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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine kontinuierliche Pres-
se zum Verpressen von Prefdgutmatten zu Pref3gutplat-
tenim Zuge der Herstellung von Spanplatten, Faserplat-
ten und anderen Holzwerkstoffplatten, mit Pressenun-
terteil und Pressenoberteil, im Pressenunterteil und
Pressenoberteil endlos umlaufenden
StahlblechprelRbandern, und mit einem Einlaufmaul,
wobei im Pressenunterteil und im Pressenoberteil je-
weils eine beheizbare Prelplatte angeordnet ist und
sich an die Prefplatten einlaufseitig vorkragende be-
heizbare Einlaufplatten unter Bildung des Einlaufmauls
anschlief3en, wobei ferner die StahlblechpreRbander an
den Pref3platten und Einlaufplatten unter Zwischen-
schaltung von Walzkdrpern abgestiitzt sind, wobei au-
Rerdem eine Vorrichtung zur Einstellung der Einlautkan-
te des Einlaufmauls und zumindest eine Vorrichtung zur
Einstellung der Einlaufkontur des Einlaufmauls vorge-
sehen 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 ge-
fuhrt und mit Hilfe eines Einlaufkonturstelltriebes in Ein-
laufrichtung verstellbar ist. Der Einlaufkonturschieber
weist zur Einlaufplatte hin eine Mehrzahl von quer zur
Einlaufrichtung verlaufenden Stufen auf, die einer kon-
turdefinierenden Abstltztreppe angehdren. Der Ab-
stitztreppe ist zumindest eine Gegenleiste zugeordnet,
die mit der betreffenden Einlaufplatte verbunden ist. Mit
Hilfe der Vorrichtung zur Einstellung der Einlaufplatte ist
die Gegenleiste wahlbar gegen eine der Stufen der Ab-
stltztreppe anlegbar. Auf diese Weise lassen sich die
Einlaufkanten des Einlaufmauls an unterschiedliche be-
triebliche Verhaltnisse anpassen. Allerdings ist die Ein-
stellung der Biegelinien der betreffenden Einlaufplatte
nur stufenartig und folglich in begrenzten Bereichen
moglich, wobei sich lediglich ein trompetenférmiges
Einlaufmaul verwirklichen 1aRt (vgl. DE 44 33 641).
[0003] Es ist auRerdem eine kontinuierliche Presse
bekannt, bei welcher die obere der beiden beheizbaren
Einlaufplatten unter Bildung von Gelenken in Plattenab-
schnitte unterteilt ist, so dal} die Einlaufkontur des Ein-
laufmauls in den Gelenkbereichen Knickstellen auf-
weist. Das gilt auch fiir den Ubergangsbereich zwischen
der oberen Einlaufplatte und der sich anschlieflenden
oberen PreRplatte. Bei dieser bekannten Ausflihrungs-
form wird mittels hydraulischer Stellglieder lediglich die
Winkellage der Plattenabschnitte um die Drehachsen
der Gelenke verstellt. Besonders problematisch ist die
Tatsache, daR das zugeordnete Stahlblechpref3band
beim Uberfahren der Knickstellen entsprechende Ab-
knickungen erfahrt und folglich einem alsbaldigen Ver-
schlei® unterliegt (vgl. DE 195 18 879).

[0004] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
kontinuierliche Presse der eingangs beschriebenen
Ausflhrungsform zu schaffen, bei welcher sich die Ein-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

laufkontur des Einlaufmauls stufenlos unter Erzeugung
beliebiger kontinuierlicher Biegelinien einstellen |1aRt
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 PreRgutmatten zu einwand-
freien PreRgutplatten unter Beriicksichtigung hoher
Produktionsgeschwindigkeiten einstellbar ist.

