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{57) Sammendrag:

I en dobbeltbindpresse til fremstilling .af traspinpla-
der og lignende bliver, ndr der skal fremstilles plader
med en bredde (38), som er mindre end den nominelle ar-
bejdsbredde (34), opretholdt et anlag af den kantzone
(35) af formbindene (1,2), som strakker sig uden for
kanten (32) af den vold (33), som resulterer i plader-
ne, til narheden af den der varende kant (31) af pres- 5 6 g 6 - 8 8
sestrazkningen mod stettekonstruktionea (17,18), som
sikrer varmeovergangen, idet der medpresses en randvold
(36) af bindemiddelfrie partikler, eller et komprimer-
bart badnd lades lobe med rundt.
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opfindelsen angdr en fremgangsmade af den i ind-
ledningen til krav 1 navnte art samt et tilsvarende
anleg af den i indledningen til krav 5 angivne art, som
det er kendt fra DE patentskrift nr. 23 55797.

Et sadant anl®g kraver en betragtelig investe-
ring, og hos brugerne bestdr onsket om ikke blot at
kunne fremstille pladebredder svarende til den nominel-
le arbejdsbredde p& et sadant anlag, men efter behov
ogsd plader med mindre brede. Eksempelvis er sadvanlige
pladebredder i handelen 210 og 185 cm. Ved forsgg pa at
fremstille den mindre pladebredde pa et anlzg, som er
udlagt til den sterre pladebredde, idet bredden af vol-
den geres tilsvarende mindre, optradte tidligere pro-
blemer fordi de udover kanten af volden staende kanter
af formba&ndet ikke lengere merkede modtryk, og ikke
lengere trykkedes tilstrazkkeligt mod stettekonstruktio-
nen, hvorfra ikke kun trykket, men ogsd varmen overfe-
res til formbandene. Derigennem havde formbéndene ved
kanten ikke l@ngere termisk kontakt med stettekonstruk-
tionen eller,ved den fra DE patentskrift 23 55797 kend-
te konstruktion, de ruller, som overfgrer varmen fra
stettekonstruktionen til formbandene, og som overkgrer
hele deres bredde, sdledes at temperaturen sank betrag-
teligt mod formbandenes kant. Derigennem trak randomia-
derne sig sammen pa langs og betragtelige varmespzndin-
ger opstod, nér det brede midteromrdde af formbandene
befandt sig ved arbejdstemperatur. Kritiske blev sadan-
ne varmespendinger i omréddet ved omfgringsvalserne,
fordi varmespazndingerne dér overlejrede spzndingen i de
ydre fibre, som felge af det betragtelige langsgéende
trek i formbadndene og strzkningen ved deres omforing.
Derved opstod samlede trazkspandinger pé& ydersiden af
den over omfgringsvalserne ledte del af formbandene,
som kom i nerheden af flydespzndingen, og disse delvise
overskridelser forte, i al fald ved kontinuerlig drift,
til problemer, iser da formbéndene bestar af korro-
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tionsfast stdl, som ikke taler kontinuerlig driftbe-
lastning sarlig godt.

Lignende problemer optradte ogsa allerede tidli-
gere ved débbeltbéndpresser, og det ogsé ved drift med
nominel bredde. Volden razkker nemlig ikke helt til kan-
ten af formbdndet, men det razkker i tversnit et vist
stykke ud over volden, og ogsd& udover kanten af det
overrullede omrade. Ogsd her kom det til temperaturfald
og deraf fplgende spandinger.

Ved pressen ifglge DE patentskrift 22 43465 for-
sggtes at holde temperaturfaldet indenfor passende
greznser gennem en opvarmning af de udragende kanter af
formbandene. Det blev dog fundet, at det i praksis er
ngdvendigt at opvarme formbandenes kanter over deres
samlede l®ngde, idet temperaturen bag et opvarmnings-
sted ellers straks falder igen. En opvarmning pd hele
lengden giver dog betragtelige konstruktionsproblemer,
og kommer ogsd pad grund af store omkostninger i almin-
delighed ikke i betragtning.

En anden lgsning er ifglge DE patentskrift 28
19943 fundet ved at bglge den udragende kant af form-
bandene, sdledes at der ved en temperatursenkning mod
kanten stadr mere materiale pd en made til radighed, og
ved en termisk betinget sammentrezkning optrazder ikke sa
hgje langsgdende trzkspendinger. Denne forholdsregel
kan ganske vist praktiseres ved udragende kanter pa
nogle fa cm, men ikke nar disse kanter, i hvilke et
temperaturfald skal nedskrives, andrager mere end 10
cm. _

Formalet med opfindelsen er, at tilvejebringe en
sddan fremgangsméde og et sadant anlzg, at der pd en
dobbeltbadndpresse med en givet nominel arbejdsbredde,
ogsa kan fremstilles pladegivende baner med en mindre
bredde.

