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(54) VERFAHREN UND PRESSE ZUM VERPRESSEN EINER PRESSGUTMATTE

(57) Es handelt sich um ein Verfahren zum Verpres-
sen einer Pressgutmatte im Zuge der Herstellung von
Holzwerkstoffplatten, insbesondere Faserplatten, in ei-
ner kontinuierlichen Presse, wobei die Presse ein Pres-
sengestell, zumindest eine obere Pressenplatte (1) und
zumindest eine untere Pressenplatte (2) aufweist, wobei
die obere Pressenplatte (1) und/oder die untere Pres-
senplatte (2) zur Einstellung eines zwischen den Pres-
senplatten (1, 2) angeordneten Pressspaltes mit am
Pressengestell abgestützten Presszylinder (7) beauf-
schlagt wird, wobei von den Pressenplatten (1, 2) ein-
laufseitig ein Verdichtungsbereich vorgegebener Länge
L1 gebildet wird, in dem die in den Pressspalt einlaufende

Pressgutmatte während einer Verdichtungsphase auf
ein Verdichtungsmaß V verdichtet wird, dass bis zu 20
% größer als das Endmaß N der aus der Presse auslau-
fenden Platte ist und wobei von den Pressenplatten (1,
2) ein sich an den Verdichtungsbereich anschließender
Hauptpressbereich vorgegebener Länge L2 gebildet
wird, in dem die Pressgutmatte von dem Verdichtungs-
maß V auf das Endmaß N restverdichtet und konsolidiert
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Länge L1 des
Verdichtungs-bereiches mehr als 25 % der sich aus dem
Verdichtungsbereich und dem Hauptpressbereich zu-
sammensetzenden Gesamtlänge L = L1 + L2 der Presse
bzw. der Pressenplatte beträgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
pressen einer Pressgutmatte im Zuge der Herstellung
von Holzwerkstoff, insbesondere Faserplatten, Span-
platten oder dergleichen, in einer kontinuierlichen Pres-
se,
wobei die Presse ein Pressengestell (z. B. mit mehreren
in Pressenlängsrichtung hintereinander angeordneten
Pressenrahmen), zumindest eine (beheizbare/beheizte)
obere Pressenplatte und zumindest eine (beheizba-
re/beheizte) untere Pressenplatte aufweist, wobei die
obere Pressenplatte und/oder die untere Pressenplatte
zur Einstellung eines zwischen den Pressenplatten an-
geordneten Pressspaltes mit z. B. am Pressengestell ab-
gestützten Presszylindern beaufschlagt wird,
wobei von den Pressenplatten einlaufseitig ein Verdich-
tungsbereich vorgegebener Länge gebildet wird, in dem
die in den Pressspalt einlaufende Pressgutmatte wäh-
rend einer Verdichtungsphase auf ein Verdichtungsmaß
verdichtet wird, das bis zu 20 % (vorzugsweise bis zu 15
%) größer als das Endmaß der aus der Presse auslau-
fenden Platte ist,
wobei von den Pressenplatten ein sich an den Verdich-
tungsbereich anschließender Hauptpressbereich (zur
Konsolidierung und/oder Kalibrierung) vorgegebener
Länge gebildet wird, in dem die Pressgutmatte lediglich
noch vom Verdichtungsmaß auf das Endmaß restver-
dichtet und konsolidiert sowie gegebenenfalls kalibriert
wird.
[0002] Dabei sind vorzugweise im Pressenoberteil und
im Pressenunterteil jeweils endlos umlaufende Press-
bänder, z. B. Stahlbänder vorgesehen, die unter Zwi-
schenschaltung von Wälzkörperaggregaten, z. B. Roll-
stangen, an den Pressenplatten abgestützt sind. Die
Pressgutmatte wird dabei mit Hilfe der Pressbänder in
den Pressspalt geführt und durch den Pressspalt mit ei-
ner Vorschubgeschwindigkeit hindurchgeführt und unter
Anwendung von Druck und Wärme zu einer Holzwerk-
stoffplatte bzw. einem (kontinuierlichen) Holzwerkstoff-
plattenstrang verpresst. Holzwerkstoffplatte meint insbe-
sondere Faserplatte oder Spanplatte. Bei einer Faser-
platte kann es sich z. B. um eine MDF-Platte oder auch
um eine HDF- oder LDF-Platte handeln.
[0003] Das Verfahren bezieht sich folglich auf die Her-
stellung von Holzwerkstoffplatten in einer kontinuierlich
arbeitenden Presse und insbesondere Doppelbandpres-
se, die zumindest in dem einlaufseitigen Verdichtungs-
bereich flexibel und folglich biegeelastische Pressenplat-
ten (z. B. Einlaufplatten) aufweist, so dass sich die Ein-
laufkontur zumindest im einlaufseitigen Verdichtungsbe-
reich stufenlos und praktisch unter Erzeugung beliebiger
kontinuierlicher Biegelinien einstellen lässt.
[0004] Eine derartige kontinuierliche Presse ist z. B.
aus der DE 197 40 325 C5 bekannt. Bei dieser Ausfüh-
rungsform weist die Presse einlaufseitig biegeelastische
Einlaufplatten auf, an welche in mehreren Reihen doppelt
wirkende Differenzialzylinder angeschlossen, so dass

