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(54) Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten in einer Pressenanlage und
Umlaufvorrichtung fiir Transportsiebe zur Durchfiihrung des Verfahrens

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung von Holzwerkstoffplatten, wie Span- oder
Faserplatten, in einer Pressenanlage mit einer Ein- oder
Mehretagenpresse und umlaufenden Transportsieben,
mit einem Beschickkorb flr die mit Pressgutmatten be-
legten Transportsieben und einem Entladekorb fir die
mit fertigen Holzwerkstoffplatten belegten Transportsie-
ben. Die Erfindung flir das Verfahren besteht darin, dass

die Transportsiebe aus dem Entladekorb zu zwei oder
mehr Trennvorrichtungen geférdert werden, die Trenn-
vorrichtungen alternierend die Holzwerkstoffplatten von
den Transportsieben trennen, die Transportsiebe auf ge-
trennten Transportlinien zum Siebvorlauf zurlick ge-
brachtund die Transportsiebe an einer oder mehr Stellen
wieder in den Siebvorlauf eingefihrt werden. Weiter zeigt
die Erfindung eine Lésung flr eine Umlaufvorrichtung fir
Transportsiebe zur Durchfiihrung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Holzwerkstoffplatten, wie Span- oder Faserplat-
ten, in einer Pressenanlage mit einer Ein- oder Mehre-
tagenpresse gemafl dem Oberbegriff des Anspruches 1
und eine Umlaufvorrichtung fiir Transportsiebe zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 2.

[0002] Die Erfindung bezieht sich dabei auf eine An-
lage zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten, mit einer
Pressenanlage und durch diese durchlaufende Trans-
portsiebe fiir den Transport von Streugutmatten, einem
Siebvorlauf fir mit Streugutmatten belegte Transportsie-
be und einem Siebrucklauf fir leere Transportsiebe, wo-
bei der Siebvorlauf und der Siebricklauf Transportlinien
aus Transportbandern bilden. Die Siebe kdnnen direkt
vor die Streumaschine zum Siebvorlauf Gibergeben wer-
den. Sie kénnen aber auch als Kombilinie nach dem
Formband dem Siebvorlauf tibergeben werden. Die Vor-
schubgeschwindigkeit des Siebvorlaufes (auch Haupt-
kettenforderer genannt) entspricht der Formbandge-
schwindigkeit. Auf das sich bewegende Formband wird
gestreut. Die erreichbare Formbandgeschwindigkeit in
Verbindung mit einer bestimmten Plattendicke definiert
die Anlagenkapazitat der Pressenanlage.

[0003] Derartige Anlagen zur Herstellung von Holz-
werkstoffen sind zum Beispielt mit der DE 101 22 969
A1 bekannt geworden. Dabei handelt es sich um Trans-
portanlage fir dieim Zuge der Herstellung von Holzwerk-
stoffplatten ein Pressenanlage durchlaufenden Trans-
portsiebe fiir den Transport von Streugutmatten, mit ei-
nem Siebvorlauf und einem Siebricklauf.

Derartige Transportsiebe bestehen in der Regel aus Me-
tallsiebgeweben, an deren Kopfende eine Kopfleiste
oder Schleppleiste angebrachtist. Die Kopfleiste besteht
dabei aus je einem seitlichen Mitnehmern und einem mit-
tigen Mitnehmer. Die Transportsieblange betragt zwi-
schen 1 und 15 m. Eine haufig benutzte Transportsieb-
lange betragt 7,6 m; diese Lange resultiert daraus, dass
die damit herstellbare Plattenlange fiir konstruktive An-
wendungen sehr geeignet ist und sich die produzierte
Platte gut in kleinere 2,4 m lange Stlicke aufteilen Iasst.
Die Transportsiebe werden nach der Trennung von der
Platte unter der Presse zuriickgefiihrt und entweder - wie
oben erwahnt - vor eine Streustation gefiihrt oder zu ei-
nem Hauptkettenférderer (Siebvorlauf) gefiihrt, bei de-
nen die Holzwerkstoffmatte von einem Formband aufdas
Sieb Uibergeben wird.

