnahme von hohen Bandspannungen nicht
zu aufwendig gestaltet werden.

[0009] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
eine Vorpresse zu schaffen, bei der der anlagentechni-
sche Aufwand gegeniliber dem Stand der Technik ver-
ringert ist, bei gleichzeitiger Mdglichkeit hohe Verdich-
tungsdriicke auf die Pressgutmatte einwirken zu lassen.
Weiter soll das Formband im Hauptverdichtungsbereich
einer Vorpresse derart unterstiitzt werden, dass keine
schadlichen Walkbewegungen auftreten und eine voll-
standige Entliftung der Pressgutmatte geman den vor-
gegebenen Parametern mdglich ist.

[0010] DieL6sungfirdiese genannte Aufgabe besteht
in der Schaffung einer Vorpresse, die dadurch gekenn-
zeichnet ist, dass zum Spannen und Antrieb des Form-
bandes zumindest zwei angetriebene Antriebswalzen im
Hauptverdichtungsbereich der Vorpresse angeordnet
sind.

[0011] Beider vorgeschlagenen Vorpresse tritt bei ei-
nem Formband im Hauptverdichtungsbereich nahezu
keine Durchbiegung wahrend des Verdichtens auf. Dies
erfolgt durch die Anordnung von zumindest zwei ange-
triebenen Verdichtungswalzen im Hauptverdichtungsbe-
reich, die das Formband durch diesen Bereich hindurch
ziehen und nachspannen. Durch die zuséatzlich aufge-
brachten Zugkrafte (in Produktionsrichtung vor der jewei-
ligen Antriebswalze) in das Formband wird dieses ge-
streckt gehalten und kann sich so nicht ausbeulen, auch
wenn die Bandspannung des Formbandes, die im Riick-
laufbereich erzeugt wird, sehr gering, zum Beispiel unter
15 N/mm, bevorzugt 5 N/mm, ist. Die Bandspannung des
Formbandes, die im Riicklauf erzeugt wird, wird zu einem
groRen Teil durch die Walzen im Einlaufbereich der Vor-
presse wahrend der Verdichtung aufgebraucht. Durch
die vorteilhafte Anordnung durch zumindest zwei, bevor-
zugt durch drei, angetriebene Antriebswalzen im Haupt-
pressbereich koénnen signifikant hohere Vorverdich-
tungskrafte in die Pressgutmatte eingebracht werden.
Dabeiwird das weder das starker gespannte Entliiftungs-
band noch das unterstiitzt gespannte Formband ausge-
beult. Auch kann durch die Anordnung des Entliftungs-
bandes oben ohne ein zusétzliches Stiitzband die Press-
gutmatte auf die gesamte Lange der Vorpresse entliiftet
werden, wodurch die Gegenkrafte reduziert werden, weil
die Luft durch den kurzen Weg senkrecht zur Pressgut-
mattenoberflache entweichen kann und nicht einge-
schlossen wird. Durch die vereinfachte und stetige Ent-
IGftung Gber die Pressgutmattenoberflachenseiten wird
der Gegendruck aus der Pressgutmatte wahrend der
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Vorverdichtung minimiert. Bei einem oben geschlosse-
nen Stitzband misste die Luft iber die Schmalflachen
der Pressgutmatte entweichen. Mit der erfindungsgema-
RenVorpresse findet ein Auswalken des Entliftungsban-
des nicht statt, da die Bandspannungim Entliftungsband
tber 15 N/mm, bevorzugt 25 N/mm eingestellt werden
kann, ohne dass sich die Lebensdauer des Entliiftungs-
bandes reduziert oder das Formband ebenfalls ausge-
walkt wird. Die Lebenszeit wird nicht reduziert, da die
Durchmesser der Umlenk- und Antriebswalzen gréfRRer
als 100 mm sind.

[0012] Weitere vorteilhafte Malnahmen und Ausge-
staltungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus
den Unteranspriichen und der folgenden Beschreibung
mit der Zeichnung hervor.

