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(54) Vorrichtung zur Herstellung von Materialbahnen

(57) Eine Vorrichtung zur Herstellung von Matetrial-
bahnen (38) umfasst ein umlaufendes, mit einer beweg-
ten Gegenfläche einen Pressspalt (18) bildendes
Pressband (12) sowie mehrere in Bahnlaufrichtung auf-
einander folgende Anpresselemente (20), durch die das
umlaufende Pressband (12) im Pressspaltbereich ge-

gen die bewegte Gegenfläche pressbar ist. Die in Bahn-
laufrichtung aufeinander folgenden Anpresselemente
(20) sind zur Einstellung des jeweiligen Pressdruckqu-
erprofils zumindest teilweise getrennt voneinander an-
steuerbar. Vorzugsweise ist zumindest ein Anpressele-
ment (20) durch eine Durchbiegungseinstellwalze gebil-
det.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Matetrialbahnen mit einem umlaufenden,
mit einer bewegten Gegenfläche einen Pressspalt bil-
denden Pressband sowie mit mehreren in Bahnlaufrich-
tung aufeinander folgenden Anpresseinheiten, durch
die das umlaufende Pressband im Pressspaltbereich
gegen die bewegte Gegenfläche pressbar ist.
[0002] Im Bereich der Faser- und Spanplattenherstel-
lung wird üblicherweise eine mit 6 bis 22 % Leim verse-
hene Span- oder Fasermenge zwischen einer beheiz-
ten Trommel und einem umlaufenden Stahlband zu
Platten verdichtet. Der Durchmesser der Trommel liegt
üblicherweise in einem Bereich von 2 bis 5 m. Die er-
haltenen Platten besitzen in üblicher Weise eine Dicke
in einem Bereich von 1,5 bis 12 mm. Das ebenfalls hei-
ße Stahlband wird durch wenigstens eine Walze (vgl. z.
B. DE 42 43 917 C) gegen die Trommel gepresst. Bei
älteren Vorrichtungen der genannten Art weisen die
Walzen einen relativ-großen gegenseitigen Abstand
auf. Im Bereich zwischen den relativ weit voneinander
entfernten Walzen ergibt sich durch die Bandzugspan-
nung nun aber lediglich ein relativ geringer An-
pressdruck auf den Faserkuchen, der beispielsweise in
einem Bereich von 20 bis 25 N/cm2 liegen kann. Dem-
gegenüber kann die Linienlast zwischen einer relativ
harten Walze und der Trommel beispielsweise 10 000
N/cm betragen. Bei einer aus der EP 0 776 742 B be-
kannten Vorrichtung der genannten Art liegen die
Durchbiegungseinstellwalzen in Bahnlaufrichtung nun
dichter hintereinander, wodurch einerseits der zeitliche
Abstand der Kraftpeaks auf den Faserkuchen reduziert
und andererseits der Anpressdruck auf den Faserku-
chen zwischen den Kraftpeaks auf einem höheren Ni-
veau gehalten wird. Zur Optimierung des Systems wur-
de bisher also nur der Weg beschritten, relativ wenige
größere Walzen mit einem Durchmesser von beispiels-
weise etwa 1,5 m durch mehrere direkt hintereinander
liegende kleinere Durchbiegungseinstellwalzen mit ei-
nem Durchmesser von beispielsweise etwa 0,32 m zu
ersetzen.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Vorrichtung der eingangs genannten Art weiter zu opti-
mieren. Dabei soll insbesondere auch dem Umstand
Rechnung getragen werden, dass am Anfang des
Pressvorgangs, wo die Wärme noch nicht allzu tief in
den Kuchen eingedrungen ist, sich die Oberfläche der
zu bildenden Materialbahn, zum Beispiel Faser- oder
Spanplatte, hart verdichten lässt, zum Beispiel bis zu
etwa 1000 kg/m3, während der innere Bereich noch in
einer relativ "krümeligen" Form vorliegt. Dagegen kann
in einer zweiten Phase, d.h. nach dem Eindringen der
hohen Temperaturen mit Druck die innere Schicht bzw.
der Innenbereich zum Beispiel auf etwa 600 kg/m3 ver-
dichtet werden. Die Optimierung soll also insbesondere
auch unter Einbeziehung dieser Gegebenheiten erfol-
gen.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß da-
durch gelöst, dass die in Bahnlaufrichtung aufeinander
folgenden Anpresseinheiten zur Einstellung des jewei-
ligen Pressdruckquerprofils zumindest teilweise ge-
trennt voneinander ansteuerbar sind. Vorzugsweise ist
wenigstens eine Anpresseinheit durch eine Durchbie-
gungseinstellwalze gebildet.
[0005] Aufgrund der zumindest teilweise voneinander
völlig unabhängigen Ansteuerung der einzelnen An-
presseinheiten kann die Qualität des Endprodukts deut-
lich verbessert werden. So können beispielsweise die
äußeren und inneren Schichten oder Bereiche der be-
treffenden Materialbahn weitgehend unabhängig von-
einander in ihrer Rohdichte entsprechend beeinflusst
werden. Die bisher im Zusammenhang mit unterschied-
lichen Materialstärken und entsprechend unterschiedli-
chen Geschwindigkeiten auftretenden Probleme kön-
nen durch die unabhängige Andrucksteuerung weitge-
hend beseitigt werden. Auch im Querprofil ist die Roh-
dichte nunmehr besser justierbar. Mit dem Einsatz dicht
aufeinander folgender Anpresseinheiten bzw. -walzen