[0004] Nach dem Stand der Technik bestehen derar-
tige Plattenanlagen aus einem Entladekorb und meist 2
Ubereinander liegenden Bahnen von Ketten und Gurtfor-
derern, die die Transportsiebe mit den darauf liegenden
Platten aus dem Entladekorb zu einer Trennvorrichtung
transportieren. Vor dem Trennférderer ist ein Tippelband
angeordnet, welches die 2 Bahnen zu einer Transport-
bahn vereinigt. Nach dem Trennforderer, der als Ketten-
forderer ausgebildet wird, werden die Transportsiebe
mittels einer Transportbahn aus Gurtférderern zurick
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zum Siebvorlauf transportiert: Dabei miissen sie einen
groflen Weg zurlcklegen und eventuell einen héheren
Vorschub als das Formband aufweisen.

[0005] Daneben besteht ein Hauptproblem bei derar-
tigen Transportanlagen besteht in der Transportge-
schwindigkeit der Transportsiebe und damit der Anla-
genkapazitat. Bei einer Transportsieblange von 7,5 m ist
vor allem nach der Presse die Geschwindigkeit der
Transportsiebe bei der Entfernung des Siebes von der
Holwerkstoff-Platte mit einem Trennférderer auf 3000
mm/s Vorschub begrenzt. Wenn der Vorschub auf tGber
3000 mm/s erhéht wird, kann es passieren, dass die Mit-
nehmer der Trennvorrichtung nicht mehr sicher die Mit-
nehmer der Schleppleiste erfassen und die Transport-
siebe nicht abgetrennt werden. Der Vorschub auf den
Transportlinien in der Transportsiebrickflihrung unter
der Presse mit Gurtférderern ist ebenfalls begrenzt auf
3 m/s. Bei einem hdheren Vorschub kénnen sich die
Kopfleisten uberschlagen.

[0006] Die Transportgeschwindigkeit der Transport-
siebe nach der Presse entspricht nicht der Transportge-
schwindigkeit des Formbandes vor dem Siebvorlauf, da
beim Entladen des Entladekorbes eine gewisse Totzeit
auftritt, da das Verfahren von Etage zu Etage einige Se-
kunden dauert. Eine schnelle Entleerung des Entlade-
korbes und damit auch eine schnelle Pressenentleerung
erfordert einen dementsprechend schnellen Abtransport
der Transportsiebe, die in der Regel im Siebriicklauf auf
den Gurtférderern der Transportlinien gespeichert wer-
den. Mit dem Stand der Technik ist die schnelle Entlee-
rung aufgrund der begrenzten Vorschubgeschwindigkeit
der Férderer kaum mdglich. Weiterhin ist das Speicher-
volumen bei einer Ruckfiihrbahn begrenzt.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein
Verfahren anzugeben, mit dem sich die Formbandge-
schwindigkeit und damit auch die Produktionsgeschwin-
digkeit bei gleicher Produktionssicherheit erhéhen lasst
und eine Umlaufvorrichtung fir Transportsiebe zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens zu schaffen.

[0008] Die Losung fiir das Verfahren besteht nach An-
spruch 1 darin, dass die Transportsiebe aus dem Entla-
dekorb zu zwei oder mehr Trennvorrichtungen geférdert
werden, die Trennvorrichtungen alternierend die Holz-
werkstoffplatten von den Transportsieben trennen, die
Transportsiebe auf getrennten Transportlinien zum Sieb-
vorlauf zurlick gebracht und die Transportsiebe an einer
oder mehr Stellen wieder in den Siebvorlauf eingefiihrt
werden.

[0009] Die Ldésung fir eine Umlaufvorrichtung zur
Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens be-
steht darin, dass die Umlaufvorrichtung aus zwei oder
mehr Trennvorrichtungen, zwei oder mehr Transportlini-
en und einer oder mehreren Zufiihrvorrichtungen zum
Siebvorlauf besteht.