[0013] DieZeichnungzeigtin einer schematischen An-
sicht den Aufbau einer Produktionsanlage fiir die Her-
stellung von Werkstoffplatten im Bereich von einer Streu-
maschine 10 bis zum Beginn einer kontinuierlich arbei-
tenden Presse 20 mit dazwischen angeordneter Vor-
presse 1. Das Formband 6 unterlauft dabei nach dem
Rucklauf zur Herstellung einer Pressgutmatte 9 die
Streumaschine 10, durchlauft zur Vorverdichtung die
Vorpresse 1 und ubergibt, bevorzugt direkt, die verdich-
tete Pressgutmatte 9 an die kontinuierlich arbeitende
Presse 1. Das Formband 6 wird dabei Giber Umlenkrollen
14 gefiihrt und weist im Ubergabebereich an die konti-
nuierlich arbeitende Presse 20 eine Ubergaberolle 22 mit
geringem Durchmesser auf um die Pressgutmatte 9
moglichst nah und mit geringem Abstand an das untere
Stahlband 17 der kontinuierlich arbeitenden Presse 1 zu
Ubergeben. In einer nicht dargestellten Anlagenvariante
kann am Ende des Formbandes eine Vorrichtung zum
Abwurf defekter oder ungenau gestreuter Pressgutmat-
ten vorgesehen sein. Die Pressgutmatte wird dabei bei
geschlossener Vorrichtung an ein Ubergabeband und
von dort an die kontinuierlich arbeitende Presse 1 Uiber-
geben oder fallt bei gedffneter Vorrichtung in einen Ab-
wurfbunker (nicht dargestellt) und wird dort aufgebro-
chen und der Wiederverwertung zugefihrt.

Die kontinuierlich arbeitende Presse 1 ist im Ausflh-
rungsbeispiel als eine Doppelbandumlaufpresse ausge-
flhrt, die oben und unten zwei endlos gefiihrte Stahlban-
der 17 aufweist, die im Presseneinlauf bzw. Pressenaus-
lauf um Umlenktrommeln 18 gefiihrt sind. Zur Ubertra-
gung von Temperatur und Druck sind zwischen den
Stahlbandern 17 Heizplatten 19 angeordnet, die Ubli-
cherweise mit einem gleitenden Rollstangenteppich ge-
genuber den Stahlbandern 17 abgestitzt sind. In weite-
ren moglichen Ausfiihrungsformen kann das Formband
6 die vorverdichtete Pressgutmatte 9 auch an eine kon-
tinuierliche Kalanderpresse oder an eine Taktpresse
Ubergeben. Wahrend des Transportes der Pressgutmat-
te 9 wird das Formband 6 durch Transportrollen 13, im
Bereich der Vorpresse 1 durch Stiitzwalzen 16 gestiitzt.
Grundsatzlich ist auch die zusatzliche oder alternative
Anwendung von Stiitztischen 26 denkbar die in einer be-
vorzugten Ausfuhrungsform unterhalb des Formbandes
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6 beabstandet angeordnet sind. Der Abstand betragt
hierbei um die 10 mm um im Falle eines Ausbeulens des
Formbandes zu stiitzen. Gleichzeitig vermindert der Ab-
stand die Reibung und verhindert eine Beschadigung des
Formbandes 6, da die Druckkréfte des Formbandes 6
senkrecht auf den Stutztisch 26 und damit auch die Rei-
bugnskrafte parallel zum Formband 6 nicht sehr grofl3
sind. Im Hauptverdichtungsbereich 12 des Verdichtungs-
bereiches 11 derVorpresse 1 sind zumindest zwei mittels
Antriebe 8 angetriebene Antriebswalzen 7 vorgesehen.
Bevorzugt sind zumindest drei angetriebene Antriebs-
walzen 7 vorgesehen, wobei die Antriebswalzen 7 ent-
weder Uber einen gemeinsamen Antrieb 8 oder synchro-
nisierte Antriebe 8 angetrieben werden. Um die Antriebs-
krafte der Antriebswalzen 7 besser auf das Formband 6
zu Ubertragen weisen die Antriebswalzen 7 bevorzugt
geeignete Oberflachen, beispielsweise geriffelt oder ge-
rippt, oder Uberziige (beispielsweise eine Gummierung)
zur Verbesserung des Reibungskoeffizienten auf. In Pro-
duktionsrichtung 21 sind in einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform vor jeder und/oder nur an einer Antriebswalze
7 Messaufnehmer 23 flir die Bandspannung angeordnet,
die in einem Regelkreis riickkoppelnd die eingebrachten
Antriebskrafte messen und bei zu hohen Bandspannun-
gen regulierend Uber eine Steuer- und Regelvorrichtung
24 an den Antrieben 8 eingreifen. Dabei kénnen die An-
triebe 8 mechanisch oder elektronisch gleichgeschaltet
angeordnet sein oder ber einzelne NC-gesteuerte An-
triebe ansteuerbar sein. Nicht dargestellt ist der eigent-
liche Hauptantrieb des Formbandes 6, der je nach den
Erfordernissen oder nach der jeweiligen anlagenspezifi-
schen Mdglichkeit angeordnet wird. Der obere Umlauf
des Entliftungsbandes 2 ist in seiner Art herkdmmlich
ausgefiihrt, wobei das Entliftungsband Uber eine An-
triebswalze 3 im Auslauf der Vorpresse 1 angetrieben
wird und Uber Umlenkwalzen 15 gefiihrt wird. Die auch
als Umlaufwalze ausgefihrte Einlaufwalze 4 der Vor-
presse ist mittels hydraulischer Stellglieder (nicht darge-
stellt) héhenverstellbar angeordnet und kann den Ver-
dichtungswinkel der eben gestreuten Pressgutmatte 9
gegeniiber dem Formband 6 einstellen. Die nachfolgen-
den Verdichtungswalzen 5 werden dabei entsprechend
der Anstellung der Einlaufwalze 4 eingestellt um eine op-
timale Verdichtung und Entliftung im Einlaufbereich der
Vorpresse 1 durch das Entliftungsband 2 zu gewabhrlei-
sten. In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform ist
im Ricklauf des Formbandes 6 eine Kontrollvorrichtung
25 zur Uberpriifung auf Verschleil oder Beschadigung
des Formbandes 6 angeordnet. Die mit Druck beauf-
schlagten Walzen im Bereich der Vorpresse 1 kdnnen
zur optimalen Einstellung des Vorverdichtungsspaltes
zwischen Formband 6 und Entliftungsband 2 mit einer
Bombage versehen sein. Dies bedeutet, dass die An-
triebswalzen 7 und/oder die Stiitzwalzen 16 und/oder die
Verdichtungswalzen 5 Uber die Breite der Pressgutmatte
9 mittig eine Verdickung aufweisen um die Durchbiegung
der einzelnen Walze bei der Aufbringung der Verdich-
tungskrafte zu kompensieren. Dabei weist der
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[0014] Durchmesser der Walzen in der Mitte Gber die
Breite gesehen 1 bis 3 mm mehr auf als der Durchmesser
am Rand einer Walze.

