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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Anlage flr das ent-
wissernde Pressen einer Feststoffmatte aus mit
Wasser benetztem Prefigut im Zuge der Herstel-
lung von Feststoffplatten, insbesondere Faserplat-
ten, - mit einer Entwasserungspresse mit Pressen-
oberteil und Pressenunterteil, einem durch die Ent-
wisserungspresse und Uber stationdr angeordnete
Umlenktrommeln gefiihrten angetriebenen Sieb-
band flir die Aufnahme der Feststoffmatte, einem
endlos um das Pressenunterteil geflihrten, Uber
Umlenkeinrichtungen umlaufenden Lattenrostband,
und einem endlos um das Pressenunterteil geflihr-
ten, Uber Umlenkeinrichtungen umlaufenden Ab-
dichtungsband, wobei zumindest das Lattenrost-
band durch eine Reinigungseinrichtung gefiihrt ist.
- Der Abstand zwischen den Latten im Lattenrost-
band bildet Entwdsserungsspalte, durch die beim
PreBvorgang das ausgedriickte Wasser ablduft.
Das Abdichtungsband verhindert, daB dieses Was-
ser unkontrolliert verlduft. - Bei Anlagen des be-
schriebenen Aufbaus besteht die Gefahr, daB sich
Feststoffe in dem Lattenrostband und/oder an dem
Abdichtungsband und/oder in dem Siebband fest-
setzen. Das macht von Zeit zu Zeit Reinigungsar-
beiten erforderlich, die die Verfligbarkeit der Anla-
ge beeintridchtigen.

Bei der bekannten Anlage, von der die Erfin-
dung ausgeht (DE 31 35 651) sind die Umlenkein-
richtungen flir das Lattenrostband sowie die Um-
lenkeinrichtungen flir das Abdichtungsband am
oder im Pressengestell angeordnet. Im Ubrigen
sind Einrichtungen flir die Reinigung des Latten-
rostbandes vorgesehen, und zwar sind das Latten-
rostband und das Abdichtungsband auBerhalb des
Bereiches der Pressenplatten voneinander abheb-
bar und arbeiten in dem dadurch geschaffenen
Freiraum Reinigungseinrichtungen in Form von
Spriihdisen u. dgl.. Auch das Abdichtungsband
kann auf diese Weise gereinigt werden. Flr das
Siebband sind auf dem Umlaufweg separate Reini-
gungseinrichtungen vorgesehen. Das hat sich be-
wihrt, verlangt jedoch fir die Reinigung des Lat-
tenrostbandes und/oder des Abdichtungsbandes
Reinigungseinrichtungen, die Teil der Entwisse-
rungsplattenpresse sind, was aufwendig ist.

Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, eine Anlage des eingangs beschriebe-
nen Aufbaus so weiter auszubilden, daB8 auf einfa-
che Weise eine sehr wirksame Reinigung durchge-
flihrt werden kann.

