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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
pressen von Pressgutmatten im Zuge der Herstellung
von Holzwerkstoffplatten in einer kontinuierlichen Pres-
se, wobei die kontinuierliche Presse obere und untere
Heizplatten, einlaufseitig vorkragende obere und untere
Einlaufplatten unter Bildung eines Einlaufmauls mit Ein-
laufspalt sowie im Pressenoberteil und Pressenunterteil
endlos umlaufende Stahlpressbander aufweist, welche
unter Zwischenschaltung von Rollstdben an den Einlauf-
platten und den Heizplatten abgestiitzt sind, wobei die
Einlaufspalthdhe des Einlaufspaltes sowie ggf. die Ein-
laufkontur der Einlaufplatten eingestellt werden und wo-
bei eine in einer der Presse vorgeordneten Streustation
erzeugte und gegebenenfalls vorbehandelte Pressgut-
matte mit einer bestimmten Mattenhéhe und einer be-
stimmten Mattendichte bzw. bestimmtem Flachenge-
wicht in die kontinuierliche Presse eingefiihrt und ver-
presst wird. Dabei besteht die Mdglichkeit, dass die
Pressgutmatte im Einlaufmaulin einer den Einlaufplatten
vorgeordneten Vorkompressionszone bis auf eine Ein-
laufspalthéhe h, vorkomprimiert und anschlieRend im
Bereich der Einlaufplatten und schlieRlich der Heizplat-
ten verpresst wird. Einlaufspalthhe meint im Rahmen
der Erfindung die Hohe des Pressspaltes bzw. des Ein-
laufspaltes im Bereich der Vorderkante der oberen
und/oder unteren Einlaufplatte oder im Bereich der Ach-
se oder Welle des oberen und/oder unteren Einflhrungs-
rades fir die Rollstangen. - Holzwerkstoffplatten meint
im Rahmen der Erfindung insbesondere Faserplatten,
(z. B. MDF-Platten), Spanplatten oder auch OSB-Platten
(Oriented Strand Board). Die Einlaufplatten sind vor-
zugsweise als beheizbare Einlaufheizplatten ausgebil-
det. Ferner handelt es sich vorzugsweise um hochbie-
geelastische Einlaufplatten, wobei die obere Einlaufplat-
te und/oder die untere Einlaufplatte zur Einstellung der
Einlaufkontur mittels einer Mehrzahl von Zylinderkolben-
anordnungen beaufschlagt ist.

[0002] Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoff-
platten in kontinuierlichen Pressen sind in unterschied-
lichsten Ausfiihrungsformen bekannt. Stets besteht das
Bedirfnis, Holzwerkstoffplatten mit einwandfreier Quali-
tatmoglichstwirtschaftlich zu fertigen. Aus diesem Grund
wird bei einem bekannten Verfahren bzw. einer bekann-
ten Presse der eingangs beschriebenen Art die Press-
gutmatte bereits vor den Einlaufplatten in einer Vorkom-
pressionszone vorkomprimiert, so dass die beheizten
Einlaufplatten dann Uber ihre gesamte Plattenlange fiir
den Temperatur-Druckaufbauin den Pressgutmatten zur
Verfligung stehen, da bereits in der Vorkompressions-
zone Uberschussige Luft ausgeblasen wird. Die Vorkom-
pressionszone wird dabei von einem Bereich der Stahl-
pressbander gebildet, welche an den Einlaufplatten vor-
geordneten Laufrollen bzw. Bandunterstiitzungsrollen
abgestutzt sind, die hier die Funktion von Pressrollen
Ubernehmen kénnen (vgl. DE 102 14 322 A1). Die inso-
weit bekannten MaRnahmen haben sich grundsatzlich
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bewahrt.

[0003] Um eine Beschadigung der Presse wahrend
des Betriebes zu vermeiden, muss gewahrleistet sein,
dass sich im Bereich einer eventuellen Vorkompression
die Verdichtung in Grenzen halt. Aus diesem Grunde ist
in der Praxis darauf geachtet worden, dass die Einlauf-
spalthéhe einen bestimmten Minimalwert nicht unter-
schreitet, wobei dieser Minimalwert unter Berlicksichti-
gung der Mattenhéhe der einlaufenden Streugutmatte
(z. B. 75 % der Mattenhdhe) vorgewahlt wurde.

[0004] AuBerdem kennt man eine Anlage zur Herstel-
lung von Holzwerkstoffplatten, bei welcher die obere be-
heizbare Einlaufplatte unter Bildung von Gelenken in
Plattenabschnitte unterteilt ist, so dass die Einlaufkontur
des Einlaufmauls in den Gelenkbereichen Knickstellen
aufweist. Dem Einlaufsystem ist ein Wegmesssystem
vorgeschaltet, welches die Span-/Fasermattenhéhe mit
einem Wegsensor misst und an einen Rechner weiter-
gibt. Der Messwert ist die StellgroRe fur die hydrauli-
schen Stellglieder fur die oberen Einlaufplattenabschnit-
te (vgl. DE 43 01 594 A1).

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
gattungsgemaRes Verfahren zum Verpressen von
Pressgutmatten in einer kontinuierlichen Presse der ein-
gangs beschriebenen Art derart weiterzubilden, dass be-
reits im Einlaufmaul mit hohen Verdichtungen gearbeitet
werden kann, ohne dass Beschadigungen oder Stérun-
gen zu befilrchten sind.

Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung bei einem
gattungsgemaRen Verfahren zum Verpressen von
Pressgutmatten im Zuge der Herstellung von Holzwerk-
stoffplattenin einer kontinuierlichen Presse, dass die Ein-
laufspalthéhe in Abhangigkeit von der Dichte und/oder
dem Flachengewicht der Pressgutmatte tGberprift, ein-
gestellt und/oder geregelt wird. Dabei geht die Erfindung
von der Erkenntnis aus, dass es zweckmaRig ist, wenn
die Einlaufspalthdhe, z. B. im Bereich der Einflihrwellen,
nicht mehr in Abhangigkeit von der Mattenhéhe der ge-
streuten Matte, sondern in Abhangigkeit von der Dichte
bzw. dem Flachengewicht der Matte eingestellt wird. Es
wird folglich eine "dichtegeflihrte" Fahrweise vorgeschla-
gen. So schlagt die Erfindung vor, dass die beschriebene
Uberpriifung, Einstellung und/oder Regelung unter Be-
ricksichtigung einer vorgegebenen Soll-Flachengewich-
tes erfolgt. Dennim Zuge des Streuens der Streugutmat-
te wird von dem Bedienpersonal Ublicherweise bei vor-
gegebener Formstralengeschwindigkeit ein Sollwert fur
das Flachengewicht eingegeben, wobei das tatséchliche
Flachengewicht genutzt wird, um die Streumaschine zu
regeln bzw. zu steuern. Die erfindungsgeméafie Einstel-
lung der gewtinschten Einstellhéhe hy kann dann auf der
Basis dieses vorgegebenen Sollwertes des Flachenge-
wichtes der Streugutmatte erfolgen, da dieser Sollwert
als reiner Vorgabewert zumindest Uber einen gewissen
Zeitraum konstant ist. Sollgewicht bzw. Sollflachenge-
wicht meintim Rahmen der Erfindung insbesondere das
so genannte "geschobene" Sollflachengewicht, wobei
der Zusatz "geschoben" deutlich macht, dass z. B. die
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Bandwaage zur Bestimmung des Soll-Flachengewichtes
dem Einlaufspalt mit vorgegebenem Abstand vorgeord-
netist. Es wird also bei der Uberpriifung bzw. Einstellung
die Zeitverzdgerung zwischen dem Zeitpunkt der Einstel-
lung des Sollgewichtes und dem Zeitpunkt beriicksich-
tigt, zu dem der betreffende Mattenabschnitt in den Ein-
laufspalt einlauft. Die Einstellung auf der Grundlage des
Sollwertes hat den Vorteil, dass nicht auf jede Gewichts-
schwankung reagiert werden muss.

[0006] Die Erfindung umfasstjedoch auch solche Ver-
fahrensvarianten, bei welchen die Einlaufspalthéhe in
Abhangigkeit von der tatsachlich eingestellten Ist-Fla-
chengewicht Uberprift, eingestellt und/oder geregelt
wird. Dazu schlagt die Erfindung vor, dass das Flachen-
gewichtder Matte (unmittelbar) vor dem Einlaufmaul kon-
tinuierlich gemessen und die Einlaufspalthdhe wird dann
in Abhangigkeit von diesen gemessenen Werten (konti-
nuierlich) geregelt. Unmittelbar vor dem Einlaufmaul
meint im Rahmen der Erfindung einen Bereich vor dem
Einlaufmaul, welchem keine weitere Bearbeitung der
Matte und insbesondere keine weitere Kompression
mehr folgt, bevor diese dann ins Einlaufmaul der Presse
einlauft.