Zug- und Druckkräfte zur Einstellung kontinuierlicher
Biegelinien in vorgegebener Verteilung an die obere Ein-
laufplatte oder an die untere Einlaufplatte angeschlossen
sind.
[0005] Ausgehend von einer derartigen Presse wird in
der DE 199 18 492 C1 ein Verfahren zum Verpressen
einer Pressgutmatte beschrieben, bei welchem die
Pressgutmatte zu Beginn der Einlaufphase im Einlauf-
bereich des Einlaufmauls unter Nennmaß komprimiert
und infolgedessen ihr Wärmetransportvermögen bei be-
schleunigter Wärmezufuhr erhöht wird und wobei die
Pressgutmatte nach einer vorgegebenen Kompressi-
onsphase unter Erweiterung des Pressspaltes zwischen
den Einlaufplatten zur Erzeugung einer Dekompression
entlastet wird.
[0006] Im Übrigen hat man sich in der Praxis bei kon-
tinuierlichen Pressen mit der Problematik befasst, die
sich konstruktionsbedingt durch die Rahmenbauweise
der Pressengestelle ergibt, da es zu Druckschwankun-
gen kommen kann, so dass bereits gebildete Leimbrü-
cken wieder aufgebrochen werden. Dieses kann zu ei-
nem Festigkeitsverlust in der hergestellten Holzwerk-
stoffplatte führen. Um solche Druckschwankungen infol-
ge der Rahmenbauweise einer kontinuierlichen Presse
zu vermeiden, wird in der DE 199 26 258 B4 die Anwen-
dung des sogenannten "Schmiegeprinzips" vorgeschla-
gen. Dazu sollen in der Kalibrierzone der Pressstrecke
die Abstützlinien an der Pressenplatte des festen Pres-
senholms zu den Abstützlinien an der Pressenplatte des
beweglichen Pressenholms versetzt zueinander sein, so
dass im Hauptpressenbereich sowohl die obere Pres-
senplatte als auch die untere Pressenplatte parallel zu-
einander wellenförmig unter Bildung eines über die Pres-
senlängen konstanten Pressspaltes verformt werden.
[0007] In der EP 2 514 585 A1 wird der Einsatz von
Druckverteilplatten zwischen jeweils in Pressenlängs-
richtung benachbarten Pressenrahmen mit entspre-
chenden Auflagern für die Pressenplatten beschrieben,
um das Schmiegeprinzip bei herkömmlichen Rahmen-
konstruktionen zu verwirklichen. Solche Druckverteil-
platten mit Auflagern können z. B. im Bereich der unteren
Pressenplatte und im Bereich der unteren Einlaufplatte
vorgesehen sein. Diese Überlegungen zum Schmiege-
prinzip beziehen sich jedoch in erster Linie auf den
Hauptpressbereich, der im Stand der Technik von den
üblichen Hauptpressenplatten gebildet wird. Durch sol-
che Konstruktionen sollen insbesondere im Hauptpress-
bereich Pulsationen des Pressgutes reduziert werden,
und zwar insbesondere unter dem Aspekt der Leimein-
sparung.
[0008] Insgesamt stand beim Stand der Technik im
Vordergrund in der Regel eine schnelle Verdichtung der
Pressgutmatte in einem verhältnismäßig kurzen Einlauf-
bereich, und zwar mit dem Ziel, die Gesamtlänge der
Presse insgesamt möglichst kurz zu halten bzw. bei ent-
sprechender Pressenlänge mit möglichst hohen Ge-
schwindigkeiten arbeiten zu können. Die bekannten Ver-
fahren und die bekannten Pressen haben sich in der Pra-
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xis grundsätzlich bewährt, sie sind jedoch weiterentwick-
lungsfähig. Hier setzt die Erfindung.
[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Verpressen einer Pressgutmatte im Zuge
der Herstellung von Holzwerkstoffplatten in einer konti-
nuierlichen Presse der eingangs beschriebenen Art zu
schaffen, welches sich durch besonders hohe Wirt-
schaftlichkeit bei gleichzeitig hoher Plattenqualität aus-
zeichnet.
[0010] Zur Lösung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
bei einem gattungsgemäßen Verfahren, dass die Länge
des Verdichtungsbereichs mehr als 15 %, vorzugsweise
mehr als 25 % der sich aus Verdichtungsbereich und
Hauptpressbereich zusammensetzenden Gesamtlänge
der Presse bzw. der Pressenplatten beträgt. Das bedeu-
tet, dass die Länge des Verdichtungsbereichs vorzugs-
weise mehr als 33 % der Länge des Hauptpressbereichs
beträgt.
[0011] Besonders bevorzugt beträgt die Länge des
Verdichtungsbereichs mehr als 50 % der sich aus Ver-
dichtungsbereich und Hauptpressbereich zusammen-
setzenden Gesamtlänge der Presse (bzw. der Pressen-
platten). Das bedeutet, dass in dieser besonders bevor-
zugten Ausführungsform die Länge des Verdichtungs-
bereichs sogar größer als die Länge des Hauptpressbe-
reiches ist.
[0012] Die Erfindung geht dabei von der überraschen-
den Erkenntnis aus, dass sich der Pressprozess insbe-
sondere hinsichtlich der Wirtschaftlichkeit optimieren
lässt, wenn im Zuge des Verpressens mit einem deutlich
verlängerten Presseneinlauf bzw. einer deutlich verlän-
gerten Verdichtungszone gearbeitet wird, und zwar be-
sonders bevorzugt in Verbindung mit einer deutlich er-
höhten Vorschubgeschwindigkeit, d. h. mit einer deutlich
erhöhten Geschwindigkeit der umlaufenden Pressbän-
der, welche die Durchlaufgeschwindigkeit der Pressgut-
matte durch die kontinuierliche Presse definieren.
[0013] Grundsätzlich ist man bestrebt, in der Presse
eine möglichst schnelle Erwärmung der Pressgutmatte
(bis ins Matteninnere hin) zu erreichen, da die üblicher-
weise verwendeten Leime bei einer bestimmten Tempe-
ratur von z. B. etwa 100°C aktiviert werden. Bislang war
man davon ausgegangen, dass es zweckmäßig ist, die
Pressgutmatte in einem verhältnismäßig kurzen Einlauf-
maul in einem möglichst kurzen Pressenabschnitt
schnell zu verdichten. Überraschend hat sich herausge-
stellt, dass sich eine höhere Temperatur in der Matte
sehr viel schneller erreichen lässt, wenn mit einem deut-
lich verlängerten Einlauf und folglich einem deutlich ver-
längerten Verdichtungsbereich und zugleich einem ent-
sprechend verkürzten Hauptpressbereich gearbeitet
wird. Durch die entsprechende Verlängerung dieses Ver-
dichtungsbereiches lässt sich die Vorschubgeschwindig-
keit der Pressgutmatte erhöhen und überraschend hat
sich herausgestellt, dass auf diese Weise ein sehr
schneller Wärmeintrag in die Matte gelingt und die jeweils
kritische Temperatur (von z. B. 100°C) zu einem deutlich
früheren Zeitpunkt erreicht wird, als bei einer üblichen

