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(57) Es handelt sich um ein Verfahren und eine
Presse zum Verpressen von PreBgutmatten (2) zu
PreBgutplatten im Zuge der Herstellung von Spanplat-
ten, Faserplatten und anderen Holzwerkstofplatten in
einer kontinuierlichen Presse (1) mit einlaufseitig vor-
kragenden, hochbiegeelastischen Einlaufplatten, wel-
che ein Einlaufmaul (E) bilden. An der oberen und/oder
unteren Einlaufplatte (8, 9) zur Einstellung einer Einlauf-
kontur des Einlaufmauls (E) sind in vorgegebener Ver-
teilung angeordnete und gegen Pressenoberteil (4)
und/oder Pressenunterteil (3) abgestitzte Zylinder-Kol-
benanordnungen (13) angelenkt, die Uber ein Hydrau-

liksystem mit einer angeschlossenen Steuer-
4
Fig. 1

Verfahren und Presse zum Verpressen, insbes. kontinuierlichen Verpressen

/Regeleinrichtung (17) betatigt werden. Die Einlaufkon-
tur des Einlaufmauls (E) wird in Abhangigkeit von
zumindest den jeweiligen PreBguteigenschaften der
jeweiligen Mattenhéhe, der jeweiligen Streudichte des
PreBgutes, ggf. einer VorpreBeinstellung und der
jeweils zu erzeugenden Plattenstarke vorgewahlt und
mittels zumindest einer Verformungen der oberen
und/oder unteren Einlaufplatten (8, 9) erfassender und
an die Steuer-/Regeleinrichtung (17) angeschlossener
Platten-VerformungsmeBeinrichtung (14) gesteuert,
geregelt und Uberwacht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
pressen von PreBgutmatten zu PreBgutplatten im Zuge
der Herstellung von Spanplatten, Faserplatten und
anderen Holzwerkstoffplatten in einer kontinuierlichen
Presse mit einlaufseitig vorkragenden hochbiegeelasti-
schen Einlaufplatten, welche ein Einlaufmaul bilden,
wobei an der oberen/oder unteren Einlaufplatte zur Ein-
stellung einer Einlaufkontur des Einlaufmauls in vorge-
gebener Verteilung angeordnete und gegen
Pressenoberteil und/oder Pressenunterteil abgestiitzte
Zylinder-Kolbenanordnungen angelenkt sind, die Gber
ein Hydrauliksystem mit einer angeschlossenen Steuer-
/Regeleinrichtung betatigt werden.

[0002] Ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art
wird im groBen und ganzen in der deutschen Patentan-
meldung 197 40 325 beschrieben. Die Einstellung der
Einlaufkontur eines Einlaufmauls mittels einer Einrich-
tung ist auch Gegenstand der deutschen Patentschrift
44 33 641 sowie der deutschen Offenlegungsschrift 195
18 879.

[0003] Bei den vorerwahnten Verfahren besteht ein
Problem darin, daB die Einlaufkontur einen mehr oder
minder fest eingestellten Verlauf aufweist, welcher
unterschiedlichen Betriebsbedingungen beim Verpres-
sen keine Rechnung tragt. Auch sind Uberbean-
spruchungen der Einlaufplatten nicht generell
ausgeschlossen. - Hier will die Erfindung insgesamt
Abhilfe schaffen.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs beschriebenen Art und Weise
so weiter zu bilden, daB unter Bertcksichtigung még-
lichst optimaler Einlaufbedingungen fir eine =zu
verpressende PreBgutmatie bei  verschiedenen
Betriebszustanden Beschadigungen am Einlaufmaul
beispielsweise durch unzulassig hohen Druckaufbau
zuverlassig vermieden werden. AuBerdem soll eine zur
Durchfiihrung besonders geeignete Vorrichtung ange-
geben werden.

[0005] Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
bei einem gattungsgemaBen Verfahren, daB die Ein-
laufkontur in Abhangigkeit von zumindest den jeweili-
gen PreBguteigenschaften, der jeweiligen Mattenhéhe,
der jeweiligen Streudichte des PreBgutes, ggf. einer
VorpreBeinstellung und der jeweils zu erzeugenden
Plattenstarke vorgewahlt und mittels zumindest einer
Verformung der oberen/unteren Einlaufplatte erfassen-
der und an die Steuer-/Regeleinrichtung angeschlosse-
ner Platten-VerformungsmeBeinrichtung gesteuert oder
geregelt und tberwacht wird. Ublicherweise werden
mehrere Platten-VerformungsmeBeinrichtungen einge-
setzt, wobei es sich diesbeziiglich um zumindest in vor-
gegebener Verteilung einerseits auf der oberen
und/oder unteren Einlaufplatte angeordnete Platten-
Verformungssensoren, z. B. DehnungsmeBstreifen, und
zwischen der oberen und unteren Einlaufplatte wirk-
same PreBspalt-Wegaufnehmer handeln kann. Dabei
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wird die jeweilige Einlaufkontur in Abhangigkeit von in
einem Labor ermittelten Kompressionskurven des
PreBgutes eingestellt. Die Einstellung und Uberwa-
chung der Einlaufkontur des Einlaufmauls erfolgt in der
Regel kontinuierlich wahrend des Betriebs der Presse.
Aus der Verformung des Einlaufmauls bzw. der einge-
stellten Einlaufkontur des Einlaufmauls lassen sich hier-
aus resultierende PreBdricke in den zu verpressenden
PreBgutmatten ermitteln bzw. abschéatzen. Dabei wer-
den regelmaBig die Verformung des Einlaufmauls und
die daraus resultierenden PreBdricke in den zu ver-
pressenden PreBgutmatten auf Zulassigkeit und/oder
Plausibilitat hin in der Steuer-/Regeleinrichtung tber-
pruft. Erst nach Freigabe durch die Steuer-/Regelein-
richtung werden entsprechende Steuer-/Regelsignale
an die Zylinder-Kolbenanordnungen zur Einstellung der
Einlaufkontur des Einlaufmauls Gbermittelt.

