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(57)  DieErfindung betrifft eine kontinuierliche Presse
zum Verpressen von Pressgutmatten zu Pressgutplat-
ten, insbesondere fiir die Herstellung von Holzwerkstoff-
platten, mit Pressenoberteil mit oberer Pressenplatte und
Pressenunterteil mit unterer Pressenplatte und mit im
Pressenoberteil und im Pressenunterteil endlos umlau-
fenden Stahlpressbandern sowie mit einem Pressenge-
stell mit einer Vielzahl von in Pressenlangsrichtung ge-
reihten, geschlossenen Pressenrahmen. An den Pres-
senrahmen sind Presszylinder abgestiitzt, welche auf die
obere Pressenplatte oder die untere Pressenplatte ar-
beiten. Die Presse ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Pressenrahmen jeweils als Rahmengussteile aus Metall-
guss ausgebildet sind. Bevorzugt sind die Pressenrah-
men jeweils als einstlickig gefertigte Gussteile ausgebil-
det, z. B. aus duktilem Gusseisen.

Kontinuierliche Presse zum Verpressen von Pressgutmatten zu Pressgutplatten
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine kontinuierliche Pres-
se zum Verpressen von Pressgutmatten zu Pressgut-
platten, insbesondere fiir die Herstellung von Holzwerk-
stoffplatten,

mit Pressenoberteil mit oberer beheizbarer Pressenplat-
te und Pressenunterteil mit unterer beheizbarer Pressen-
platte sowie mit im Pressenoberteil und im Pressenun-
terteil endlos umlaufenden Stahlpressbandern,

mit einem Pressengestell mit einer Vielzahl von in Pres-
senlangsrichtung gereihten Pressenrahmen, und mit an
den Pressenrahmen abgestiitzten und auf die obere und/
oder untere Pressenplatte arbeitenden Presszylindern.
[0002] Holzwerkstoffplatte meint im Rahmen der Er-
findung insbesondere Spanplatte, Faserplatte oder der-
gleichen, z. B. OSB-Platte oder MDF-Platte. Es werden
aber auch andere Pressgutmatten, wie z. B. Kunststoff-
matten oder -bahnen umfasst. Die Presszylinder sind in
der Regel als Hydraulikzylinder ausgebildet. Die endlos
umlaufenden Stahlpressbander kdnnen sich z. B. unter
Zwischenschaltung von Walzkérperaggregaten, z. B.
Rollstangen, die wiederum an Ketten gefiihrt sind, gegen
die Pressenplatten abstiitzen. In einer solchen kontinu-
ierlich arbeitenden Presse werden die Pressgutmatten
unter Anwendung von Druck und Warme zu Pressgut-
platten, z. B. Holzwerkstoffplatten verpresst. Den eigent-
lichen Pressenplatten kdnnen hochbiegeelastische Ein-
laufplatten vorgeordnet sein, welche ein variabel an-
passbares Einlaufmaul bilden und welche ebenfalls mit
Presszylindern beaufschlagt werden.

[0003] Derartige kontinuierlich arbeitende Pressen
sind in verschiedensten Ausfiihrungsformen bekannt
(vgl. z. B. DE 10 2005 009 334 A).

[0004] Beidenbekannten Pressen sind die einzelnen,
gereihten Pressenrahmen in der Regel als einteilige
Stahlblechzuschnitte, z. B. in Fensterbauweise ausge-
bildet. Diese Stahlblechzuschnitte kdnnen z. B. zwischen
einerseits zwei sich in Pressenlangsrichtung erstrecken-
den unteren Langstragern und zwei sich in Pressen-
langsrichtung erstreckenden oberen Léngstragern befe-
stigt sein, wobei diese Langstrager in der Regel jeweils
aus mehreren Langstragerabschnitten bestehen, die
stirnseitig miteinander verbunden sind. Da an den Pres-
senrahmen unterschiedlichste Komponenten befestigt
werden, wie z. B. die Presszylinder, istim Zuge der Fer-
tigung haufig eine umfangreiche Bearbeitung der Stahl-
blechzuschnitte erforderlich.