Dette formal er i sit fremgangsmaddeaspekt op-
fyldt ifglge opfindelsen ved de i krav 1 anforte
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kendetegn, og i sit anlegsmessige aspekt opfyldt ifelge
opfindelsen ved de i krav 5 anfgrte kendetegn.

Det temperaturfald ved kanten af formbandet, som
ellers opstod dér, pad grund af svigtende anlag, ved
formindsket arbejdsbredde og dermed folgende forringede
varmeovergang i formbandene undgds, idet anlagget dér
nu kunstigt geres jsvnt. Derved gar varme som for over
fra stottekonstruktionen til formb&ndene ogsa i randzo-
nen, saledes at temperaturfaldet udebliver eller i
hvert fald kan begrznses til et uskadeligt niveau. An-
legstrykket skal ikke ubetinget vere ngjagtig lig an-
legstrykket i den midterste til volden svarende del af
bredden, selvom dette naturligvis er at foretrzkke, for
at tilvejebringe ideelle ensartede forhold. Det raekker
dog, nar anlzgstrykket blot er sa hgjt, at temperaturen
kan holdes p& en verdi, som indskranker varmespendin-
gerne til et t&leligt niveau. Det anlazg som under form-
bandenes tryk mod stettekonstruktionen, sikrer varmeo-
vergangen, tilvejebringes ved opfindelsen med enkle
midler; nemlig ved anvendelse af de allerede til radig-
hed st&ende partikler. Dette tryk er, pa grund af disse
partiklers karakter, af sig selv tilpasset voldens
kompressionsegenskaber i midteromradet. Partiklerne til
randvolden skal vere bindemiddelfri, da de jo ellers
ville herde med, og de afhzrdede kantdele af den danne-
de plade matte kasseres, hvilket er ligesd ugkonomisk
som fra forste ferd at fremstille en bredere plade, og
at kante denne pa& det e¢nskede mindre breddemdl under
kassation af en bred kantstribe.

Partiklerne til kantvolden kan ifglge krav 2 ta-
ges fra forradet til hovedvolden.

Det kan imidlertid ifslge krav 3 vere fordelag-
tigt at justere disse partiklers fugtighedsindhold uaf-
hengigt af fugtighedsindholdet 1 partiklerne til
hovedvolden.

Fugtighedsindholdet er nemlig af afggrende be-
tydning for den varmemengde, som aftages fra formban-
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det, idet den i partiklerne indeholdte fugtighed, over-
vejende vand, fordamper, og den dertil ngdvendige varme-
mengde ma tilfgres. Nar ogsad temperaturen i formbande-
nes randzone skal holdes s& hejt, er det fordelagtigt
at segrge for, at der i dette omrade gar mindst mulig
varme tabt til fordampning af vand, dvs. at partiklerne
her, bindemiddel indregnet, har et lavere fugtigheds-
indhold end partiklerne i hovedvolden.

Hvis der altid anvendes de samme partikler til
randvolden, bliver disse med tiden wodelagt, og deres
mekaniske egenskaber afvigende fra partiklerne i hoved-
volden.

Af denne grund anbefales fremgangsmadeformen
ifglge krav 4, hvorefter partiklerne i randvolden fgres
tilbage til det forrad, som ogsa forsyner hovedvolden
sdledes, at i det mindste en del af partiklerne i rand-
volden efter et enkelt gennemlgb bliver forarbejdet til
en plade, og der i det vesentlige altid anvendes nye
partikler til randvolden.

De apparatmessige aspekter af opfindelsen er an-
givet i kravene 5-7.

I det folgende vil opfindelsen blive narmere
beskrevet ved hjelp af et udfsrelseseksempel med hen-
visning til tegningen, pa& hvilken

fig. 1 viser et sidebillede af en dobbeltband-
presse, i hvilken opfindelsen kan anvendes

fig. 2 et lodret lengdesnit gennem dobbeltband-
pressen efter linien II-ITI i fig. 3,

fig. 3 et tversnit gennem dobbeltbdndpressen ef-
ter linien ITI-IIT i fig. 1

fig. 4 et deltversnit gennem randomréadet 4,
som er angivet ved en punkteret indramning i fig. 3,

fig. 5 et delbillede oppefra af det i fig. 2 med
IV-IV viste tvaeromrade af volden, og

