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(54) Kontinuierliche Presse zum Verpressen

(57) Es handelt sich um eine kontinuierliche Presse
zum Verpressen von Pressgutmatten zu Pressgutplat-
ten, welche Einlaufplatten unter Bildung eines Einlauf-
moduls und sich an die Einlaufplatten anschließende
Pressplatten aufweist. Zur Einstellung der Einlaufkontur
des Einlaufmoduls und der Pressplatten sind Zylinder-
kolbenanordnungen vorgesehen und an die Einlaufplat-
ten und Pressplatten angeschlossen, welche Wegauf-
nehmer aufweisen. Außerdem ist ein Hydrauliksystem
mit einer Steuer- oder Regeleinrichtung und einem

Rechner an die Zylinderkolbenanordnungen ange-
schlossen. Der Rechner steht mit den Wegaufnehmern
als Überwachungsrechner in Verbindung, der in Abhän-
gigkeit von der jeweils eingestellten Einlaufkontur und/
oder Pressplatteneinstellung die sich aus dem Platten-
abstand und/oder Plattendruck resultierenden Span-
nungen auf Plausibilität und eventueller Überlastung
der betreffenden Einlaufplatte und/oder Pressplatte
prüft und bei Zulässigkeit die jeweils eingestellte Ein-
laufkontur bzw. Pressplatteneinstellung freigibt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine kontinuierliche Pres-
se zum Verpressen von Pressgutmatten zu Pressgut-
platten, mit Pressenunterteil und Pressenoberteil, im
Pressenunterteil und Pressenoberteil endlos umlaufen-
den Stahlpressbändern,
wobei im Pressenunterteil und im Pressenoberteil je-
weils zumindest eine Pressplatte angeordnet ist,
wobei die Stahlpressbänder an den Pressplatten unter
Zwischenschaltung von Wälzkörpern abgestützt sind,
wobei zur Einstellung der Pressplatten eine Mehrzahl
von Zylinderkolbenanordnungen, insbes. Differentialzy-
lindern, in vorgegebener Verteilung an die obere und/
oder untere Pressplatte unter Bildung jeweils eines
Drucksystems mit jeweils einem oder mehreren Weg-
aufnehmern angeschlossen und gegen das Pressen-
oberteil und/oder Pressenunterteil abgestützt ist,
wobei ein Hydrauliksystem mit einer Steuer- oder Re-
geleinrichtung und einem Rechner an die Zylinderkol-
benanordnungen angeschlossen ist.
[0002] Es ist eine kontinuierliche Presse bekannt, bei
welcher der Pressdruck im Einlaufbereich nach Maßga-
be einer steil ansteigenden Pressdruckkurve zu einem
Hochdruckbereich ansteigt und nach dem Hochdruck-
bereich in einen Parabelbereich etwa parabelförmig zu
einem Niederdruckbereich abfällt. Diese Presse ist folg-
lich zur Aufnahme der Presskräfte entsprechend einer
Pressdruckkurve von besonderer Charakteristik einge-
richtet (vgl. DE 31 33 817).
[0003] Ferner kennt man eine Presse mit einer Kali-
briereinrichtung, die dafür sorgen soll, dass einer Durch-
biegung der durch Drucktöpfe abgestützten Pressplat-
ten bei Druckungleichmäßigkeiten quer zur Pressbahn
entgegengewirkt werden kann. Dazu ist der Druck der
Drucktöpfe steuerbar und sind fächerartig auseinander-
strebende Grenzlinien zur Verwirklichung von unter-
schiedlichen Druckraumunterteilungen verwirklicht (vgl.
DE 25 11 873).
[0004] Bei einer anderen kontinuierlichen Presse ist
deren Längserstreckung entsprechend dem
Pressdruckprofil unterteilt, und zwar in einen Hoch-
druckbereich, einen sich daran anschließenden druck-
armen Mittelbereich und einen Ausgangsbereich, und
zwar unter Berücksichtigung verschiedener Pressge-
stellabstände. Auf diese Weise will man ein baukasten-
ähnliches Konstruktionsprinzip verwirklichen, welches
eine flexible Nachrüstbarkeit und veränderte Produkti-
onsanforderungen ermöglicht (vgl. DE 44 46 091).
[0005] Bei den vorerwähnten Pressen besteht ein
Problem darin, dass die Einlaufkontur des Einlaufmauls
einen mehr oder weniger vorgegebenen Verlauf auf-
weist, welcher unterschiedlichen Betriebsbedingungen
beim Verpressen von Pressgutmatten nicht in der erfor-
derlichen Weise angepasst werden kann. Folglich sind
auch Überbeanspruchungen der Einlaufplatten nicht
ausgeschlossen. Das gilt in gleicher Weise für die den
Einlaufplatten nachgeordneten Pressplatten. Hier will