Die Erfindung schlagt folglich eine "dichtegeflihrte Fahr-
weise" vor, d. h. die Einlaufspalthdhe, bzw. deren zulds-
siger Minimalwert, wird nicht mehr (ausschlieRlich) unter
Berlicksichtigung der Mattenhéhe der einlaufenden
Pressgutmatte tUberprift und ggf. eingestellt, sondern es
erfolgt eine Einstellung unter Berlcksichtigung deren
Soll- oder Ist-Flachengewicht. Dabei geht die Erfindung
zunachst einmal von der Erkenntnis aus, dass sich der
Pressvorgang sehr effektiv fiihren lasst, wenn bereits im
Einlaufmaul und ggf. sogarim Bereich einer Vorkompres-
sionszone vor den Einlaufplatten eine starke Kompres-
sion erfolgt. Werden nun beispielsweise Streugutmatten
mit verhaltnismanig geringer Dichte verpresst, so kann
im Rahmen der Erfindung eine verhaltnismaRig starke
Vorkompression erfolgen, welche bei lediglich einer Aus-
wertung der Mattenhdhe bisher unterbunden worden wa-
re. Stets kann eine einwandfreie Anpassung der Einlauf-
spalthéhe an die Eigenschaften der Pressgutmatte erfol-
gen, wobei die Erfindung insgesamt von der Erkenntnis
ausgeht, dass unter Berlicksichtigung des Flachenge-
wichts eine exaktere Anpassung der Einlaufspalthdhe
moglich wird. Sollten demgegentiber Pressgutmatten mit
verhaltnismaRig hoher Dichte und geringer Mattenhdéhe
verpresstwerden, die beispielsweise in einer starken (se-
paraten) Vorpresse vorbehandelt wurden, so besteht
dannim Rahmen der Erfindung die Mdglichkeit, dass die
Einlaufspalthdhe so gewahlt wird, dass auf eine weitere
Vorkompression in der Vorkompressionszone vollstan-
dig verzichtet wird. Das erfindungsgeméafie Verfahren
funktioniert folglich unabhangig davon, ob mit nicht vor-
gepressten oder nur wenig vorgepressten Matten oder
mit stark vorgepressten Pressgutmatten gearbeitet wird.
Im Rahmen der Erfindung besteht zunachst einmal die
Méglichkeit, dass "lediglich" eine Uberpriifung stattfin-
det, ob die eingestellte Einlaufhdhe unter Berlicksichti-
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gung des ermittelten Flachengewichtes zuldssig ist oder
nicht. Dabei kann der kontinuierlichen Presse in an sich
bekannter Weise eine steuerbare Fehlschittungsein-
richtung vorgeordnet sein. Erfindungsgemaf wird diese
Fehlschittungseinrichtung mit Abhangigkeit von des Fla-
chengewichtes und/oder der Einlaufspalthdhe gesteuert.
Eine solche Fehlschittungseinrichtung besteht iblicher-
weise aus einem unterhalb des Mattentransportes ange-
ordneten Fehlschittungstrichter und einem dartber an-
geordneten verstellbaren Bandabschnitt, so dass die er-
zeugte Streugutmatte bei "gedffnetem" Trichter in den
Trichter abgeworfen wird und lediglich bei "geschlosse-
nem" Trichter der Presse zugefiihrt wird. Wird mit dem
Streubetrieb begonnen, so besteht dannim Rahmen der
Erfindung die Mdglichkeit, dass die Fehlschittungsein-
richtung erstgeschlossen wird, wenn die eingestellte Ein-
laufspalthdhe in der vorgegebenen Weise mit dem Fla-
chengewicht korrespondiert. Nach bevorzugter Weiter-
bildung erfolgt nicht nur eine einfache Uberpriifung, son-
dern eine Steuerung der Einlaufspalthéhe, d. h. die Ein-
laufspalthdhe wird unter Berlicksichtigung des (ermittel-
ten) Flachengewichtes eingestellt, und zwar ggf. mehr-
fach bzw. quasi kontinuierlich oder in vorgegebenen Zeit-
absténden oder kontinuierlich. SchlieRlich besteht auch
die Mdglichkeit, dass eine "echte" Regelung der Einlauf-
spalthdéhe in Abhdngigkeit von dem Flachengewicht er-
folgt. Dazu ist es dann zweckmaRig, dass die Einlauf-
spalth6he mit einer geeigneten Messvorrichtung ermittelt
und in den Regelprozess eingespeist wird.

Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung ist dann
vorgesehen, dass die Einlaufspalthbhe bei einem Soll-
oder Ist-Flachengewicht mit der MalRgabe eingestellt
bzw. geregelt wird, dass die Nenn-Dichte p, der Matte
im Bereich des Einlaufspaltes einen maximal vorgege-
benen Grenzwert p,,, nicht lberschreitet.

[0007] Nach Ausfilhrungsform besteht jedoch die
Méoglichkeit, auf eine Hohenmessung zu zu verzichten,
so dass die Einlaufspalthéhe dann lediglich in Abhéngig-
keit von dem Soll- oder Ist-Flachengewicht (in kg/m2) ein-
gestellt bzw. geregelt wird. Dabei geht die Erfindung von
der Erkenntnis aus, dass im Bereich des Einlaufspaltes
eine bestimmte Maximaldichte nicht Uberschritten wer-
den darf. Aus dem Quotienten des Flachengewichtes ei-
nerseits und der Einlaufspalthbhe andererseits ergibt
sich direkt die damit erzeugte Dichte der Matte im Bereich
des Einlaufspaltes. Mit anderen Worten ergibt sich die
Einlaufspalthéhe aus dem Quotienten aus einerseits
(Soll-)Flachengewicht und andererseits maximaler Mat-
tendichte pp,,. Damit kann auf eine echte Dichtemes-
sung der Matte vor dem Einlauf in die Presse verzichtet
werden. Im Betrieb wird folglich die Einlaufspalthéhe bei
einem bestimmten Soll-Flachengewicht unter Berlck-
sichtigung der in eine Steuerung eingegebenen maxima-
len Nenndichte automatisch eingestellt. Wird das Soll-
Flachengewicht gedndert, so erfolgt eine automatische
Anpassung der Einlaufspalthhe.

Dabei schlagt die Erfindung vor, dass im Zuge der Her-
stellung von OSB-Platten die maximal zulassige Matten-
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dichte im Bereich des Einlaufspaltes 100 bis 200 kg/m3,
vorzugsweise 150 bis 200 kg/m3, z. B. etwa 160 kg/m3
betragt. Es wird folglich ein gewilinschter Wert fir die
Mattendichte im Bereich des Einlaufspaltes vorgegeben
und dann unter Berlicksichtigung des jeweiligen FIa-
chengewichtes (z. B. Soll-Flachengewichtes) die Einlauf-
spalthéhe eingestellt.

