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(57) Sammendrag I en dobbeltbindpresse for fremstilling av trespon-
plater og lignende, blir det, nar man vil fremstille
plater med smalere bredde (38) enn standard arbeids-
bredde (84), serget for at formbandene (1,2) far et
varmeoverfgrende anlegg mot pressens stottekonstruksjon
(17,18) 1 kantomradet (35), mellom den platedannende
masse (33) og pressekanten (31), derved at det 1
kantomradet (35) anbringes en kantmasse (36) av
bindemiddelfrie partikler, eller at et komprimerbart
band feres med.
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Oppfinnelsen vedrgrer en fremgangsmate som angitt i krav 1°’s
innledning, samt et tilsvarende anlegg, som kjent i fra DE-PS
23 55 797. ’

Et slikt anlegg representerer en betydelig- investering, og
det foreligger derfor et onske om at man i et slikt anlegg
ikke bare skal kunne fremstille standardiserte platebredder,
men etter behov ogsia skal kunne fremstille plater med mindre
bredde. Vanlige platebredder i handelen er eksempelvis 210 cm
og 185 cm. Ved forsgk pa & kjore den mindre platebredde pa et
anlegg som er dimensjonert for den stgrre platebredde, idet
man foretar en tilsvarende innstilling eller redusering av
pakastingsbredden, har hittil bydd pa problemer, fordi de ut
over pakastkanten ragende formbandkanter ikke lenger har fatt
et mottrykk og ikke trykkes tilstrekkelig mot den stettekon-
struksjon, som ikke bare sgrger for overfegring av trykket,
men ogsa er ansvarlig for overfgringen av varmen til
formbandene. Det vil si at formbandene ved kanten mangler
varmekontakt med stgttekonstruksjonen, henholdsvis ved den
fra DE-PS 23 55 797 kjente konstruksjon, varme ikke overfgres
fra stgttekonstruksjonen til formbandene over hele bredden,
slik at formbandtemperaturen sdledes synker betydelig 1
retning mot kanten. Det betyr at Lkantomradene trekker seg
sammen i lengderetningen og at det derved oppstar betydelige
varmespenninger, fordi formbandenes brede midtomrade jJjo
befinner seg pa arbeidstemperaturen. Slike varmespenninger
har vart kritiske 1 omradet ved omstyringstromlene, fordi
varmespenningene der har overlagret seg med de spenninger som
fremkommer som fglge av den betydelige lengdestrekkragt i
formbandene og omstyringen rundt trommelen, med strekking av
de ytre fibre. Derved oppstar det totalstrekkspenninger pa
utsiden av de over omstyringstromiéne fgrte formbandomrader.
Disse totalstrekkspenninger kan komme opp i nzrheten av
flytspenningen og delvist ogsa overskride denne. I alle
tilfeller oppstar det problemer ved kontinuerlig drift, fordi
formbandene bestar av korrosjonsfast stial som ikke i sarlig

s

grad er 1 stand til & motsta langvarige bgyepakjenninger.
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Lignende problemer har man ogsa tidligere hatt ved dobbelt-
bandpresser og der har man ogsa hatt problemer nar man har
kjert med standardbredde. Den pakastede masse strekker seg
nemlig ikke ngyaktig frem til formbandkantene. Formbandene
rager sialedes en viss strekning 1 tverretningen ut fra
pakastet og ogsd et stykke ut over kanten til det overrullede
omrade. Ogsa 1 denne forbindelse har man erfart temperatur-
senkninger med tilhgrende spenningsdannelser.

I pressen ifglge DE-PS 22 483 465 har man forsgkt & holde
temperatursenkningen innenfor visse grenser ved & varme opp
de utragende formbandkanter. Man har imidlertid funnet at det
er ngdvendig & oppvarme formbandkantene praktisk talt over
hele lengden, fordi man ellers erfarer temperatursenkning bak
et oppvarmingssted. En oppvarming over hele 1lengden byr
imidlertid pa betydelige konstruktive problemer og vil av
kostnadsmessige og konstruksjonmessige grunner vanligvis ikke

vare aktuell.

En annen lgsning er beskrevet i DE-PS 28 19 943. Der har man
valgt a gi formbandkantene en bglgeform, slik at det ved en
temperatursenkning mot kantenpd sett og vis vil ha mer
material til radighet, slik at det ved en termisk betinget
sammentrekking ikke oppstiar sid heye lengdestrekkspenninger.
Dette tiltaket er riktignok praktisk gjennomfgrbart nar det
dreier seg om utragende kanter pi noen fa centimetre, men
egner seg ikke nar disse kantomradene,hvor man md regne med
temperatursenkning, utgjer et multiplum av 10 cm.