die Erfindung Abhilfe schaffen.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
kontinuierliche Presse der eingangs beschriebenen
Ausführungsform zu schaffen, bei welcher sich stets op-
timale Bedingungen für die zu verpressenden Pressgut-
matten einstellen lassen und die Einstellungen der
Pressplatten und/oder Einlaufplatten auf ihre Zulässig-
keit ohne konstruktiven Aufwand überprüft werden kön-
nen.
[0007] Diese Aufgabe löst die Erfindung bei einer gat-
tungsgemäßen kontinuierlichen Presse dadurch, dass
der Rechner mit den Wegaufnehmern und/oder dem be-
treffenden Drucksystem als Überwachungsrechner in
Verbindung steht, der in Abhängigkeit von der jeweiligen
Pressplatteneinstellung oder -endstellung die sich aus
dem Pressplattenabstand und/oder Pressplattendruck
resultierenden Spannungen auf Plausibilität und even-
tueller Überlastung der betreffenden Pressplatte(n)
prüft und (nur) bei Zulässigkeit die jeweils gewählte
Pressplatteneinstellung bzw. -endstellung freigibt.
[0008] Bei einer Ausführungsform, bei welcher sich
an die Pressplatten einlaufseitig vorkragende Einlauf-
platten unter Bildung eines Einlaufmauls anschließen
und zur Einstellung der Einlaufkontur des Einlaufmauls
eine Mehrzahl von Zylinderkolbenanordnungen, insbes.
Differentialzylindern, in vorgegebener Verteilung an die
obere und/oder untere Einlaufplatte unter Bildung je-
weils eines Drucksystems mit jeweils einem oder meh-
reren Wegaufnehmern angeschlossen und gegen das
Pressenoberteil und/oder Pressenunterteil abgestützt
ist, sieht die Erfindung vor, dass der Rechner mit den
Wegaufnehmern und/oder dem betreffenden Drucksy-
stem als Überwachungsrechner in Verbindung steht,
der in Abhängigkeit von der jeweils eingestellten Ein-
laufkontur die sich aus dem Einlaufplattenabstand und/
oder Einlaufplattendruck ergebenden Spannungen auf
Plausibilität und eventueller Überlastung der betreffen-
den Einlaufplatte(n) prüft und (nur) bei Zulässigkeit die
jeweils eingestellte Einlaufkontur freigibt.
[0009] Im Rahmen der Erfindung wird nach einem Sy-
stem gearbeitet, welches zunächst für jede Pressplatte
und/oder Einlaufplatte bestimmte Standardeinstellun-
gen in einer Datenbasis zu den einzelnen Plattentypen
kennt. Wird eine Variation der Pressplatteneinstellung
und/oder Einlaufkontur gewünscht, kann eine Bedie-
nungsperson diese Pressplatteneinstellung vornehmen
und/oder Einlaufkontur einstellen. Bevor die daraus re-
sultierenden Verformungen der Pressplatten und/oder
Einlaufplatten an die Maschinensteuerung der erfin-
dungsgemäßen Presse freigegeben werden, wird die
Zulässigkeit der gewünschten Positionen mit Hilfe des
Überwachungsrechners und eines geeigneten Pro-
gramms überprüft. In diese Überprüfung gehen aller-
dings nicht nur die zu erwartenden Verformungen der
Pressplatten und/oder Einlaufplatten ein, sondern es
werden auch die aus den zu verpressenden Pressgut-
matten zu erwartenden Gegendrücke einbezogen, um
die Zulässigkeit zu bewerten. Aus der Verformung der
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Pressplatten und/oder Einlaufplatten und dem Matten-
