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(57)  Es handelt sich um eine kontinuierliche Presse
zum Verpressen von PreBgutmatten zu PreBgutplatten
mit einer Vorrichtung zur Einstellung der Einlaufkontur
eines im Presseneinlauf von Einlaufplatten gebildeten
Einlaufmauls. Diese Vorrichtung weist eine Mehrzahl
von doppeltwirkenden Differentialzylindern auf, die
einerseits an der oberen Einlaufplatte und andererseits
an dem Pressenoberteil angelenkt sind. Dadurch las-

Fio. 1

Kontinuierliche Presse zum Verpressen von Pressgutmatten zu Pressgutplatten

sen sich beliebige Biegelinien flr die obere Einlaufplatte
stufenlos mit Hilfe der Differentialkolben einstellen, und
zwar unter Berlcksichtigung einer vor der PreBzone
gebildeten Einspannzone. Dartber hinaus ist die obere
PreBplatte gegen die untere PreBplatte bis unter die
neutrale Nullinie des Einlaufmauls verformbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine kontinuierliche
Presse zum Verpressen von PreBgutmatten zu PreB-
gutplatten im Zuge der Herstellung von Spanplatten,
Faserplatten und anderen Holzwerkstoffplatten, mit
Pressenunterteil und Pressenoberteil, im Pressenunter-
teil und Pressenoberteil endlos umlaufenden Stahl-
blechpreBbandern, und mit einem Einlaufmaul,

wobei im Pressenunterteil und im Pressenoberteil
jeweils eine beheizbare PreBplatte angeordnet ist und
sich an die PreBplatten einlaufseitig vorkragende
beheizbare Einlaufplatten unter Bildung des Einlauf-
mauls anschlieBen, wobei ferner die Stahlblechpref-
bander an den PreBplatten und Einlaufplatten unter
Zwischenschaltung von Walzkérpern abgestitzt sind,
wobei auBerdem eine Vorrichtung zur Einstellung des
Einlaufmauls und zumindest eine Vorrichtung zur Ein-
stellung der Einlaufkontur des Einlaufmauls vorgesehen
sind.

[0002] Es ist eine derartige Presse bekannt, bei wel-
cher die Einrichtung zur Einstellung der Einlaufkontur
einen Konturschieber aufweist, der an einem der betref-
fenden Einlaufplatte zugeordneten Pressenholm
gefiihrt und mit Hilfe eines Einlaufkonturstelliriebes in
Einlaufrichtung verstellbar ist. Der Einlaufkonturschie-
ber weist zur Einlaufplatte hin eine Mehrzahl von quer
zur Einlaufrichtung verlaufenden Stufen auf, die einer
konturdefinierenden  Abstitzireppe angehéren. Der
Abstltztreppe ist zumindest eine Gegenleiste zugeord-
net, die mit der betreffenden Einlaufplatte verbunden ist.
Mit Hilfe der Vorrichtung zur Einstellung der Einlauf-
platte ist die Gegenleiste wahlbar gegen eine der Stufen
der Abstitztreppe anlegbar. Auf diese Weise lassen
sich die Einlaufkanten des Einlaufmauls an unter-
schiedliche betriebliche Verhalinisse anpassen. Aller-
dings ist die Einstellung der Biegelinien der
betreffenden Einlaufplatte nur stufenartig und folglich in
begrenzten Bereichen méglich, wobei sich lediglich ein
trompetenférmiges Einlaufmaul verwirklichen 146t (vgl.
DE 44 33 641).