fig. 6 et spanstrgmdiagram for volden ifglge
fig. 5.
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I fig. 1 er vist en dobbeltbdndpresse til frem-
stilling af trazspénplader, trafiberplader og andre
pladeformede arbejdsmaterialer, som bestadr af partik-
ler, som er bundet ved hjzlp af et under tryk og varme
afhzrdende bindemiddel. Den omfatter et svre formband
1 af stélplade pd ca. 1-1% mm's tykkelse, og et lige
sddan nedre formbédnd 2. Mellem formbdndene 1, 2 i
en pressestrzkning 3 sammenpresses en bane 4 af en
vold 4', som bestadr af et volddannende materiale, som
efter presningen giver et af fgrnevnte arbejdsmateria-
ler.

Det gvre formbédnd lgber omkring pad tvars af ba-
nen 4 anbragte ruller eller tromler 5 og 6 af
hvilke tromlen 6 er lejret i en faststdende stander
7, og tromlen 5 er lejret i en stander 9, som kan
dreje om en fod 8 pa gulvet om en péd tvers af banen
4 forlebende akse. Standeren 9 bevages ved hjalp af
en hydraulikcylinder 10 og formbdndet 1 spandes
sdledes.

Tilsvarende forlgber formbandet 2 omkring pa
tvers af banen 4 anbragte tromler 11, 12 af hvilke
tromlen 11 er lejret i en faststdende stander 13,
og tromlen 12 er lejret i en stander 14, som kan
beveges p& en skinne. Standeren 14 kan ved hjalp af
en hydraulikcylinder 15 forskydes i banens langderet-
ning, og formbéndet 2 kan pd denne made spandes.
Formbandene drives ved hjalp af tromlerne.

Formbandene 1 og 2 lgber pa den ved pile 16
antydede made gennem apparatet sdledes, at den vold
4', som er anbragt af en ikke-vist indretning pa den
ifplge fig. 1 hejre side, trazkkes ind i pressestrzknin-
gen 3. Den udlgbende sammenpressede bane 4 bliver i
det ifglge fig. 1 venstre omréde af formbandet 2 af-
taget af et egnet ikke-vist apparat. I pressestraknin-
gen 3 er der, i det indre omrdde af formbandet 1,

tilvejebragt en gvre stottekonstruktion 17, som sam-
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virker med en nedre steottekonstruktion 18, som er
tilvejebragt i det indre omrdde af det nedre formband
2. Stottekonstruktionerne 17 og 18 stotter de mod
banen ¢ vendende omradder af formbdndene 1 og 2
mod banen, og presser dem med storre kraft fladt mod
hinanden.

Stottekonstruktionerne 17 og 18 Dbestar hver
iser af enkelte bzrere 19 og 20, som er anbragt
parvist overfor hinanden ovenfor og nedenfor formbande-
ne 1 og 2 og banen 4 (fig. 2). Hvert basrerpar 19
og 20 er sammenknyttet af spindler 21 ved siden
(fig. 3), s&ledes at der dannes enkelte, kraftmassigt
for sig, afsluttede trykled. .

Mellem bzrerne 19, 20 og formbandene 1,2 be-
finder sig tykke plader 26,27, som overforer den af de
enkelte bzrere 19,20 udgvede kraft, jasvnt og plant
til formbéndene 1,2 og indeholder kanaler 40 (fig.
4), i hvilke der er anbragt varmeelementer, eller gen-
nem hvilke der fgres et varmemedium. .

Mellem de mod hinanden vendte sider af pladerne
26,27 og formbandene 1,2 er anbragt rullekader 30,
péd hvilke formbéndene 1,2 ruller i forhold til pla-
derne 26,27 og lgber endelgst omkring pladerne 26,27
i et lodret langsgaende plan.

Rullekaderne 30 kan, efter at de er ankommet
til et bestemt sted for enden af lengdeafsnittet 3,
enten ledes tilbage i det egentlige presseomrade, dvs.
mellem bzrerne 19,20 og pladerne 26,27, som det er
antydet i fig. 2 ved pladen 26 og i fig. 4. Denne ud-
forelse har den fordel, at rullekederne 30 ved omlgb
i det vasentlige bibeholder deres temperatur uforan-
dret. Der er dog ogsa den mulighed at fgre rullekaderne
30 udenom stgttekonstruktionen, som det ses ved stot-
tekonstruktionen 18 i fig. 2 forneden.