Zur L&sung dieser Aufgabe ist Gegenstand der
Erfindung eine Anlage des eingangs beschriebenen
Aufbaus, wobei die Umlenkeinrichtungen fir das
Lattenrostband sowie die Umlenkeinrichtungen flr
das Abdichtungsband in stationdren Maschinenge-
stellen gelagert sind, die vor und hinter der Ent-
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wisserungspresse angeordnet sind, und die Reini-
gungseinrichtung ein unterhalb der Entwdsserungs-
presse angeordnetes Reinigungsbecken ist. Die
beiden Maschinengestelle kdnnen zu einem ein-
heitlichen Gestell vereinigt werden. - Erfindungsge-
miB sind die Reinigungseinrichtungen nicht mehr
Bestandteil der Entwdsserungspresse, sondern Ge-
genstand eines besonderen Anlagenteils, so daB
insoweit der Aufbau der Entwdsserungspresse be-
achtlich vereinfacht werden kann. Darliber hinaus
kann ohne Schwierigkeiten eine sehr wirksame Rei-
nigung auf einfache Weise durchgefiinrt werden.
Dazu kann das Reinigungsbecken mit Reinigungs-
wasser gefilllt sein. Es besteht aber auch die M&g-
lichkeit, im Reinigungsbecken, z. B. Reinigungsdi-
sen und/oder Reinigungsbirsten, anzuordnen. Im
Rahmen der Erfindung liegt es, auch das Abdich-
tungsband durch das Reinigungsbecken zu flihren
und im Reinigungsbecken zu reinigen. Entspre-
chendes gilt fir das Siebband. Gegenstand der
Erfindung ist insbesondere die Anlage nach An-
spruch 2, bei der die Entwdsserungspresse als
Entwasserungsplattenpresse ausgefiihrt ist und
taktweise arbeitet. Es versteht sich, daB in diesem
Falle dafiir Sorge getragen werden muB, daB das
Lattenrostband bzw. das Abdichtungsband bei der
Zurickbewegung der gedffneten Entw#sserungs-
plattenpresse stérende Verschleilbeanspruchun-
gen durch Kontakt mit anderen Maschinenteilen
nicht erfahrt. Dazu k&nnen diese Bénder in dem
stationdren Maschinengestell entsprechend heb-
und/oder senkbar sein. Es versteht sich, daB sie im
Ubrigen mit Hilfe von Einstelleinrichtungen auf das
Niveau der unteren Plattenpresse genau einrichtbar
sind. Von besonderer Bedeutung ist auch die Anla-
ge nach Anspruch 3, bei der die Entwisserungs-
presse als Umlaufpresse ausgeflihrt ist und konti-
nuierlich arbeitet.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden
Zeichnung ausfihrlicher erldutert. Es zeigen

Fig. 1 das Schema einer erfindungsgemaBen
Anlage in der Seitenansicht, aus-
schnitisweise

Fig. 2 einen Schnitt in Richtung A-A durch
den Gegenstand nach Fig. 1 und

Fig. 3 eine andere Ausflihrungsform des Ge-

genstandes nach Fig. 1.

Die in den Figuren dargestellien Anlagen die-
nen zum entwéssernden Pressen einer Feststoff-
matte M aus mit Wasser benetztem Prefigut im
Zuge der Herstellung von Feststoffplatien, insbe-
sondere Faserplatten.

Die Anlage nach den Fig. 1 und 2 arbeitet in
bezug auf den Prefivorgang takiweise. Zu dieser
Anlage geh0rt zundchst eine l4dngs eines Verfahr-
abschnittes auf Laufschienen 1 oder dergleichen
hinundher bewegbare Entwisserungsplattenpresse
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2 mit Pressenoberteil 3 und Pressenunterteil 4 so-
wie mit oberer und unterer Pressenplatte 5. Zur
Anlage gehort fernerhin ein durch die Entwésse-
rungsplattenpresse 2 und Uber stationdr angeord-
nete Umlenktrommeln 6 geflihrtes, angetriebenes
Siebband 7 flir die Aufnahme der Feststoffmatte M.
Dieses Siebband 7 mag weiter links von der Figur
mit dem PreBgut bestreut werden und eine Benet-
zungsstation fir das PreBgut passieren, was nicht
gezeichnet wurde. Man erkennt fernerhin ein end-
los um das Pressenunterteil 4 gefiihrtes Uber Um-
lenkeinrichtungen 8 umlaufendes Lattenrostband 9,
welches zwischen Siebband 7 und unterer Pres-
senplatte 5 verlduft. Dazu wird auf den vergréBer-
ten Ausschnitt B in der Fig. 1 verwiesen. In diesem
erkennt man auch ein endlos um das Pressenun-
terteil 4 geflihrtes, Uber Umlenkeinrichtungen 10
umlaufendes Abdichtungsband 11, welches zwi-
schen Lattenrostband 9 und unterer Pressenplatte
5 verlauft. Die Anlage arbeitet so, daB die Streuein-
richtung, die das Siebband 7 mit dem PreBgut
belegt, kontinuierlich arbeitet. Folglich ist die An-
ordnung fernerhin so getroffen, daB die Entwisse-
rungsplattenpresse 2 beim PreBvorgang nach MaB-
gabe der Transportgeschwindigkeit des Siebban-
des 7 verfahrbar und danach zum Pressen eines
folgenden Abschnittes im gebffneten Zustand zu-
rickbewegbar ist. Das wurde durch einen Doppel-
pfeil im Pressenoberteil 3 der Fig. 1 verdeutlicht.