[0005] Diese Aufgabe I6st die Erfindung bei einer gat-
tungsgemafRen kontinuierlichen Presse dadurch, daf
die Vorrichtung zur Einstellung der Einlaufkontur eine
Mehrzahl von Zylinderkolbenanordnungen aufweist,
daR die Zylinderkolbenanordnungen in vorgegebener
Verteilung einerseits an die obere und/oder untere Ein-
laufplatte, andererseits an das Pressenoberteil und/
oder Pressenunterteil angelenkt sind, und dal} die Zy-
linderkolbenanordnungen an ein rechnergesteuertes
oder -geregeltes Hydrauliksystem angeschlossen sind.
Bei den Zylinderkolbenanordnungen handelt es sich be-
vorzugt um doppeltwirkende Differentialzylinder. - Diese
MaRnahmen der Erfindung haben zunachst einmal zur
Folge, daf sich beliebige und kontinuierliche Biegelini-
en in bezug auf die obere Einlaufplatte und ggf. auch in
bezug auf die untere Einlaufplatte mittels der Zug- und/
oder Druckkrafte erzeugenden Differentialzylinder ein-
stellen lassen, so daf} die Einlaufkontur in Anpassung
an die jeweiligen betrieblichen Verhaltnisse jeden erfor-
derlichen Biegeradius annehmen kann und folglich ein
vollvariabler Presseneinlauf zur Verfliigung steht. Hinzu
kommt, dal sich der von den Pref3platten gebildeten
Prezone eine von den Einlaufplatten gebildete Ein-
spannzone vorschalten l1aRt. Eine solche Einspannzone
ist erforderlich, um z. B. beim Herstellen von Pref3plat-
ten aus extrem dinnen Pref3gutmatten mit einer Mat-
tendicke von beispielsweise lediglich 3 mm und unter
Beriicksichtigung hoher Produktionsgeschwindigkeiten
bis zu 1.000 mm/s einen Mattenabril® zu vermeiden. Tat-
sachlich hat sich herausgestellt, dal beim Einlaufen ei-
ner PreRgutmatte in das Einlaufmaul zwangslaufig Luft
eingeschlossen wird, wahrend die Spane, Fasern o. dgl.
verdichtet werden. Bei erhdhten Produktionsgeschwin-
digkeiten kommt es dann zu einem Mattenabri3. Dieser
Mattenabrif} ist vermutlich auf eingeschlossene Luftbla-
sen zurlckzuflihren, die beim Verpressen der PrefRgut-
matten explosionsartig platzen, so dal eine Beschadi-
gung selbst der StahlblechprelRbander nicht ausge-
schlossen ist. Da sich nach Lehre der Erfindung der
PreRzone eine Einspannzone durch eine entsprechen-
de Gestaltung der Einlaufkontur des Einlaufmauls vor-
schalten 1aRt, entweicht mitgeflhrte Luft bereits in der
Einspannzone, so dal} eine schadliche Blasenbildung
vermieden wird und in der Pref3zone dann nicht langer
Mattenabril® und Stahlblechprel3bandbeschadigungen
durch platzende Luftblasen zu befiirchten sind. Fir das
Verpressen von extrem diinnen PreRgutmatten [aRt sich
fur beispielsweise die obere Einlaufplatte ein Biegera-
dius dahingehend verwirklichen, daR zwischen der obe-
ren Einlaufplatte und der unteren Einlaufplatte eine na-
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hezu Parallellage erreicht wird, welche sich einlaufseitig
bis unter die neutrale Nullinie des Presseneinlaufes er-
streckt. Nahezu Parallellage meint, daR eine geringfu-
gige Konizitdt zum Einlaufen und leichten Einspannen
der betreffenden Pref3gutmatten eingestellt wird. Das
Einlaufmaul bzw. seine Einlaufkontur kann im Rahmen
der Erfindung aber auch nach wie vor fir die Produktion
von dicken PreRgutplatten in der bisherigen Betriebs-
weise trompetenférmig eingestellt werden, und zwar
derart, daf® die Verdichtung von oben und unten nahezu
gleichmaRig erfolgt. - Die Einstellung der Einlaufkontur
erfolgt in Abhéangigkeit von den zu verpressenden
PreRgutmatten und insbesondere der Mattendicke. Die
Mattenwerte fir die geeigneten Biegelinien bzw. Biege-
radien der oberen und ggf. unteren Einlaufplatte lassen
sich im Wege einer herkdmmlichen WegemeRtechnik
erfassen und einem Rechner zuleiten. Dieser Rechner
ermittelt die notwendigen Korrekturwerte und beeinfluf3t
die hydraulische Steuerung bzw. Regelung der Differen-
tialzylinder in der Weise, dal} die betreffende Einlauf-
platte oder -platten durch Zug- und Druckkrafte in die
gewtinschte Form gebracht werden.