Im Zuge der Herstellung von MDF-Platten betragt die
maximale Mattendichte im Bereich des Einlaufspaltes z.
B. 100 bis 200 kg/m3, vorzugsweise 150 bis 200 kg/m3,
z. B. 190 kg/m3.

Im Zuge der Herstellung von Spanplatten betragt die ma-
ximale Mattendichte im Bereich des Einlaufspaltes vor-
zugsweise 200 bis 350 kg/m3, z. B. 250 bis 300 kg/m3.
Ein nicht erfindungsgemafer Gegenstand ist eine Vor-
richtung zum Verpressen von Pressgutmatten im Zuge
der Herstellung von Holzwerkstoffplatten in einer konti-
nuierlichen Presse. Diese Vorrichtung weist eine konti-
nuierliche Presse mit Pressenunterteil und Pressenober-
teil, im Pressenunterteil und Pressenoberteil endlos um-
laufenden Stahlpressbandern und miteinem Einlaufmaul
auf, wobei im Pressenunterteil und im Pressenoberteil
jeweils eine beheizbare Pressplatte bzw. Heizplatte an-
geordnetist und sich an die Heizplatten einlaufseitig vor-
kragende beheizbare Einlaufplatten unter Bildung des
Einlaufmauls anschlieRen und wobei die Stahlpressban-
der an den Pressplatten und Einlaufplatten unter Zwi-
schenschaltung von Rollstédben abgestiitzt sind. Im Ein-
laufmaul kann den Einlaufplatten evtl. eine Vorkompres-
sionszone vorgeordnet sein, in welcher die Matte gege-
benenfalls aufdie Einlaufspalth6he vorkomprimierbar ist.
Ferner ist eine Vorrichtung zur Einstellung der Einlauf-
kontur des Einlaufmauls sowie der Einlaufspalthéhe vor-
gesehen. Bei einer solchen Vorrichtung ist vorgesehen,
dass der kontinuierlichen Presse zumindest eine Matten-
Messvorrichtung zur Bestimmung der Dichte und/oder
des Flachengewichtes der Streugutmatte vorgeordnet
ist. AuBerdem kann eine Einlaufspalt-Messvorrichtung
zur Bestimmung der Héhe des Einlaufspaltes vorgese-
hen sein. Die Matten-Messvorrichtung kann zur Bestim-
mung der Dichte aus einerseits einer Flachengewichts-
messvorrichtung (z. B. Bandwaage) und andererseits ei-
ner Héhenmessvorrichtung (z. B. einer oder mehreren
Lasermessvorrichtungen) bestehen, wobei aus Flachen-
gewichtund Hohe die Dichte ermittelt wird. Dient die Mat-
ten-Messvorrichtung lediglich der Bestimmung des Fla-
chengewichts, so reicht eine Bandwaage ohne weitere
Héhenmessvorrichtungen.

Nach besonders bevorzugter Ausfihrungsform ist ferner
eine Steuer/Regeleinrichtung vorgesehen, welche mit
der Matten-Messvorrichtung und/oder mit der Einlauf-
spalt-Messvorrichtung und mit der Vorrichtung zur Ein-
stellung der Einlaufspalth6he und gegebenenfalls der
Vorrichtung zur Einstellung der Einlaufkontur verbunden
ist.

[0008] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erldutert. Es zeigen
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Fig. 1 eine Vorrichtung zur Herstellung von Holzwerk-
stoffplatten mit einer kontinuierlichen Presse,

Fig. 2  einen Ausschnitt aus der Vorrichtung nach Fig.
1 und

Fig. 3 eine abgewandelte Ausfiihrungsform des Ge-
genstandes nach Fig. 1.

[0009] In Fig. 1 ist ausschnittsweise eine Vorrichtung

zum Verpressen von Pressgutmatten zu Holzwerkstoff-
platten dargestellt. Kern einer solchen Anlage ist eine
kontinuierliche Presse 1. Diese weist in ihrem grundsatz-
lichen Aufbau ein Pressenunterteil 2 und ein Presseno-
berteil 3, im Pressenunterteil und Pressenoberteil endlos
umlaufende Stahlpressbander 4, 5 und ein Einlaufmaul
6 auf, wobei im Pressenunterteil 2 und im Pressenober-
teil 3 jeweils eine beheizbare Pressplatte bzw. Heizplatte
7, 8 angeordnet ist und sich an die Heizplatten 7, 8 ein-
laufseitig vorkragende beheizbare Einlaufplatten 9, 10
unter Bildung des Einlaufmauls 6 anschlief3en. Die Stahl-
pressbander 4, 5 sind an den Pressplatten 7, 8 und Ein-
laufplatten 9, 10 unter Zwischenschaltung von Rollsta-
ben 11 abgestitzt. Im Bereich des Einlaufmauls 6 sind
die Rollstangen 11 Uber Rollstangeneinfiihrungsrader
12, 13 gefiihrt. Ferner ist eine Vorrichtung 14 zur Einstel-
lung des Einlaufmauls bzw. zur Einstellung der Einlauf-
spalththe hy vorgesehen. Auflerdemiist eine Vorrichtung
15 zur Einstellung der Einlaufkontur des Einlaufmauls 6
bzw. zur Einstellung der Einlaufkontur der Einlaufplatten
9, 10 vorgesehen. Diese Vorrichtung 15 zur Einstellung
der Einlaufkontur weist eine Vielzahl in vorgegebener
Verteilung an die Einlaufplatten angeschlossener Zylin-
derkolbenanordnungen 16 auf, welche vorzugsweise als
doppelt wirkende Differenzialzylinderkolbenanordnun-
gen ausgebildet sind, mit denen sich sowohl Zugkrafte
als auch Druckkrafte auf die hochbiegeelastischen Ein-
laufplatten 9, 10 ibertragen lassen.