Hensikten med oppfinnelsen er 3 utforme en fremgangsmate og
et anlegg av den innledningsvis nevnte type slik at man i en
dobbeltbandpresse med en gitt standard arbeidsbredde ogsa kan

_.kjgre smalere banebredder.

{

Dette oppnas med hensyntil fremgangsmateaspektet med de 1
krav 1 gjengitte karakteristiske trekk.
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Temperatursenkningen ved kanten av formbandene, hvilken
senkning ellers oppstar som folge av det anlegg som mangler
ved smalere arbeidsbredder og som fglge av den tilherende
darligere varmeoverfgring til formbandene, unngas, fordi det
ved kantomradet tilveiebringes et kunstig anlegg. Som fglge
herav vil som tidligere varme fra stgttekonstruksjonen ogsa
overfgres til formbandene i kantsonen, slik at temperatur-
senkningen uteblir eller eventuelt reduseres til en uskadelig
verdi. Anleggstrykket ma& ikke ubetinget vare ngyaktig 1lik
anleggstrykket. i det sentrale breddeomrade, hvor pakastet
befinner seg, selv om en slik tilpassing naturligvis ville
vere a foretrekke, ut i fra gnsket om oppnaelsen av ideelt
sett 1like forhold. Det vil imidlertid vzre tilstrekkelig & ha
et s3a hoyt anleggstrykk at temperaturen holdes pa en verdi sm
medfgrer at varmespenningene begrenses til en talbar verdi.
Formbandanlegget mot stettekonstruksjonen, hvilket trykkan-
legg sikrer varmeoverfgringen, oppnas ifelge oppfinnelsen med
enkle midler, nemlig under anvendelse av de massepartikler
som s3 allikevel star til radighet. Dette trykk vil som folge
av partiklenes egenskaper ha en selvtilpassing til pakast-
materialets Lkompresjonsegenskaper i midtomradet. Partiklene
som benyttes for kantpakastet skal vzre bindemiddelfrie,
fordi de jo ellers ville herde med resten av massen og man da
matte kaste slike herdede kantdeler i den tilformede plate.
Dette er naturligvis ugkonomisk, dvs. like ugkonomisk som om
man valgte & fremstille en bredereplate og sia beskjzre denne
til den g¢gnskede smalere bredde.

De partikler som benyttes for kantpakastet, kan som angitt i
krav 2 tas fra hovedpakast-forradet.

Det kan imidlertid, som angitt i krav 8, vzre hensiktsmessig
42 innstille disse partiklers fuktighetsinnhold uavhengig av
fuktighetsinnholdet til partiklene i hovedpakastmengden.
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Fuktighetsinnholdet er nemlig av avgjerende betydning for den
varmemengde som fjernes fra formbandet, fordi Jjo den i
partiklene inneholdte vaske, for det meste vann, vil fordampe
og dette vil kreve en for slik fordampning nedvendig
varmemengde. Holdes altsa temperaturen -1 formbandenes
kantsone hgy, sa vil det vare hensiktsmessig & serge for at
minst mulig varme for vannfordampning gar tapt 1 dette
omrade, dvs. at partiklene her, medregnet bindemiddelet, bgr
ha et 1lavere fuktighetsinnhold enn partiklene 1 hovedpa-
kastet.

Dersom man for kantpakastet stadig anvender samme partikkel-
mengde om igjen, sa vil denne etter hvert ristes sammen slik
at de mekaniske egenskaper etter hvert vil avvike fra de
mekaniske egenskaper som partiklene i hovedpakastet har.

Det anbefales derfor a ga frem som angitt i krav 4, dvs. at
partiklene i kantpakastet fgres tilbake til samme forrad som
ogsa mates frem til hovedpakastet, slik at saledes 1 det
minste en del av kantpakast-partiklene bearbeides etter et
gjennomigp og det i hovedsaken stadig benyttes nye patikler
for kantpakastet.

Det inventive anordningsaspekt er definert 1 kravene 5-7.
Pa tegningene er det vist utferelseseksempler av oppfinn-

elsen, i form av et anlegg for fremstilling av tresponplater
og lignende.