[0006] Im einzelnen wird hierzu das Einlaufmaul in
einzelne Bereiche oder Sektionen unterteilt und hierftr
der sich aus der Einlaufkontur ergebende PrefBdruck
errechnet. Sofern dieser PreBdruck zu zulassigen Ver-
formungen des PreBgutes bzw. der PreBgutmatten kor-
respondiert und auch Beschadigungen des
Einlaufmauls durch den sich im PreBgut einstellenden
Gegendruck nicht zu beflrchten sind, erfolgt eine Frei-
gabe durch die Steuer-/Regeleinrichtung. Diese Frei-
gabe bewirkt, daB die Zylinder-Kolbenanordnungen
eine entsprechende Verformung des Einlaufmauls vor-
nehmen. Selbstverstandlich wird fur den Fall, daB eine
zuverlassige Verformung bereits eingestellt ist, keine
Verstellung der Zylinder-Kolbenanordnungen durchge-
fuhrt. Sollte eine unzulassige Einlaufkontur des Einlauf-
mauls vorliegen, so besteht entweder die Méglichkeit,
diese Uber die Steuer-/Regeleinrichtung zu korrigieren
oder die Zylinder-Kolbenanordnungen mittels der
Steuer-/Regeleinrichtung drucklos zu schalten. Dies
wird Gblicherweise im Falle von auB3erhalb eines zulés-
sigen Bereiches liegenden Werten fir die Verformung
des Einlaufmauls und/oder den sich einstellenden
PreBdruck durchgefiihrt.

[0007] Der durch das Einlaufen der PreBgutmatte in
das Einlaufmaul zu erwartende Gegendruck der PreB-
gutmatte wird im allgemeinen auBerhalb der Presse
mittels einer PreBgutmatten-VerformungsmefBeinrich-
tung simuliert oder ermittelt. Es besteht aber auch die
Méglichkeit, den durch das Einlaufen der PreBgutmatte
in das Einlaufmaul zu erwartenden Gegendruck der
PreBgutmatte aus Anfangsparametern bei der Herstel-
lung der PreBgutmatte, z. B. Streudichte des PreBgu-
tes, Matitenhdhe sowie evil. VorpreBeinstellungen zu
errechnen.

[0008] RegelmaBig wird die Einlaufkontur des Einlauf-
mauls wahrend des Betriebs der Presse kontinuierlich
mittels der VerformungsmeBeinrichtung erfaBt und
zusammen mit den sich einstellenden PreBdriicken in
der PreBgutmatte auf Zulassigkeit und/oder Plausibilitat
hin Gberprift. Fir den Fall, daB diese Werte auBerhalb
eines definierbaren Zulassigkeitsbereiches liegen,
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erfolgt die bereits angesprochene Drucklosschaltung
der Zylinder-Kolbenanordnungen oder eine entspre-
chende Korrekiur bzw. Einstellung der Einlaufkontur
des Einlaufmauls. Im Rahmen der Erfindung liegt es
schlieBlich, vorzugsweise den gesamten PreBbereich,
also das Einlaufmaul und die sich daran anschlieBen-
den beheizbaren PrefBplatten, zu Gberwachen. Selbst-
versténdlich kénnen auch die Einlaufplatten im Bereich
des Einlaufmauls beheizbar ausgefihrt sein.

[0009] Gegenstand der Erfindung ist auch eine
Presse nach Patentanspruch 11. Vorteilhafte Ausge-
staltungen dieser Presse sind in den Patentanspriichen
12 bis 15 beschrieben.

[0010] Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind
im wesentlichen darin zu sehen, daB sich zum einen
optimale Einlaufbedingungen flr die zu verpressenden
PreBgutmatten unter Beriicksichtigung verschiedener
Betriebszustande, insbesondere im Hinblick auf einen
wechselnden Aufbau der PreBgutmatte einstellen las-
sen, zum anderen Beschadigungen des Einlaufmauls
wie der sich hieran anschlieBenden PreBplatten zuver-
lassig vermieden werden. Unter optimalen Einlaufbe-
dingungen sind im Rahmen der Erfindung solche
Voraussetzungen zu verstehen, die das Erreichen
hoher (Zeit-) Gradienten fur den Weg, die Geschwindig-
keit und/oder die Beschleunigung der PreBgutmatte
erméglichen. D. h., es sollen im Bereich des Einlauf-
mauls méglichst optimale Werte fur die Verpressung
hinsichtlich der Weg- und Geschwindigkeitsédnderungen
(pro Zeiteinheit) und somit der Beschleunigung erzielt
werden.