[0005] Die aus der Praxis bekannten kontinuierlich ar-
beitenden Pressen dieser Art haben sich grundséatzlich
bewahrt. Sie sind jedoch weiterentwicklungsféhig.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
kontinuierliche Presse zum Verpressen von Pressgut-
matten zu Pressgutplatten der eingangs beschriebenen
Art zu schaffen, welche sich durch einen einfachen und
funktionsgerechten Aufbau bei kostengiinstiger Herstel-
lung und Montage auszeichnet.

[0007] Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
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bei einer gattungsgemafRen kontinuierlichen Presse,
dass die Pressenrahmen jeweils als Rahmengussteile
aus Metallguss ausgebildet sind. Besonders bevorzugt
sind die einzelnen Pressenrahmen jeweils als einsttickig
gefertigte Gussteile ausgebildet.

[0008] Die Erfindung geht dabei von der Erkenntnis
aus, dass sich Herstellung und Montage einer kontinu-
ierlichen Presse optimieren lassen, wenn die einzelnen
Pressenrahmen nicht mehr aus Stahlblechzuschnitten
gefertigt werden, sondernim Wege des Giefens aus Me-
tallguss und folglich als Rahmengussteile hergestellt
werden. Dieses hat insbesondere den Vorteil, dass die
Pressenrahmen bereits im Zuge der Herstellung und
folglich bereits beim GielRen an die gewiinschten Gege-
benheiten angepasst werden kdnnten. So lassen sichim
Wege des Giellens verschiedenste "Zusatzelemente"
als Ansatze mit an die Rahmen angieRRen, welche bei-
spielsweise fur die anschlieRende Montage erforderlich
sind. Das aufwandige Anschweiflen verschiedenster
Montageelemente im Zuge der Montage kann folglich
entfallen, so dass insbesondere die Montage vor Ort zeit-
lich optimiert werden kann.

[0009] So liegt es beispielsweise im Rahmen der Er-
findung, die gegossenen Pressenrahmen mit angegos-
senen Befestigungsansatzen zu versehen, mitdenen die
Pressenrahmen im Zuge der Montage der Presse an
Pressenlangstragern befestigbar und/oder die Pressen-
rahmen untereinander verbindbar sind. Im Zuge der
Montage entfallen damit aufwandige Schweilarbeiten.
Die Pressenrahmen kénnen aufgrund der bereits mitan-
gegossenen Befestigungsansatze anschlieRend auf ein-
fache Weise an den Pressenlangstradgern mittels
Schraubverbindungen befestigt werden, ohne dass zu-
vor entsprechende Befestigungsmittel an den Pressen-
rahmen angeschweillt werden missen.

[0010] In &hnlicher Weise kdnnen die gegossenen
Pressenrahmen mit angegossenen Montageansatzen
versehen sein, an denen Pressenkomponenten, z. B.
Presszylinder oder dergleichen montierbar sind. Auch
diese Montageansatze werden folglich beim GieRen der
Pressenrahmen berlcksichtigt, so dass spatere
Schweilarbeiten entfallen kénnen oder zumindest mini-
miert werden. Die Anséatze, z. B. Befestigungsansatze
und/oder Montageansatze, kénnen mit Durchbrechun-
gen, Ausnehmungen, Nuten oder dgl. versehen sein,
durch welche dann bei der Montage Befestigungsmittel,
wie z. B. Schrauben gefiihrt sind. Dabei liegt es im Rah-
men der Erfindung, dass die gegossenen Pressenrah-
men nach dem Giel3en einer Nachbearbeitung unterzo-
gen werden. Grundsatzlich ist es mdglich, Durchbre-
chungen, Ausnehmungen, Nuten oder dergleichen im
Zuge des GielRens einzuarbeiten. Alternativ liegt es je-
doch ebenso im Rahmen der Erfindung, solche Durch-
brechungen, Ausnehmungen, Nuten oder dergleichen
nachtraglich einzubringen, z. B. als Bohrungen oder der-
gleichen.