gegendruck ergeben sich Spannungen, welche z. B. auf
Basis von Kompressions-Vergleichskurven für die je-
weiligen Produkte (Span, MDF, OSB) berechnet und für
die jeweilige Mattenhöhe umgerechnet werden. Daraus
ergibt sich eine funktionale Abhängigkeit von einerseits
Einlaufkontur und Pressenspalt und andererseits Mat-
ten- bzw. Produktdruck. Erst nach Überprüfung und
Freigabe der gewünschten Pressplatteneinstellung
und/oder Einlaufkontur werden die Stellwerte für die ein-
zelnen Zylinderkolbenanordnungen freigegeben. Die
Daten der Wegaufnehmer werden kontinuierlich zurück-
gelesen und laufend auf Zulässigkeit geprüft. So kann
unmittelbar ein Zustand erkannt werden, welcher zur
Beschädigung der Pressplatten und/oder Einlaufplatten
führt. In einem solchen Fall erfolgt Druckabbau und Not-
ausfahrt. Einfach ausgedrückt wird nach Lehre der Er-
findung jede Einstellung der Pressplatten und/oder Ein-
laufkontur auf Zulässigkeit bzw. Unzulässigkeit über-
prüft. Dabei besteht auch die Möglichkeit, im Falle der
Zulässigkeit der Einlaufkontureinstellung die entspre-
chenden Sollwerte an die nachgeschalteten Pressplat-
ten weiterzugeben. Folglich lässt sich das erfindungs-
gemäße Konzept der Einlaufüberwachung auf die ge-
samte Presse und folglich auch deren Pressplatten
übertragen. Es lassen sich allerdings auch die Press-
platten bzw. deren Einstellung unabhängig von der Ein-
laufüberwachung auf Zulässigkeit überwachen. - Im Er-
gebnis sind Überbelastungen und daraus resultierende
Beschädigungen im Bereich der Einlaufplatten und der
Pressplatten bei Neueinstellungen der Pressplatten
und/oder der Einlaufkontur bzw. bei unterschiedlichen
Betriebsbedingungen nicht länger zu befürchten, viel-
mehr wird insoweit eine in konstruktiver Hinsicht verhält-
nismäßig einfache und funktionsgerechte Überwa-
chung sowohl des Einlaufbereiches als auch des
Pressbereiches erzielt.
[0010] Ferner sieht die Erfindung vor, dass der Über-
wachungsrechner bei zulässiger Pressplatteneinstel-
lung und/oder Einstellung der Einlaufkontur einen
Grenzwert für die Pressplatteneinstellung und/oder die
Einlaufkontur in Abhängigkeit von der jeweiligen Mat-
tenhöhe, dem jeweiligen Mattenmaterial (Span, MDF,
OSB) und/oder der jeweils gewählten Plattenenddicke
ermittelt. Insoweit lässt sich also eine unzulässige Ein-
stellung korrigieren und eine zulässige Einstellung von
der jeweiligen Bedienungsperson in Abhängigkeit von
verschiedenen Parametern herbeiführen. Das gilt auch
in Bezug auf die Fahrweise der Presse. In diesem Zu-
sammenhang besteht auch die Möglichkeit, dass der
Überwachungsrechner bei unzulässiger Einstellung der
Pressplatten und/oder der Einlaufkontur einen Grenz-
wert für die Mattenhöhe und/oder das Mattenmaterial
und/oder der Plattenenddicke unter Beibehaltung der
gewählten Pressplatteneinstellung und/oder der einge-
stellten Einlaufkontur ermittelt. Nach einer anderen Va-
riante kann der Überwachungsrechner bei unzulässiger
Pressplatteneinstellung und/oder Einstellung der Ein-