In der Fig. 1 erkennt man, daB die Umlenkein-
richtungen 8 flir das Lattenrostband 9 sowie die
Umlenkeinrichtungen 10 flr das Abdichtungsband
11 in stationiren Maschinengestellen 12, 13 gela-
gert sind, die vor und hinter dem Verfahrabschnitt
14 der Entwisserungsplattenpresse 2 angeordnet
sind. Das Lattenrostband 9 ist durch ein Reini-
gungsbecken 15 gefiihrt, welches unterhalb der
Laufschienen 1 der Entwasserungsplattenpresse 2
angeordnet ist. Das Reinigungsbecken 12 ist mit
Reinigungswasser geflllt und kann zusitzliche Rei-
nigungseinrichtungen 16 in Form von Reinigungs-
disen und/oder Reinigungsblirsten aufweisen, was
in der Fig. 1 angedeutet wurde. Auch das Abdich-
tungsband 11 ist im Ausfiihrungsbeispiel durch das
Reinigungsbecken 15 geflihrt. Es versteht sich, daB
im Bedarfsfall auch das Siebband 7 durch das
Reinigungsbecken 15 gefiihrt sein kann. Damit das
Lattenrostband 9 bei der Rickfahrbewegung der
Entwasserungsplattenpresse 2 keine stGrenden
VerschleiBbeanspruchungen durch Kontakt mit an-
deren Maschinenteilen erféhrt, ist es anhebbar. Das
gleiche gilt fir das Abdichtungsband 11. Mit ent-
sprechenden Einrichtungen sind die Bander 9, 11
auch auf das Niveau der unteren Pressenplatie 5
einrichtbar.

Die Anlage nach Fig. 3 arbeitet in bezug auf
den PreBvorgang kontinuierlich. Die Entwisse-
rungspresse 2 ist eine Umlaufpresse. Man erkennt
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im Pressenoberteil 3 sowie im Pressenunterteil 4
endlos Uber Umlenktrommeln 17 geflihrte, ange-
triebene Stahlbinder 18. Der vergroBerte Aus-
schnitt C in Fig. 3 macht deutlich, daB auf den
Stahlbdndern 18, zur Feststoffmatte M hin, das
Abdichtungsband 11, das Lattenrostband 9 und das
Siebband 7 geflihrt sind. Die Stahlbdnder 18 sind
Uber Rollstdbe 19 an den Pressenplatten 5 abge-
stiitzt.

Patentanspriiche

1. Anlage fiir das entwdssernde Pressen einer
Feststoffmatte aus mit Wasser benetztem
PreBgut im Zuge der Herstellung von Feststoff-
platten, insbesondere Faserplatten, - mit

einer Entwdsserungspresse (2) mit Pres-
senoberteil (3) und Pressenunterteil (4),

einem durch die Entwisserungspresse (2)
und Uber stationdr angeordnete Umlenktrom-
meln (6) geflihrten angetriebenen Siebband (7)
fir die Aufnahme der Feststoffmatte (M),

einem endlos um das Pressenunterteil (4)
gefihrten, Uber Umlenkeinrichtungen (8) um-
laufenden Lattenrostband (9) und

einem endlos um das Pressenunterteil (4)
gefihrten, Uber Umlenkeinrichtungen (10) um-
laufenden Abdichtungsband (11),
wobei zumindest das Lattenrostband (9) durch
eine Reinigungseinrichtung (15) gefiihrt ist, da-
durch gekennzeichnet, daB die Umlenkeinrich-
tungen (8) fiir das Lattenrostband (9) sowie die
Umlenkeinrichtungen (10) flr das Abdichtungs-
band (11) in stationdren Maschinengestellen
(12, 13) gelagert sind, die vor und hinter der
Entwasserungspresse (2) angeordnet sind, und
daB die Reinigungseinrichtung ein unterhalb
der Entwisserungspresse (2) angeordnetes
Reinigungsbecken (15) ist.