Fig. 1 er et sideriss av en dobbeltbandpresse hvor
oppfinnelsen kan anvendes,

fig. 2 viser et vertikalt lengdesnitt gjennom dobbelt-
bandpressen etter linjen II-II i fig. 3,

fig. 3 viser et tverrsnitt av dobbeltbandpressen etter
linjen III-III i fig. 1,

fig. 4 viser et deltverrsnitt gjennom det i fig. 3 med

punktert omramming antydede kantomrade IV,
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fig. b5 viser et delriss ovenfra av det 1 fig. 2 med V-V
fremhevede tverromrade av pakastet, og
fig. 6 viser et sponflytdiagram for pakastet 1 fig. 5.

I fig: 1 er det vist en dobbeltbandpresse for fremstilling av
tresponplater, trefiberplater og andre plateformede materi-
aler som bestar av vd hjelp av et undertrykk og varme
herdende bindemiddel bundede partikler. Pressen innbefatter
et gvre formband 1 av stialplate med en tykkelse pa ca.

1-1,5 mm og et lignende nedre formband 2. Mellom formbandene
1,2 blir det i en pressestrekning 3 komprimert en bane 4 med
utgangspunkt 1 en pakastetmasse 4°’. Pakastet bestar av et

. pAkastbart materiale, sometter pressingen vil gi en plate som

foran nevnt.

Det gvre formband 1 legper rundt pa2 tvers av banen 4 anordnede
ruller eller +tromler 5,6. Trommelen 6 er opplagret 1 et
faststaende stativ 7, og trommelen 5 er opplagret i1 et stativ
9 som er svingbart montert i et gulvlager 8, med svingebe-
vegelse om en pa tvers av banen 4 forlgpende akse. Stativet 9
beveges ved hjelp av en hydraulikksylinder 10 og svinges for
spenning av formbandet 1.

Tilsvarende 1lgper formbandet 2 over pa tvers av banen 4
anordnede tromler 11,12, av hvilke trommelen 11 er opplagret
1 et fast stativ 13, mens trommelen 12 er opplagret i et
lager 14 somlgper pa skinner. Lageret 14 kan beveges i banen
lengderetning ved hjelp av en hydraulikksylinder 15, for
spenning av formbandet 2. Formbandene drives ved hjelp av
tromlene.

Formbandene 1,2 lgper gjennom pressen i den med pilene 16
antydede retning, slik at den pa den i fig. 1 viste hgyre
side ved hjelp av ikke viste innretninger pakastede partikk-
elmasse 4’ vil trekkes inn 1 pressestrekningen 3. Den
utlgpende, sammenpressede bane 4 blir til venstre i fig. 1
fjernet ved hjelp av egnede, ikke viste innretninger. 1
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pressestrekningen 3 er det 1 formbandets 1 inneromrade
anordnet en gvre stgttekonstruksjon 17. Denne samvirker med
en 1 det nedre formbands 2 inneromrade anordnet nedre
stettekonstruksjon 18. Stwttékonstruksjonene 17,18 avstetter
formbandene 1,2 og trykker dem med stor kraft mot hverandre,

altsa mot banen 4.

Stettekonstruksjonene 17,18 bestar av enkeltbjelker 19,20 som
er anordnet rett over for hverandre over og under formbadnet
1,2 og banen 4, som vist i fig. 2. Hvert bjelkepar 19,20
holdes 1 klemsamvirke ved hjelp av sideveis plasserte
spindler 21 (fig. 3), slik at bjelkeparene danner separate
trykkelementer.

Mellom bjelkene 19,20 og formbénqene 1,2 er det lagt inn
kraftige plater 26,27 som tjener tii 4 fordele kraften fra de
enkelte bjelker 19,20 jevnt mot formbandene 1,2. I platene
26,27 er det kanaler 40 (fig. 4). I disse kanalene er det
anordnet oppvarmingselementer, eller Lkanalene Lkan  utnyttes

for gjennomstrgmning av et oppvarmingsmedium.

Mellom de mot hverandre vendte sider av platene 26,27 og
formbandene 1,2 er det anordnet rullekjeder 80. Formbandene
1,2 ruller pa disse relativt platene 26,27. Rullekjedene er
endelgse 1 et vertikalt lengdeplan, og lgper rundt platene
26,27. Rullene 1 rullekjedene 30 overfgrer bade trykk og
varme fra platene 26,27 til formbdndene 1,2 og dermed til den
bane 4 som dannes.