laufkontur auch einen Grenzwert für die Mattenge-
schwindigkeit und Mattenbeschleunigung unter Beibe-
haltung der Pressplatteneinstellung und/oder einge-
stellten Einlaufkontur ermitteln. In diesem Fall wird
zwangsläufig auch ein Grenzwert für die Mattenhöhe
und/oder das Mattenmaterial erfasst.
[0011] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausführungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemäße Presse in schemati-
scher Seitenansicht im Einlaufbereich und

Fig. 2 den Gegenstand nach Fig. 1 im Pressplatten-
bereich.

[0012] In den Figuren 1 bis 3 ist eine kontinuierliche
Presse 1 zum Verpressen von Pressgutmatten 2 zu
Pressgutplatten im Zuge der Herstellung von Spanplat-
ten, Faserplatten und anderen Holzwerkstoffplatten
dargestellt. Diese Presse 1 weist ein Pressenunterteil 3
und ein Pressenoberteil 4 auf, und zwar mit im Pressen-
unterteil 3 und Pressenoberteil 4 endlos umlaufenden
Stahlblechpressbändern 5 sowie mit einem Einlaufmaul
E. Im Pressenunterteil 3 und im Pressenoberteil 4 ist
jeweils eine beheizbare Pressplatte 6, 7 angeordnet,
von denen nach dem Ausführungsbeispiel die obere
Pressplatte 6 gegen die untere Pressplatte 7 zur Ein-
stellung eines Pressspaltes S verstellbar ist. An die
Pressplatten 6, 7 schließen sich einlaufseitig vorkragen-
de, hochbiegeelastische, beheizbare Einlaufplatten 8, 9
unter Bildung des Einlaufmauls E an.
[0013] Die Stahlblechpressbänder 5 sind an den
Pressplatten 6, 7 und den Einlaufplatten 8, 9 unter Zwi-
schenschaltung von Wälzkörpern 10 bzw. Rollstäben
abgestützt. Ferner findet sich eine Vorrichtung 11 zur
Einstellung des Einlaufmauls E und eine Vorrichtung 12
zur Einstellung der Einlaufkontur des Einlaufmauls E.
Die Vorrichtung 12 zur Einstellung der Einlaufkontur des
Einlaufmauls E weist eine Mehrzahl von doppelt wirken-
den Zylinder-Kolbenanordnungen, im Ausführungsbei-
spiel Differentialzylindern 13, auf. Die Differentialzylin-
der 13 sind in vorgegebener Verteilung und nach dem
Ausführungsbeispiel einerseits an der oberen Einlauf-
platte 8 und/oder an der unteren Einlaufplatte 9 ange-
lenkt. Andererseits sind die Differentialzylinder 13 ge-
gen das Pressenoberteil 4 und/oder das Pressenunter-
teil 3 abgestützt.
[0014] Die Differentialzylinder 13 sind an ein nicht ge-
zeigtes Hydrauliksystem und eine Steuer-/Regelein-
richtung 18 mit einem Rechner 19 angeschlossen. Fer-
ner ist eine die Einlaufkontur des Einlaufmauls E abta-
stende Mehrzahl von Wegaufnehmern 20 an der oberen
und/oder unteren Einlaufplatte 8, 9 vorgesehen.
[0015] Der Rechner steht mit den Wegaufnehmern 20
und/oder dem betreffenden Drucksystem als Überwa-
chungsrechner 19 in Verbindung. Der Überwachungs-