[0006] Weitere besondere Ausfiihrungsarten der Er-
findung sind im folgenden aufgeflhrt. So sind die Diffe-
rentialzylinder vorzugsweise in Langsreihen und ggf.
Querreihen an der oberen und/oder unteren Einlaufplat-
te angelenkt und weisen die Einlaufplatten in Platten-
langsrichtung bzw. Einlaufrichtung verlaufende Kanale
fir das Heizmedium auf. In diesem Zusammenhang
geht die Ausfihrurgsform von der Erkenntnis aus, daf
langsgebohrte Einlaufplatten die im Zuge der Einstel-
lung der Biegelinien bzw. Biegeradien von den Differen-
tialzylindern erzeugten Biegemomente im Gegensatz
zu quergebohrten Einlaufplatten unter Berlcksichti-
gung der auftretenden Spannungszustande sehr viel
gunstiger aufnehmen konnen. Eine weitere Ausfiih-
rungsart der Erfindung sieht vor, daf} die Differentialzy-
linder kardanisch an der oberen und/oder unteren Ein-
laufplatte und an dem Pressenoberteil und/oder Pres-
senunterteil angelenkt sind, und daR die Anlenkung der
Differentialzylinder an der oberen und/oder unteren Ein-
laufplatte unter Zwischenschaltung einer Warmeisolati-
on vorgenommen ist. So kdnnen beispielsweise die kar-
danischen Gelenke der Differentialzylinder unter Zwi-
schenschaltung von Isoliermaterial gegen die Einlauf-
platten abgestitzt sein, die sich ihrerseits unter Zwi-
schenschaltung von Warmeisolierungen auf Rahmen-
teilen von Pressenoberteil und Pressenunterteil abstit-
zen koénnen. AuBerdem kann die Hydraulikversorgung
der Differentialzylinder unter Zwischenschaltung einer
Kuhleinrichtung mit einem Warmetauscher erfolgen, um
unter Beriicksichtigung der an den beheizten Einlauf-
platten auftretenden verhaltnismaRig hohen Tempera-
turen eine einwandfreie Funktionsweise der Differenti-
alzylinder zu gewahrleisten.

[0007] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen:
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ausschnittsweise eine kontinuierliche Presse
in Seitenansicht mit trompetenférmiger Ein-
laufkontur des Einlaufmauls,

Fig. 1

Fig. 2 den Gegenstand nach Fig. 1 in schematischer
Seitenansicht mit einer nahezu Parallellage
der Einlaufplatten mit unter die neutrale Nulli-
nie des Presseneinlaufs heruntergebogener
oberer Einlaufplatte fiir das Verpressen ex-

trem diinner Pref3gutmatten und

einen Querschnitt A-B durch die obere Einlauf-
platte mit angedeutem StahlblechprefRband.