2. Anlage nach Anspruch 1, wobei die Entwidsse-
rungspresse (2) als Entwidsserungsplattenpres-
se mit oberen und unteren Pressenplatten (5)
ausgeflihrt ist, die takiweise arbeitet und beim
PreBvorgang nach MaBgabe der Transportge-
schwindigkeit des Siebbandes (7) ldngs eines
Verfahrabschnittes (14) verfahrbar sowie da-
nach zum Pressen eines folgenden Abschnit-
tes der Feststoffmatte (M) bei gedffneten Pres-
senplatten (5) zurilickbewegbar ist, und wobei
die stationdren Maschinengestelle (12, 13) vor
und hinter dem Verfahrabschnitt (14) angeord-
net sind.

3. Anlage nach Anspruch 1, wobei die Entwidsse-
rungspresse (2) als kontinuierlich arbeitende,
stationdr angeordnete Umlaufpresse ausge-
fuhrt ist, die im Pressenoberteil (3) sowie im
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Pressenunterteil (4) endlos Uber Umlenktrom-
meln (17) angetrieben geflihrte, an Pressen-
platten (5) abgestiitzte Stahlbdnder (18) auf-
weist, und wobei zwischen den Stahlbdndern
(18) und der Feststoffmatte (M), von den Stahi-
bandern (18) zur Feststoffmatte (M) hin, das
Abdichtungsband (11), das Lattenrostband (9)
und das Siebband (7) angeordnet sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
wobei das Reinigungsbecken (15) mit Reini-
gungswasser geflllt ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei im Reinigungsbecken (15) Reinigungs-
einrichtungen (17), z.B. Reinigungsdisen
und/oder Reinigungsblirsten, angeordnet sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
wobei auch das Abdichtungsband (11) durch
das Reinigungsbecken (15) geflihrt ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
wobei auch das Siebband (7) durch das Reini-
gungsbecken gefiihrt ist.

Claims

An installation for the dewatering, by pressing,
of a solid mat comprising pressed material
wetted with water during the manufacture of
solid boards, particularly fibre boards, having

a dewatering press (2) with a press upper
part (3) and a press lower part (4),

a driven screen belt (7) which is passed
through the dewatering press (2) and over
fixed deflection rolls (6), for receiving the solid
mat (M),

a slatted grid belt (9) which circulates over
deflection devices (8) and is guided endlessly
round the press lower part (4), and

a sealing belt (11) which circulates over
deflection devices (10) and is guided endlessly
round the press lower part (4),
wherein at least the slatted grid belt (9) is
passed through a cleaning device (15), charac-
terised in that the deflection devices (8) for the
slatted grid belt (9) and the deflection devices
(10) for the sealing belt (11) are mounted in
fixed machine frames (12, 13) which are dis-
posed in front of and behind the dewatering
press (2), and that the cleaning device is a
cleaning trough (15) disposed underneath the
dewatering press (2).

An installation according to claim 1, wherein
the dewatering press (2) is designed as a
dewatering platen press with upper and lower
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press platens (5) which is operated cyclically
and which can be moved along a traverse (14)
section during the pressing operation in accor-
dance with the conveying speed of the screen
belt (7), and can be moved back thereafter
with its press platens (5) open for pressing a
following section of the solid mat (M), and
wherein the fixed machine frames (12, 13) are
disposed in front of and behind the traverse
section (14).

3. An installation according to claim 1, wherein
the dewatering press (2) is designed as a
continuously operating, fixed circulating press
which in its press upper part (3) and in its
press lower part (4) has driven steel belts (18)
which are supported on press platens (5) and
are passed endlessly over deflection rolls (17),
and wherein the sealing belt (11), the slatted
grid belt (9) and the screen belt (7) are dis-
posed, extending from the steel belts (18) to
the solid mat (M), between the steel belts (18)
and the solid mat (M).