[0015] Die Antriebstrommel 3 im oberen Bandumlauf
ist gegenulber der letzten Verdichtungswalze 5 so ange-
ordnet, dass die Pressgutmatte 9 nach dem Hauptver-
dichtungsbereich 12 sanft entlastet wird, denn die Press-
gutmatte 9 federt nach jeder Vorverdichtung wieder ei-
nen elastischen Anteil zuriick. Wird die Pressgutmatte 9
ohne zusatzliche Unterstiitzung nach der Vorpresse 1
zu schnell oder sogar schlagartig entlastet, kann dies
insbesondere bei dicken Pressgutmatten 9 zu Rissen
oder struktureller Inhomogenitat fiihren. Die Bandspan-
nung des Entliftungsbandes 2 wird durch an die Stell-
walze 32 angelenkte Stellglieder 27, zum Beispiel hy-
draulische oder pneumatische Kolbenzylinderanordnun-
gen, eingestellt und geregelt. Hier kann gleichzeitig auch
eine Bandverlaufsregelung durchgefiihrt werden, da die
Gesamtlange des umlaufenden Entliftungsband relativ
gering ist. Weiter ist im Bandrucklauf nach der Antriebs-
walze 3 eine mechanische Bandreinigungsvorrichtung
28, zum Beispiel als rotierende Birstenwalze ausgefihrt,
angeordnet. Alternativ oder zusatzlich kann eine pneu-
matische Bandreinigungsvorrichtung 29, beispielsweise
eine Blasleiste, angeordnet sein. Eine mechanische
Bandreinigungsvorrichtung 28 findet sich auch im unte-
ren Bandumlauf des Formbandes 6 im Ruicklauf, még-
lichst kurz nach der Ubergaberolle 22 um Verschmutzun-
gen (haften gebliebenes Pressgut) nicht unnétig weit zu
transportieren bzw. Gber die ganze Lange des Rucklau-
fes abzustreuen. Da die vorliegende komprimierte Uber-
sichtszeichnung nur das wesentliche ohne Riicksicht auf
Massstabe darstellen kann, ist es offensichtlich, dass
zum Beispiel zwischen den Stahlbandern 17, die Gbli-
cherweise mit einer hohen Temperatur umlaufen, und
dem Formband 6 eine Isolierwand (nicht dargestellt) an-
geordnetist. Diese dient gleichzeitig auch zur Pravention
von ungewollten Materialibertragungen vom Formband
6 auf das untere Stahlband 17 nach der Ubergaberolle
22 im Rucklauf. Die primare Bandspannung des umlau-
fenden Formbandes 6 wird im Ubrigen im Riicklauf durch
eine vertikal verstellbare Spannwalze 31 gewahrleistet.
Ebenfalls im Riicklauf findet sich die Bandregelungsvor-
richtung 30, die einen Verlauf des Formbandes 6 verhin-
dert bzw. einen optimalen Bandlauf des Formbandes 6
einstellt.