rechner 19 prüft in Abhängigkeit von der jeweils einge-
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stellten Einlaufkontur die sich aus dem Einlaufplatten-
abstand und/oder Einlaufplattendruck resultierenden
Spannungen auf Plausibilität und eventueller Überla-
stung der betreffenden Einlaufplatte(n) 8, 9. Nur bei Zu-
lässigkeit gibt der Überwachungsrechner 19 die jeweils
eingestellte Einlaufkontur frei.
[0016] Stets erlauben die Wegaufnehmer 16 die rech-
nergestützte Erfassung und Aufbereitung der Einlauf-
kontur des Einlaufmauls E und sind dazu an die Steuer-/
Regeleinrichtung 18 angeschlossen. Das gilt nach dem
Ausführungsbeispiel auch für die Zylinderkolbenanord-
nungen bzw. Differentialzylinder 13, welche zu dem
Drucksystem gehören. Während die Steuer/Regelein-
richtung 18 die jeweils eingestellten Einlaufkonturen
des Einlaufmauls E realisiert, erfolgt deren Überprüfung
auf Zulässigkeit mittels des entsprechend programmier-
ten Überwachungsrechners 19. Falls die aus der Ein-
stellung der Einlaufkontur des Einlaufmauls E resultie-
renden Spannungen der Einlaufplatten 8, 9 außerhalb
des Zulässigkeitsbereiches liegen, werden die Zylinder-
kolbenanordnungen bzw. Differentialzylinder 13 druck-
los geschaltet. Im Rahmen der Erfindung liegt es, den
gesamten Pressbereich, d. h. sowohl die Einlaufplatten
8, 9 als auch die Pressplatten 6, 7 bzw. das Einlaufmaul
E und den Pressspalt S zu überwachen.
[0017] Denn auch zur Einstellung der Pressplatten 6,
7 ist eine Mehrzahl von Zylinderkolbenanordnungen 21,
insbes. Differentialzylindern, in vorgegebener Vertei-
lung an die obere und/oder untere Pressplatte 6 bzw. 7
unter Bildung jeweils eines Drucksystems mit jeweils ei-
nem oder mehreren Wegaufnehmern 22 angeschlos-
sen und gegen das Pressenoberteil 4 und/oder Pres-
senunterteil 3 abgestützt. Für diese Zylinderkolbenan-
ordnungen 21 ist ebenso ein nicht dargestelltes Hydrau-
liksystem mit einer Steuer- oder Regeleinrichtung 23
und einem Rechner 24 vorgesehen. Der Rechner steht
mit den Wegaufnehmern 22 und/oder dem betreffenden
Drucksystem als Überwachungsrechner 24 in Verbin-
dung, der in Abhängigkeit von der jeweiligen Pressplat-
teneinstellung oder -endstellung die sich aus dem Pres-
splattenabstand und/oder Pressplattendruck resultie-
renden Spannungen auf Plausibilität und eventuell
Überlastung der betreffenden Pressplatte(n) 6 oder 7
prüft und nur bei Zulässigkeit die jeweils gewählte Pres-
splatteneinstellung bzw. -endstellung freigibt. Der Über-
wachungsrechner 19 für die Einstellung der Einlaufkon-
tur kann auch als Überwachungsrechner für die Press-
platteneinstellung bzw. -endstellung herangezogen
werden, so dass man mit einem Überwachungsrechner
19 oder 24 auskommt.