[0011] Da die PreBgutmatte im Einlaufmaul und
anschlieBend im PreBspalt gleichsam "verengt” wird,
muB im kontinuierlichen Betrieb diese "Engstelle” mit
erhohter Geschwindigkeit passiert werden (vgl. Fllssig-
keiten und Gase; BernoulliGleichung), so daB sich aus
dieser Geschwindigkeits- und demzufolge Druckzu-
nahme die vorstehenden Erlduterungen erklaren.
Jedenfalls dient hauptsachlich das Einlaufmaul dazu,
die im PreBspalt fir die kontinuierliche Férderung not-
wendige Geschwindigkeit zu erreichen und demzufolge
auch fir eine entsprechende Druckbeaufschlagung zu
sorgen. Dies kann nach Lehre der Erfindung nunmehr
unter optimaler Anpassung an das zu verarbeitende
PreBgut erfolgen, ohne daB Beschadigungen des Ein-
laufmauls und der hergestellten Spanplatte, Faserplatte
oder Werkstoffplatte zu befiirchten sind. Immer ist
gewahrleistet, daB die das Einlaufmaul bildenden
beheizbaren Einlaufplatten nur im zuldssigen Bereich
verformt werden. Um die sich jeweils einstellende Ver-
formung der PreBgutmatte im Zuge des Einlaufens
abzuschatzen, kann entweder extern mit einer PreBgut-
matten-VerformungsmeBeinrichtung oder gleichsam
intern mit einem Verformungsmodell gearbeitet werden.
Dieses Verformungsmodell bericksichtigt Anfangspara-
meter der PreBgutmatte, wie z. B. Streugewicht, Schuitt-
héhe wie evtl. VorpreBdruck. Selbstverstandlich muB
ggf. auch der Feuchtegehalt der PreBgutspane berick-
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sichtigt werden.

[0012] Je nach den zu erwartenden Verformungen der
PreBgutmatte und den sich hieraus ergebenden
Gegendrucken, kann nun eine Grundeinstellung flr die
Einlaufkontur des Einlaufmauls vorgenommen werden.
Diese Grundeinstellung 1aBt sich im Betrieb, praktisch
"online” Gberprifen und auf Zulassigkeit und/oder Plau-
sibilitdt hin abklopfen. Die Plausibilitatspriafung kann
dabei so erfolgen, daB die an bestimmten Positionen
des Einlaufmauls zu erwartenden PreBdriicke mit bei-
spielsweise von aus PreBspalt-Wegaufnehmern ermit-
telten WegmeBwerten abgeleiteten PreBdriicken
verglichen werden.

[0013] Die Berechnung des zu einem bestimmten
PreBspalt gehdrigen PreBdruckes kann zusammen mit
der sich einstellenden Verformung des Einlaufmauls
anhand von Finite-Elemente-Berechnungen (FE-
Berechnungen) abgeschatzt werden. In diesem Zusam-
menhang 1&Bt sich das Einlaufmaul mit den Einlaufplat-
ten in eine sogenannte FE-Balkenstruktur mit zwei
Freiheitsgraden (eine Translation, eine Rotation) auftei-
len.

[0014] Die Erfindung betrifft ferner eine kontinuierliche
Presse zum Verpressen von PreBgutmatten zu PreB-
gutplatten, mit Pressenunterteil und Pressenoberteil, im
Pressenunterteil und Pressenoberteil endlos umlaufen-
den StahlpreBbéandern,

wobei im Pressenunterteil und im Pressenoberteil
jeweils zumindest eine PreBplatte angeordnet ist,
wobei die StahlpreBbander an den PreBplatten unter
Zwischenschaltung von Walzkérpern abgestitzt sind,
wobei zur Einstellung der PreBplatten eine Mehrzahl
von Zylinderkolbenanordnungen, insbes. Differentialzy-
lindern, in vorgegebener Verteilung an die obere
und/oder untere PreBplatte unter Bildung jeweils eines
Drucksystems mit jeweils einem oder mehreren Weg-
aufnehmern angeschlossen und gegen das Pressen-
oberteil und/oder Pressenunterteil abgestutzt ist,

wobei ein Hydrauliksystem mit einer Steuer- oder
Regeleinrichtung und einem Rechner an die Zylinder-
kolbenanordnungen angeschlossen ist.

[0015] Der Erfindung liegt die weitere Aufgabe
zugrunde, eine kontinuierliche Presse der eingangs
beschriebenen Ausflihrungsform zu schaffen, bei wel-
cher sich stets optimale Bedingungen flr die zu ver-
pressenden PreBgutmatten einstellen lassen und die
Einstellungen der PreBplatten und/oder Einlaufplatien
auf ihre Zulassigkeit ohne konstruktiven Aufwand tber-
pruft werden kdnnen.

[0016] Diese Aufgabe I6st die Erfindung bei einer gat-
tungsgemaBen kontinuierlichen Presse dadurch, daB
der Rechner mit den Wegaufnehmern und/oder dem
betreffenden Drucksystem als Uberwachungsrechner in
Verbindung steht, der in Abhangigkeit von der jeweili-
gen PreBplatteneinstellung oder -endstellung die sich
aus dem PreBplattenabstand und/oder PreBplatten-
druck resultierenden Spannungen auf Plausibilitat und
eventueller Uberlastung der betreffenden PreBplatte(n)