[0010] Durch die Verwendung von 2 Trennvorrichtun-
gen kann jede Trennvorrichtung mit der maximalen Vor-
schubgeschwindigkeit betrieben werden ohne dass mit
Schwierigkeiten beim Transport der Transportsiebe ge-
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rechnet werden muss. Durch die mehrfache Ruickfih-
rung und Zusammenfihrung kann mit der entsprechend
mehrfachen Geschwindigkeit gestreut werden oder das
Formband mit einer entsprechend mehrfachen Ge-
schwindigkeit die Pressgutmatten auf die bereitgestell-
ten Transportsiebe ablegen. Durch den alternierend seit-
lich stattfindenden Abtransport jeder n-ten Holzwerk-
stoffplatte zwischen zwei oder mehreren Trennvorrich-
tungen ist es nicht zwingend notwendig die Endproduk-
tionslinie mit einer iberhdéhten Geschwindigkeit zu fah-
ren. Auch das Besdumen und Schneiden auf Format un-
terliegt gewissen Geschwindigkeitsbegrenzungen in der
Produktion und wirde hier nur zu weiteren Problemen
fuhren. Stattdessen wird die Vorschubgeschwindigkeit
der Platten in der Endfertigung wieder gegenuber dem
Formband reduziert, da zwei oder mehr Endfertigungs-
linien vorgesehen werden kénnen. Die damit entstehen-
de Redundanz der Fertigungslinie im Endproduktions-
bereich ist ebenfalls von Vorteil. Ein weiterer Vorteil der
Erfindung ist es, dass das Speichervolumen der Trans-
portsiebe beim leer fahren der Presse durch die zwei
oder mehr Transportbahnen im Ricklauf dementspre-
chend erhéht wird.

[0011] Die Transportsiebzufuhr zu dem Siebvorlauf
kann auf zwei verschiedene Arten erfolgen. Zum einen
kénnen die Transportsiebe dem Siebvorlauf an 2 Stellen
mit zwei Zuflhrvorrichtungen, die beispielsweise als Ket-
tenférderer ausgebildet sind, Ubergeben werden. Die
Transportsiebe werden dabei bereits auf der Zufiihrvor-
richtungen auf die Formbandgeschwindigkeit beschleu-
nigt. Der Zufiihrvorrichtung werden die Siebe in der Re-
gel von der Transportlinie, die als Gurtférderer ausgebil-
det sein kann, (ibergeben. Die Ubergabe der Transport-
siebe mittels zweier Zufiihrvorrichtungen ermdglicht die
Formbandgeschwindigkeitssteigerung, da nach dem
Stand der Technik die Ubergabe der Siebe mit nur einem
Riicklauf und nur einer Ubergabestelle eine sehr genaue
zeitliche Koordination der Antriebe voraussetzt und hgu-
fig ein Grund fir eine Formbandgeschwindigkeitsbe-
grenzung war.

[0012] Als Alternative kénnen im Siebricklauf statt
zwei Zufuhrvorrichtungen nur eine angeordnet sein, wo-
beidie beiden zurlickflihrenden Transportlinien direkt auf
diese eine Zuflihrvorrichtung fordern. Damit werden dem
Siebvorlauf die Transportsiebe nur an einer Stelle iber-
geben.

[0013] Weitere vorteilhafte MalRnahmen und Ausge-
staltungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus
den Unteranspriichen und der folgenden Beschreibung
der Zeichnung hervor.

[0014] Es zeigen:

Figur 1  Seitenansicht einer schematisch dargestell-
ten Pressenanlage zur Herstellung von Holz-
werkstoffplatten,

Figur2  Draufsicht der schematisch dargestellten
Pressenanlage nach Figur 1,

Figur 3  VergroRerte Seitenansicht der Transportsieb-
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zufihrung zum Siebvorlauf nach Figur 1 und