kleineren Durchmessers und der dadurch erzielten hö-
heren Kraftpeakdichte wird zudem erreicht, dass weni-
ger Leimbrücken wieder zerstört werden, so dass auch
weniger Leim erforderlich ist.
[0006] Die in Bahnlaufrichtung aufeinander folgenden
Anpresseinheiten können grundsätzlich auch zu Grup-
pen zusammengefasst sein und gruppenweise getrennt
angesteuert werden.
[0007] Der zwischen dem umlaufenden Pressband
und der bewegten Gegenfläche gebildete Pressspalt
kann einseitig oder beidseitig beheizbar sein.
[0008] Vorteilhafterweise ist über wenigstens eine ei-
nem in Bahnlaufrichtung betrachteten vorderen Bereich
des Pressspaltes zugeordnete Durchbiegungseinstell-
walze die Rohdichte der Materialbahn und insbesonde-
re die sich in deren Oberflächenbereich ergebende
Rohdichte steuer- und/oder regelbar. Dabei ist über die
jeweilige Durchbiegungseinstellwalze insbesondere
auch das Rohdichteprofil steuer- und/oder regelbar.
[0009] Überdies ist es auch von Vorteil, wenn über
wenigstens eine einem sich an einen vorderen
Pressspaltbereich anschließenden weiteren
Pressspaltbereich zugeordnete Anpresseinheit die
Rohdichte der Materialbahn und insbesondere die sich
in deren Innerem ergebende Rohdichte steuerund/oder
regelbar ist. Dabei ist über die jeweilige Anpresseinheit
insbesondere auch wieder das Rohdichtequerprofil
steuer- und/oder regelbar.
[0010] Gemäß einer bevorzugten praktischen Aus-
führungsform der erfindungsgemäßen Vorrichtung ist
über wenigstens eine einem in Bahnlaufrichtung be-
trachtet vorderen Bereich des Pressspaltes zugeordne-
te Anpresseinheit die sich im Oberflächenbereich erge-
bende Rohdichte und über wenigstens eine einem sich
an den vorderen Pressspaltbereich anschließenden
weiteren Pressspaltbereich zugeordnete Anpressein-
heit die sich Inneren der Materialbahn ergebende Roh-
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dichte steuer- und/oder regelbar.
[0011] Bevorzugt ist die dem vorderen Pressspaltbe-
reich zugeordnete Anpresseinheit bzw. Gruppe von An-
presseinheiten getrennt von der dem weiteren
Pressspaltbereich zugeordneten Anpresseinheit bzw.
Gruppe von Anpresseinheiten ansteuerbar.
[0012] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn über
wenigstens eine einem sich an einen vorderen
Pressspaltbereich anschließenden weiteren
Pressspaltbereich zugeordnete Anpresseinheit die Dik-
ke der Materialbahn steuerund/oder regelbar ist. Über
die jeweilige Anpresseinheit ist insbesondere auch wie-
der das Dickenquerprofil der Materialbahn steuer- und/
oder regelbar.
[0013] Dabei können die Rohdichte im Inneren der
Materialbahn sowie die Bahndicke in demselben
Pressspaltbereich oder in aufeinander folgenden
Pressspaltbereichen gesteuert bzw. geregelt werden.
[0014] Eine jeweilige Durchbiegungseinstellwalze
umfasst zweckmäßigerweise jeweils einen umlaufen-
den Walzenmantel, ein den Walzenmantel durchsetzen-
des drehfestes Joch sowie zwischen dem Walzenman-
tel und dem Joch angeordnete Anpresselemente, die
über die Walzenbreite verteilt und zumindest teilweise
getrennt ansteuerbar sind. Die Anpresselemente kön-
nen insbesondere auch zu Gruppen zusammengefasst
und gruppenweise getrennt ansteuerbar sein. Es kön-
nen insbesondere hydraulische Anpresselement vorge-
sehen sein, die jeweils eine Art Zylinder/Kolben-Einheit
bilden.
[0015] Beispielsweise bei der Herstellung von Faser-
oder Spanplatten ist im Einlaufbereich des Pressspaltes
eine möglichst starke Verdichtung erwünscht. So wer-
den dort im Wesentlichen nur die Deckschichten beein-
flusst. Im weiteren Verlauf werden zum Formen auch
geringere Drücke ausreichen.
[0016] Gemäß einer zweckmäßigen praktischen Aus-
führungsform der erfindungsgemäßen Vorrichtung sind
demzufolge die in Bahnlaufrichtung aufeinander folgen-
den Anpresseinheiten durch Anpresswalzen gebildet,
die zumindest teilweise Walzenbeläge unterschiedli-
cher Härte besitzen. Dabei ist die Härte eines jeweiligen
Walzenbelages vorzugsweise in Abhängigkeit vom Ein-
satzort der betreffenden Anpresswalze gewählt. Vorteil-
hafterweise kann einem in Bahnlaufrichtung betrachtet
vorderen Bereich des Pressspaltes wenigstens eine An-
presswalze zugeordnet sein, deren Walzenbelag einen
E-Modul besitzt, der höher oder niedriger ist als der
E-Modul des Walzenbelags wenigstens einer einem
darauf folgenden weiteren Pressspaltbereich zugeord-
neten Anpresswalze.
[0017] Der Pressspalt besitzt vorzugsweise einen ge-
krümmten Verlauf. Die bewegte Gegenfläche kann ins-
besondere durch eine umlaufende Presstrommel gebil-
det sein.
[0018] Die bewegte Gegenfläche bzw. die umlaufen-
de Presstrommel ist vorzugsweise beheizt.
[0019] Das umlaufende Pressband kann vorteilhaf-