Fig. 3

[0008] In den Figuren ist eine kontinuierliche Presse
1zum Verpressen von PreRgutmatten 2 zu PreRRgutplat-
tenim Zuge der Herstellung von Spanplatten, Faserplat-
ten und anderen Holzwerkstoffplatten dargestellt. Diese
Presse weist ein Pressenunterteil 3 und ein Pressen-
oberteil 4 auf, und zwar mit im Pressenunterteil 3 und
Pressenoberteil 4 endlos umlaufenden
Stahlblechpref3bandern 5 sowie mit einem Einlaufmaul
E. Im Pressenunterteil 3 und im Pressenoberteil 4 ist
jeweils eine beheizbare Pref3platte 6, 7 angeordnet, von
denen nach dem Ausfilihrungsbeispiel die obere Prel3-
platte 6 gegen die untere Pref3platte 7 zur Einstellung
des PrefRspaltes verstellbar ist. An die Pref3platten 6, 7
schlieBen sich einlaufseitig vorkragende beheizbare
Einlaufplatten 8, 9 unter Bildung des Einlaufmauls E an.
Die StahlblechprefRbander 5 sind an den Pref3platten 6,
7 und Einlaufplatten 8, 9 unter Zwischenschaltung von
Walzkérpern 10 bzw. Rollstdben abgestitzt. Ferner ist
eine Vorrichtung 11 zur Einstellung der Einlaufkanten
des Einlaufmauls E und eine Vorrichtung 12 zur Einstel-
lung der Einlaufkontur des Einlaufmauls E vorgesehen.
Die Vorrichtung 12 zur Einstellung der Einlaufkontur
weist eine Mehrzahl von doppeltwirkenden Differential-
zylindern 13 auf. Die Differentialzylinder 13 sind in vor-
gegebener Verteilung und nach dem Ausfihrungsbei-
spiel einerseits an die obere Einlaufplatte 8 und ande-
rerseits an das Pressenoberteil 4 angelenkt. Ferner sind
die Differentialzylinder 13 an ein rechnergesteuertes
oder geregeltes Hydrauliksystem 14 angeschlossen.
Der Rechner 15 und ein WegemefRsystem 16, welches
die Mattendicke der zu verpressenden Pre3gutmatten
2 mif3t und an den Rechner 15 weitergibt, sind lediglich
angedeutet.

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

[0010] Die Differentialzylinder 13 sind in Léangsreihen
und Querreihen an der oberen Einlaufplatte 8 ange-
lenkt. Zumindest diese obere Einlaufplatte 8 ist langs-
gebohrt und weist folglich in Plattenlangsrichtung bzw.
Einlaufrichtung verlaufende Kanale 18 flr das Heizme-
dium auf. Aufgrund der langslaufenden Kanale 18 ist die
obere Einlaufplatte zur Aufnahme sehr viel héherer Bie-
gespannungen als bei querlaufenden Kanélen einge-
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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 8 ist unter Zwischen-
schaltung von Warmeisolierungen 20 verwirklicht. Au-
Rerdem kann die Hydraulikversorgung der Differential-
zylinder 13 unter Zwischenschaltung einer Kihleinrich-
tung mit einem Warmetauscher erfolgen, was nicht ge-
zeigt ist. Die untere Einlaufplatte 9 ist unter Zwischen-
schaltung von Warmeisolierungen 20 im Pressenunter-
teil 3 abgestitzt.

[0011] Beidem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 weist
das Einlaufmaul E eine trompetenartige Einlaufkontur
fur das Verpressen von verhdltnismalig dicken
PrelRgutmatten 2 auf. Nach Fig. 2 ist eine der Pref3zone
21 vorgeschaltete Einspannzone 22 verwirklicht. Da-
nach bilden die obere Einlaufplatte 8 und die untere Ein-
laufplatte 9 in nahezu Parallellage eine Einlaufkontur mit
einem Einlauf von nur geringer Konizitat fur verhaltnis-
mafig dinne Preflgutmatten 2a.