[0003] Es ist auBerdem eine kontinuierliche Presse
bekannt, bei welcher die obere der beiden beheizbaren
Einlaufplatten unter Bildung von Gelenken in Plattenab-
schnitte unterteilt ist, so daB die Einlaufkontur des Ein-
laufmauls in den Gelenkbereichen Knickstellen
aufweist. Das gilt auch fur den Ubergangsbereich zwi-
schen der oberen Einlaufplatte und der sich anschlie-
Benden oberen PreBplatte. Bei dieser bekannten
Ausfiihrungsform wird mittels hydraulischer Stellglieder
lediglich die Winkellage der Plattenabschnitte um die
Drehachsen der Gelenke verstellt. Besonders problem-
atisch ist die Tatsache, daB das zugeordnete Stahl-
blechpreBband beim Uberfahren der Knickstellen
entsprechende Abknickungen erfahrt und folglich einem
alsbaldigen Verschleif3 unterliegt (vgl. DE 195 18 879).
[0004] Der Efindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
kontinuierliche Presse der eingangs beschriebenen
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Ausfihrungsform zu schaffen, bei welcher sich die Ein-
laufkontur des Einlaufmauls stufenlos unter Erzeugung
beliebiger kontinuierlicher Biegelinien einstellen [aBt
und selbst eine nahezu Parallellage von oberer Einlauf-
platte und unterer Einlaufplatte bis Uber die neutrale
Nullinie des Presseneinlaufs hinaus zum Verpressen
auch von extrem diinnen PreBgutmatten zu einwand-
freien PreBguiplatten unter Berticksichtigung hoher
Produktionsgeschwindigkeiten einstellbar ist.

[0005] Diese Aufgabe I6st die Erfindung bei einer gat-
tungsgemaBen kontinuierlichen Presse dadurch, daf
die Vorrichtung zur Einstellung der Einlaufkontur eine
Mehrzahl von Zylinderkolbenanordnungen aufweist,
daB die Zylinderkolbenanordnungen in vorgegebener
Verteilung einerseits an die obere und/oder untere Ein-
laufplatte, andererseits an das Pressenoberteil
und/oder Pressenunterteil angelenkt sind, und daB die
Zylinderkolbenanordnungen an ein rechnergesteuertes
oder -geregeltes Hydrauliksystem angeschlossen sind.
Bei den Zylinderkolbenanordnungen handelt es sich
bevorzugt um doppeltwirkende Differentialzylinder. -
Diese MaBnahmen der Erfindung haben zunéchst ein-
mal zur Folge, daB sich beliebige und kontinuierliche
Biegelinien in bezug auf die obere Einlaufplatte und ggf.
auch in bezug auf die untere Einlaufplatte mittels der
Zug- und/oder Druckkréafte erzeugenden Differentialzy-
linder einstellen lassen, so daB die Einlaufkontur in
Anpassung an die jeweiligen betrieblichen Verhaltnisse
jeden erforderlichen Biegeradius annehmen kann und
folglich ein vollvariabler Presseneinlauf zur Verfigung
steht. Hinzu kommt, daB sich der von den PreBplatten
gebildeten PreBzone eine von den Einlaufplatten gebil-
dete Einspannzone vorschalten 1aBt. Eine solche Ein-
spannzone ist erforderlich, um z. B. beim Herstellen von
PreBplatten aus extrem dinnen PreBgutmatten mit
einer Mattendicke von beispielsweise lediglich 3 mm
und unter Beriicksichtigung hoher Produktionsge-
schwindigkeiten bis zu 1.000 mm/s einen Mattenabri3
zu vermeiden. Tatsachlich hat sich herausgestellt, daB
beim Einlaufen einer PreBgutmatte in das Einlaufmaul
zwangslaufig Luft eingeschlossen wird, wahrend die
Spane, Fasern o. dgl. verdichtet werden. Bei erhéhten
Produktionsgeschwindigkeiten kommt es dann zu
einem MattenabriB. Dieser MattenabriB ist vermutlich
auf eingeschlossene Luftblasen zuriickzufGhren, die
beim Verpressen der PreBgutmatten explosionsartig
platzen, so daB eine Beschadigung selbst der Stahl-
blechpreBbander nicht ausgeschlossen ist. Da sich
nach Lehre der Erfindung der PreBzone eine Einspann-
zone durch eine entsprechende Gestaltung der Einlauf-
kontur des Einlaufmauls vorschalten 1aBt, entweicht
mitgefihrte Luft bereits in der Einspannzone, so daB
eine schéadliche Blasenbildung vermieden wird und in
der PreBzone dann nicht langer MattenabriB und Stahl-
blechpreBbandbeschadigungen durch platzende Luft-
blasen zu beflrchten sind. Fir das Verpressen von
extrem dinnen PreBgutmatten I1&Bt sich fir beispiels-
weise die obere Einlaufplatte ein Biegeradius dahinge-
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hend verwirklichen, daB zwischen der oberen
Einlaufplatte und der unteren Einlaufplatte eine nahezu
Parallellage erreicht wird, welche sich einlaufseitig bis
unter die neutrale Nullinie des Presseneinlaufes
erstreckt. Nahezu Parallellage meint, daB eine geringfi-
gige Konizitdt zum Einlaufen und leichten Einspannen
der betreffenden PreBgutmatten eingestellt wird. Das
Einlaufmaul bzw. seine Einlaufkontur kann im Rahmen
der Erfindung aber auch nach wie vor fir die Produktion
von dicken PreBgutplatten in der bisherigen Betriebs-
weise trompetenférmig eingestellt werden, und zwar
derart, daB die Verdichtung von oben und unten nahezu
gleichméBig erfolgt. - Die Einstellung der Einlaufkontur
erfolgt in Abhangigkeit von den zu verpressenden Pref3-
gutmatten und insbesondere der Mattendicke. Die Mat-
tenwerte fir die geeigneten Biegelinien bzw.
Biegeradien der oberen und ggf. unteren Einlaufplatte
lassen sich im Wege einer herkdmmlichen WegemeB-
technik erfassen und einem Rechner zuleiten. Dieser
Rechner ermittelt die notwendigen Korrekturwerte und
beeinfluBt die hydraulische Steuerung bzw. Regelung
der Differentialzylinder in der Weise, daB die betref-
fende Einlaufplatte oder -platten durch Zug- und Druck-
krafte in die gewlinschte Form gebracht werden.