terweise durch ein Stahlband gebildet sein.
[0020] Auch das umlaufende Pressband bzw. Stahl-
band ist vorzugsweise wieder beheizbar. Zur Beheizung
des Stahlbandes kann beispielsweise eine Induktivhei-
zung vorgesehen sein.
[0021] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfüh-
rungsform der erfindungsgemäßen Vorrichtung sind die
in Bahnlaufrichtung aufeinander folgenden Anpressein-
heiten zumindest teilweise dicht hintereinander ange-
ordnet. Dabei können die Anpresseinheiten beispiels-
weise auch zu Gruppen zusammengefasst sein. Inner-
halb der jeweiligen Gruppen sind die Anpresseinheiten
dann jeweils möglichst dicht aufeinander folgend ange-
ordnet, während zwischen zwei jeweiligen Gruppen ge-
gebenenfalls auch ein relativ größerer Abstand vorge-
sehen sein kann.
[0022] Die die Gegenfläche bildende Presstrommel
kann insbesondere einen Durchmesser in einem Be-
reich von beispielsweise etwa 3 bis etwa 5 m besitzen.
[0023] Ist die Gegenfläche durch eine Presstrommel
gebildet, so besitzen die in Bahnlaufrichtung aufeinan-
der folgenden Anpresseinheiten bzw. -walzen jeweils ei-
nen Durchmesser, der vorzugsweise um ein Vielfaches
kleiner ist als der Durchmesser der Presstrommel.
[0024] Auch die Anpresseinheiten können zumindest
teilweise wieder beheizbar sein.
[0025] Eine weitere vorteilhafte Ausführungsform der
erfindungsgemäßen Vorrichtung zeichnet sich dadurch
aus, dass das sich über die Anpresseinheiten in Bahn-
laufrichtung ergebende Pressdrucklängsprofile variabel
einstellbar ist. Dabei ist dieses Pressdrucklängsprofil
vorzugsweise steuerund/oder regelbar.
[0026] In bestimmten Fällen ist es auch von Vorteil,
wenn die in Bahnlaufrichtung aufeinander folgenden
Anpresseinheiten so ansteuerbar sind, dass sich ein in
Bahnlaufrichtung allgemein abnehmendes Pressdruck-
längsprofil ergibt.
[0027] Bei einer zweckmäßigen praktischen Ausfüh-
rungsform der erfindungsgemäßen Vorrichtung ist das
Pressband sowohl über einen Teilbereich einer die Ge-
genfläche bildenden Presstrommel als auch über
Spann- und/oder Umlenkwalzen geführt. Bevorzugt ist
hierbei eine im Eingangsbereich des Pressspaltes vor-
gesehene Spann- bzw. Umlenkwalze gleichzeitig als
Presswalze vorgesehen, über die das Pressband gegen
die Gegenfläche pressbar ist.
[0028] Die Anpresseinheiten können über wenig-
stens eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung entspre-
chend ansteuerbar sein. Dabei ist über eine solche
Steuer- und/oder Regeleinrichtung vorzugsweise we-
nigstens ein Soll-Rohdichteprofil vorgebbar.
[0029] Zweckmäßigerweise ist wenigstens eine Ein-
richtung zur Messung der Rohdichte der Materialbahn
vorgesehen. Diese kann in Bahnlaufrichtung betrachtet
insbesondere hinter dem Pressspalt angeordnet sein.
Zweckmäßigerweise ist eine solche Rohdichtemessein-
richtung an die Steuerund/oder Regeleinrichtung ange-
schlossen.
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[0030] Vorteilhafterweise ist auch wenigstens eine
Einrichtung zur Messung der Dicke der Materialbahn
vorgesehen. Auch diese Dickenmesseinrichtung ist in
Bahnlaufrichtung betrachtet vorzugsweise wieder hinter
dem Pressspalt angeordnet. Die Dickenmesseinrich-
tung kann auch wieder an die Steuer- und/oder Regel-
einrichtung angeschlossen sein.
[0031] Die erfindungsgemäße Vorrichtung ist vorteil-
hafterweise insbesondere anwendbar zur Herstellung
von in einzelne Platten aufteilbaren Faserplattenbah-
nen, Spanplattenbahnen und/oder dergleichen aus ei-
nem lignozellulose- und/oder zellulosehaltige Teilchen
und zumindest ein Bindemittel enthaltenden Vlies.
[0032] Die erfindungsgemäße Vorrichtung ist vorteil-
hafterweise insbesondere auch zur Herstellung von Fa-
serstoff-, Span-, HDF-, MDF-, LDF- und/oder OSB-Plat-
ten verwendbar.
[0033] Grundsätzlich ist die erfindungsgemäße Vor-
richtung beispielsweise auch in einer Papiermaschine,
einem Kalander oder einer Druckmaschine verwendbar.
[0034] Beliebige andere Verwendungen sind denk-
bar.
[0035] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
Ausführungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung näher erläutert; in dieser zeigen:

Fig. 1 eine rein schematische Darstellung einer Vor-
richtung zur Herstellung von Materialbahnen
und

Fig. 2 ein Ausschnitt A der Vorrichtung gemäß Fig. 1
in vergrößerter Darstellung.

[0036] Die Fig. 1 zeigt in rein schematischer Darstel-
lung eine Vorrichtung 10 zur Herstellung von Material-
bahnen 38, wie beispielsweise in einzelne Platten auf-
teilbaren Faserplattenbahnen, Spanplattenbahnen und/
oder dergleichen aus einem lignozellulose- und/oder
zellulosehaltige Teilchen und zumindest ein Bindemittel
enthaltenden Vlies. Die Vorrichtung 10 ist beispielswei-
se auch zur Herstellung von HDF-, MDF-, LDF- und/
oder OSB-Platten verwendbar.
[0037] Die Vorrichtung 10 umfasst ein beispielsweise
durch ein Stahlband gebildetes umlaufendes
Pressband 12, das mit einer bewegten Gegenfläche 14,
hier beispielsweise durch die Oberfläche einer Pres-
strommel 16 gebildet, einen Pressspalt 18 definiert, in
dem das zur Herstellung der Materialbahn 38 dienende
Ausgangsmaterial verdichtet wird.
[0038] Die Vorrichtung 10 umfasst überdies eine
Mehrzahl von in Bahnlaufrichtung L aufeinander folgen-
den, hier beispielsweise als Durchbiegungseinstellwal-
zen 20 vorgesehene Anpresseinheiten, durch die das
umlaufende Pressband 12 im Bereich des Pressspaltes
18 gegen die bewegte Gegenfläche 14, hier also gegen
die Presstrommel 16 pressbar ist.
[0039] Wie insbesondere auch anhand der Fig. 2 zu
erkennen ist, umfassen die Durchbiegungseinstellwal-