[0010] Einlaufspalthéhe hy meint im Rahmen der Er-
findung entweder die Einlaufspalthdhe im Bereich der
Vorderkante der oberen und/oder unteren Einlaufplatte
9, 10 oder (bevorzugt) die Einlaufspalth6he im Bereich
der Achsen A der oberen und/oder unteren Einfiihrungs-
zahnrader 12, 13 fur die Rollstangen 11. In der Praxis
liegen diese beiden Punkte sehr dicht beieinander.
[0011] In den Figuren ist ferner angedeutet, dass den
Einlaufplatten 9, 10 im Einlaufmaul 6 eine Vorkompres-
sionszone V vorgeordnet sein kann, inwelcher die Press-
gutmatte M von ihrer Ausgangsmattenhdhe h,, auf das
Malf der Einlaufspalththe hy vorkomprimiert wird. Diese
Vorkompressionszone V wird im Ausfiihrungsbeispiel
von einem Bereich der Stahlpressbander 4, 5 gebildet,
welche im Bereich des Einlaufmauls 6 von Laufrollen
bzw. Bandunterstiitzungsrollen 17 abgestltzt werden.
Bestandteil einer Anlage zur Herstellung von Holzwerk-
stoffplatten ist Giblicherweise eine oder mehrere Streu-
stationen zur Erzeugung der Streugutmatte. Eine solche
Streugutmatte kann dann vorbehandelt, z. B. in einer
Vorpresse vorkomprimiert werden. Diese Komponenten
sind in den Figuren nicht dargestellt.
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[0012] GemaR Fig. 1 und 2 ist nun der kontinuierlichen
Presse 1 eine Matten-Messvorrichtung 18 zur Bestim-
mung des Flachengewichtes Fy, der Streugutmatte M
vorgeordnet. Flachengewicht Fy; der Streugutmatte M
meint hier das Flachengewicht der Streugutmatte unmit-
telbar vor Eintritt in die kontinuierliche Presse 1, d. h. das
Flachengewicht einer gestreuten und gegebenenfalls in
einer (nicht dargestellten) Vorpresse vorgepressten
Streugutmatte. Im Ausfiihrungsbeispiel ist die Messvor-
richtung 18 als Bandwaage ausgebildet. Ferneristin den
Figuren eine Steuer- bzw. Regeleinrichtung 19 angedeu-
tet, welche einerseits mit den beschriebenen Messvor-
richtungen 18 und andererseits mit der Vorrichtung 14
zur Einstellung der Einlaufspalthéhe hy und gegebenen-
falls mit der Vorrichtung 15 zur Einstellung der Einlauf-
kontur des Einlaufmauls verbunden ist. Diese Steuer/Re-
geleinrichtung kann als Rechner ausgebildet sein.
[0013] Im Ubrigen weist die Vorrichtung (iblicherweise
eine nicht dargestellte Fehlschittungseinrichtung auf,
welche einen unterhalb des Bandlaufes angeordneten
Fehlschittungstrichter oder dergleichen aufweist, wel-
cher zum Abwerfen der Matte gedffnet und fir einen
Transport der Matte in Richtung der Presse geschlossen
werden kann. Dann besteht die Méglichkeit, dass diese
steuerbare Fehlschuttungseinrichtung ebenfalls mit der
Steuer- und/oder Regeleinrichtung 19 verbunden ist.
Mit Hilfe der Bandwaage 18 lasst sich, z. B. bei zunachst
geodffneter Fehlschittungseinrichtung das Flachenge-
wicht F, der Streugutmatte im Zuge des Anlaufens der
Anlage bestimmen. Es besteht nun die Mdéglichkeit, die
Einlaufspalthdhe hy unter Berlicksichtigung dieses ermit-
telten Flachengewichtes derart einzustellen, dass die
Dichte pg der Matte im Bereich des Einlaufspaltes einen
bestimmten Grenzwert von z. B. 150 kg/m3 nicht tber-
schreitet. Im Sinne einer verhalinismaRig einfachen
Uberpriifung kann folglich gewahrleistet werden, dass
die Fehlschittungseinrichtung erst geschlossen wird,
wenn Flachengewicht Fy, einerseits und Einlaufspalth6-
he hg andererseits in einem verniinftigen Verhaltnis ste-
hen. Vorzugsweise wird im Rahmen der Erfindung die
Einlaufspalthohe h, jedoch kontinuierlich bzw. quasikon-
tinuierlich in Abhangigkeit von der ermittelten Dichte py,
bzw. dem ermittelten Fldchengewicht F, eingestellt. So-
fern die Einlaufspalththe hy messtechnisch erfasst wird,
kann auch ein echter Regelprozess durchgefiihrt wer-
den.