Einlaufkonstruktion bzw. Einlaufeinstellung mit her-
kömmlichen Vorschubgeschwindigkeiten. Interessant ist
dabei die Tatsache, dass durch die Verdichtung der Mat-
te in einem verhältnismäßig langen Verdichtungsbereich
mit entsprechend hoher Geschwindigkeit einerseits die
kritische Temperatur der Pressgutmatte im Matteninne-
ren schnell erreicht wird und andererseits eine Restver-
dichtung und Konsolidierung/Kalibrierung in einem ver-
hältnismäßig kurzen Hauptpressbereich möglich wird, da
die Pressgutmatte bei Erreichen des Verdichtungsma-
ßes am Ende der Verdichtungsphase nahezu "fertig" ist
und keinen Gegendruck mehr erzeugt. Es ist lediglich
noch eine kurze Zeit der Restaushärtung zu Erreichen
der Plattenfestigkeit und zur Dickenkalibrierung erforder-
lich. Insgesamt lässt sich die Presse gegenüber her-
kömmlichen Konstruktionen trotz des verlängerten Ein-
laufs bzw. Verdichtungsbereichs verkürzen, da der
Hauptpressbereich gegenüber herkömmlichen Pressen
deutlich verkürzt werden kann.
[0014] In diesem Zusammenhang ist besonders vor-
teilhaft, wenn mit verhältnismäßig hohen Temperaturen
gearbeitet wird, so lassen sich die Temperaturen der
Pressenplatten gegenüber herkömmlichen Betriebswei-
sen deutlich erhöhen. Es kann z. B. mit Temperaturen
der Pressenplatten von mehr als 250°C, vorzugsweise
mehr als 270°C, besonders bevorzugt mehr als 300°C
gearbeitet werden. Dieses ist durch den Einsatz moder-
ner Temperiermedien bzw. Thermoöle möglich.
[0015] Von besonderer Bedeutung ist daher beson-
ders bevorzugt eine Kombination, bei der mit einem ver-
längerten Verdichtungsbereich bei gleichzeitig hohen
Vorschubgeschwindigkeiten und hohen Temperaturen
gearbeitet wird, so dass insgesamt ein sehr schneller
Wärmeeintrag in die Matte gelingt. Dieses lässt sich be-
sonders dann realisieren, wenn die Pressgutmatte vor
dem Einlauf befeuchtet wird, wobei bevorzugt eine oder
beide Oberflächen der Pressgutmatte befeuchtet wer-
den. Diese Befeuchtung kann z. B. mit Wasser erfolgen,
z. B. durch Besprühen mit Wasser.
[0016] Das erfindungsgemäße Verfahren mit einer
zeitlich schnellen Verdichtung in einem räumlich langen
Verdichtungsbereich bei gleichzeitig reduziertem Haupt-
pressbereich lässt sich folglich insbesondere bei hohen
Vorschubgeschwindigkeiten und hohen Temperaturen
mit einer hohen Befeuchtung realisieren, die z. B. zumin-
dest 1 Gewichts-%, vorzugsweise zumindest 2 Ge-
wichts-%, besonders bevorzugt mehr als 3 Gewichts-%
beträgt und zwar jeweils bezogen auf das Gewicht der
noch zu befeuchtenden Streugutmatte. Diese Befeuch-
tung kann (z. B. hälftig) auf die Oberseite und die Unter-
seite der Streugutmatte aufgeteilt werden. Dabei besteht
die Möglichkeit, die Oberseite und die Unterseite mit
Wasser zu besprühen. Im Zusammenhang mit der Un-
terseite besteht auch die Möglichkeit, das Formband, auf
welches die Streugutmatte aufgebracht wird, zu befeuch-
ten. Jedenfalls lassen sich die beschriebenen Effekte ins-
besondere im Zusammenhang mit hohen Geschwindig-
keiten und hohen Temperaturen bei einer hohen Be-
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feuchtung der Matte optimieren.
[0017] Dabei geht die Erfindung von der Erkenntnis
aus, dass sich die Presse mit besonders hoher Ge-
schwindigkeit fahren lässt, wenn eine ausreichend hohe
Feuchtigkeit zur Verfügung steht, um den Dampfstoßef-
fekt zu verstärken.
[0018] Entscheidend ist die Tatsache, dass der Ver-
dichtungsprozess räumlich über einen größeren Teil der
Pressenlänge gestreckt wird. Diese Verdichtungsphase
betrifft diejenige Phase des Pressprozesses, in der die
Pressgutmatte verdichtet wird, und zwar auf ein Verdich-
tungsmaß V, welches nur noch etwas größer als das End-
maß N der fertigen Pressenplatte ist oder sogar im We-
sentlichen dem Endmaß entspricht. Es ist beim Verpres-
sen von Pressgutmatten üblich, die Pressgutmatte zu-
nächst in einer Verdichtungsphase auf ein Verdichtungs-
maß V zu verdichten, das nur noch etwas größer als das
Endmaß ist, z. B. bis zu 20 % größer, vorzugsweise etwa
10 % bis 15 % größer als das Endmaß. Dieses Verdich-
tungsmaß V wird daher in der Praxis auch als "Restdis-
tanz" bezeichnet. Der Verdichtungsbereich endet folglich
dort, wo die Matte auf dieses Verdichtungsmaß verdich-
tet ist. Erfindungsgemäß erfolgt nun die Verdichtung auf
diese Restdistanz in einem verhältnismäßig langen Ein-
laufbereich und folglich Verdichtungsbereich und daran
schließt sich dann nur noch ein verhältnismäßig kurzer
Hauptpressbereich an, in dem die Endverdichtung von
Restdistanz auf Endmaß und die Konsolidierung sowie
gegebenenfalls eine Kalibrierung erfolgt.
[0019] Das erfindungsgemäße Verfahren, das auf ei-
ner deutlichen Verlängerung des Einlaufbereichs bzw.
Verdichtungsbereichs beruht, lässt sich grundsätzlich
dadurch realisieren, dass die Pressenplatten in diesem
(langen) Verdichtungsbereich ein sich kontinuierlich ver-
jüngendes Einlaufmaul bilden. Der Pressspalt läuft folg-
lich in diesem Verdichtungsbereich (in grundsätzlich be-
kannter Weise) kontinuierlich zu. Bereits durch die be-
schriebene Verlängerung des Einlaufbereichs und be-
sonders bevorzugt bei dementsprechend erhöhter Vor-
schubgeschwindigkeit und gegebenenfalls höheren
Temperaturen sowie einer hohen Befeuchtung lässt sich
der Pressprozess beschleunigen.
[0020] In einer alternativen Weiterbildung besteht nun
die Möglichkeit, die obere Pressenplatte und/oder die un-
tere Pressenplatte zumindest in dem Verdichtungsbe-
reich zumindest bereichsweise zyklisch pulsierend ab-
zusenken und anzuheben, so dass die in den Verdich-
tungsbereich einlaufende Pressgutmatte durch mehr-
fach zyklisches Verdichten und Entlasten mittels deren
Verdichtungsbereich an die obere Pressenplatte
und/oder an die untere Pressenplatte angeschlossenen
Presszylinder nacheinander mehrere pulsierende variie-
rende Kompressionsphasen und Dekompressionspha-
sen durchläuft. Damit besteht insbesondere die Möglich-
keit, die Pressgutmatte in mehreren Kompressionspha-
sen zyklisch mehrfach auf das Verdichtungsmaß oder
unter das Verdichtungsmaß zu verdichten und folglich
eine Überverdichtung zu realisieren, wobei jeweils zwi-