5 EP 0 901 894 A2 6

praft und (nur) bei Zulédssigkeit die jeweils gewahlte
PreBplatteneinstellung bzw. -endstellung freigibt.
[0017] Bei einer Ausfihrungsform, bei welcher sich an
die PreBplatten einlaufseitig vorkragende Einlaufplatten
unter Bildung eines Einlaufmauls anschlieBen und zur
Einstellung der Einlaufkontur des Einlaufmauls eine
Mehrzahl von Zylinderkolbenanordnungen, insbes. Dif-
ferentialzylindern, in vorgegebener Verteilung an die
obere und/oder untere Einlaufplatte unter Bildung
jeweils eines Drucksystems mit jeweils einem oder
mehreren Wegaufnehmern angeschlossen und gegen
das Pressenoberteil und/oder Pressenunterteil abge-
stitzt ist, sieht die Erfindung vor, daB der Rechner mit
den Wegaufnehmern und/oder dem betreffenden
Drucksystem als Uberwachungsrechner in Verbindung
steht, der in Abhangigkeit von der jeweils eingestellten
Einlaufkontur die sich aus dem Einlaufplattenabstand
und/oder Einlaufplattendruck ergebenden Spannungen
auf Plausibilitt und eventueller Uberlastung der betref-
fenden Einlaufplatte(n) praft und (nur) bei Zuléssigkeit
die jeweils eingestellte Einlaufkontur freigibt.

[0018] Im Rahmen der Erfindung wird nach einem
System gearbeitet, welches zunéachst flr jede PreB-
platte und/oder Einlaufplatte bestimmte Standardein-
stellungen in einer Datenbasis zu den einzelnen
Plattentypen kennt. Wird eine Variation der PreBplatten-
einstellung und/oder Einlaufkontur gewiinscht, kann
eine Bedienungsperson diese PreBplatteneinstellung
vornehmen und/oder Einlaufkontur einstellen. Bevor die
daraus resultierenden Verformungen der PreBplatiten
und/oder Einlaufplatten an die Maschinensteuerung der
erfindungsgeméaBen Presse freigegeben werden, wird
die Zulassigkeit der gewiinschten Positionen mit Hilfe
des Uberwachungsrechners und eines geeigneten Pro-
gramms Uberpriift. In diese Uberpriifung gehen aller-
dings nicht nur die zu erwartenden Verformungen der
PreBplatten und/oder Einlaufplatten ein, sondern es
werden auch die aus den zu verpressenden PreBgut-
matten zu erwartenden Gegendriicke einbezogen, um
die Zulassigkeit zu bewerten. Aus der Verformung der
PreBplatten und/oder Einlaufplatten und dem Mattenge-
gendruck ergeben sich Spannungen, welche z. B. auf
Basis von Kompressions-Vergleichskurven fiir die
jeweiligen Produkte (Span, MDF, OSB) berechnet und
far die jeweilige Mattenhdhe umgerechnet werden. Dar-
aus ergibt sich eine funktionale Abhangigkeit von einer-
seits Einlaufkontur und Pressenspalt und andererseits
Matten- bzw. Produkidruck.

[0019] Erst nach Uberprifung und Freigabe der
gewlnschten PreBplatteneinstellung und/oder Einlauf-
kontur werden die Stellwerte flir die einzelnen Zylinder-
kolbenanordnungen freigegeben. Die Daten der
Wegaufnehmer werden kontinuierlich zurtickgelesen
und laufend auf Zulassigkeit gepriift. So kann unmittel-
bar ein Zustand erkannt werden, welcher zur Beschéadi-
gung der PreBplatten und/oder Einlaufplatten fahrt. In
einem solchen Fall erfolgt Druckabbau und Notausfahrt.
Einfach ausgedrickt wird nach Lehre der Erfindung
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jede Einstellung der PreBplatten und/oder Einlaufkontur
auf Zulassigkeit bzw. Unzuldssigkeit Uberprift. Dabei
besteht auch die Moglichkeit, im Falle der Zuléssigkeit
der Einlaufkontureinstellung die entsprechenden Soll-
werte an die nachgeschalteten PreBplatten weiterzuge-
ben. Folglich 1aBt sich das erfindungsgeméfBe Konzept
der Einlaufiberwachung auf die gesamte Presse und
folglich auch deren PreBplatten Gbertragen. Es lassen
sich allerdings auch die PreBplatten bzw. deren Einstel-
lung unabhéngig von der Einlaufiberwachung auf
Zulassigkeit Gberwachen. - Im Ergebnis sind Uberbela-
stungen und daraus resultierende Beschadigungen im
Bereich der Einlaufplatten und der PrefBplatten bei Neu-
einstellungen der PreBplatten und/oder der Einlaufkon-
tur bzw. bei unterschiedlichen Betriebsbedingungen
nicht langer zu befiirchten, vielmehr wird insoweit eine
in konstruktiver Hinsicht verhéltnismaBig einfache und
funktionsgerechte Uberwachung sowohl des Einlaufbe-
reiches als auch des PreBbereiches erzielt.

[0020] Ferner sieht die Erfindung vor, daB der Uber-
wachungsrechner bei zulassiger PreBplatteneinstellung
und/oder Einstellung der Einlaufkontur einen Grenzwert
fur die PreBplatteneinstellung und/oder die Einlaufkon-
tur in Abhangigkeit von der jeweiligen Mattenhéhe, dem
jeweiligen Mattenmaterial (Span, MDF, OSB) und/oder
der jeweils gewéhlten Plattenenddicke ermittelt. Inso-
weit 1&Bt sich also eine unzulassige Einstellung korrigie-
ren und eine zulassige Einstellung von der jeweiligen
Bedienungsperson in Abhangigkeit von verschiedenen
Parametern herbeifihren. Das gilt auch in Bezug auf
die Fahrweise der Presse. In diesem Zusammenhang
besteht auch die Méglichkeit, daB der Uberwachungs-
rechner bei unzulassiger Einstellung der PreBplatten
und/oder der Einlaufkontur einen Grenzwert flr die Mat-
tenhéhe und/oder das Mattenmaterial und/oder der
Plattenenddicke unter Beibehaltung der gewahlien
PreBplatteneinstellung und/oder der eingestellten Ein-
laufkontur ermittelt. Nach einer anderen Variante kann
der Uberwachungsrechner bei unzuléssiger PreBplat-
teneinstellung und/oder Einstellung der Einlaufkontur
auch einen Grenzwert fir die Mattengeschwindigkeit
und Mattenbeschleunigung unter Beibehaltung der
PreBplatteneinstellung und/oder eingestellten Einlauf-
kontur ermitteln. In diesem Fall wird zwangslaufig auch
ein Grenzwert fur die Mattenhéhe und/oder das Matten-
material erfaft.