[0011] Nach einemweiteren Vorschlag mitbesonderer
Bedeutung kénnen die Pressenrahmen mit angegosse-
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nen spannungsoptimierten Aufdickungen versehen sein.
Das bedeutet, dass die Gussrahmen zur Gewichtsredu-
zierung insgesamt mit verhaltnismaRig geringer Dicke
gegossen werden. Um die Stabilitdt unter Bertcksichti-
gung der beim Betrieb auftretenden hohen Presskrafte
zu optimieren, sind jedoch in bestimmten Rahmenberei-
chen ganz gezielt Materialverstarkungen im Sinne von
Aufdickungen vorgesehen, die bereits beim GieRen des
Rahmenbauteils mit angegossen werden. So sind die
Pressenrahmen in der Regel als geschlossene Rahmen
in Fensterbauweise mit (zentralem) Rahmenfenster aus-
gebildet. Bei dieser Ausgestaltung ist es zweckmaRig,
dass die Pressenrahmen einseitig oder beidseitig mitdas
Rahmenfenster vollstandig umgebenden spannungsop-
timierten Aufdickungen versehen sind. Durch das Gie-
Ren der Pressenrahmen wird folglich die Méglichkeit ge-
schaffen, die Pressenrahmen mit Gber Hohe und/oder
Breite variabler Dicke auszugestalten, so dass in beson-
ders belasteten Bereichen mit groRer Dicke und in we-
niger belasteten Bereichen mit geringerer Dicke gearbei-
tet werden kann.

[0012] Die Pressenrahmen sind besonders bevorzugt
aus duktilem Gusseisen, z. B. aus spharolitischem Gus-
seisen gefertigt. Dadurch wird eine kostengtinstige und
dennoch stabile Bauweise realisiert. Grundsatzlich liegt
es jedoch alternativ auch im Rahmen der Erfindung, die
Pressenrahmen aus Stahlguss herzustellen.

[0013] InderRegelisteszweckmalig, samtliche Pres-
senrahmen der kontinuierlichen Presse jeweils als Ein-
zelrahmen einstiickig im Wege des GielRens herzustel-
len, wobei diese Einzelrahmen anschlieRend miteinan-
derverbunden und/oder an den oberen und/oder unteren
Langstragern befestigt werden. Es kann jedoch ebenso
zweckmalig sein, in bestimmten Bereichen der Presse
Doppelrahmen vorzusehen. Dabei liegt es im Rahmen
der Erfindung, dass mehrere Pressenrahmen, z. B. paar-
weise zwei Pressenrahmen, als Mehrfachrahmen bzw.
Doppelrahmen zu einem einstlickigen Rahmengussteil
zusammengefasst sind.