Patentansprüche

1. Kontinuierliche Presse zum Verpressen von Press-
gutmatten zu Pressgutplatten, mit Pressenunterteil
und Pressenoberteil, im Pressenunterteil und Pres-
senoberteil endlos umlaufenden Stahlpressbän-

dern,
wobei im Pressenunterteil und Pressenoberteil je-
weils zumindest eine Pressplatte angeordnet ist,
wobei die Stahlpressbänder an den Pressplatten
unter Zwischenschaltung von Wälzkörpern abge-
stützt sind,
wobei zur Einstellung der Pressplatten eine Mehr-
zahl von Zylinderkolbenanordnungen, insbesonde-
re Differentialzylindern, in vorgegebener Verteilung
an die obere und/oder untere Pressplatte unter Bil-
dung jeweils eines Drucksystems mit jeweils einem
oder mehreren Wegaufnehmern angeschlossen
und gegen das Pressenoberteil und/oder Pressen-
unterteil abgestützt ist,
wobei ein Hydrauliksystem mit einer Steuer- oder
Regeleinrichtung und einem Rechner an die Zylin-
derkolbenanordnungen angeschlossen ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Rechner mit den Wegaufnehmern (22)
und/oder dem betreffenden Drucksystem als Über-
wachungsrechner (24) in Verbindung steht, der in
Abhängigkeit von der jeweiligen Pressplattenein-
stellung oder -endstellung die sich aus dem Press-
plattenabstand und/oder Pressplattendruck resul-
tierenden Spannungen auf Plausibilität und eventu-
eller Überlastung der betreffenden Pressplatte(n)
(6, 7) prüft und (nur) bei Zulässigkeit die jeweils ge-
wählte Pressplatteneinstellung bzw. -endstellung
freigibt.

2. Kontinuierliche Presse zum Verpressen von Press-
gutmatten zu Pressgutplatten im Zuge der Herstel-
lung von Spanplatten, Faserplatten und anderen
Holzwerkstoffplatten, mit Pressenunterteil und
Pressenoberteil, im Pressenunterteil und Pressen-
oberteil endlos umlaufenden Stahlpressbändern,
und mit einem Einlaufmaul,
wobei im Pressenunterteil und im Pressenoberteil
jeweils zumindest eine beheizbare Pressplatte an-
geordnet ist und sich an die Pressplatten einlaufsei-
tig vorkragende beheizbare Einlaufplatten unter Bil-
dung des Einlaufmauls anschließen,
wobei die Stahlpressbänder an den Pressplatten
und Einlaufplatten unter Zwischenschaltung von
Wälzkörpern abgestützt sind,
wobei zur Einstellung der Einlaufkontur des Einlauf-
mauls eine Mehrzahl von Zylinderkolbenanordnun-
gen, insbesondere Differentialzylindern, in vorge-
gebener Verteilung an die obere und/oder untere
Einlaufplatte unter Bildung jeweils eines Drucksy-
stems mit jeweils einem oder mehreren Wegauf-
nehmern angeschlossen und gegen das Pressen-
oberteil und/oder Pressenunterteil abgestützt ist,
wobei ein Hydrauliksystem mit einer Steuer- oder
Regeleinrichtung und einem Rechner an die Zylin-
derkolbenanordnungen angeschlossen ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Rechner mit den Wegaufnehmern (20)
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und/oder dem betreffenden Drucksystem als Über-
wachungsrechner (19) in Verbindung steht, der in
Abhängigkeit von der jeweils eingestellten Einlauf-
kontur die sich aus dem Einlaufplattenabstand und/
oder Einlaufplattendruck resultierenden Spannun-
gen auf Plausibilität und eventueller Überlastung
der betreffenden Einlaufplatte(n) (8, 9) prüft und
(nur) bei Zulässigkeit die jeweils eingestellte Ein-
laufkontur freigibt.

3. Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Überwachungsrechner (19, 24)
bei unzulässiger Pressplatteneinstellung und/oder
Einstellung der Einlaufkontur einen Grenzwert für
die Pressplatteneinstellung und/oder Einlaufkontur
in Abhängigkeit von der Mattenhöhe, dem Matten-
material und/oder der Plattenenddicke ermittelt.

4. Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Überwachungsrechner (19, 24)
bei unzulässiger Pressplatteneinstellung und/oder
Einstellung der Einlaufkontur einen Grenzwert für
die Mattenhöhe und/oder das Mattenmaterial und/
oder die Plattenenddicke unter Beibehaltung der
Pressplatteneinstellung und/oder der eingestellten
Einlaufkontur ermittelt.

5. Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Überwachungsrechner (19, 24)
bei unzulässiger Pressplatteneinstellung und/oder
Einstellung der Einlaufkontur einen Grenzwert für
die Mattengeschwindigkeit und Mattenbeschleuni-
gung unter Beibehaltung der gewählten Pressplat-
teneinstellung und/oder eingestellten Einlaufkontur
ermittelt.
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