[0021] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflhrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Presse in Seitenan-
sicht,

Fig. 2 den Presseneinlauf vergréBert im Bereich
des Einlaufmauls mit entsprechenden Wer-
ten fiir den sich einstellenden PreBspalt,

Fig. 3 einen Algorithmus des in der Steuer-/Regel-
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einrichtung ablaufenden Arbeitsprogram-

mes,

Fig. 4 eine abgewandelte kontinuierliche Presse in
schematischer Seitenansicht im Einlaufbe-
reich und

Fig. 5 den Gegenstand nach Fig. 4 im PrefBplatten-
bereich.

[0022] In den Figuren 1 bis 3 ist eine kontinuierliche

Presse 1 zum Verpressen von PreBgutmatten 2 zu
PreBgutplatten im Zuge der Herstellung von Spanplat-
ten, Faserplatten und anderen Holzwerkstofiplatten
dargestellt. Diese Presse 1 weist ein Pressenunterteil 3
und ein Pressenoberteil 4 auf, und zwar mit im Pressen-
unterteil 3 und Pressenoberteil 4 endlos umlaufenden
StahlblechpreBbéandern 5 sowie mit einem Einlaufmaul
E. Im Pressenunterteil 3 und im Pressenoberteil 4 ist
jeweils eine beheizbare PreBplatte 6, 7 angeordnet, von
denen nach dem Ausfihrungsbeispiel die obere PreB-
platte 6 gegen die untere PreBplatte 7 zur Einstellung
eines PreBspaltes S verstellbar ist. An die PreBplatten
6, 7 schlieBen sich einlaufseitig vorkragende, hochbie-
geelastische, beheizbare Einlaufplatten 8, 9 unter Bil-
dung des Einlaufmauls E an.

[0023] Die StahlblechpreBbander 5 sind an den PreB-
platten 6, 7 und den Einlaufplatten 8, 9 unter Zwischen-
schaltung von Walzkérpern 10 bzw. Rollstaben
abgestiitzt. Ferner findet sich eine Vorrichtung 11 zur
Einstellung des Einlaufmauls E und eine Vorrichtung 12
zur Einstellung der Einlaufkontur des Einlaufmauls E.
Die Vorrichtung 12 zur Einstellung der Einlaufkontur des
Einlaufmauls E weist eine Mehrzahl von doppelt wirken-
den Zylinder-Kolbenanordnungen, im Ausflhrungsbei-
spiel Differentialzylindern 13, auf. Die
Differentialzylinder 13 sind in vorgegebener Verteilung
und nach dem Ausfihrungsbeispiel einerseits an der
oberen Einlaufplatte 8 und/oder an der unteren Einlauf-
platte 9 angelenkt. Andererseits sind die Differentialzy-
linder 13 gegen das Pressenoberteil 4 und/oder das
Pressenunterteil 3 abgestitzt. Die Differentialzylinder
13 sind an ein nicht gezeigtes Hydrauliksystem und
eine Steuer-/Regeleinrichtung 17 angeschlossen. Fer-
ner findet sich zumindest eine Platten-Verformungs-
meBeinrichtung 14, bei welcher es sich nach dem
Ausfiihrungsbeispiel um eine die Einlaufkontur des Ein-
laufmauls E abtastende Mehrzahl von PreBspaliweg-
Aufnehmern 15 und auf die obere/ und untere
Einlaufplatte 8, 9 aufgebrachte Verformungssensoren
16, nach der Darstellung DehnungsmeBstreifen 16,
handelt.

[0024] Selbstverstandlich besteht an dieser Stelle
auch die Méglichkeit, als Plattenverformungsmefein-
richtung 14 einen abtastenden optischen Sensor, z. B.
eine Videokamera, oder eine Lichtquellen-/Detekiorein-
richtung vorzusehen. Natdrlich kénnen derartige MaB-
nahmen auch mit PreBspaltweg-Aufnehmern 15
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und/oder Verformungssensoren 16 kombiniert werden.
Immer erlaubt die Platten-VerformungsmeBeinrichtung
14 die vorzugsweise rechnergestiizte Erfassung und
Aufbereitung der Einlaufkontur des Einlaufmauls E, und
zwar unabhangig davon, wie diese Platten-Verfor-
mungsmeBeinrichtung 14 im Detail aufgebaut ist. Dies
gelingt letztlich dadurch, daB die Platten-Verformungs-
meBeinrichtung 14 bzw. nach dem Ausflhrungsbeispiel
die PreBspalt-Wegaufnehmer 15 in Kombination mit
den DehnungsmeBstreifen 16 an die Steuer-/Regelein-
richtung 17 angeschlossen sind. Dies gilt nach den vor-
stehenden Ausfiihrungen auch fir die Zylinder-
Kolbenanordnungen bzw. Differentialzylinder 13. Insge-
samt realisiert die Steuer-/Regeleinrichtung 17 vorwahl-
bare Einlaufkonturen des Einlaufmauls E und
Uberwacht die Einlaufkontur kontinuierlich wahrend des
Betriebs der Presse 1.