Stets ist gewahrleistet, dass die Einlaufspalth6hen opti-
mal an die ermittelten Mattendichten angepasst werden,
so dass die Anlage unter einwandfreien Bedingungen
betrieben werden kann, ohne dass die Gefahr besteht,
dass die Anlage beschadigt wird.

[0014] Eine abgewandelte Ausfiihrungsform einer
Vorrichtung soll anhand von Fig. 3 erlautert werden. Die-
se zeigt schematisch eine Anlage zur Herstellung von
dinnen Holzwerkstoffplatten, z. B. dinnen MDF-Platten
oder diinnen Spanplatten. Die Streustation ist nicht dar-
gestellt. Nach der Streustation kann eine erste Hohen-
messung H, sowie eine Messung des Flachengewichtes
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mit der Bandwaage 18 erfolgen. Diese Bandwaage 18
ist nun nicht unmittelbar vor dem Presseneinlauf ange-
ordnet, sondern im Anschluss an die Streustation. Diese
Bandwaage dient in erster Linie der Steuerung bzw. Re-
gelung der Streustation. Daran schliet sich eine erste
Vorpresse V, an, welche die Matte auf eine H6he h, kom-
primiert. AnschlieRend erfolgt eine weitere Vorpressung
im Bereich der Vorpresse V, auf eine Mattenhéhe hs.
Unmittelbar vor dem Einlauf in die kontinuierliche Presse
1 kann mit Hilfe einer HGhenmessvorrichtung 20 eine
Bestimmung der Mattenhéhe hy, erfolgen. Die Matten-
héhe hy im Bereich des Einlaufspaltes ist ebenfalls an-
gedeutet. Wie bereits erldutert, kann die Einlaufspalthé-
he hg unter Bertiicksichtigung der Sollwertvorgabe fur das
Mattengewicht F¢, sowie unter Berticksichtigung eines
vorgegebenen Maximalwertes p,,, fir die Nenn-Dichte
po der Matte im Bereich des Einlaufspaltes erfolgen. Die-
ser Maximalwert wird in der Steuerung 19 als Wert X
hinterlegt, so dass die Einlaufspalthdhe h, als Quotient
von Fg einerseits und X andererseits eingestellt wird.
Den unterschiedlichen Anlagenbedingungen kann durch
Hinterlegung von unterschiedlichen Werten X Rechnung
getragen werden. Wird dann wahrend des Betriebes ein
bestimmtes Soll-Flachengewicht eingestellt oder das
Soll-Flachengewicht gedndert, so erfolgt dann eine au-
tomatische Anpassung der Héhe h,, so dass stets ein
einwandfreier Betrieb gewahrleistet ist. Die Steuerung
19 ist in Fig. 3 nicht dargestellt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpressen von Pressgutmatten im
Zuge der Herstellung von Holzwerkstoffplatten in ei-
ner kontinuierlichen Presse (1),
wobei die kontinuierliche Presse (1) obere und un-
tere Heizplatten (7, 8), einlaufseitig vorkragende
obere und untere Einlaufplatten (9, 10) unter Bildung
eines Einlaufmauls (6) mit einem Einlaufspalt sowie
im Pressenoberteil (3) und Pressenunterteil (2) end-
los umlaufende Stahlpressbander (4, 5) aufweist,
welche unter Zwischenschaltung von Rollstaben
(11) an den Einlaufplatten (9, 10) und den Heizplat-
ten (7, 8) abgestutzt sind,
wobei die Hohe (hg) des Einlaufspaltes eingestellt
wird,
und wobeieine in einer der Presse (1) vorgeordneten
Streustation erzeugte Pressgutmatte (M) in die kon-
tinuierliche Presse (1) eingeflihrt und verpresst wird,
wobei die Pressgutmatte (M) unter Beriicksichtigung
eines Soll-Flachengewichtes (Fgy;) mit einem Ist-
Flachengewicht (Fis;) erzeugt wird, dadurch ge-
kennzeichnet,

dass das Ist-Flachengewicht (Fig;) vor dem Ein-
laufmaul (6) kontinuierlich gemessen wird und
dass die Einlaufspalthéhe(hg) in Abhéngigkeit
von diesen gemessenen Werten eingestellt
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oder geregelt wird,

