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Oppfinnelsen angér en anordning for kontinuerlig
pressing, szrlig av sponplater, hdrdfiberplater og lignende
plater, eller for kontinuerlig vulkanisering av gummitran-
~sportbé&nd eller lignende, omfattende et antall samarbeidende
valser som inngdr i en Svre og en nedre valsegruppe, og to
endeldse metallbadnd som delvis omslynger en del av valsene i
hver gruppe og begrenser en passasje for det materiale som
skal presses,

Anordninger for kontinuerlig pressing, szrlig for
kontinuerlig pressing av sponplater, er tidligere kjent. S&-
danne anbrdninger inneholder to endeldse stdlband og tre etter
hverandre anordnede valsepar er anordnet over hverandre. Det
nedre av de to endeldse stalband er ved hjelp av en ytter-
ligere valse trukket noe frem, slik at det dannes en pastroings-
flate for det materiale som.skal presses,.

Det mellom de to endeldse stdlbdnd sammenpressede
materiale omslynger da flere av de oppvarmede valser, Valsene
i det mellomste valsepar omslynges eksempelvis ca. 3000.

P& denne mdte kan tynne sponplater fremstilles kontinu-
erlig. '

Med anordninger ifdlge den kjente teknikk kan ingen
tykke sponplater fremstilles, da den plate som skal preésses, pa
grunn av Jen store omslyngningsvei for de enkelte valser mi
underkastes en’meget sterk bdyning. Forholdsvis tynne spon-
plater t&8ler denne boyning. uten skader. Ved tykkere sponplater
forer imidlertid Bayningen til beskadigelse av sponplater som
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skal fremstilles kontinuerlig.

T tillegg til de problemer som er nevnt ovenfor,
opptrer det ogsa problemer med fremstilling av gummitransport-
b&nd som tidligere ble vulkanisert i diskontinuerlig arbeidende
presser, hvilket ma betegnes som meget omstendelig ogvtid—
krevende, Det blir dessuten benyttet vulkaniseringsmaskiner
~med en stor trommel og et trykkbind mellom hvilke gummitran-
sportbéndene blir vulkanisert. Disse maskiner er imidlertid
meget begrenset med hensyn til lengden av trykk- og opp-
varmningssonene,

Formdlet med oppfinnelsen er Séledeé 3 tilveiebringe
en anordning som muliggjor kbntinuerlig pressing av tykke
sponplatef eller kontinuerlig vulkanisering av tykke, armerte

gummitransportband.

Ovennevnte formdl oppnés. ved en.anordning av den inn-
ledningsvis angitte art, som ifGlge oppfinnelsen er kjenne-
tegnet ved at de samarbeidende valser i de to grupper er
anordnet innbyrdes sidevels forskjovet i materetningen, og har
en slik hbyde»i forhold til h§erandre at valsene er omslynget

mindre enn 180° av de endeldse bind.

Oppfinnelsen skal beskrives narmere:; 1 det fdlgende
under henvisning. til tegningen som viser et utfdrelseseksempel

" ifolge oppfinnelsen,.

Nar anordningen ifdlge oppfinnelsen eksempelﬁis skal
anvendes for kontinuerlig fremstilling av tykke sponplater,
er de p& tegningen viste valser 2 og 6 anordnet som trykkvalser
idet de er innstillbare 1 retﬁing av valsen 3. Valsen 8 er
innstillbar 1 retning av valsen 7/, mens valsen 9.er innstill-
bar i rétning av infrarsdt-straleren 17. Spenningen fra de to
endeldse stdlband 19 og 20 fremkalles ved hjelp av spennvalsene
10 og 12, Valsene 2; 3, 6, 7, 8, 9 og 11 kan oppvarmes, I
tillegg til disse oppvarmningsmuligheter er det ogsd anordnet
eksempelvis infrarddt-strilere 13 til 17.