4. An installation according to any one of claims
1 to 3, wherein the cleaning trough (15) is filled
with cleaning water.

5. An installation according to any one of claims
1 to 4, wherein cleaning devices (17), e.g.
cleaning nozzles and/or cleaning brushes, are
disposed in the cleaning trough (15).

6. An installation according to any one of claims
1 to 5, wherein the sealing belt (11) is also
passed through the cleaning trough (15).

7. An installation according to any one of claims
1 to 6, wherein the screen belt (7) is also
passed through the cleaning trough.

Revendications

1. Installation d'égouttage par pressage d'un mat
de matiere solide constituée de matiéres a
presser mouillées avec de I'eau, dans le cadre
de la fabrication de panneaux de matiéres 2
presser, en particulier de panneaux de fibres,
comprenant une presse d'égouttage (2) avec
une partie supérieure (3) et une partie inférieu-
re (4), un tamis sans fin (7) pour la réception
du mat de matiére solide (M), entrainé par la
presse d'égouttage (2) et guidé par des pou-
lies de renvoi (6) stationnaires, une grille en
lattes (9) sans fin amenée autour de la partie
inférieure (4) de la presse et passant sur des
éléments de renvoi (8), et une bande d'étan-
chéité (11) sans fin amenée autour de la partie
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inférieure (4) de la presse et passant sur des
éléments de renvoi (10), au moins la grille en
lattes sans fin (9) traversant un dispositif de
nettoyage (15), caractérisée en ce que les
éléments de renvoi (8) pour la grille en lattes
sans fin (9) ainsi que les éléments de renvoi
(10) pour la bande d'étanchéité (11) sont mon-
tés dans des batis de machine stationnaires
(12, 13) installés devant et derriere la presse
d'égouttage (2), et que le dispositif de nettoya-
ge est constitué par un bac de nettoyage (15)
placé sous la presse d'égouttage (2).

Installation selon la revendication 1, dans la-
quelle la presse d'égouttage (2) est réalisée
sous la forme d'une presse 3 plateaux avec
des plateaux de serrage (5) supérieur et infé-
rieur, qui travaille en cadence et peut &ire
déplacée lors du pressage, en fonction de la
vitesse de translation du tamis sans fin (7), le
long d'une voie de déplacement (14), puis
ramenée pour le pressage d'une section
consécutive du mat de matiére solide (M),
avec des plateaux de serrage (5) déblogqués, et
dans laquelle les batis de machine (12, 13)
stationnaires sont disposés en amont et en
aval de la voie de déplacement (14).

Installation selon la revendication 1, dans la-
quelle la presse d'égouttage (2) est réalisée
sous la forme d'une presse rotative stationnai-
re fonctionnant en continu qui comporte dans
la partie supérieure (3) et dans la partie infé-
rieure (4) de la presse, des bandes d'acier (18)
sans fin entrainées de maniére guidée sur des
poulies de renvoi (17) et s'appuyant sur des
plateaux de serrage (5), la bande d'étanchéité
(11), la grille en lattes sans fin (9) et le tamis
sans fin (7) étant disposés entre les bandes
d'acier (18) et le mat de matiére solide (M),
depuis les bandes d'acier (18) en direction du
mat de matiére solide (M).

Installation selon I'une quelconque des reven-
dications 1 & 3, dans laquelle le bac de net-
toyage (15) est rempli d'eau de lavage.

Installation selon I'une quelconque des reven-
dications 1 & 4, dans laquelle des dispositifs
de nettoyage (17), par exemple des buses
et/ou brosses de netioyage, sont disposés

dans le bac de nettoyage (15).

Installation selon I'une quelconque des reven-
dications 1 & 5, dans laquelle la bande d'étan-
chéité (11) passe, elle aussi, par bac de net-
toyage (15).
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7.

Installation selon I'une quelconque des reven-
dications 1 & 6, dans laquelle le tamis sans fin
(7) passe, lui aussi, par le bac de nettoyage.
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