[0006] Weitere erfindungswesentliche MaBnahmen
sind im folgenden aufgefiihrt. So sind die Differentialzy-
linder vorzugsweise in Langsreihen und ggf. Querreihen
an der oberen und/oder unteren Einlaufplatte angelenkt
und weisen die Einlaufplatten in Plattenlédngsrichtung
bzw. Einlaufrichtung verlaufende Kanéle fur das Heiz-
medium auf. In diesem Zusammenhang geht die Erfin-
dung von der Erkenntnis aus, daB langsgebohrte
Einlaufplatten die im Zuge der Einstellung der Biegeli-
nien bzw. Biegeradien von den Differentialzylindern
erzeugten Biegemomente im (Gegensatz zu querge-
bohrten Einlaufplatien unter Bertcksichtigung der auf-
tretenden Spannungszustédnde sehr viel gunstiger
aufnehmen kénnen. Ferner sieht die Efindung vor, daB3
die Differentialzylinder kardanisch an der oberen
und/oder unteren Einlaufplatte und an dem Pressen-
oberteil und/oder Pressenunterteil angelenkt sind, und
daf die Anlenkung der Differentialzylinder an der obe-
ren und/oder unteren Einlaufplatte unter Zwischen-
schaltung einer Warmeisolation vorgenommen ist. So
kénnen beispielsweise die kardanischen Gelenke der
Differentialzylinder unter Zwischenschaltung von Iso-
liermaterial gegen die Einlaufplatten abgestiitzt sein,
die sich ihrerseits unter Zwischenschaltung von War-
meisolierungen auf Rahmenteilen von Pressenoberteil
und Pressenunterteil abstitzen kénnen. AuBerdem
kann die Hydraulikversorgung der Differentialzylinder
unter Zwischenschaltung einer Kihleinrichtung mit
einem Warmetauscher erfolgen, um unter Beriicksichti-
gung der an den beheizten Einlaufplatten auftretenden
verhéltnismaBig hohen Temperaturen eine einwandfreie
Funktionsweise der Differentialzylinder zu gewabhrlei-
sten.