zen 20 jeweils einen umlaufenden Walzenmantel 22, ein
den Walzenmantel 22 durchsetzendes drehfestes Joch
24 sowie zwischen dem Walzenmantel 22 und dem
Joch 24 angeordnete Anpresselemente 26, die über die
Walzenbreite verteilt und zumindest teilweise getrennt
ansteuerbar sind. Die Anpresselemente 26 können ein-
zeln getrennt ansteuerbar oder auch zu Gruppen zu-
sammengefasst und gruppenweise getrennt ansteuer-
bar sein.
[0040] Die in Bahnlaufrichtung L aufeinander folgen-
den Durchbiegungseinstellwalzen 20 sind zur Einstel-
lung des jeweiligen Pressdruckquerprofils zumindest
teilweise getrennt voneinander ansteuerbar.
[0041] Im vorliegenden Fall sind die Durchbiegungs-
einstellwalzen 20 zu zwei Gruppen I, II zusammenge-
fasst. Dabei sind zumindest die beiden Walzengruppen
I, II getrennt voneinander ansteuerbar. Grundsätzlich
können jedoch auch die Durchbiegungseinstellwalzen
20 innerhalb einer jeweiligen Gruppe I, II zumindest teil-
weise getrennt ansteuerbar sein.
[0042] Der zwischen dem umlaufenden Pressband
12 und der bewegten Gegenfläche 14 bzw. der Pres-
strommel 16 gebildete Pressspalt 18 ist zumindest ein-
seitig und vorzugsweise beidseitig beheizbar. Es kann
also beispielsweise sowohl die Presstrommel 16 als
auch das hier durch ein Stahlband gebildete Pressband
12 beheizbar sein. Zur Beheizung des Pressbandes 12
kann insbesondere eine Induktivheizung vorgesehen
sein.
[0043] Über eine oder mehrere einem in Bahnlauf-
richtung L betrachtet vorderen Bereich des Pressspal-
tes 18 zugeordnete Durchbiegungseinstellwalzen 20
kann insbesondere die Rohdichte der Materialbahn 38,
und dabei vorzugsweise die sich in deren Oberflächen-
bereich ergebende Rohdichte gesteuert und/oder gere-
gelt werden. So kann insbesondere über die erste Grup-
pe I von Durchbiegungsausgleichswalzen 20 die sich im
Oberflächenbereich der Materialbahn 38 ergebende
Rohdichte entsprechend beeinflusst werden.
[0044] Überdies ist über die jeweiligen Durchbie-
gungseinstellwalzen 20 insbesondere auch das Roh-
dichtequerprofil, hier also insbesondere das sich im
Oberflächenbereich der Materialbahn 38 ergebende
Rohdichtequerprofil steuer- und/oder regelbar.
[0045] Über eine oder mehrere einem sich an den vor-
deren Pressspaltbereich anschließenden weiteren
Pressspaltbereich zugeordnete Durchbiegungseinstell-
walzen 20 kann insbesondere die sich im Innern der Ma-
terialbahn 38 ergebende Rohdichte gesteuert und/oder
geregelt werden. Dies kann im vorliegenden Fall bei-
spielsweise über die Gruppe II von Durchbiegungsein-
stellwalzen 20 erfolgen.
[0046] Auch im vorliegenden Fall ist über die jeweili-
gen Durchbiegungseinstellwalzen 20 insbesondere
auch wieder das Rohdichtequerprofil in der gewünsch-
ten Weise Steuer- und/oder regelbar.
[0047] Es besteht somit beispielsweise die Möglich-
keit, über die erste Gruppe I von Durchbiegungseinstell-
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walzen 20 in erster Linie die sich im Oberflächenbereich
der Materialbahn 38 ergebende Rohdichte und über die
weitere Gruppe II von Durchbiegungseinstellwalzen 20
in erster Linie die sich im Innern der Materialbahn 38
ergebende Rohdichte in der gewünschten Weise zu
steuern und/oder zu regeln.
[0048] Dabei ist die dem vorderen Pressspaltbereich
zugeordnete Gruppe I von Durchbiegungseinstellwal-
zen 20 vorzugsweise getrennt von der dem weiteren
Pressspaltbereich zugeordneten Gruppe II von Durch-
biegungseinstellwalzen 20 ansteuerbar.
[0049] Über eine oder mehrere einem sich an einen
vorderen Pressspaltbereich anschließenden weiteren
Pressspaltbereich zugeordnete Durchbiegungseinstell-
walzen 20 kann insbesondere auch die Dicke der Ma-
terialbahn 38 in der gewünschten Weise gesteuert und/
oder geregelt werden. Dabei ist über die jeweiligen
Durchbiegungseinstellwalzen 20 zweckmäßigerweise
auch das Dickenquerprofil der Materialbahn 38 steuer-
bzw. regelbar.
[0050] Die innerhalb einer jeweiligen Gruppe I, II vor-
gesehenen Durchbiegungseinstellwalzen 20 sind in
Bahnlaufrichtung L betrachtet jeweils dicht hintereinan-
der angeordnet.
[0051] Die Presstrommel 16 kann insbesondere ein
Durchmesser in einem Bereich von beispielsweise etwa
3 bis etwa 5 m besitzen.
[0052] Wie insbesondere anhand von Fig. 1 zu erken-
nen ist, besitzen die in Bahnlaufrichtung L aufeinander
folgenden Durchbiegungseinstellwalzen 20 jeweils ei-
nen Durchmesser, der um ein Vielfaches kleiner ist als
der Durchmesser der die Gegenfläche 14 bildenden
Presstrommel 16.
[0053] Grundsätzlich kann auch das sich über die
Durchbiegungseinstellwalzen 20 in Bahnlaufrichtung L
ergebende Pressdrucklängsprofil variabel einstellbar
sein. Dieses Pressdrucklängsprofil kann ebenfalls wie-
der steuerund/oder regelbar sein. Dabei können die
Durchbiegungseinstellwalzen 20 insbesondere so an-
gesteuert werden, dass sich ein in Bahnlaufrichtung L
allgemein abnehmendes Pressdrucklängsprofil ergibt.
[0054] Wie insbesondere anhand der Fig. 1 zu erken-
nen ist, ist das beispielsweise durch ein Stahlband ge-
bildete Pressband 12 sowohl über einen Teilbereich der
Presstrommel 16 als auch über Spann- und/oder Um-
lenkwalzen 28 geführt. Dabei kann die im Eingangsbe-
reich des Pressspaltes 18 vorgesehene Walze 28
gleichzeitig als Presswalze vorgesehen sein, über die
das Pressband 12 gegen die Presstrommel 16 pressbar
ist.
[0055] Die Durchbiegungseinstellwalzen 20 können
insbesondere über wenigstens eine Steuer- und/oder
Regeleinrichtung 30 entsprechend angesteuert wer-
den. Der Steuer- bzw. Regeleinrichtung 30 kann eine
Anzeige 32 zur Wiedergabe beispielsweise der betref-
fenden Eigenschaftsprofile zugeordnet sein.
[0056] Über die Steuer- und/oder Regeleinrichtung
30 kann ein jeweiliges Soll-Rohdichteprofil vorgegeben