Figur4 eine Variante der Transportsiebzufiihrung
zum Siebvorlauf.
[0015] Inden Figuren ist eine Pressenanlage zur Her-

stellung von Holzwerkstoffplatten mit dazugehdriger Um-
laufvorrichtung fir Transportsiebe dargestellt. Zur Her-
stellung von Holzwerkstoffplatten wird hierzu eine Press-
gutmatte (nicht dargestellt) auf einem Formband 10 ge-
streut. Dieses Formband 10 Ubergibt anschlieRend die
Pressgutmatte auf Transportsiebe 15, die im Siebvorlauf
11 zur Beschickvorrichtung 4 gefiihrt werden. Die Be-
schickvorrichtung 4 wiederum férdert die mit dem Press-
gut beladenen Transportsieben 15 in den Beschickkorb
2. Der Beschickkorb 2 férdert bei gedffneter Presse 1 die
Transportsiebe 15 in die Presse 1 nachdem der Entla-
dekorb 3 die fertig verpressten Werkstoffplatten 12 mit
den Transportsieben 15 aus der Presse 1 entfernt hat.
Wahrenddem die Presse 1 schlief3t kann der Entladekorb
3 entleert und der Beschickkorb 2 wieder gefiillt werden.
Um die Entleerung so schnell wie méglich zu betreiben
werden die Transportsiebe 15 mit den Werkstoffplatten
12 aus dem Entladekorb 3 mit einem Entleerférderer 5
entladen. Um die Trennung von Transportsieb 15 und
Werkstoffplatte 12 mdglichst schnell und schonend
durchzufiuihren kénnen entweder zwei Entleerférderer 5
Ubereinander angeordnet sein, die separat zu jeweils ei-
ner Trennvorrichtung 6 oder 7 gefiihrt werden, oder nur
ein Entleerforderer 5 fahrt férdert die Transportsiebe 12
Uber zwei hintereinander liegenden Trennvorrichtungen
6 und 7, wobei hier abwechselnd die Transportsiebe tiber
die Trennvorrichtungen 6, 7 nach unten zu den Trans-
portlinien 8 geférdert werden und die Werkstoffplatten
12 alternierend entweder mit einer Querférdervorrich-
tung 13 quer verschoben oder weiter langs zu Produkti-
onslinien der Nachbearbeitung 14 transportiert werden.
Wie in Figur 2 dargestellt kann nach der Querverschie-
bung durch die Querférdervorrichtung 13 nochmals eine
Umlenkung erfolgen um den in der Regel langlichen Fer-
tigungshallen zu folgen.

Die Transportlinien 8 fihren die Transportsiebe 15 un-
terhalb der Presse 1 wieder zurilick in Richtung Form-
band 10 bzw. Siebvorlauf 11. Es ist nicht zwingend not-
wendig, die Transportsiebe 15 iber ein Formband 10 zu
beschicken. Vielmehr kann es auch mdglich sein die
Transportsiebe 15 direkt im Siebvorlauf 11 mit Pressgut
zu belegen. Im dargestellten Beispiel werden Ubergeben
die Transportlinien 8 die Transportsiebe 15 den Zufiihr-
vorrichtungen 9, die nacheinander die Transportsiebe 15
dem Siebvorlauf 11 von unten her Ubergeben. Wie in
Figur 3 beispielhaft dargestellt, bestehen die Zuflihrvor-
richtungen in der Regel aus Kettenférderern mit Mitneh-
mern 16, die an entsprechenden Stellen der Transport-
siebe 15 angreifen kdnnen. In einer alternativen Ausfiih-
rung kénnen die Transportsiebe 15 auch zuerst an Zwi-
schenforderer 17 Ubergeben werden, der anschlieRend
die Transportsiebe 15 an eine Zufiihrvorrichtung 9 tber-
gibt. Damit ist es mdglich nur mit einer Zufiihrvorrichtung
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9 den Siebvorlauf 11 zu beschicken. Der Zwischenfor-
derer 17 istnotwendig, da die Transportlinienin der Regel
nur als Gurtférderer ausgebildet sind und keine Mitneh-
mer 16 aufweisen. Sollten die Transportlinien dennoch
zu einer zielgenauen Férderung in der Lage sein, kénnen
diese natiirlich auch direkt ohne Zwischenférderung auf
eine Zuflhrvorrichtung 9 schicken. Jeweils an Stellen die
eine Zielgerichtete Férderung der Transportsiebe not-
wendig machen, finden sich Kettenforderer in der Anla-
ge, wie zum Beispiel bei Entleerférderer 5, beim Sieb-
vorlauf 11, bei der Trennvorrichtung 6, 7 und bei den
Zufthrvorrichtungen 9.