Patentanspriiche

1. Kontinuierliche Presse zum Verpressen von
PreRgutmatten zu PreRRgutplatten im Zuge der Her-
stellung von Spanplatten, Faserplatten und ande-
ren Holzwerkstoffplatten, mit Pressenunterteil (3)
und Pressenoberteil (4), im Pressenunterteil und

Pressenoberteil endlos umlaufenden
Stahlblechprelbandern (5) und mit einem Einlauf-
maul (E),

wobei im Pressenunterteil (3) und im Pressenober-
teil (4) jeweils eine beheizbare Prelplatte (6, 7) an-
geordnet ist und sich an die Pref3platten einlaufsei-
tig vorkragende beheizbare Einlaufplatten (8, 9) un-
ter Bildung des Einlaufmauls (E) anschlieRen,
wobei die Stahlblechprelbdnder (5) an den
PreRplatten (6, 7) und Einlaufplatten (8, 9) unter
Zwischenschaltung von Walzkdérpern (10) abge-
stutzt sind,

wobei ferner eine Vorrichtung (11) zur Einstellung
der Einlaufkanten des Einlaufmauls und zumindest
eine Vorrichtung (12) zur Einstellung der Einlauf-
kontur des Einlaufmauls vorgesehen sind, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorrichtung (12) zur Ein-
stellung der Einlaufkontur eine Mehrzahl von Zylin-
derkolbenanordnungen, z. B. von doppeltwirken-
den Differentialzylindern (13) aufweist, daf} die Zy-
linderkolbenanordnungen (13) in vorgegebener
Verteilung einerseits an die obere und/oder untere
Einlaufplatte (8, 9) anderseits an das Pressenober-
teil (4) und/oder Pressenunterteil (3) angelenkt
sind, und daR die Zylinderkolbenanordnungen (13)
an ein rechnergesteuertes oder geregeltes Hydrau-
liksystem (14) angeschlossen sind.

2. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
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net, daB die Zylinderkolbenanordnungen (13) in
Langsreihen und gegebenenfalls Querreihen an
der oberen und/oder unteren Einlaufplatte (8, 9) an-
gelenkt sind und die Einlaufplatten (8, 9) in Platten-
langsrichtung verlaufende Kanale (18) fir das Heiz-
medium aufweisen.

3. Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zylinderkolbenanordnungen (13)
kardanisch an der oberen und/oder unteren Einlauf-
platte (8, 9) und an dem Pressenoberteil (4) und/
oder Pressenunterteil (3) angelenkt sind, und dafl
die Anlenkung (19) der Zylinderkolbenanordnun-
gen (13) an der oberen und/oder unteren Einlauf-
platte (8, 9) unter Zwischenschaltung von Warme-
isolierungen (20) vorgenommen ist.

4. Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch

gekennzeichnet, daB die Hydraulikversorgung der
Zylinderkolbenanordnungen (13) unter Zwischen-
schaltung einer Kiihleinrichtung mit einem Warme-
tauscher erfolgt.

Claims

1. A continuous press for pressing mats of pressed
material to form boards of pressed material in the
course of manufacturing particle boards, fibre
boards and other timber product boards, compris-
ing a press upper part (3) and a press lower part
(4), and continuously circulating sheet steel press
belts (5) in the press upper part and press lower
part, and comprising a feed opening (E),
wherein a heatable press platen (6,7) is disposed
in each case in the press upper part (3) and the
press lower part (4), and heatable feed platens (8,
9) which protrude on the feed side adjoin the press
platens and form the feed opening (E),
wherein the sheet steel press belts (5) are support-
ed on the press platens (6, 7) and feed platens (8,
9), with rolling bodies (10) interposed therebe-
tween,
wherein in addition a device (11) for adjusting (1)
the feed edges of the feed opening and at least one
device (12) for adjusting the feed contour of the feed
opening are provided; characterised in that the
device (12) for adjusting the feed contour comprises
a multiplicity of cylinder-and-piston arrangements,
e.g. double-acting differential cylinders (13), that
the cylinder-and-piston arrangements (13) are cou-
pled in a predetermined distribution firstly to the up-
per and/or lower feed platen (8, 9) and secondly to
the press upper part (4) and/or press lower part (3),
and that the cylinder-and-piston arrangements (13)
are connected to a computer-controlled or -regulat-
ed hydraulic system (14).
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A press according to claim 1, characterised in that
the cylinder-and-piston arrangements (13) are cou-
pled in longitudinal rows and optionally in trans-
verse rows to the upper and/or lower feed platen (8,
9) and the feed platens (8, 9) comprise channels
(18), which extend in the longitudinal direction of the
platens, for the heating medium.