werden. Überdies kann über diese Steuerund/oder Re-
geleinrichtung 30 gegebenenfalls auch wenigstens ein
Soll-Dickenprofil vorgegeben werden.
[0057] Im vorliegenden Fall ist sowohl eine Einrich-
tung 34 zur Messung der Rohdichte der Materialbahn
38 als auch eine Einrichtung 36 zur Messung der Dicke
der Materialbahn 38 vorgesehen, die jeweils in Bahn-
laufrichtung L betrachtet hinter dem Pressspalt 18 an-
geordnet sind. Es wird also die Dicke bzw. die Rohdichte
der fertigen Materialbahn 38 gemessen.
[0058] Die Rohdichtemesseinrichtung 34 sowie die
Dickenmesseinrichtung 36 sind an die Steuer- und/oder
Regeleinrichtung 30 angeschlossen. Die betreffenden
Istwerte, die insbesondere auch wieder das jeweilige
Ist-Profil angeben können, können in der Steuer- und/
oder Regeleinrichtung 30 mit den Sollwerten bzw. den
Soll-Profilen verglichen werden. Die Durchbiegungsein-
stellwalzen 20 können über die Steuer- und/oder Rege-
leinrichtung 30 dann insbesondere so angesteuert wer-
den, dass sich die IstWerte oder Ist-Profile an die Soll-
Werte bzw. Soll-Profile angleichen. Dabei können
grundsätzlich z.B. auch jeweilige Ist-Längsprofile er-
fasst und insbesondere wieder durch eine entsprechen-
de Regelung an entsprechende Soll-Längsprofile ange-
glichen werden. Über die Steuer- und/oder Regelein-
richtung 30 können also beispielsweise sowohl Soll-
Pressdruckquerprofile als auch Soll-Pressdrucklängs-
profile vorgegeben werden, an die die jeweiligen Ist-
Pressdrücke dann entsprechend angeglichen werden.
[0059] Die soeben beschriebene Vorrichtung 10 ist
beispielsweise verwendbar zur Herstellung von in ein-
zelne Platten aufteilbaren Faserplattenbahnen, Span-
plattenbahnen und/oder dergleichen aus einem ligno-
zelluloseund/oder zellulosehaltige Teilchen und zumin-
dest ein Bindemittel enthaltenden Vlies. Sie ist insbe-
sondere verwendbar zur Herstellung von Faserstoff-,
Span-, HDF-, MDF-, LDF- und/oder OSB-Platten.
Grundsätzlich ist auch eine Verwendung in einer Papier-
maschine, einem Kalander, einer Druckmaschine und/
oder dergleichen denkbar.