schen den Kompressionsphasen eine Entlastung in den
Dekompressionsphasen erfolgt. Bei dieser Variante wird
folglich eine Pulsation im Verdichtungsbereich gezielt
und aktiv erzeugt und überraschend hat sich herausge-
stellt, dass sich eine höhere Temperatur in der Matte
sehr viel schneller erreichen lässt, wenn die Pressgut-
matte im Einlaufbereich zyklisch pulsierend komprimiert
und dekomprimiert wird, und zwar mit überraschendem
Effekt, dass ein sehr schneller Wärmeeintrag in die Matte
gelingt und die jeweils kritische Temperatur (von z. B.
100°C) noch früher in der Presse erreicht wird, als bei
üblichen Einlaufeinstellungen. Durch die pulsierenden
Kompressionen und Dekompressionen kann der Dampf
sehr schnell in das Matteninnere eindringen, so dass eine
sehr schnelle Erwärmung erfolgt.
[0021] In einer weiteren alternativen Ausgestaltung
besteht die Möglichkeit, dass die obere Pressenplatte
und/oder die untere Pressenplatte zumindest bereichs-
weise derart wellenförmig ausgebildet ist oder eingestellt
wird, dass die Pressgutmatte im Verdichtungsbereich in
Arbeitsrichtung nacheinander mehrere pulsierend vari-
ierende Kompressionsphasen durchläuft. Bei dieser
Ausgestaltung wird folglich das Einlaufmaul nicht insge-
samt pulsierend geöffnet und geschlossen, sondern eine
Pressenplatte wird mit einer Wellenform eingestellt, so
dass die durchlaufende Pressgutmatte nacheinander
Kompressions- und Dekompressionsphasen durchläuft.
Auch auf diese Weise kann der Wärmeeintrag weiter be-
schleunigt werden.
[0022] Diese beiden Möglichkeiten - zyklisch pulsie-
rende Einlauf einerseits oder wellenförmige Einstellung
des Einlaufbereiches andererseits - lassen sich beson-
ders bevorzugt bei dem eingangs beschriebenen langen
Einlaufbereich bzw. Verdichtungsbereich realisieren.
[0023] Das erfindungsgemäße Verfahren lässt sich mit
einer kontinuierlichen Presse realisieren, die in ihren
grundsätzlichen Aufbau dem bislang bekannten Aufbau
entspricht. Eine solche Presse weist ein Pressengestell,
eine beheizbare obere Pressenplatte im Pressenoberteil
und eine beheizbare untere Pressenplatte im Pressen-
unterteil auf, wobei die obere Pressenplatte und/oder die
untere Pressenplatte mit am Pressengestellt abgestütz-
ten Presszylindern beaufschlagt ist. Im Pressenoberteil
und im Pressenunterteil laufen endlos umlaufende
Pressbänder um, die unter Zwischenschaltung von
Wälzkörperaggregaten an den Pressenplatten abge-
stützt sind. Eine solche Presse wird auch als Doppel-
bandpresse bezeichnet. Sie wird nun erfindungsgemäß
so ausgestaltet ausgelegt, dass die Länge des Verdich-
tungsbereiches mehr als 15 %, z. B. mehr als 25 %, vor-
zugsweise mehr als 50 % der sich aus dem Verdich-
tungsbereich und dem Hauptpressbereich zusammen-
setzenden Gesamtlänge beträgt. Dieses lässt sich z. B.
bei einer Presse realisieren, die in grundsätzlich bekann-
ter Weise einerseits einlaufseitig flexible bzw. biegeelas-
tische Einlaufplatten und andererseits Hauptpressplat-
ten aufweist, die sich an die Einlaufplatten anschließen.
Denn es ist grundsätzlich bekannt, bei einer kontinuier-
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lichen Presse im Hauptpressbereich Hauptpressenplat-
ten bzw. Heizplatten vorzusehen, die eine verhältnismä-
ßig große Dicke von z. B. 100 mm aufweisen. Im Einlauf-
bereich können demgegenüber biegeelastische Einlauf-
platten mit geringerer Dicke von z. B. 60 mm verwendet
werden. Das erfindungsgemäße Verfahren lässt sich nun
bei einer solchen Konstruktion z. B. dadurch realisieren,
dass mit deutlich verlängerten Einlaufplatten und dem-
entsprechend verkürzten Hauptpressenplatten gearbei-
tet wird. Die Einlaufplatten können dann den Verdich-
tungsbereich definieren und die Hauptpressenplatten
den Hauptpressbereich.
[0024] Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung
mit selbstständiger Bedeutung wird jedoch eine kontinu-
ierliche Presse zur Verfügung gestellt, bei der auf eine
Aufteilung zwischen biegeelastischen Einlaufplatten ei-
nerseits und verhältnismäßig steifen Hauptpressenplat-
ten andererseits verzichtet wird. Vielmehr schlägt die Er-
findung bei diesem (selbstständigen) Aspekt vor, dass
die obere Pressenplatte und/oder die untere Pressen-
platte über ihre gesamte Länge als flexible und folglich
biegeelastische Pressenplatte ausgebildet ist bzw. aus-
gebildet sind. Dieses lässt sich z. B. dadurch realisieren,
dass die Dicke der oberen Pressenplatte und/oder die
Dicke der unteren Pressenplatte weniger als 80 mm, be-
sonders bevorzugt weniger als 70 mm, z. B. etwa 60 mm
beträgt. Die Pressenplatten sind z. B. aus Stahl gefertigt.
Sie können mit Heizkanälen für ein Heizmedium verse-
hen sein.
[0025] Diese erfindungsgemäße Presse weist folglich
auf ihrer gesamten Länge verhältnismäßig dünne Pres-
senplatten auf, die als Heizplatten und folglich beheiz-
bare Pressenplatten ausgebildet sind und die auf diese
Weise eine größtmögliche Flexibilität über die gesamte
Pressenlänge erlauben. Der Einlaufbereich ist dann nicht
mehr ein konstruktiv isolierter Bereich, sondern er ent-
steht durch variable Einstellung der Pressenplatten (mit
durchgehender Dicke), so dass eine universelle einsetz-
bare kontinuierlich arbeitende Presse zur Verfügung ge-
stellt wird, bei der - je nach Produkt und Anforderungen
- allein durch die jeweiligen Einstellungen ein Einlaufbe-
reich bzw. Verdichtungsbereich der gewünschten Länge
und Geometrie zur Verfügung gestellt wird. Dieser Ver-
dichtungsbereich ist dabei so definiert, dass er den Be-
reich meint, in dem die Pressgutmatte auf das Verdich-
tungsmaß bzw. die Restdistanz verdichtet wird, so dass
anschließend allenfalls noch die Restverdichtung von
der Restdistanz auf Endmaß und eine entsprechende
Konsolidierung erfolgen muss. Mit einer solchen Presse
lässt sich nun besonders bevorzugt das eingangs be-
schriebene Verfahren realisieren. Die Presse wird jedoch
auch unabhängig von dem beschriebenen Verfahren un-
ter Schutz gestellt.
[0026] Grundsätzlich ist man beim Stand der Technik
davon ausgegangen, dass im Hauptpressbereich allein
aus Steifigkeitsgründen mit verhältnismäßig dicken
Pressenplatten gearbeitet werden muss, die in der Regel
deutlich dicker als die aus dem Stand der Technik eben-