Rullekjedene 80 kan, etter at et bestemt sted pa dem er
kommet frem til enden av lengdeavsnittet 8, enten feres
tilbake i det egentlige presseomrade, dvs. mellom bjelkene
19,20 og platene 26,27, som antydet i fig. 2 ved platen 26 og
i fig. 4, eller rullekjedene 30 kan fgres ut og rundt
stottekonstruksjonen, slik det er vist for stgttekonstruk-
sjonen 18 nedentil i fig. 2. Den fgrstnevnte utferelse har
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den fordel at rullekjedene 30 under omlgpet bibeholder en 1
hovedsaken konstant temperatur.

I fig. 4 er platene 26,27 bygget opp av en varme- og
stetteplate 43 og en relativt denne adskilt -tilbakelgpsplate
44 med returspor 42 for rullekjedene 30. Det dreier seg 1
fig. 4 om et deltverrsnitt gjennom et ifglge fig. 2 pa
oversiden av banen 4 bheliggende kantomrade.

Platene 43 har oppvarmingskanaler 40, som ved endene er
forbundne med hverandre til et 1lukket ledningslgp ved hjelp

"av rgrbend 45. Videre har platene glatte Ilgpeflater 41.

Disse danner de felles avrullingsflater for de ved siden av
hverandre anordnede rullekjeder 30, som er antydet i fig. 4.

Rullekjedene 380 vil under formbandenes 1,2 forover rettede
bevegelse avrulle seg mellom formbandene og de mot hverandre
vendte lgpeflater 41 pa platene 43. Hosliggende rullekjeder
30 vil 1ligge direkte overfor hverandre med sine ytre
sideflater.

Vesentlig ved kjedeanordningen er at to og to hosliggende
rullekjeder 30 Lkan beveges forover uavhengig av hverandre.
Samtlige avstgttingselementer for formbandene 1,2 danner et
felt som 1 lengderetningen er delt opp 1 enkeltstrenger.
Disse enkeltstrengene kan forskyve seg 1 forhold til
hverandre ved tilsvarende pakjenning i lengderetningen. Ulik
medfgring med formbandene vi81 altsia 1ikke gi opphav til
tvangskrefter i rullekjedeanordningen.

Nar man vil kjere den viste dobbeltbandpresse med full
arbeidsbredde 834, sa ligger den i fig. 4 hgyre pakastmasse-
kant 31 og kanten til platebanen 4 omtrent i hgyde med
rullekjedenes 30 hgyre kant. Man ¢gnsker sia i samme presse a
kjgre en smalere platebane, dvs. en platebane hvis ifglge
fig. 4 hgyre kant 32 ligger et stykke inne i rullekjedenes 30
rulleomrade.
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Man bringer da pa vanlig madte en masse 33 av trespon eller
lignende partikler over pa formbandet 2. Denne pakastmasse
har en bredde 38 som er mindre enn den vanlige standard
arbeidsbredde 84, og kantene er betegnet med 32 i fig. 5.
Disse trespon eller lignende partikler er forsynt med
bindemiddel. Dette er i fallomrddet 39 i fig. 2 og 1 fig. 4-
6 antydet med inntegnede punkter eller prikker.

Nar det med bindemiddel blandede pakast 33 1legper inn 1
pressestrekningen 3, vil formbandene 1,2 mangle et mottrykk i
kantsonen 35 (fig. 4,5), fordi pakastmassen 33 jo er smalere
enn arbeidsbredden 34. Varmen vil da gjennom rullekjedene 30
overfores i vesentlig mindre grad til formbandene 1,2 1 de
ytre kantsoner, og 1 tverretningen vil man erfare et
betydelig temperaturfall, med tilhgrende varmespenninger i
lengderetningen.

For a4 hindre dette, blir det i de to kantsoner 35, som ikke
dekkes av den pakastede masse 33, strgdd pa ekstra kantmasse
36. Denne kantmasse strekker seg fra hovedmassens 33 kant
32 og utover til presseomradets kant 381 og vil der levere et
mottrykk som pa lignende mate som 1 hovedmasseomradet vil
holde formbandene 1,2 i anlegg mot rullekjedene 30.

Det materiale som benyttes 1 kantmassen 36, er det samme som
i hovedmassen 33. Fra det felles forrad 60 (fig. 6) tas
1imfri spon ut via transportstrekningen 51. Fra samme forrad
trekkes ogsa materialet for hovedmassen 33 ut, via transport-
strekningen 52. Materialet 1 hovedmassen 33 tilsettes
imidlertid bindemiddel fra bindemiddelforradet 53. Etter
gjennomlgpt pressestrekning 3, vil hovedmassen 33 vare
avbundet eller herdet og danne en platebane 4, mens materia-
let 1 kantmassene 36, hvilket materiale jo ikke inneholder
bindemiddel, vil vare som fgr, dvs. 1lgst og stregdyktig.
Dette materiale kan derfor etter pressestrekningen 3 bringes
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tilbake til forradet 50 via returstrekningene 54 og der
blandes med hovedmengden. Materialet deltar altsa under
fremstillingen av platebanen 4 og gar 1ikke som en separat
mengde bare for dannelse av kantmassene 36, 1 et endelest
omlgp.