[0014] Das Pressengestell einer solchen kontinuier-
lich arbeitenden Presse kann zusétzlich zu den Pressen-
rahmen einlaufseitig und auslaufseitig ein Einlaufwalzen-
gerust (Einlaufwalzenstander) und ein Auslaufwalzenge-
rist (Auslaufwalzenstander) aufweisen. Denn die endlos
umlaufenden Stahlpressbander sind Gber Einlaufwalzen
und Auslaufwalzen geflihrt, wobei in der Regel entweder
die Einlaufwalzen oder die Auslaufwalzen als angetrie-
bene Walzen ausgebildet sind. Obere und untere Ein-
laufwalzen sind im Einlaufwalzensténder gelagert, wah-
rend obere und untere Auslaufwalzen im Auslaufwalzen-
sténder gelagert sind. Es liegt nun im Rahmen der Erfin-
dung, den Einlaufwalzenstander und den Auslaufwal-
zenstander unabhangig von den gegossenen Rahmen-
teilenin herkdmmlicher Weise aus Stahlblech zu fertigen,
z. B. als Schweil3konstruktion. Ebenso liegt es jedoch im
Rahmen der Erfindung, dass der Einlaufwalzensténder
und/oder der Auslaufwalzenstander jeweils von einem
oder mehreren Sténdergussteilen gebildet wird oder mit
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einem oder mehreren Standergussteilen ausgeristetist/
sind. Dabei kann der Einlaufwalzenstuhl beispielsweise
aus einem oberen Standergussteil und einem unteren
Standergussteil zusammengesetzt sein. Gleiches gilt fur
den Auslaufwalzenstuhl. Alternativ besteht jedoch eben-
falls die Mdéglichkeit, dass lediglich die Seitenteile von
Einlaufwalzenstander und Auslaufwalzenstéander als
Gussteile ausgebildet sind. Dariiber hinaus kann dann
in Ublicher Weise mit Stahlblechzuschnitten gearbeitet
werden.

[0015] DieerfindungsgemaRe Presse kannim Ubrigen
als Oberkolbenpresse ausgebildet sein, bei welcher die
Presszylinder auf die obere Pressenplatte arbeiten. Al-
ternativ kann die Presse auch als Unterkolbenpresse
ausgebildet sein, bei welcher die Presszylinder auf die
untere Pressenplatte arbeiten. Im Einlaufbereich besteht
die Mdglichkeit, dass Presszylinder sowohl an die obere
Einlaufplatte als auch an die untere Einlaufplatte ange-
schlossen sind. Auch im Einlaufbereich kdnnen die Pres-
senrahmen von Rahmengussteilen gebildet werden.
[0016] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1 eine kontinuierlich arbeitende Presse in einer
vereinfachten Seitenansicht,

Fig. 2 einen Pressenrahmen einer erfindungsgema-
3en Presse in perspektivischer Darstellung,

Fig. 3 eine aus mehreren Pressenrahmen zusam-
mengesetzte Rahmeneinheit wahrend der
Montage,

Fig. 4 eine vereinfachte Draufsicht auf den Gegen-
stand nach Fig. 3 (Ausschnitt) und

Fig.5 einen Pressenrahmen fiir eine kontinuierlich ar-
beitende Presse in abgewandelter Ausfiih-
rungsform.

[0017] In den Figuren ist eine kontinuierliche Presse

fur die Herstellung von Holzwerkstoffplatten dargestellit.
In der Presse werden Pressgutmatten, z. B. Matten aus
Spanen oder Fasern, zu Holzwerkstoffplatten unter An-
wendung von Druck und Warme verpresst.

[0018] Die kontinuierliche Presse weist inihrem grund-
satzlichen Aufbau ein Pressenoberteil mit oberer Pres-
senplatte 1 und ein Pressenunterteil mit unterer Pres-
senplatte 2 auf. Obere Pressenplatte 1 und untere Pres-
senplatte 2 sind als beheizbare Pressenplatten und folg-
lich Heizplatten ausgebildet. Im Pressenoberteil und im
Pressenunterteil sind endlos umlaufende Stahl-
pressbander 3 geflihrt, und zwar im Ausflihrungsbeispiel
unter Zwischenschaltung von Rollstangen, die unter Bil-
dung eines Rollstangenteppichs 4 an Ketten gefuhrt sind.
Die Presse ist im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 au-
Rerdem mit einlaufseitig vorkragender oberer Einlauf-