Ifglge fig. 4 er pladerne 26,27 opbygget af en

- varme- og stgtteplade 43, og en derfra adskilt tilba-
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gelgbsplade 44 med tilbagelgbsnoter 42 for rulleka-
derne 30. Det drejer sig om et deltversnit gennem et
ifglge fig. 2 ovenfor banen 4 beliggende kantomrade.

Pladerne 43 omfatter varmekanalerne 40, som
for enden er indbyrdes forbundet gennem en lukket led-
ningsvej gennem rgrkrumninger 45, samt glatte lobe-
flader 41, som danner de falles overrulningsflader
for de ved siden af hinanden anbragte rullekader 30,
som det ses i fig. 4.

Rullekederne 30 ruller ved formbadndene 1,2's
fremadgéende bevagelse henover og mellem disse og de
mod hinanden vendende lgbeflader 41 af pladerne 43.
Hosliggende rullekader 30 ligger derved med deres yd-
re sideflader umiddelbart overfor hinanden.

En vasentlig kendsgerning ved kadeindretningen
er, at hver to hosliggende rullekader 30 kan bevage
sig uafhengigt af hinanden. Helheden af formbandene
1,2's stotteelementer danner et felt, som i langderet-
ningen er underdelt i enkeltstrenge, som ved tilsvaren-
de belastning i l®ngderetning kan forskyde sig i for-
hold til hinanden. Der kan altsd ikke udvikle sig
tvangskrefter i rullekadeindretningen, som opstar gen-
nem forskellig medbringelse ved formbéandene.

Nar der, pa den fremstillede dobbeltbandpresse,
arbejdes med fuld arbejdsbredde 34, ligger ifelge
fig. 4 voldens hgjre kant 31 og pladebanen 4 ca. pa
hgjde med rullekaden 30's hejre kant. Det gonskes
imidlertid p& den samme presse at fremstille en smalle-
re pladebane, hvis ifslge fig. 4 hgjre kant 32 altsd
ligger i rullekaden 30's indre rulleomréde.

Der bliver da p& sadvanlig vis anbragt en vold
33 af traespéner eller andre i betragtning kommende
partikler p& formba&ndet 2, hvis bredde 38 er mindre
end den nominelle arbejdsbredde 34, og er karakteri-
seret ved lejet af randen 32 i fig. 4. Disse traspa-
ner eller andre partikler er forsynet med bindemiddel,
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hvilket er antydet i faldomradet 39 i fig. 2 og i fi-
gurerne 4-6 ved indtegnede prikker.

Nar den med bindemiddel forsynede vold 33 1gb
ind i pressestrazkningen 3 manglede formbandene 1,2
modtrykket i kantzonen 35 (fig. 4, 5) fordi volden
33 jo er smallere end den nominelle arbejdsbredde 34.
Af denne grund blev varmen gennem rullekaderne 30, i
den ydre randzone, overfgrt til formbéndene 1,2 i va-
sentlig mindre grad, og der ville i tverretning ind-
stille sig et tydeligt temperaturfald med tilsvarende
varmespandinger i langderetningen.

For at forhindre dette bliver der i de to kant-
zoner 35 af pressestrazkningen 3, som ikke omfattes
af volden 33, wudspredt yderligere randvolde 36, som
strekker sig fra kanten 32 af hovedvolden 33 wud til
kanten 31 af presseomradet, og dér yder et modtryk,
som i randzonen 35 holder formbandene 1,2 i.anlag
mod rullekederne 30 pa en lignende made, som det er
tilfeldet i hovedvolden 33's omrade.

Materialet i randvolden 36 er det samme som i
hovedvolden 33. Limfri spaner tages fra et fazlles la-
ger 50 (fig. 6) over en transportvej 51, fra hvilket
lager materialet til hovedvolden 33 ogsa tages over
en transportvej 52. Materialet til hovedvolden 33
bliver dog tilsat bindemiddel fra en bindemiddelbehol-
der 53 1i transportvejen 52 for udspredningen. Efter
gennemlpbet af pressestrazkningen 3, er hovedvolden
33 afbundet til pladebanen 4, medens materialet i
randvoldene 36, som ikke indeholder bindemiddel, som
for er lost og kan spredes. Dette materiale kan derfor,
efter at have forladt presseétrakningen 3, fores til-
bage over en tilbagefgringsvej 54 til foradet 50,
og der blandes med hovedmengden. Det tager altsd del i
fremstillingen af pladebanen 4 og cirkulerer altsa
ikke i det uendelige, som en separat mengde til dannel-
se af randvoldene 36. '
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Fugtighedsindholdet i partiklerne til randvolde-
ne 36 kan, gennem en i transportvejen 51 indskudt
fugtighedsstyringsindretning 55, efter eonske justeret
uafhengigt af fugtighedsindeholdet i partiklerne til
hovedvolden 33, eksemplevis pd en lavere verdi, sale-
des at der ved kanten ikke gdr s& megen varme tabt til
den rene fordampning af tilstedevarende fugt, og den
gnskede temperaturforhgjelse ved kanten er lettere at

opna.