falls bekannten biegeelastischen Einlaufplatten sind.
Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung soll die
erforderliche Steifigkeit zur Bedienung unterschiedlicher
Druckzonen durch entsprechend variable Abstände zwi-
schen den Pressenrahmen und/oder durch die Anzahl
der Presszylinder in dem Pressenrahmen erreicht wer-
den. Dabei ist in besonders bevorzugter Weiterbildung
vorgesehen, dass das Pressengestell eine Vielzahl von
in Pressenlängsrichtung hintereinander angeordneten
Pressenrahmen aufweist, wobei das Pressengestell
über die gesamte Länge Pressenrahmen mit identischer
Rahmenstärke aufweist. Diese Überlegung trägt dem
Bestreben nach Reduktion der Teilevielfalt Rechnung,
denn auf diese Weise lässt sich das Pressengestell aus
einer Vielzahl von Pressenrahmen identischer Rahmen-
stärke aufbauen, wobei in verschiedenen Bereichen der
Presse mit Mehrfachrahmen (z. B. Doppelrahmen oder
Dreifachrahmen) gearbeitet werden kann, die aus zwei
oder mehr Pressenrahmen der einheitlichen Rahmen-
stärke zusammengesetzt werden.
[0027] Eine weitere Reduktion der Teilevielfalt lässt
sich realisieren, indem über die gesamte Pressenlänge
Presszylinder identischer Bauart und ggf. identischer Di-
mension verwendet werden. Die Presse wird folglich be-
vorzugt mit einem einzigen Zylindertyp (bezogen auf die
Presszylinder) konstruiert. Dabei besteht die Möglich-
keit, dass als Presszylinder über die gesamte Pressen-
länge einerseits einfach wirkende Plunger-Zylinder und
andererseits einfach wirkende Rückzugszylinder reali-
siert werden. Die Presszylinder sind folglich an den Pres-
senrahmen und folglich auf Rahmenniveau angeordnet,
während die Rückzugszylinder bevorzugt zwischen den
Pressenrahmen aufgehängt sind.
[0028] Über Plunger-Zylinder einerseits und Rück-
zugszylinder andererseits lassen sich dann die beschrie-
benen kontinuierlichen Biegelinien realisieren, und zwar
mit Presszylindern verhältnismäßig einfacher Bauart. Al-
ternativ liegt es jedoch ebenso im Rahmen der Erfindung,
über die gesamte Pressenlänge mit doppelt wirkenden
Differenzialzylindern zu arbeiten, und zwar besonders
bevorzugt mit identisch dimensionierten Differenzialzy-
lindern, so dass sich auf diese Weise die Teilevielfalt
reduzieren lässt.
[0029] Von besonderer Bedeutung ist ein Verfahren
bzw. eine Presse, bei der mit gegenüber üblichen Pres-
sen besonders hoher Vorschubgeschwindigkeit gearbei-
tet wird. Grundsätzlich hängt die Vorschubgeschwindig-
keit von der herzustellenden Plattenstärke ab. Beispiel-
haft kann bei einer Platte mit einem Endmaß von mehr
als 15 mm die Vorschubgeschwindigkeit mehr als 300
mm/s, vorzugsweise mehr als 400 mm/s betragen kann,
und zwar vorzugsweise bei einer Pressenlänge von 20
m bis 45 m, z. B. 30 m bis 40 m. Bei der Herstellung
deutlich dünnerer Platten wird dann mit deutlich höheren
Vorschubgeschwindigkeiten gearbeitet.
[0030] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich einer am Ausführungsbeispiel dargestellten
Zeichnung näher erläutert.
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[0031] Es zeigen