5 EP 2 527 136 A1 6

platte 5 und unterer Einlaufplatte 6 ausgeruistet. Die Pres-
se weist ein Pressengestell auf, welches im Wesentli-
chen von einer Vielzahl von in Pressenlangsrichtung R
hintereinander gereihten Pressenrahmen 7 gebildet
wird. Diese Pressenrahmen 7 sind in dem dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel zwischen unteren Rahmentragern
8 und oberen Rahmentragern 9 angeordnet. Diese Rah-
mentrager 8, 9 sind als Langstrager ausgebildet, sie er-
strecken sich in Pressenlangsrichtung. Die Presse ist mit
einer Vielzahl von Presszylindern 10 ausgerustet, wel-
che jeweils ein Zylindergehause 11 und einen Zylinder-
kolben 12 aufweisen und welche als Hydraulikzylinder
ausgebildet sind. Die Presszylinder 10 sind einerseits an
den Pressenrahmen 7 abgestiitzt und andererseits an
der jeweiligen Pressenplatte 1, 2 oder auch Einlaufplatte
5, 6 befestigt.

[0019] Wahrend die Fig. 1 bis 4 eine Ausflihrungsform
einer Oberkolbenpresse zeigen, bei welcher die Pres-
szylinder 10 auf die obere Pressenplatte 5 arbeiten, ist
in Fig. 5 eine Ausfuhrungsform einer Unterkolbenpresse
angedeutet, bei der die Presszylinder auf die untere
Pressenplatte arbeiten.

[0020] Die Presse weist einlaufseitig einen Einlaufwal-
zenstander 13 mit Einlaufwalzen 15 und auslaufseitig ei-
nen Auslaufwalzenstander 14 mit Auslaufwalzen 16 auf.
Um diese Walzen 15, 16 sind die Stahlpressbander 3
gefuhrt. Aufbau und Funktionsweise einer derartigen
Presse sind grundsatzlich bekannt.

[0021] Die Erfindung zeichnet sich nun dadurch aus,
dass die Pressenrahmen 7 jeweils als Rahmengussteile
aus Metallguss ausgebildet sind. Ein solches Rahmen-
gussteil 7 ist in Fig. 2 in perspektivischer Ansicht darge-
stellt. Dieser Pressenrahmen 7 ist z. B. aus spharoliti-
schem Gusseisen im Wege des GielRens hergestellt, und
zwar einstiickig. Es ist erkennbar, dass dieser einstlickig
gegossene Pressenrahmen 7 als geschlossener Rah-
men in Fensterbauweise mit (zentralem) Rahmenfenster
17 ausgebildet ist.

[0022] Die Presse wird dann aus einer Vielzahl derar-
tiger Rahmengussteile 7 zusammengesetzt. Dieses er-
gibt sich beispielsweise anhand von Fig. 3, welche einen
Abschnitt einer solchen Presse wahrend der Montage
zeigt. Die Rahmengussteile 7 sind auf den unteren
Langstragern bzw. Fundamenttragern 8 angeordnet und
an diesen mittels Schrauben befestigt. Auf die Rahmen-
gussteile 7 kdbnnen dann die oberen Fundamenttrager 9
aufgesetzt werden, die in Fig. 3 nicht dargestellt sind.
Auch an diesen oberen Langstragern 9 kdnnen die Pres-
senrahmen 7 mittels Schrauben befestigt werden. Wah-
rend des Transportes und/oder der Montage kann es
zweckmafig sein, die Rahmengussteile 7 auch unterein-
ander zu verbinden. Dazu sind Verbindungselemente 18
in Fig. 3 angedeutet, wobei diese Verbindungselemente
18 mit den Rahmen 7 verschraubt werden.

[0023] Eine vergleichende Betrachtung der Fig. 2 und
3 zeigt nun, dass die gegossenen Pressenrahmen 7 mit
angegossenen Befestigungsansatzen 19 versehen sind,
mit denen die Pressenrahmen 7 im Zuge der Montage
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der Presse an den Pressenlangstragern 8, 9 befestigt
werden. Die dargestellten Befestigungsansétze 19 mus-
sen folglich nicht erstim Zuge der Montage an den Pres-
senrahmen befestigt werden, sondern sie werden so-
gleich im Zuge des GieRens mit in den Pressenrahmen
integriert, so dass sich die Presse anschlieend durch
einfache Schraubverbindungen und unter Verzicht auf
Schweillverbindungen montieren lasst.