PATENTEXKRAV

1. Fremgangsmade ved kontinuerlig fremstillig af
trespanplader og lignende plade-arbejdsmaterialer, som
bestar af partikler, der holdes sammen af et under tryk
og varme afherdende bindemiddel, i en dobbeltbandpres-
se, ved hvilken de med bindemiddel forsynede partikler
strgs i en vold pd en vandret del af et nedre formband
og afherdes til en bane, der resulterer i pladerne, un-
der tryk og varme i en pressestrazkning mellem det ned-
re og et pvre metallisk, i dobbeltbandpressens frem-
lgbsretning medomlgbende formband, hvorved arbejdstryk-
ket og den til dannelsen negdvendige varme overfgres i
pressestrakningen af dobbeltbandpressens stottekon-
struktion til formbé&ndene og fra disse til navnte vold,
kendetegnet ved, at der i den kantzone (35),
som strazkker sig udenfor i det mindste den ene kant
(32) af den i pladerne (4) resulterende vold (33) ind-
til nerheden af den dervarende kant (31) af presse-
strezkningen, udstres en kantvold (36) af bindemiddel-
frie partikler pad det nedre formbénd, hvilken kantvold
presses med.

2. Fremgangsm&de ifglge krav 1, kende -
tegnet ved, at partiklerne til kantvolden (36)
tages fra et forrdd (50), som ogsd forsyner hovedvolden
(33), for tilsetningen af bindemiddel. 7

3. Fremgangsmadde ifgplge krav 1 eller 2, ke n -
detegnet ved, at fugtighedsindholdet i parti-
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klerne til kantvolden (36) justeres uafhengigt af fug-
tighedsindholdet i partiklerne til hovedvolden (33).

4. Fremgangsmade ifelge et af kravene 1-3,
kendetegnet ved, at partiklerne i kantvolden
(36) efter at have passeret pressestrakningen (3) fores
tilbage til det forrad (50), fra hvilket ogsa hovedvol-
den (33) forsynes.

5. Anlag til kontinuerlig fremstilling af tre-
spanplader og lignende plade-arbejdsmaterialer, som be-
stadr af partikler, der holdes sammen af et under tryk
og varme afhardende bindemiddel, med en dobbeltband-
presse med to over hinanden liggende og sig til en
stottekonstruktion stettende, metalliske formbadnd, mel-
lem hvilke et rémateriale kan presses sammen i en pres-
sestrakning under indvirkning af tryk og varme, og med
en spredeindretning, ved hjzlp af hvilken de med binde-
middel forsynede partikler kan udstres i en vold pad en
vandret del af det nedre formbdnd, k endeteg-
n et ved en yderligere spredeindretning, ved hjzlp af
hvilken der udenfor kanten (32) af den i pladerne re-
sulterende hovedvold (33) kan udstrgs en indtil n@rhe-
den af presseomradets kant rzkkende kantvold (36) af
bindemiddelfrie partikler pa det nedre formband (2).

6. Anleg ifglge krav 5, kendetegnet
ved en indretning (55),ved hjelp af hvilken fugtigheds-
indholdet i kantvoldens (36) partikler kan justeres
uvafhengigt af fugtighedsindholdet i hovedvoldens (33)
partikler.

7. Anleg ifglge krav 5 eller 6, kende -
tegnet ved en transportindretning, ved hjelp af
hvilken partiklerne i kantvolden (36) kan feres tilbage
til et forrad (50), fra hvilket ogsé& hovedvolden (33)
forsynes.



DK 166570 B1

1"

Py
= =
P-‘. _*
{ I O hrplE (o
o-
Nj c‘; ©
©w
t\-’
- -
o~
 —
®
-
Ve
wn
w {
N :
*
- i
=4 ; .
<« : —
) : o
L )
1
o o
@ < ™
L n O
1-.
N i
— O \
3 N
[ aand N .
R o o O
m t oa— \ ’/
o E U NS
o




DK 166570 B1

<

18 Fig.3 |

2
NS

e

269 L3+

) 2 \":——-:_—../_ -/_-/:
0-f - L5




DK 166570 B1

3 (50 § 1
| ’ |
| 53 |
L » ( A
1 51 52 7 51 l_, 1)
355 ([-458
36




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