A press according to claim 1 or 2, characterised in
that the cylinder-and-piston arrangements (13) are
coupled via universal joints to the upper and/or low-
er feed platen (8, 9) and to the press upper part (4)
and/or press lower part (3), and that the cylinder-
and-piston arrangements (13) are coupled to the
upper and/or lower feed platen (8, 9) with thermal
insulation units (20) interposed therebetween.

A press according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the hydraulic supply to the cylin-
der-and-piston arrangements (13) is effected with a
cooling device comprising a heat exchanger inter-
posed therebetween.

Revendications

Presse continue pour le pressage de mats de ma-
tieres pressées en panneaux pressés au cours de
la fabrication de panneaux de particules, panneaux
de fibres et autres panneaux de dérivés du bois,
avec une partie inférieure de presse (3) et une par-
tie supérieure de presse (4), des bandes de pres-
sage en tole d'acier (6) circulant sans fin dans la
partie inférieure de presse et la partie supérieure
de presse, et avec une embouchure d'entrée (E),
dans laquelle une plaque de pressage (6, 7) pou-
vant étre chauffée est disposée dans la partie infé-
rieure de presse (3) et une dans la partie supérieure
de presse (4) et des plaques d'entrée (8, 9) pouvant
étre chauffées, en porte-a-faux coté entrée, se rac-
cordent aux plaques de pressage en formant I'em-
bouchure d'entrée (E),

dans laquelle les bandes de pressage en tole
d'acier (5) sont soutenues par les plaques de pres-
sage (6, 7) et les plaques d'entrée (8, 9) avec inter-
position de corps de roulement (10),

dans laquelle en outre sont prévus un dispositif (11)
pour le réglage des bords d'entrée de I'embouchure
d'entrée et au moins un dispositif (12) pour le régla-
ge du contour d'entrée de I'embouchure d'entrée,
caractérisée en ce que le dispositif (12) pour le ré-
glage du contour d'entrée comporte une pluralité de
vérins, par ex. des vérins différentiels (13) a double
effet, en ce que les vérins (13) sont articulés, sui-
vant une distribution prédéfinie, d'une part a la pla-
que d'entrée supérieure et/ou inférieure (8, 9)
d'autre part, et en ce que les vérins (13) sont rac-
cordés a un systéme hydraulique (14) commandé
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par ordinateur ou régulé.

Presse selon la revendication 1, caractérisée en
ce que les vérins (13) sont articulés en rangées lon-
gitudinales et éventuellement en rangées transver-
sales a la plaque d'entrée supérieure et/ou inférieu-
re (8, 9) et les plaques d'entrée (8, 9) comportent
des canaux (18) s'étendant dans le sens de la lon-
gueur des plaques pour le fluide de chauffage.

Presse selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que les vérins (13) sont articulés par un joint
de cardan a la plaque d'entrée supérieure et/ou in-
férieure (8, 9) et a la partie supérieure de presse (4)
et/ou la partie inférieure de presse (3), eten ce que
I'articulation (19) des vérins (13) a la plaque d'en-
trée supérieure et/ou inférieure (8, 9) s'effectue
avec interposition d'isolations thermiques (20).

Presse selon I'une des revendications 1 a 3, carac-
térisée en ce que l'alimentation hydraulique des
vérins (13) s'effectue avec interposition d'un dispo-
sitif de refroidissement avec un échangeur de cha-
leur.
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