[0025] Nicht gezeigt ist eine externe PreBgutmatten-
VerformungsmeBeinrichtung zur Ermittlung der durch
die Einlaufkontur des Einlaufmauls E zu erwartenden
PreBgutmattenverformung. Diese PreBgutmattenverfor-
mung wird vielmehr in der Steuer-/Regeleinrichtung 17
hochgerechnet, und zwar anhand von Anfangsparame-
tern bei der Herstellung der PreBgutmatte, z. B. Streu-
gewicht, Schitthdhe sowie evtl. VorpreBdruck. Hieraus
laBt sich der zu erwartende Gegendruck der PreBgut-
matte 2 ermitteln.

[0026] Die Verformung des Einlaufmauls E und die
daraus resultierenden PreBspalte und damit die Pref3-
driicke im zu verpressenden PreBgut 2 sind anhand
eines Beispiels in der Fig. 2 dargestellt. Hier ist das Ein-
laufmaul E vergréBert gezeigt, und zwar mit Werten fr
den jeweiligen PreBspalt hy bis h;. Diese PreBspalt-
meBwerte lassen sich mit Hilfe der PreBspalt-Wegauf-
nehmer 15 und/oder DehnungsmeBstreifen 16
ermitteln. In Verbindung mit der Plattendicke der Pref3-
gutmatte 2 (nach dem Ausfuhrungsbeispiel 16 mm) und
der Streudichte (20 kg/m®) lassen sich bei einem ange-
nommenen Radius R von ca. 33 m fiir das Einlaufmaul
E (durchgezogene Kurve) die in Fig. 2 angegebenen
zugehdrigen Spaltbreiten ermitteln. Dabei wurde von
einer urspriinglichen Starke der PreBgutmatte 2 von
100 mm ausgegangen. Man erkennt, daB das Einlaui-
maul einen PreBspalt mit anfanglicher Spaltweite von
hy = 110 mm aufweist, welcher sich bis auf die endgal-
tige Plattendicke von h; = 16 mm verringert. Diese unter
Zugrundelegung eines Einlaufmauls E mit radialem Ein-
lauf (R = 33 m) ermittelten "Sollwerte” kdnnen mit tat-
séchlich gemessenen "Istwerten” verglichen werden
(vgl. strichpunktierte Kurve in Fig. 2).

[0027] Die Einlaufkontur des Einlaufmauls E wird
wahrend des Betriebs der Presse 1 kontinuierlich mit-
tels der VerformungsmeBeinrichtung 14 bzw. mit Hilfe
der PreBspaltWegaufnehmer 15 und/oder der Deh-
nungsmeBstreifen 16 erfaBt und zusammen mit den
sich einstellenden PreBdricken in der PreBgutmatte 2
auf Zulassigkeit und/oder Plausibilitat Uberprift. Sofern
die vorgenannten Werte auBerhalb eines Zuléssigkeits-
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bereiches liegen, werden die Kolben-/Zylinderanord-
nungen 13 von der Steuer-/Regeleinrichtung 17
drucklos geschaltet und/oder es erfolgt eine entspre-
chende Anpassung des Einlaufmauls E. Im Rahmen
der Erfindung liegt es, den gesamten PreBbereich, d. h.
sowohl die Einlaufplatten 8, 9 als auch die PreBplatten
6, 7 bzw. das Einlaufmaul E und den PreBspalt S zu
Uberwachen.

[0028] In der Fig. 3 ist anhand eines Algorithmus der
prinzipielle Ablauf des erfindungsgeméBen Verfahrens
dargestellt. Anhand einer anfanglichen Datenbasis wird
zunachst die Einlaufkontur des Einlaufmauls E bei-
spielsweise in Abhangigkeit von der zu verpressenden
PreBgutmatte 2 eingestellt. D. h., anhand der
Zusammensetzung und des Aufbaus der PreBgutmatte
2 wird im einfachsten Fall ein Radius R fir das Einlauf-
maul E vorgegeben (Sollwerte). Im AnschluB hieran
erfolgt eine Messung des tatsachlichen PreBspaltes, d.
h. die Ermittlung der Werte hq bis h;. Diese gleichsam
Istwerte werden mit durch die Plattenstarke, Streu-
dichte usw. vorgegebenen Sollwerten (s. 0.) verglichen
und nach Prifung auf Zulassigkeit entweder geandert
oder in die Datenbasis als gleichsam neue Sollwerte
eingeschrieben. Fur den Fall, daB zulassige Werte vor-
liegen, wird die Steuerungs-/Regeleinrichtung 17 frei-
gegeben. Die Zylinder-/Kolbenanordnungen 13 werden
entsprechend angesteuert und die PreBgutmatte 2 wird
zugefihrt. Im AnschluB3 hieran wird die Position der
PreBgutmatte laufend Gberprift. Dies gilt auch fiir die zu
Anfang durchlaufende Schleife. Sofern unzuldssige
Werte flr den PreBspalt bzw. den PreBdruck ermittelt
werden, wird die Presse 1 drucklos geschaltet.