Fuktighetsinnholdet i partiklene som benyttes 1 kantmassene
36, kan ved hjelp av 1 transportstrekningene 51 innlagte
fuktighetsreguleringsinnretninger 55 etter behov innstilles
uavhengig av fuktighetsinnholdet i partiklene som benyttes 1
hovedmassen 33, og kan saledes eksempelvis holdes pa en
lavere verdi, slik at man ved kanten ikke behever sia meget
varme, som vil g& tapt i forbindelse med fordampningen av
forhandenvazrende fuktighet. Derved blir det lettere & oppna
den gnskede temperaturgking ved kanten.
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PatentXkrayv

1.

Fremgangsmate for kontinuerlig fremstilling av tresponplater
og lignende av et platemateriale som bestar -av partikler som
holdes sammen av et under trykk og varme herdende bindemid-
del, i en dobbeltbandpresse hvor de med bindemiddel blandede
partikler stregs pa et horisontalsnitt av et nedre formband
for dannelse av en pakastet masse, og 1 en pressestrekning
under trykk og varme herdes til en platebane mellom det nedre
og ¢vre i dobbeltbandpressens arbeidsretning 1gpende, av
metall fremstilte formband, idet arbeidstrykket og den for
platedannelsen nedvendige varme i pressestrekningen overfgres
fra dobbeltbandpressens steottekonstruksjon til formbandene og
fra disse til partikkelmassen, karak terisert

ved at det i den kantsone (35) som ligger utenfor i det
minste den ene kanten (32) til den pakastede partikkelmasse
(83), og som strekker seg til i nazrheten av pressestrekning-
ens kant (31), blir en Lkantmasse (86) av bindemiddelfrie
partikler pastrgdd pa det nedre formband (2) og presset
sammen med den platedannende partikkelmasse.

2.
Fremgangsmate - ifglge krav 1, karakterisert
ved at partiklene i kantmassen (36) tas fra det forrad

(50) som ogsa benyttes for hovedmassen (33), fegr bindemiddel
tilfgres.

3.

Fremgangsmate 1ifglge krav 1 eller 2, kar akter i-
sert ved at fuktighetsinnholdet 1 partiklene for
kantmassen (36) innstilles uavhengig av fuktighetsinnholdet i
partiklene for hovedmassen (33). )
4,

Fremgangsmate 1ifglge et av kravene 1-3,k arak ter i-
sert ved at partiklene i Lkantmassen (36) etter



20

25

36

35

169476
11

passeringen av pressestrekningen (3) tilbakefgres til
forradet (50), hvorfra ogsd hovedmassen (33) tas.

5.

Anlegg for kontinuerlig fremstilling av -tresponplater og
lignende av platematerialer som bestar av partikler som
holdes sammen ved hjelp av et under trykk og varme herdende
bindemiddel, med en dobbeltbandpresse med to i en presse-
strekning over hverandre liggende og mot en stgttekonstruk-
sjon avstettede, av metall fremstilte formband, mellom hvilke
en masse i1 pressestrekningen kan presses sammen ved bruk av
trykk og varme, og med en strginnretning hvormed de med
bindemiddelet forsynte partikler kan stres pa et horisontalt
avsnitt av det nedre formband for dannelse av en pakastet
masse, karakterisert v e d en ytterligere
strginnretning hvormed det utenfor kantene (32) til den
hovedmasse (83) som skal danne platene, pa det nedre formband
(2) kan pastrgs en til 1 nzrheten av presseomradets kant
utstrakt kantmasse (36) av bindemiddelfrie partikler.

6.

Anlegg ifglge krav 5, karakterisert ved en
innretning (55) hvormed fuktighetsinnholdet i partiklene i
kantmassen (836) kan innstilles uavhengig av fuktighetsinnhol-
det i partiklene i hovedmassen (33).

7.

Anlegg 1ifelge krav 5 eller 6, karakterisert
ved en transportinnretning hvormed partiklene i kant-
massen (36) kan fgres tilbake til det forrad (50) hvorfra
ogsa hovedmassen (33) tas.
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