Fig. 1 schematisch stark vereinfacht eine kontinu-
ierliche Presse zur Durchführung des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens und

Fig. 2a eine erfindungsgemäße Presse in einer ab-
gewandelten Ausführungsform in einer ver-
einfachten Seitenansicht,

Fig. 2b beispielhaft den Druckverlauf in einer Presse
nach Fig. 2a.

[0032] Der erste Aspekt der Erfindung, der sich in be-
sonderem Maße auf das beanspruchte Verfahren be-
zieht, soll anhand der Fig. 1 erläutert werden. Dargestellt
sind die obere Pressenplatte 1 und die untere Pressen-
platte 2 einer kontinuierlich arbeitenden Doppelband-
presse. Eine solche Doppelbandpresse weist ein in Fig.
1 nicht dargestelltes Pressengestell und eine Vielzahl
von Presszylindern auf, die in Fig. 1 ebenfalls nicht dar-
gestellt sind und die z. B. die obere Pressenplatte beauf-
schlagen. Ferner weist eine solche Presse endlos um-
laufende Pressbänder auf, die unter Zwischenschaltung
von Rollstangen an den Pressenplatten 1, 2 abgestützt
sind. Auch diese sind in Fig. 1 nicht dargestellt. Die Pres-
senplatten 1, 2 sind beheizt, so dass eine die Presse
durchlaufende Pressgutmatte unter Anwendung von
Druck und Wärme zu einer Platte, z. B. Holzwerkstoff-
platte verpresst wird. Von denen Pressenplatten 1, 2 wird
einlaufseitig ein Verdichtungsbereich gebildet, der eine
Länge L1 aufweist. In diesem Verdichtungsbereich wird
die in der Arbeitsrichtung A in den Pressspalt (zwischen
den Pressbändern) einlaufende Pressgutmatte während
einer Verdichtungsphase auf ein Verdichtungsmaß V
verdichtet, das auch als Restdistanz bezeichnet wird.
Dieses Verdichtungsmaß ist nur noch bis zu 20 %, vor-
zugsweise bis zu 15 % größer als das Endmaß N der
aus der Presse auslaufenden Platte. Der Verdichtungs-
bereich endet folglich dort, wo dieses Verdichtungsmaß
erreicht ist. Ferner wird von den Pressenplatten ein sich
an den Verdichtungsbereich anschließender Haupt-
pressbereich der Länge L2 gebildet. In diesem Haupt-
pressbereich wird die Pressgutmatte dann (nur noch) von
dem Verdichtungsmaß V auf das Endmaß N restverdich-
tet und die Platte wird konsolidiert und gegebenenfalls
kalibriert. Die jeweilige Dicke der Pressgutmatte bezieht
sich dabei auf die nicht dargestellten Pressbänder, zwi-
schen denen die Matte angeordnet ist.
[0033] Während beim Stand der Technik der Verdich-
tungsbereich einen sehr geringen Teil der Gesamtlänge
der Presse bzw. deren Pressenplatten einnimmt, ist nun
erfindungsgemäß vorgesehen, dass die Länge L1 des
Verdichtungsbereiches mehr als 25 % der Gesamtlänge
L beträgt, die sich aus dem Verdichtungsbereich und
dem Hauptpressbereich zusammensetzt. In dem Aus-
führungsbeispiel nach Fig. 1 ist die Länge L1 des Ver-
dichtungsbereiches größer als die Länge L2 des Haupt-