[0007] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

lediglich ein Ausflhrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 ausschnittsweise eine kontinuierliche Presse
in Seitenansicht mit trompetenférmiger Ein-
laufkontur des Einlaufmauls,

Fig. 2 den Gegenstand nach Fig. 1 in schemati-
scher Seitenansicht mit einer nahezu Paral-
lellage der Einlaufplatten mit unter die
neutrale Nullinie des Presseneinlaufs herun-
tergebogener oberer Einlaufplatte fir das
Verpressen extrem dinner PreBgutmatten
und

einen Querschnitt A-B durch die obere Ein-
laufplatte mit angedeutem StahlblechpreB-
band.

Fig. 3

[0008] Inden Figuren ist eine kontinuierliche Presse 1
zum Verpressen von PreBgutmatten 2 zu PreBgutplat-
ten im Zuge der Herstellung von Spanplatten, Faser-
platten und anderen Holzwerkstoffplatten dargestellt.
Diese Presse weist ein Pressenunterteil 3 und ein Pres-
senoberteil 4 auf, und zwar mit im Pressenunterteil 3
und Pressenoberteil 4 endlos umlaufenden Stahlblech-
preBbandern 5 sowie mit einem Einlaufmaul E. Im Pres-
senunterteil 3 und im Pressenoberteil 4 ist jeweils eine
beheizbare PreBplatte 6, 7 angeordnet, von denen nach
dem Ausfiihrungsbeispiel die obere PreBplatte 6 gegen
die untere PreBplatte 7 zur Einstellung des PreBspaltes
verstellbar ist. An die PreBplatten 6, 7 schlieBen sich
einlaufseitig vorkragende beheizbare Einlaufplatten 8, 9
unter Bildung des Einlaufmauls E an. Die Stahlblech-
preBbander 5 sind an den PreBplatten 6, 7 und Einlauf-
platten 8, 9 unter Zwischenschaltung von Walzkérpern
10 bzw. Rollstdben abgestltzt. Ferner ist eine Vorrich-
tung 11 zur Einstellung des Einlaufmauls E und eine
Vorrichtung 12 zur Einstellung der Einlaufkontur des
Einlaufmauls E vorgesehen. Die Vorrichtung 12 zur Ein-
stellung der Einlaufkontur weist eine Mehrzahl von dop-
peltwirkenden Differentialzylindern 13 auf. Die
Differentialzylinder 13 sind in vorgegebener Verteilung
und nach dem Ausfihrungsbeispiel einerseits an die
obere Einlaufplatte 8 und andererseits an das Pressen-
oberteil 4 angelenkt. Ferner sind die Differentialzylinder
13 an ein rechnergesteuertes oder geregeltes Hydrau-
liksystem 14 angeschlossen. Der Rechner 15 und ein
WegemeBsystem 16, welches die Mattendicke der zu
verpressenden PreBBgutmatten 2 miBt und an den Rech-
ner 15 weitergibt, sind lediglich angedeutet.

[0009] Das gilt auch fiir eine im Bereich des Pressen-
einlaufs dem Einlaufmaul E vorgeordnete Beschickein-
richtung 17.