Bezugszeichenliste

[0060]

10 Vorrichtung
12 Pressband, Stahlband
14 Gegenfläche
16 Presstrommel
18 Pressspalt
20 Anpresseinheit, Durchbiegungseinstellwalze
22 Walzenmantel
24 Joch
26 Anpresseinheit
28 Span- und/oder Umlenkwalze
30 Steuer- und/oder Regeleinrichtung
32 Anzeige
34 Rohdichtemesseinrichtung
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36 Dickenmesseinrichtung
38 Materialbahn
L Bahnlaufrichtung
I Gruppe von Durchbiegungseinstellwalzen
II Gruppe von Durchbiegungseinstellwalzen

Patentansprüche

1. Vorrichtung (10) zur Herstellung von Matetrialbah-
nen (38) mit einem umlaufenden, mit einer beweg-
ten Gegenfläche (14) einen Pressspalt (18) bilden-
den Pressband (12) sowie mit mehreren in Bahn-
laufrichtung (L) aufeinander folgenden Anpressein-
heiten (20), durch die das umlaufende Pressband
(12) im Pressspaltbereich gegen die bewegte Ge-
genfläche (14) pressbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die in Bahnlaufrichtung (L) aufeinander fol-
genden Anpresseinheiten (20) zur Einstellung des
jeweiligen Pressdruckquerprofils zumindest teilwei-
se getrennt voneinander ansteuerbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens eine Anpresseinheit durch eine
Durchbiegungseinstellwalze (20) gebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die in Bahnlaufrichtung (L) aufeinander fol-
genden Anpresseinheiten (20) zumindest gruppen-
weise getrennt voneinander ansteuerbar sind.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der zwischen dem umlaufenden Pressband
(12) und der bewegten Gegenfläche (14) gebildete
Pressspalt (18) zumindest einseitig beheizbar ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Pressspalt (18) beidseitig beheizbar ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass über wenigstens eine einem in Bahnlaufrich-
tung (L) betrachtet vorderen Bereich des
Pressspaltes (18) zugeordnete Anpresseinheit (20)
die Rohdichte der Materialbahn (38) und insbeson-
dere die sich in deren Oberflächenbereich ergeben-
de Rohdichte steuer- und/oder regelbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass über die jeweilige Anpresseinheit (20) das

Rohdichtequerprofil steuer- und/oder regelbar ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass über wenigstens eine einem sich an einen
vorderen Pressspaltbereich anschließenden weite-
ren Pressspaltbereich zugeordnete Anpresseinheit
(20) die Rohdichte der Materialbahn (38) und ins-
besondere die sich in deren Innerem ergebende
Rohdichte steuerund/oder regelbar ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass über die jeweilige Anpresseinheit (20) das
Rohdichtequerprofil steuer- und/oder regelbar ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass über wenigstens eine einem in Bahnlaufrich-
tung (L) betrachtet vorderen Bereich des
Pressspaltes (18) zugeordnete Anpresseinheit (20)
die sich im Oberflächenbereich der Materialbahn
(38) ergebende Rohdichte und über wenigstens ei-
ne einem sich an den vorderen Pressspaltbereich
anschließenden weiteren Pressspaltbereich zuge-
ordnete Anpresseinheit (20) die sich im Innern der
Materialbahn (38) ergebende Rohdichte steuer-
und/oder regelbar ist.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die dem vorderen Pressspaltbereich zugeord-
nete Anpresseinheit (20) bzw. Gruppe (I) von An-
presseinheiten (20) getrennt von der dem weiteren
Pressspaltbereich zugeordneten Anpresseinheit
(20) bzw. Gruppe (II) von Anpresseinheiten (20) an-
steuerbar ist.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass über wenigstens eine einem sich an einen
vorderen Pressspaltbereich anschließenden weite-
ren Pressspaltbereich zugeordnete Anpresseinheit
(20) die Dicke der Materialbahn (38) steuer- und/
oder regelbar ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass über die jeweilige Anpresseinheit (20) das
Dickenquerprofil der Materialbahn steuer- und/oder
regelbar ist.

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
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dadurch gekennzeichnet,
dass eine jeweilige Anpresseinheit (20) einen um-
laufenden Walzenmantel (22), ein den Walzenman-
tel (22) durchsetzendes drehfestes Joch (24) sowie
zwischen dem Walzenmantel (22) und dem Joch
(24) angeordnete Anpresselemente (26) umfasst,
die über die Walzenbreite verteilt und zumindest
teilweise getrennt ansteuerbar sind.

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die in Bahnlaufrichtung (L) aufeinander fol-
genden Anpresseinheiten (20) durch Anpresswal-
zen gebildet sind, die zumindest teilweise Walzen-
beläge unterschiedlicher Härte besitzen.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Härte eines jeweiligen Walzenbelages in
Abhängigkeit vom Einsatzort der betreffenden An-
presswalze gewählt ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet,
dass einem in Bahnlaufrichtung betrachtet vorde-
ren Bereich des Pressspaltes wenigstens eine An-
presswalze zugeordnet ist, deren Walzenbelag ei-
nen E-Modul besitzt, der höher oder niedriger ist als
der E-Modul des Walzenbelags wenigstens einer
einem darauf folgenden weiteren Pressspaltbe-
reich zugeordneten Anpresswalze.

18. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Pressspalt (18) einen gekrümmten Verlauf
besitzt.

19. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die bewegte Gegenfläche (14) durch eine um-
laufende Presstrommel (16) gebildet ist.

20. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die bewegte Gegenfläche (14) bzw. die um-
laufende Presstrommel (16) beheizbar ist.

21. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das umlaufende Pressband (12) durch ein
Stahlband gebildet ist.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,
dass das umlaufende Pressband (12) bzw. Stahl-
band beheizbar ist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 22,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Beheizung des Stahlbandes (12) eine In-
duktivheizung vorgesehen ist.

24. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die in Bahnlaufrichtung (L) aufeinander fol-
genden Anpresseinheiten (20) zumindest teilweise
dicht hintereinander angeordnet sind.

25. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die die Gegenfläche (18) bildende Presstrom-
mel (16) einen Durchmesser in einem Bereich von
etwa 3 bis etwa 5 m besitzt.

26. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die in Bahnlaufrichtung (L) aufeinander fol-
genden Anpresseinheiten (20) jeweils einen Durch-
messer besitzen, der vorzugsweise um ein Vielfa-
ches kleiner ist als der Durchmesser der die Gegen-
fläche (14) bildenden Presstrommel (16).

27. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Anpresseinheiten (20) zumindest teilwei-
se beheizbar sind.

28. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das sich über die Anpresseinheiten (20) in
Bahnlaufrichtung (L) ergebende Pressdrucklängs-
profil variabel einstellbar ist.

29. Vorrichtung nach Anspruch 28,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Pressdrucklängsprofil steuer- und/oder
regelbar ist.

30. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die in Bahnlaufrichtung (L) aufeinander fol-
genden Anpresseinheiten (20) so ansteuerbar sind,
dass sich ein in Bahnlaufrichtung (L) allgemein ab-
nehmendes oder zunehmendes Pressdrucklängs-
profil ergibt.
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31. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Pressband (12) sowohl über einen Teil-
bereich einer die Gegenfläche (14) bildenden Pres-
strommel (16) als auch über Spannund/oder Um-
lenkwalzen (28) geführt ist.

32. Vorrichtung nach Anspruch 31,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine im Eingangsbereich des Pressspaltes
vorgesehene Spannbzw. Umlenkwalze (28) gleich-
zeitig als Presswalze vorgesehen ist, über die das
Pressband (12) gegen die Gegenfläche (14)
pressbar ist.

33. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Anpresseinheiten (20) über wenigstens ei-
ne Steuerund/oder Regeleinrichtung (30) entspre-
chend ansteuerbar sind.

34. Vorrichtung nach Anspruch 33,
dadurch gekennzeichnet,
dass über die Steuer- und/oder Regeleinrichtung
(30) wenigstens ein Soll-Rohdichteprofil vorgebbar
ist.

35. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens eine Einrichtung (34) zur Mes-
sung der Rohdichte der Materialbahn vorgesehen
ist.

36. Vorrichtung nach Anspruch 35,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Rohdichtemesseinrichtung (34) in Bahn-
laufrichtung (L) betrachtet hinter dem Pressspalt
(18) vorgesehen ist.

37. Vorrichtung nach Anspruch 35 oder 36,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Rohdichtemesseinrichtung (34) an die
Steuer- und/oder Regeleinrichtung angeschlossen
ist.

38. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens eine Einrichtung (36) zur Mes-
sung der Dicke der Materialbahn (38) vorgesehen
ist.

39. Vorrichtung nach Anspruch 38,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Dickenmesseinrichtung (36) in Bahnlauf-

richtung (L) betrachtet hinter dem Pressspalt (18)
vorgesehen ist.

40. Vorrichtung nach Anspruch 38 oder 39,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Dickenmesseinrichtung (34) an die Steu-
er- und/oder Regeleinrichtung (30) angeschlossen
ist.

41. Verwendung der Vorrichtung (10) nach einem der
vorhergehenden Ansprüche zur Herstellung von in
einzelne Platten aufteilbaren Faserplattenbahnen,
Spanplattenbahnen und/oder dergleichen aus ei-
nem lignozellulose- und/oder zellulosehaltige Teil-
chen und zumindest ein Bindemittel enthaltenden
Vlies.

42. Verwendung der Vorrichtung nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche zur Herstellung von Fa-
serstoff-, Span-, HDF-, MDF-, LDFund/oder
OSB-Platten.

43. Verwendung der Vorrichtung nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche in einer Papiermaschine,
einem Kalander oder einer Druckmaschine.
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