oder

dass die Einlaufspalthéhe (hy) mit der MaRgabe
eingestellt oder gesteuert wird, dass sich die
Einlaufspalthohe (hy) aus dem Quotienten aus
einerseits dem Soll-Flachengewicht (Fg,;) und
andererseits der maximal zulassigen Matten-
dichte (p,ax) im Bereich des Einlaufspaltes er-
gibt.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Einlaufspalt-
héhe (hg) die Hohe des Pressspaltes im Bereich der
Vorderkante der oberen und/oder unteren Einlauf-
platte (9, 10) oder im Bereich der Achse (A) oder
Welle des oberen und/oder unteren Einflhrungsra-
des (12, 13) fir die Rollstangen (11) ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Press-
gutmatte (M) im Einlaufmaul (6) in einer den Einlauf-
platten (9, 10) vorgeordneten Vorkompressionszone
(V) bis auf die Einlaufspalthdhe (hg) vorkomprimiert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Ist-Fldchenge-
wicht (Fs;) der Pressgutmatte (M) vor dem Einlauf-
maul (6) gemessen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
derkontinuierlichen Presse (1) eine steuerbare Fehl-
schittungseinrichtung vorgeordnetist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass diese Fehlschittungseinrich-
tung in Abhangigkeit von dem Fléachengewicht (F g
oder Fgy)) und/oder der Einlaufspalthdhe (hy) ge-
steuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die maximal zulassi-
ge Mattendichte (p,5x) im Bereich des Einlaufspal-
tes bei der Herstellung von OSB-Platten 100 bis 200
kg/m3 betragt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die maximal zulassige Mattendichte
(Pmax) im Bereich des Einlaufspaltes bei der Herstel-
lung von OSB-Platten 150 bis 200 kg/m?3 betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die maximal zulassi-
ge Mattendichte (p,5x) im Bereich des Einlaufspal-
tes bei der Herstellung von MDF-Platten 100 bis 200
kg/m3 betragt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die maximal zulassige Mattendichte
(Pmax) im Bereich des Einlaufspaltes bei der Herstel-
lung von MDF-Platten 150 bis 200 kg/m3 betrégt.
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12.

13.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die maximal zulassi-
ge Mattendichte (p,5x) im Bereich des Einlaufspal-
tes bei der Herstellung von Spanplatten etwa 200
bis 350 kg/m3 betragt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die maximal zulassige Mattendichte
(Pmax) im Bereich des Einlaufspaltes bei der Herstel-
lung von Spanplatten etwa 250 bis 300 kg/m3 be-
tragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einlaufkontur der
oberen und/oder unteren Einlaufplatte (9, 10) in Ab-
hangigkeit von dem Flachengewicht der Matte ein-
gestellt und/oder geregelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einlaufspalthéhe
und/oder die Einlaufkontur in Abhangigkeit von der
Platten-Dichte (p,) bzw. dem Platten-Flachenge-
wicht (Fp) und/oder der Héhe (hp) der fertig gepress-
ten Holzwerkstoffplatte eingestellt und/oder geregelt
werden.

Claims

Method of pressing pressing-material mats during
the production of wood-based boards in a continuous
press (1)

wherein the continuous press (1) comprises upper
and lower heating plates (7, 8), upper and lower inlet
plates (9, 10) projecting at the inlet side and forming
an inlet opening (6) with an inlet gap, as well as in
the upper part (2) of the press and the lower part (2)
of the press continuous circulating steel pressing
bands (4, 5) which with the intermediate arrange-
ment of roller bar (11) are supported on the inlet
plates (9, 10) and the heating plates (7, 8),
wherein the height (h,) of the inlet gap is adjusted,
and wherein a pressing-material mat (M) produced
in a forming station upstream of the press (1) is in-
troduced into the continuous press (1) and pressed,
wherein observing a nominal weight per unit area
(Fromina)) the pressing-material mat (M) is produced
with an actual weight per unit area (F charac-
terised in that

actual)’

the actual weight per unit area (F ;4,4 is meas-
ured continuously before the inlet opening and
in the inlet gap height (hy) is set or adjusted as
a function of these measured values,

or

in that the inlet gap height (hg) is set or control-
led with the proviso that the inlet gap height (hy)
is determined from the nominal weight per unit
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area (F,omina)) ON the one hand and the maxi-
mum permissible matdensity (p,ax) onthe other
hand in the area of the inlet gap.

Method according to claim 1 wherein the inlet gap
height (hy) is the height of the pressing gap in the
area of the front edge of the upper and/or the lower
inlet plate (9, 10) or in the area of the axle (A) or shaft
of the upper and/or lower introduction wheel (12, 13)
for the roller bars (11).

Method according to claim 1 or 2 wherein in the inlet
opening (6) the pressing-material mat (M) is precom-
pressed to the inlet gap height (hy) in a precompres-
sion zone (V) upstream of the inlet plates (9, 10) .

Method according to any one of claims 1 to 3
characterised in that the actual weight per unitarea
(F actuan) Of the pressing-material mat (M) is measured
before the inlet opening (6).

Method according to any one of claims 1 to 4, where-
in a controllable incorrect filling device is arranged
before the continuous press, characterised in that
the incorrect filling device is controlled as a function
of the weight per unit area (F3¢4y4) O Frominar) @nd/or
the inlet gap height (hg).

Method according to any one of claims 1 to 5 char-
acterised in that the maximum permissible matden-
sity (Pmax) in the area of the inlet gap during the pro-
duction of orientated strand board is 100 to 200
kg/m3.

Method according to claim 6 characterised in that
the maximum permissible mat density (p,,,) in the
area of the inlet gap during the production of orien-
tated strand board is 150 to 200 kg/m3.

Method according to any one of claims 1 to 5 char-
acterised in that the maximum permissible matden-
sity (Pmayx) in the area of the inlet gap during the pro-
duction of MDF board is 100 to 200 kg/m3.

Method according to claim 8 characterised in that
the maximum permissible mat density (pp,ax) in the
area of the inlet gap during the production of MDF
board is 150 to 200 kg/m3.