[0029] Bei der Ausflihrungsform nach den Figuren 4
und 5 sind die Differentialzylinder 13 an ein nicht
gezeigtes Hydrauliksystem und eine Steuer-/Regelein-
richtung 18 mit einem Rechner 19 angeschlossen. Fer-
ner ist eine die Einlaufkontur des Einlaufmauls E
abtastende Mehrzahl von Wegaufnehmern 20 an der
oberen und/oder unteren Einlaufplatte 8, 9 vorgesehen.
[0030] Der Rechner steht mit den Wegaufnehmern 20
undfoder dem betreffenden Drucksystem als Uberwa-
chungsrechner 19 in Verbindung. Der Uberwachungs-
rechner 19 prift in Abhangigkeit von der jeweils
eingestellten Einlaufkontur die sich aus dem Einlauf-
plattenabstand und/oder Einlaufplattendruck resultie-
renden Spannungen auf Plausibilitat und eventueller
Uberlastung der betreffenden Einlaufplatte(n) 8, 9. Nur
bei Zulassigkeit gibt der Uberwachungsrechner 19 die
jeweils eingestellte Einlaufkontur frei.

[0031] Stets erlauben die Wegaufnehmer 16 die rech-
nergestiitzte Erfassung und Aufbereitung der Einlauf-
kontur des Einlaufmauls E und sind dazu an die Steuer-
/Regeleinrichtung 18 angeschlossen. Das gilt nach dem
Ausfiihrungsbeispiel auch fir die Zylinderkolbenanord-
nungen bzw. Differentialzylinder 13, welche zu dem
Drucksystem gehéren. Wahrend die Steuer/Regelein-
richtung 18 die jeweils eingestellien Einlaufkonturen
des Einlaufmauls E realisiert, erfolgt deren Uberpriifung
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auf Zulassigkeit mittels des entsprechend programmier-
ten Uberwachungsrechners 19. Falls die aus der Ein-
stellung der Einlautkontur des Einlaufmauls E
resultierenden Spannungen der Einlaufplatten 8, 9
auBerhalb des Zulassigkeitsbereiches liegen, werden
die Zylinderkolbenanordnungen bzw. Differentialzylin-
der 13 drucklos geschaltet. Im Rahmen der Erfindung
liegt es, den gesamten PreBbereich, d. h. sowohl die
Einlaufplatten 8, 9 als auch die PreBplatten 6, 7 bzw.
das Einlaufmaul E und den PreBspalt S zu Uberwachen.

[0032] Denn auch zur Einstellung der PreBplatten 6, 7
ist eine Mehrzahl von Zylinderkolbenanordnungen 21,
insbes. Differentialzylindern, in vorgegebener Vertei-
lung an die obere und/oder untere PreBplatte 6 bzw. 7
unter Bildung jeweils eines Drucksystems mit jeweils
einem oder mehreren Wegaufnehmern 22 angeschlos-
sen und gegen das Pressenoberteil 4 und/oder Pres-
senunterteil 3 abgestitzt. Fiar diese Zylinder-
kolbenanordnungen 21 ist ebenso ein nicht dargestell-
tes Hydrauliksystem mit einer Steuer- oder Regelein-
richtung 23 und einem Rechner 24 vorgesehen. Der
Rechner steht mit den Wegaufnehmern 22 und/oder
dem betreffenden Drucksystem als Uberwachungsrech-
ner 24 in Verbindung, der in Abh&ngigkeit von der jewei-
ligen PreBplatteneinstellung oder -endstellung die sich
aus dem PreBplattenabstand und/oder PreBplatten-
druck resultierenden Spannungen auf Plausibilitat und
eventuell Uberlastung der betreffenden PreBplatte(n) 6
oder 7 pruft und nur bei Zuldssigkeit die jeweils
gewahlte PreBplatteneinstellung bzw. -endstellung frei-
gibt. Der Uberwachungsrechner 19 fir die Einstellung
der Einlaufkontur kann auch als Uberwachungsrechner
fur die PreBplatteneinstellung bzw. -endstellung heran-
gezogen werden, so daB man mit einem Uberwa-
chungsrechner 19 oder 24 auskommt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpressen von PreBgutmatten (2)
zu PreBguiplatten im Zuge der Herstellung von
Spanplatten, Faserplatten und anderen Holzwerk-
stoffplatten in einer kontinuierlichen Presse (1) mit
einlaufseitig vorkragenden hochbiegeelastischen
Einlaufplatten (8, 9), welche ein Einlaufmaul (E) bil-
den, wobei an der oberen und/oder unteren Einlauf-
platte (8, 9) zur Einstellung einer Einlaufkontur des
Einlaufmauls (E) in vorgegebener Verteilung ange-
ordnete und gegen Pressenoberteil (4) und/oder
Pressenunterteil (3) abgestitzte Zylinder-Kolben-
anordnungen (13) angelenkt sind, die Uber ein
Hydrauliksystem mit einer angeschlossenen
Steuer-/Regeleinrichtung (17) betatigt werden,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einlaufkontur in
Abhangigkeit von zumindest den jeweiligen PreB-
guteigenschaften, der jeweiligen Mattenhéhe, der
jeweiligen Streudichte (des PreBgutes) ggf. einer
VorpreBeinstellung und der jeweils zu erzeugenden
Plattenstarke vorgewahlt und mittels zumindest
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einer Verformungen der oberen und/oder unteren
Einlaufplatte (8, 9) erfassender und an die Steuer-
/Regeleinrichtung (17) angeschlossener Platten-
VerformungsmeBeinrichtung (14) gesteuert oder
geregelt und tberwacht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Platten-VerformungsmeBeinrich-
tungen (14) zumindest in vorgegebener Verteilung
einerseits auf der oberen und/oder unteren Einlauf-
platte (8, 9) angeordnete Platten-Verformungssen-
soren (16) , z. B. DehnungsmeBstreifen (16) , und
zwischen der oberen und unteren Einlaufplatte (8,
9) wirksame PreBspalt-Wegaufnehmer (15) einge-
setzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die jeweilige Einlaufkontur in
Abhangigkeit von in einem Labor ermittelten Kom-
pressionskurven eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einstellung und
Uberwachung der Einlaufkontur des Einlaufmauls
(E) kontinuierlich wahrend des Betriebs der Presse
(1) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verformung des Einlaufmauls (E)
und die daraus resultierenden PreBdriicke in den
zu pressenden PreBgutmatten (2) auf Zulassigkeit
und/oder Plausibilitat hin in der Steuer-/Regelein-
richtung (17) tberprift und erst nach Freigabe ent-
sprechende Steuer-/Regelsignale an die Zylinder-
/Kolbenanordnungen (13) zur Einstellung der Ein-
laufkontur des Einlaufmauls (E) Gbermittelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der durch das Ein-
laufen der PreBgutmatte (2) in das Einlaufmaul (E)
zu erwartende Gegendruck der PreBgutmatte (2)
auBerhalb der Presse (1) mit einer PreBgutmatten-
VerformungsmeBeinrichtung simuliert oder ermit-
telt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der durch das Ein-
laufen der PreBgutmatte (2) in das Einlaufmaul (E)
zu erwartende Gegendruck der PreBgutmatte (2)
aus Anfangsparametern bei der Herstellung der
PreBgutmatte (2), z. B. Streudichte, Mattenh6he
sowie evil. VorpreBdruck, errechnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einlaufkontur des
Einlaufmauls (E) kontinuierlich mittels der Platten-
VerformungsmeBeinrichtung (14) erfaBt und
zusammen mit den sich einstellenden PreBdriicken
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10.