[0010] Die Differentialzylinder 13 sind in Langsreihen
und Querreihen an der oberen Einlaufplatte 8 ange-
lenkt. Zumindest diese obere Einlaufplatte 8 ist langs-
gebohrt und weist folglich in Plattenlangsrichtung bzw.
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Einlaufrichtung verlaufende Kanale 18 firr das Heizme-
dium auf. Aufgrund der langslaufenden Kanale 18 ist die
obere Einlaufplatte zur Aufnahme sehr viel hdherer Bie-
gespannungen als bei querlaufenden Kanélen einge-
richtet. Die Differentialzylinder 13 sind kardanisch an
der oberen Einlaufplatte 8 und an dem Pressenoberteil
4 angelenkt. Die Anlenkung 19 der Differentialzylinder
13 an der oberen Einlaufplatte a ist unter Zwischen-
schaltung von Warmeisolierungen 20 verwirklicht.
AuBerdem kann die Hydraulikversorgung der Differenti-
alzylinder 13 unter Zwischenschaltung einer Kiihlein-
richtung mit einem Wéarmetauscher erfolgen, was nicht
gezeigt ist. Die untere Einlaufplatte 9 ist unter Zwi-
schenschaltung von Warmeisolierungen 20 im Pres-
senunterteil 3 abgestiitzt.

[0011] Bei dem Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 1 weist
das Einlaufmaul E eine trompetenartige Einlaufkontur
fir das Verpressen von verhaltnismaBig dicken PreB-
gutmatten 2 auf. Nach Fig. 2 ist eine der Prezone 21
vorgeschaltete Einspannzone 22 verwirklicht. Danach
bilden die obere Einlaufplatte 8 und die untere Einlauf-
platte 9 in nahezu Parallellage eine Einlaufkontur mit
einem Einlauf von nur geringer Konizitat fur verhaltnis-
maBig diinne PreBgutmatten 2a.

Patentanspriiche

1. Kontinuierliche Presse zum Verpressen von PreB-
gutmatten zu PreBgutplatten im Zuge der Herstel-
lung von Spanplatten, Faserplatten und anderen
Holzwerkstoffplatten, mit Pressenunterteil und
Pressenoberteil, im Pressenunterteil und Pressen-
oberteil endlos umlaufenden StahlblechpreBban-
dern, und mit einem Einlaufmaul,
wobei im Pressenunterteil und im Pressenoberteil
jeweils eine beheizbare PreBplatte angeordnet ist
und sich an die PreBplatten einlaufseitig vorkra-
gende beheizbare Einlaufplatten unter Bildung des
Einlaufmauls anschlieBen,
wobei die StahlblechpreBbander an den PreBplat-
ten und Einlaufplatten unter Zwischenschaltung
von Walzkérpern abgestutzt sind,
wobei ferner eine Vorrichtung zur Einstellung des
Einlaufmauls und zumindest eine Vorrichtung zur
Einstellung der Einlaufkontur des Einlaufmauls vor-
gesehen sind, dadurch gekennzeichnet, daB die
Vorrichtung (12) zur Einstellung der Einlaufkontur
eine Mehrzahl von Zylinderkolbenanordnungen, z.
B. von doppeltwirkenden Differentialzylindern (13)
aufweist, daB die Differentialzylinder (13) in vorge-
gebener Verteilung einerseits an die obere
und/oder untere Einlaufplatte (8, 9) anderseits an
das Pressenoberteil (4) und/oder Pressenunterteil
(3) angelenkt sind, und daB die Differentialzylinder
(13) an ein rechnergesteuertes oder geregeltes
Hydrauliksystem (14) angeschlossen sind.

2. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
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daf die Differentialzylinder (13) in L&ngsreihen und
gegebenenfalls Querreihen an der oberen und/oder
unteren Einlaufplatte (8, 9) angelenkt sind und die
Einlaufplatten (8, 9) in Plattenlangsrichtung verlau-
fende Kanéle (18) fur das Heizmedium aufweisen.

Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Differentialzylinder (13) karda-
nisch an der oberen und/oder unteren Einlaufplatte
(8, 9) und an dem Pressenoberteil (4) und/oder
Pressenunterteil (3) angelenkt sind, und daB die
Anlenkung (19) der Differentialzylinder (13) an der
oberen und/oder unteren Einlaufplatte (8, 9) unter
Zwischenschaltung von Warmeisolierungen (20)
vorgenommen ist.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Hydraulikversorgung der
Differentialzylinder (13) unter Zwischenschaltung
einer Kuhleinrichtung mit einem Wéarmetauscher
erfolgt.
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