[0024] Dieses gilt gleichermalen fiir die Montage der
Presszylinder 10. Denn eine vergleichende Betrachtung
der Fig. 2 und 3 zeigt ebenfalls, dass die gegossenen
Pressenrahmen 7 mit angegossenen Montageansatzen
20 versehen sind, an denen die Presszylinder 10 mit
Schraubverbindungen fixierbar sind. Ebenso ist in Fig. 2
erkennbar, dass oberseitig (und ggf. auch unterseitig)
Ausnehmungen, z. B. Bohrungen fiir nicht dargestellte
Zentrierbolzen vorgesehen sind.

[0025] Fernerzeigtinsbesondere Fig. 2, dass die Pres-
senrahmen zusatzlich mit angegossenen spannungsop-
timierten Aufdickungen 21 versehen sind. Dabei ist er-
kennbar, dass die Pressenrahmen beidseitig mit das
Rahmenfenster 17 vollstandig umgebenden Aufdickun-
gen 21 versehen sind. Die gegossenen Rahmen kénnen
folglich grundséatzlich eine verhaltnismagig geringe Dik-
ke aufweisen. Die erforderliche Stabilitat wird durch ge-
zielt vorgesehene Aufdickungen erreicht, so dass eine
die Stabilitdt erhdhende Dicke nur in ganz bestimmten
Bereichen der Rahmen erforderlich ist.

[0026] Die Pressenplatten sind im Ubrigen in Fig. 3
nicht dargestellt. Eine vergleichende Betrachtung der
Fig. 2 und 3 zeigt jedoch, dass bei dem dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel die untere Pressenplatte auf den
unteren Querholmen 22 der Pressenrahmen 7 aufliegt,
wahrend die obere Pressenplatte an die Kolben 12 der
Presszylinder 10 angeschlossen wird, wobei sich diese
Presszylinder 10 wiederum an den oberen Querholmen
23 der Pressenrahmen 7 abstultzen.

[0027] Die Einlaufwalzenstédnder 13 und/oder Auslauf-
walzenstander 14 oder Teile dieser Stander 13, 14 kon-
nen ebenfalls als Gussteile ausgebildet sein. Dieses ist
in den Figuren nicht dargestellt.

[0028] Fig. 4 zeigt im Ubrigen die bereits erwahnten
Verbindungselemente 18, mit denen die benachbarten
Pressenrahmen 7 insbesondere wahrend des Trans-
ports und/oder der Montage miteinander verbunden wer-
den. Diese Verbindungselemente 18 kdnnen z. B. von
sich Uberlappenden und miteinander verschraubten L-
férmigen Verbindungsprofilen gebildet werden. Andere
Konstruktionen sind selbstversténdlich mdglich.

[0029] Wahrend die Fig. 1 bis 4 eine Ausfiihrungsform
zeigen, bei der die Pressenrahmen 7 im Wesentlichen
als Einzelrahmen ausgebildet sind, ist in Fig. 5 eine al-
ternative Ausfiihrungsform angedeutet, bei welcher
mehrere Rahmen zu einem einstlickig gegossenen Dop-
pelrahmenzusammengefasst sind. Aufdiese Weise wer-
den selbststandig standfeste Rahmenteile geschaffen,
die ggf. auch ohne separate Fundamenttrager montier-
bar sind. Im Ubrigen ist dabei eine Ausfiihrungsform fiir
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eine Unterkolbenpresse gezeigt, denn die Presszylinder
werden hier im Bereich der unteren Querholme 22 mon-
tiert, so dass sie auf die (nicht dargestellte) untere Pres-
senplatte arbeiten. Im Ubrigen ist bei dieser Ausfiih-
rungsform angedeutet, dass die Mdglichkeit besteht, die
Zylindergehause 11 flr die Presszylinder 10 bereits im
Zuge des Gieldens in die Rahmengussteile 7 mit einzu-
arbeiten. Dieses ist grundsétzlich auch bei Einzelrahmen
méglich und im Ubrigen auch bei Ausfiihrungsformen ei-
ner Oberkolbenpresse. Einzelheiten sind nicht darge-
stellt.