‘ Anordningens virkemdte skal beskrives 1 det félgendé.
Ved hjelp av strovognen 5 blir materialet strodd pé& det ende-
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16s2 st8lband 19 mellom valsene 1 og 2. Ved hjelp av de ende-
16se std8lbdnd 19 og 20 trekkes materialet inn i valsespalten
mellom valsene 2 og 3 for en forste komprimering.  Da sammen-
limingen mellom de enkelte spon ved fremstillingen av en tykk.
sponplate er avhengig av et visst trykk og en bestemt .

temperatur, blir alle trykkvalser oppvarmet. Etter at materi-

alet mellom de to endeldse stdlband har passert-valsespalten.
mellom de fodrste to valser, blir det under opprettholdélse
av trykket ved hjelp av de to endeldse stalband 19 og 20 bragt
til den annen valsespalte mellom valsene 3 og 6. Her skjer
en fornyet komprimering av materialet., Dette komprimerings-
forldp gjentas mellom valsene 7 og 8. Valsen 9 er innstillbar
i vertikal retning for & kunne utsette den fremstilte tykke
sponplate for en sterkt redusert boyning for den forlater
anordningen. ' '

Det ligger ogsé& innenfor oppfinnelsens ramme at.det
kan anordnes flere valser etter hverandre i stedet for de 1
dette utforelseseksempel viste syv etter hverandre liggende
valser, Antall valser er avhengig av utmatningen av den spon-
plate som skal fremstilles, dvs. at trykk- og oppvarmnings-

sonen kan forlenges ved anordning av flere oppvarmede valser,

Det nddvendige trykk for pressing av s&danne spon-
plater frembringes for det forste i de enkelte valsespalter
som et linezrt trykk, og for det annet som et flatetrykk ved
hjelp av de to endeldse stédlbédnd som settes under trykk av
spennvalsene 10 og 12, '

Dersom anordningen ifdlge oppfinnelsen skal anvendes
for kontinuerlig vulkanisering av gummitransportbéﬁd, gummi -
plater eller gummibelagte plater, kan valsen 2 ikke - anvendes

som trykkvalSe, da det da vil .danne seg en gummivulst, Selvsagt

m& ogsd tempereringen av de enkelte valser tilpasses til vul-
kaniseringsforlopet.

Anordningen ifolge oppfinnelsen har flere fordeler.
Den storste fordel nir anordningen anvendes for fremstilling

T s 7 ———
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av sponplater, bestdr i at ogsd tykke sponplater kan frem-
stilles kontinuerlig. Dette muliggjores spesielt ved at spon-
platen under fremstillingsforldpet bare bdyes i ubetydelig
grad, '

Nar anordningen ifdlge oppfinnelsen anvendes for
vulkanisering, m& det spesielt fremheves at en kontinuerlig
vulkanisering néd er muliggjort. Videre kan tykke gummitran-
sportbédnd som er armert med st&1tr8d vulkaniseres, da tran-
sportbandet bare utsettés for en forholdsvis liten bdyning,
og det dermed sikres at de innstopte staltrader forblir i midten
av gummilaget.,

Det m& videre nevnes at utmatningsytelsen for
anordningen ifdlge oppfinnelsen, ndr denne anvendes for vul-

" kanisering, kan tkes i vilk&rlig grad ved at flere innbyrdes

forskjovne og oppvarmede valser anordnes etter hverandre,
Vulkaniseringssonen kan pa denne mite forlenges etter onske.

Sammenlignet med de diskontinuerlig arbeidende vul-
kaniseringspresser som kan ha en arbeidsflate p& opptil 15
meter, er anordningen ifclge oppfinnelsen ogsd vesentlig mer
okonomisk, b&de med hensyn til utmatningsytelse og nar det
gjelder pris. A

Patentkrayvw

Ancrdning for kontinuerlig pressing, szrlig av spon-
plater, ha&rdfiberplater og lignende plater, eller for konti-
nuerlig vulkanisering av gummitransportbind eller lignende,
omfattende et antall samarbeidende valser som inngdr i en Svre
og en nedre valsegruppe, og to endelsse metallbénd som delvis
omslynger en del av valsene 1 hver gruppe og begrenser en pas-
sasje for det materiale som skal presses, karak ter i-

s er t ved at de samarbeidende valser i de to grupper er an-
ordnet innbyrdes sideveis forskjovet i materetningen, og har
en slik hoyde i forhold til hverandre at valsene er omslynget

mindre enn 180° av de endeldse bénd.
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