[0016] In einem erweiterten nicht dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel weist auch das obere Entliftungsband
im Hauptverdichtungsbereich zumindest zwei, vorzugs-
weise drei, angetriebene Stltzwalzen bzw. Antriebswal-
zen auf.

Bezugszeichenliste: DP 1336 EP
[0017]
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2. Entliftungsband
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3 Antriebswalze

4. Einlaufwalze

5. Verdichtungswalzen oben

6 Formband

7 Antriebswalzen

8. Antriebe

9. Pressgutmatte

10.  Streumaschine

11.  Verdichtungsbereich

12.  Hauptverdichtungsbereich

13.  Transportrollen

14.  Umlenkwalzen unten

15.  Umlenkwalzen oben

16.  Stitzwalzen unten

17.  Stahlbander

18.  Umlenktrommeln

19. Heizplatten

20. kontinuierlich arbeitende Presse

21.  Produktionsrichtung

22.  Ubergaberolle

23.  Messaufnehmer

24.  Regeleinrichtung

25.  Kontrollvorrichtung

26.  Stltztisch

27.  Stellglieder

28.  Bandreinigungsvorrichtung
(mechanisch)

29.  Bandreinigungsvorrichtung
(pneumatisch)

30. Bandregelungsvorrichtung

31. Spannwalze

Patentanspriiche

1. Vorpresse (1) zur Vorverdichtung und Entliiftung ei-
ner auf einem endlos umlaufenden Formband (6)
gestreuten Pressgutmatte (9) aus Spanen, Fasern,
Partikeln oder dgl., im Zuge der Herstellung von
Werkstoffplatten durch Verpressen der Pressgut-
matte (9) in einer Hauptpresse (20),
wobei in der Vorpresse (1) oberhalb der auf dem
Formband (6) durchlaufenden Pressgutmatte (9) ein
endlos umlaufendes und angetriebenes Entlif-
tungsband (2) angeordnet ist, und
wobei das Formband (6) und das Entliftungsband
(2) durch mehrere parallel zueinander ausgerichtete
und quer zur Produktionsrichtung (21) der Pressgut-
matte (9) angeordnete Verdichtungswalzen (5) bzw.
Stutzwalzen (16) gestitzt und mit Druck beauf-
schlagt werden, dadurch gekennzeichnet, dass
zum Spannen und Antrieb des Formbandes (6) zu-
mindest zwei angetriebene Antriebswalzen (7) im
Hauptverdichtungsbereich (12) der Vorpresse (1)
angeordnet sind.

2. Vorpresse nach Anspruch 1,dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Antrieb des Formbandes (6)
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zumindest drei Antriebswalzen (6) nebeneinander
angeordnet sind.

Vorpresse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Antrieb des Formbandes
(6) zumindest drei Antriebswalzen (7) mittels zumin-
dest eines Antriebes (8) mechanisch oder elektro-
nisch gleichgeschaltet angeordnet sind.

Vorpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Einsteuerung der
Antriebskraft durch die Antriebe (8) Messaufnehmer
(23) zur Uberwachung der Bandspannung des
Formbandes (6) angeordnet sind.

Vorpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass im Ricklauf des
Formbandes (6) eine Kontrollvorrichtung (25) zur
Uberpriifung auf VerschleiR oder Beschadigung des
Formbandes (6) angeordnet ist.

Vorpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Antriebswalzen
(7) eine geeignete Profilierung oder einen Belag zur
Verbesserung der Ubertragung der Krafte des An-
triebes (8) auf das Formband (6) aufweisen.

Vorpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Antriebswalzen
(7) und/oder die Stltzwalzen (16) und/oder die Ver-
dichtungswalzen (5) eine Bombage aufweisen.

Vorpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass unterhalb des Form-
bandes ein Stiitztisch (26) beabstandet angeordnet
ist
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