Patentanspriiche

1. Kontinuierliche Presse zum Verpressen von Press-
gutmatten zu Pressgutplatten, insbesondere fir die
Herstellung von Holzwerkstoffplatten,
mit Pressenoberteil mit oberer Pressenplatte (1) und
Pressenunterteil mit unterer Pressenplatte (2),
mitim Pressenoberteil und im Pressenunterteil end-
los umlaufenden Pressbandern, z. B. Stahl-
pressbandern (3),
mit einem Pressengestell mit einer Vielzahl von in
Pressenlangsrichtung (R) gereihten Pressenrah-
men (7) und
mit an den Pressenrahmen (7) abgestutzten und auf
die obere oder untere Pressenplatte (1, 2) arbeiten-
den Presszylindern (10), dadurch gekennzeich-
net,
dass die Pressenrahmen (7) jeweils als Rahmen-
gussteile aus Metallguss ausgebildet sind.

2. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Pressenrahmen (7) jeweils als einstiik-
kig gefertigte Gussteile ausgebildet sind.

3. Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gegossenen Pressenrahmen (7)
als geschlossene Rahmen in Fensterbauweise mit
Rahmenfenster (17) ausgebildet sind.

4. Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Pressenrahmen (7) aus
duktilem Gusseisen gefertigt sind, z. B. aus sphéro-
litischem Gusseisen.

5. Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die gegossenen Pressen-
rahmen (7) mit angegossenen, spannungsoptimier-
ten Aufdickungen (21) versehen sind.

6. Presse nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Pressenrahmen (7) einseitig oder
beidseitig mit das Rahmenfenster (17) vollstandig
umgebenden, spannungsoptimierten Aufdickungen
(21) versehen sind.
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7.

10.

11.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die gegossenen Pressen-
rahmen (7) mit angegossenen Befestigungsansat-
zen (19) versehen sind, mit denen die Pressenrah-
men (7) im Zuge der Montage der Presse an Pres-
senlangstragern (8, 9) befestigbar und/oder die
Pressenrahmen (7) untereinander verbindbar sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die gegossenen Pressen-
rahmen (7) mit angegossenen Montageansatzen
(20) versehen sind, an denen Pressenkomponen-
ten, z. B. Presszylinder (10) montierbar sind und/
oder an denen Verbindungselemente (18) zur Ver-
bindung der Pressenrahmen miteinander befestig-
bar sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Pressenrahmen (7) als
einstlckige Einzelrahmen ausgebildet sind oder
dass mehrere Pressenrahmen, z. B. paarweise zwei
Pressenrahmen, als Mehrfachrahmen zu einem ein-
stlickigen Rahmengussteil zusammengefasst sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass in die Rahmengussteile (7)
Zylindergehause (11) fir die Presszylinder (10) ein-
gearbeitet sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei
die endlos umlaufenden Stahlpressbander (3) Uber
Einlaufwalzen (15) und Auslaufwalzen (16) gefuhrt
sind, wobei obere und untere Einlaufwalzen (15) in
einem Einlaufwalzenstander (13) und die oberen
und unteren Auslaufwalzen (16) in einem Auslauf-
walzenstander (14) gelagert sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Einlaufwalzenstander (13) und/
oder der Auslaufwalzensténder (14) jeweils von ei-
nem oder mehreren Standergussteilen gebildet wer-
den oder mit einem oder mehreren Standergusstei-
len, z. B. Stander-Seitenteilen ausgerustet sind.
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