pressbereiches, d. h. die Länge L1 des Verdichtungsbe-
reiches beträgt mehr als 50 % der Gesamtlänge L.
[0034] Dieses erfindungsgemäße Konzept lässt sich
grundsätzlich dadurch realisieren, dass in bekannter
Weise einerseits für den Verdichtungsbereich flexible
Einlaufplatten und für den Hauptpressbereich verhältnis-
mäßig steife Hauptpressenplatten verwendet werden, so
dass dann mit verhältnismäßig langen Einlaufplatten ge-
arbeitet wird. In Fig. 1 ist jedoch eine besonders bevor-
zugte Ausführungsform der Erfindung dargestellt, bei der
sowohl die obere Pressenplatte 1 als auch die untere
Pressenplatte 2 über ihre gesamte Länge als flexible,
biegeelastische Pressenplatten 1, 2 ausgebildet sind, die
eine verhältnismäßig geringe Dicke von z. B. weniger als
70 mm aufweisen. Diese Ausgestaltung hat den Vorteil,
dass der Verdichtungsbereich einerseits und der Haupt-
pressenbereich andererseits nicht konstruktiv festgelegt
werden, sondern flexibel eingestellt und damit an die je-
weiligen Gegebenheiten angepasst werden können. Es
besteht folglich die Möglichkeit, bei einer solchen Presse
mit verschiedenen Verdichtungsbereichen stark unter-
schiedlicher Länge zu arbeiten.
[0035] Dieses lässt sich z. B. mit einer Presse realisie-
ren, die in Fig. 2a dargestellt ist. Fig. 2a zeigt wiederum
eine kontinuierlich arbeitende Presse mit oberer Pres-
senplatte 1 und unterer Pressenplatte 2 und mit einem
Pressengestell 3, das aus Oberholm 4 und Unterholm 5
sowie einer Vielzahl von Pressenrahmen 6 besteht. Auch
bei dieser Presse sind endlos umlaufende Pressbänder
und z. B. Rollstangen vorgesehen, die in der Figur nicht
dargestellt sind.
[0036] Die Presse ist z. B. als Oberkolbenpresse aus-
gebildet, d. h. die obere Pressenplatte 1 ist mit einer Viel-
zahl von Presszylindern 7 beaufschlagt, die an den Pres-
senrahmen 6 abgestützt sind. Es ist auch bei dieser Aus-
führungsform erkennbar, dass sowohl die obere Pres-
senplatte 1 als auch die untere Pressenplatte 2 über die
gesamte Länge eine durchgehende bzw. identische Di-
cke von z. B. etwa 60 mm aufweist, so dass eine größt-
mögliche Flexibilität über die gesamte Pressenlänge re-
alisierbar ist. Ferner ist angedeutet, dass das Pressen-
gestell über die gesamt Pressenlänge Pressenrahmen
6 mit identischer Rahmenstärke aufweist. Die erforderli-
che Steifigkeit zur Bedienung unterschiedlicher Druck-
zonen wird durch engere oder weitere Rahmenabstände
a1, a2, a3 und außerdem durch den Einsatz von Einfach-
rahmen einerseits oder Mehrfachrahmen andererseits
realisiert. So ist erkennbar, dass im Einlaufbereich Dop-
pelrahmen realisiert sind, die jeweils aus den Einzelrah-
men identischer Stärke zusammengesetzt sind.
[0037] Außerdem ist angedeutet, dass über die ge-
samte Pressenlänge und folglich sowohl im Verdich-
tungsbereich als auch im Hauptpressbereich Presszylin-
der 7 identischer Bauart und Dimension verwendet wer-
den. Auch dadurch wird die Teilevielfalt reduziert. In dem
dargestellten Ausführungsbeispiel sind die Presszylin-
der als doppelt wirkende Differenzialzylinder ausgebil-
det, mit denen zur Einstellung beliebiger kontinuierlicher
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Biegelinien sowohl Druckkräfte als auch Zugkräfte auf
die jeweilige Pressenplatte, z. B. die obere Pressenplatte
aufgebracht werden können.
[0038] Dabei ist ein Ausführungsbeispiel dargestellt,
bei dem zunächst mehrere Doppelrahmen mit einem
Rahmenabstand a1 von z. B. 50 mm angeordnet sind.
Daran können sich dann wiederum Einzelrahmen eben-
falls mit einem Abstand a1 von 50 mm anschließen. Die-
ser Bereich kann z. B. die Verdichtungszone mit der be-
reits erwähnten Länge L1 bilden. Daran schließen sich
dann mehrere Einzelrahmen mit einem Rahmenabstand
a2 von z. B. etwa 1200 mm an. Dieser Bereich kann z.
B. den Konsolidierungsbereich darstellen. Daran
schließt sich an einem Bereich mit mehreren Einzelrah-
men mit einem Rahmenabstand a3 von z. B. 800 mm
an. Dieser Abschnitt der Presse kann z. B. den Kalibrie-
rungsbereich bilden. Allerdings sind die Längen dieser
Bereiche bei dieser Bauart nicht fest vorgegeben, son-
dern Verdichtungsbereich L1 kann sich bis weit in die
Presse erstrecken, z. B. bis etwa zur Hälfte der Gesamt-
länge. Insgesamt kann das Prinzip einer starren Zonen-
einteilung überwunden werden, da eine vollflexible Pres-
se, z. B. ein vollflexibles Pressenoberteil oder Pressen-
unterteil vorgesehen ist, so dass sich die notwendigen
technologischen Abläufe in der Presse beliebig ver-
schleifen lassen.
[0039] Es ist ferner erkennbar, dass in einem hinteren
Teilbereich der Presse Druckverteilplatten 8 vorgesehen
sind. Diese sind im Bereich der unteren Pressenplatte
vorgesehen, so dass die untere Pressenplatte unter Zwi-
schenschaltung von Druckverteilplatten 8 auf den Pres-
senrahmen 6 aufliegt. Auch durch den Einsatz solcher
Druckverteilplatten 8, die aus dem Stand der Technik
grundsätzlich bekannt sind, lässt sich dann die Pressen-
steifigkeit, z. B. im Kalibrierbereich, lokal erhöhen. Dies
ist insbesondere deshalb interessant, weil hier auch im
Kalibrierbereich mit den bereits beschriebenen biegee-
lastischen Pressenplatten gearbeitet wird.
[0040] In Fig. 2b ist beispielhaft ein Druckverlauf in ei-
ner solchen Presse nach Fig. 2a angedeutet und es sind
beispielhaft der Verdichtungsbereich x1, der Konsolidie-
rungsbereich x2 und der Kalibrierungsbereich x3 erkenn-
bar. Aufgetragen ist dort der spezifische Druck (N/cm2)
über die Pressenlänge. Die Restverdichtung vom Ver-
dichtungsmaß auf das Endmaß erfolgt in dem Konsoli-
dierungsbereich. Dabei kann im Einlaufbereich im Maxi-
mum z. B. ein Druck von 400 N/cm2 aufgebaut werden,
der dann in einem Teil der Verdichtungsphase z. B. aus
250 N/cm2 und schließlich im weiteren Verlauf der Ver-
dichtung und dann auch in der Konsolidierung und Kali-
brierung beispielsweise 150 N/cm2 beträgt.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Verpressen einer Pressgutmatte im
Zuge der Herstellung von Holzwerkstoffplatten, ins-
besondere Faserplatten, in einer kontinuierlichen