Method according to any one of claims 1 to 5 char-
acterised in that the maximum permissible matden-
sity (Pmax) in the area of the inlet gap during the pro-
duction of chipboard board is around 200 to 350
kg/m3.

Method according to claim 10 characterised in that
the maximum permissible mat density (pp,ax) in the
area of the inlet gap during the production of chip-
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13.

board is around 250 to 300 kg/m3.

Method according to any one of claims 1 to 11 char-
acterised in that the inlet contour of the upper and/or
lower inlet plate (9, 10) is set and/or regulated as a
function of the weight per unit area of the mat.

Method according to any one of claims 1 to 12 char-
acterised in that the inlet gap height and/or the inlet
contour is/are set and/or regulated as function of the
board’s density (Pp) or the board’s weight per unit
area (Fp) and/or the height (hp) of the finished wood-
based board.

Revendications

Procédé de compression de nattes en matériau a
presser au cours de la fabrication de panneaux en
matériaux dérivés du bois dans une presse en con-
tinu(1),

la presse en continu (1) comportant des plaques
chauffantes supérieure et inférieure (7,8), des pla-
ques d’introduction (9,10) supérieure et inférieure
faisant saillie coté introduction en formant un avaloir
(6) avec une fente d’introduction ainsi que des ban-
des de pression en acier (4,5) a circulation sans fin
avec une partie supérieure de pression (3) et une
partie inférieure de pression (2), lesquelles prennent
appuisur les plaques d’introduction (9,10) et les pla-
ques chauffantes (7,8) avec interposition de barres
roulantes (11),

la hauteur (hg) de la fente d’introduction étant réglée
et une natte de matériau a presser (M) produite dans
un poste de dispersion disposé en amont de la pres-
se (1) étant introduite et compressée dans la presse
en continu (1),

la natte de matériau a presser (M) étant produite
avec un grammage réel (F ) en tenant compte d’'un
grammage théorique (Fy,s), caractérisé en ce que
le grammage réel (F ;) est mesuré en continu avant
I'avaloir (6) et en ce que la hauteur de la fente d’in-
troduction (hg) est réglée ou régulée en fonction de
ces valeurs mesurées,

ou

en ce que la hauteur de la fente d’introduction (hg)
estréglée ou pilotée ala condition que la hauteur de
la fente d’introduction (hy) résulte des quotients
d’une part du grammage théorique (Fy,¢) et d’autre
partdeladensité de natte (p,,,) admissible au maxi-
mum dans la zone de la fente d’introduction.

Procédé selonlarevendication 1, la hauteur de fente
d’introduction (h) est la hauteur de la fente de pres-
sage dans la zone du bord avant de la plaque d’in-
troduction supérieure et/ou inférieure (9,10) ou dans
la zone de 'axe (A) ou de l'arbre de la roue d’intro-
duction supérieure et/ou inférieure (12,13) pour les
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barres de roulement (11).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, la natte de
matériau a presser (M) étant précomprimée dans
I'avaloir (6) jusqu’a la hauteur de fente d’introduction
(hg) dans une zone de précompression (V) disposée
en amont des plaques d’introduction (9,10).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
143, caractérisé en ce que le grammage réel (F )
de la natte de matériau a presser (M) est mesuré
avant l'avaloir (6).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 4, un systéme de rejet de matériau défectueux
pilotable étant disposé en amont de la presse en
continu (1) caractérisé en ce que ce systeme de
rejet de matériau défectueux est commandé en fonc-
tion du grammage (F, ou Fy ) et/ou de la hauteur
de la fente d'introduction (hy).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que la densité de natte
(Pmax) @dmissible au maximum est de 100 & 200
kg/m3 dans la zone de la fente d’introduction lors de
la fabrication des panneaux a particules orientées.

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
que la densité de natte admissible au maximum
(Pmax) €St de 150 a 200 kg/m3 dans la zone de la
fente d’introduction lors de la fabrication de pan-
neaux a particules orientées (OSB).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que la densité de natte
admissible au maximum (p,,,.x) est de 100 a 200
kg/m3 dans la zone de la fente d’introduction lors de
la fabrication de panneaux de fibres a densité
moyenne (MDF).

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que la densité de natte admissible au maximum
(Pmax) €St de 150 & 200 kg/m3 dans la zone de la
fente d’introduction lors de la fabrication de pan-
neaux a fibres a densité moyenne (MDF).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que la densité de natte
admissible au maximum (p,5x) est de 200 a 350
kg/m3 dans la zone de la fente d’introduction lors de
la fabrication de panneaux agglomérés.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la densité de natte admissible au maximum
(Pmax) €St de 250 & 300 kg/m3 dans la zone de la
fente d’introduction lors de la fabrication de pan-
neaux a particules orientées.
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Procédé selon 'une quelconque des revendications
1211, caractérisé en ce que le contour d’introduc-
tion de la plaque d’introduction supérieure et/ou in-
férieure (9,10) est réglé et/ou régulé en fonction du
grammage de la natte.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
12 12, caractérisé en ce que la hauteur de la fente
d’introduction et/ou le contour d’introduction sont ré-
glés ourégulés en fonction de la densité de panneau
(pp) ou du grammage de panneau (Fp) et/ou de la
hauteur (hp) du panneau en matériaux dérivés du
bois comprimé fini.
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