Bei der Entladung der Transportsiebe 15 aus dem Ent-
ladekorb 3 zu den Trennforderern 6, 7 kénnen Ketten-
forderer Uber die Schleppleisten der Transportbander
und anschlieBend Gurtférderer angeordnet sein und die
Trennforderer 6, 7 konnen auch aus einer Kette mit Mit-
nehmern (Greidern) bestehen und am Transportsieb 15
an einer Schleppeleiste angreifen.

Kurz vor Ubergabe der Pressgutmatte auf das Transport-
sieb kann eine Reinigungsstation flr die Transportsiebe
im Siebvorlauf angeordnet sein.

Bezugszeichenliste: DP 1308 EP
[0016]

Presse
Beschickkorb
Entladekorb
Beschickvorrichtung
Entleerforderer
Trennvorrichtung
Trennvorrichtung
Transportlinien

9. Zufuhrvorrichtungen
10. Formband

11.  Siebvorlauf

12.  Werkstoffplatte

13.  Querférdervorrichtung
14.  Nachbearbeitung
15.  Transportsieb

16.  Mitnehmer

17.  Zwischenférderer
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten,
wie Span- oder Faserplatten, in einer Pressenanlage
mit einer Ein- oder Mehretagenpresse und umlau-
fenden Transportsieben, mit einem Beschickkorb fur
die mit Pressgutmatten belegten Transportsieben
und einem Entladekorb flr die mit fertigen Holzwerk-
stoffplatten belegten Transportsieben, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transportsiebe aus dem
Entladekorb zu zwei oder mehr Trennvorrichtungen
gefordert werden, die Trennvorrichtungen alternie-
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rend die Holzwerkstoffplatten von den Transportsie-
ben trennen, die Transportsiebe auf getrennten
Transportlinien zum Siebvorlauf zuriick gebracht
und die Transportsiebe an einer oder mehr Stellen
wieder in den Siebvorlauf eingeflihrt werden.

Umlaufvorrichtung fiir Transportsiebe, zur Durch-
fiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass diese aus zwei oder mehr
Trennvorrichtungen (6, 7), zwei oder mehr Trans-
portlinien (8) und einer oder mehreren Zuftihrvorrich-
tungen (9) zum Siebvorlauf (11) besteht.

Umlaufvorrichtung fiir Transportsiebe nach An-
spruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstoffplat-
ten (12) nach der Trennung durch die Trennvorrich-
tung (6, 7) von den Transportsieben (15) mit unter-
schiedlichen Transportlinien zur weiteren Nachbe-
arbeitung (14) geflihrt werden.

Umlaufvorrichtung fur Transportsiebe nach den An-
spriichen 2 und 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die Transportlini-
en (8) fur die Transportsiebe (15) nach Trennung
von Transportsieb (12) und Werkstoffplatte (12) auf
direktestem Wege unterhalb der Presse (1) ange-
ordnet sind.

Umlaufvorrichtung fir Transportsiebe nach den An-
sprichen 2 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass fiir die Entladung
der Transportsiebe (15) aus dem Entladekorb (3) zu
den Trennférderern (6, 7) Kettenférderer Uber die
Schleppleisten der Transportbander und anschlie-
Rend Gurtférderer angeordnet sind.

Umlaufvorrichtung flr Transportsiebe nach den An-
sprichen 2 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass die Trennforderer
(6, 7) aus einer Kette mit Mitnehmern (Greidern) be-
stehen und am Transportsieb (15) an einer Schlep-
peleiste angreifen.

Umlaufvorrichtung fir Transportsiebe nach den An-
spriichen 2 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass kurz vor Ubergabe
der Pressgutmatte auf das Transportsieb eine Rei-
nigungsstation fir die Transportsiebe im Siebvorlauf
bzw. angeordnet ist.
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