Presse, wobei die Presse ein Pressengestell, zumin-
dest eine obere Pressenplatte (1) und zumindest ei-
ne untere Pressenplatte (2) aufweist, wobei die obe-
re Pressenplatte (1) und/oder die untere Pressen-
platte (2) zur Einstellung eines zwischen den Pres-
senplatten (1, 2) angeordneten Pressspaltes mit am
Pressengestell abgestützten Presszylinder (7) be-
aufschlagt wird,
wobei von den Pressenplatten (1, 2) einlaufseitig ein
Verdichtungsbereich vorgegebener Länge L1 gebil-
det wird, in dem die in den Pressspalt einlaufende
Pressgutmatte während einer Verdichtungsphase
auf ein Verdichtungsmaß V verdichtet wird, dass bis
zu 20 % größer als das Endmaß N der aus der Presse
auslaufenden Platte ist und
wobei von den Pressenplatten (1, 2) ein sich an den
Verdichtungsbereich anschließender Hauptpress-
bereich vorgegebener Länge L2 gebildet wird, in
dem die Pressgutmatte von dem Verdichtungsmaß
V auf das Endmaß N restverdichtet und konsolidiert
wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Länge L1 des
Verdichtungsbereiches mehr als 15 % der sich aus
dem Verdichtungsbereich und dem Hauptpressbe-
reich zusammensetzenden Gesamtlänge L = L1 +
L2 der Presse bzw. der Pressenplatte beträgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Länge L1 des Verdichtungsbe-
reiches mehr als 25 %, vorzugsweise mehr als 50
% der Gesamtlänge L = L1 + L2 der Presse beträgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Länge L1 mehr als 8 m,
vorzugsweise mehr als 10 m beträgt.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass bei einer Herstellung
einer Platte mit einem Endmaß von mehr als 15 mm
die Vorschubgeschwindigkeit mehr als 300 mm/s,
vorzugsweise mehr als 400 mm/s beträgt, und zwar
vorzugsweise bei einer Pressenlänge von 20 m bis
45 m, z. B. 30 m bis 40 m.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Temperatur der
oberen und/oder unteren Pressenplatte mehr als
250°C, vorzugsweise mehr als 270°C, vorzugsweise
mehr als 300°C beträgt.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Pressgutmatte
vor dem Einlauf befeuchtet wird, z. B. mit Wasser,
wobei bevorzugt eine oder beide Oberflächen der
Pressgutmatte befeuchtet werden, z. B. mit zumin-
dest 1 Gewichts-%, vorzugsweise mit zumindest 2
Gewichts-%, besonders bevorzugt mehr als 3 Ge-
wichts-%, jeweils bezogen auf das Gewicht der
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Streugutmatte.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Pressenplatten
im Verdichtungsbereich ein sich kontinuierlich ver-
jüngendes Einlaufmaul bilden.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die obere Pressen-
platte (1) und/oder die untere Pressenplatte (2) zu-
mindest in dem Verdichtungsbereich zumindest be-
reichsweise zyklisch pulsierend abgesenkt und an-
gehoben wird, so dass die in den Verdichtungsbe-
reich einlaufende Pressgutmatte durch mehrfach zy-
klisches Verdichten und Entlasten mittels der im Ver-
dichtungsbereich an die obere Pressenplatte (1)
und/oder die untere Pressenplatte (2) angeschlos-
senen Presszylinder (7) nacheinander mehrere pul-
sierend variierende Kompressionsphasen und De-
kompressionsphasen durchläuft.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die obere Pressen-
platte (1) und/oder die untere Pressenplatte (2) zu-
mindest bereichsweise derart wellenförmig ausge-
bildet oder eingestellt wird, dass die Pressgutmatte
im Verdichtungsbereich in Arbeitsrichtung (A) nach-
einander mehrere pulsierend variierende Kompres-
sionsphasen durchläuft.

10. Kontinuierliche Presse zum Verpressen einer Press-
gutmatte im Zuge der Herstellung von Holzwerkstoff-
platten, insbesondere nach einem Verfahren nach
einem der Ansprüche 1 bis 9,
mit einem Pressengestell (3), einer beheizbaren
oberen Pressenplatte (1) im Pressenoberteil und ei-
ner beheizbaren unteren Pressenplatte (2) im Pres-
senunterteil, wobei die obere Pressenplatte (1)
und/oder die untere Pressenplatte (2) mit z. B. am
Pressengestell abgestützten Presszylindern (7) be-
aufschlagt ist,
mit im Pressenoberteil und im Pressenunterteil end-
los umlaufenden Pressbändern, die unter Zwischen-
schaltung von Wälzkörperaggregaten, z. B. Roll-
stangen, an den Pressenplatten abgestützt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die obere Pres-
senplatte (1) und/oder die untere Pressenplatte (2)
über ihre gesamte Länge (2) als flexible Pressen-
platte (1, 2) ausgebildet ist/sind, die vorzugsweise
eine Dicke von weniger als 80 mm, besonders be-
vorzugt weniger als 70 mm aufweist.

11. Kontinuierliche Presse nach Anspruch 10, wobei das
Pressengestell (3) eine Vielzahl von den Pressen-
längsrichtung hintereinander angeordneten Pres-
senrahmen (6) aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass das Pressengestell (3) über die gesamte Län-
ge Pressenrahmen (6) mit identischer Rahmenstär-

ke aufweist.

12. Kontinuierliche Presse nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass in der Presse über
die gesamte Pressenlänge Presszylinder (7) identi-
scher Bauart und Dimension vorgesehen sind.

13. Kontinuierliche Presse nach einem der Ansprüche
10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Pres-
senrahmen (6) in verschiedenen über die Pressen-
länge verteilten Bereichen mit unterschiedlichen
Rahmenabständen angeordnet sind.

14. Presse nach einem der Ansprüche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die den Presszylindern (7)
gegenüberliegende Pressenplatte (2, 1) an Druck-
verteilplatten (8) abgestützt ist, die an den Pressen-
rahmen (3) befestigt sind, wobei vorzugsweise le-
diglich im Hauptpressbereich Druckverteilplatten (8)
angeordnet sind.

15. Kontinuierliche Presse nach einem der Ansprüche
1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass als Press-
zylinder (7) über die gesamte Pressenlänge doppelt
wirkende Differenzialzylinder vorgesehen sind.

16. Kontinuierliche Presse nach einem der Ansprüche
1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass als Press-
zylinder (7) über die gesamte Pressenlänge einer-
seits einfach wirkende Plunger-Zylinder und ande-
rerseits einfach wirkende Rückzugszylinder vorge-
sehen sind.
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