11.

12

13.

in der PreBgutmatte (2) auf Zulassigkeit und/oder
Stabilitat tberpruft wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB im Falle von auBer-
halb eines Zulassigkeitsbereiches liegenden Wer-
ten fur die Verformung des Einlaufmauls (E)
und/oder des sich einstellenden PreBdruckes die
Zylinder-/Kolbenanordnungen (13) von der Steuer-
/Regeleinrichtung (14) drucklos geschaltet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dafB der gesamte PreB-
bereich, also das Einlaufmaul (E) und die sich
daran anschlieBenden beheizbaren PreBplatten (6,
7) Gberwacht werden.

Presse (1), insbes. kontinuierliche Presse (1), zum
Verpressen von PreBgutmatten (2) zu PreBgutplat-
ten im Zuge der Herstellung von Spanplatten,
Faserplatten und anderen Holzwerkstoffplatten, zur
Durchfihrung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 10, mit Pressenunterteil (3) und
Pressenoberteil (4) mit Einlaufmaul (E), und mit
einlaufseitig vorkragenden beheizbaren und hoch-
biegeelastischen Einlaufplatten (8, 9) unter Bildung
des Einlaufmauls (E),

wobei zumindest eine Vorrichtung (12) zur Einstel-
lung der Einlaufkontur des Einlaufmauls (E) vorge-
sehen ist, die eine Mehrzahl von Zylinder-
Kolbenanordnungen (13), insbes. Differentialzylin-
der (13), in vorgegebener Verteilung aufweist,
wobei die Zylinder-Kolbenanordnungen (13) einer-
seits an der oberen und/oder unteren Einlaufplatte
(8, 9) angelenkt, andererseits gegen das Pressen-
oberteil (4) und/oder Pressenunterteil (3) abge-
stitzt sind, und an ein Hydrauliksystem mit einer
Steuer-/Regeleinrichtung (17) angeschlossen sind,
dadurch gekennzeichnet, daB

far die oberefoder untere Einlaufplatte (8, 9)
zumindest eine Platten-VerformungsmefBein-
richtung (14) vorgesehen ist und diese Platten-
VerformungsmeBeinrichtung (14) an die
Steuer-/Regeleinrichtung (17) angeschlossen
ist.

Presse (1) nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Platten-VerformungsmeBeinrich-
tung (14) als eine die Einlaufkontur des
Einlaufmauls (E) abtastende Mehrzahl von PreB-
spalt-Wegaufnehmern (15) und auf die obere
und/oder untere Einlaufplatte (8, 9) aufgebrachte
Verformungssensoren (17), z. B. DehnungsmeB-
streifen (16), ausgebildet ist.

Presse nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daf die Platten-VerformungsmeB-



14.

15.

16.

13

einrichtung (14) als die Einlaufkontur des Einlauf-
mauls (E) abtastender optischer Sensor, z. B. eine
Videokamera oder eine Lichtquellen-/Detektorein-
richtung, ausgebildet ist.

Presse nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Platten-Verfor-
mungsmeBeinrichtung (14) als Kombinationssen-
soreinrichtung aus einem oder mehreren der
Aufnehmer bzw. Sensoren nach den Ansprlichen
12 bis 13 ausgebildet ist.

Presse nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dalB eine externe PreB-
gutmatten-Verformungs-meBeinrichtung zur Ermitt-
lung der durch die Einlaufkontur des Einlaufmauls
(E) zu erwartenden PreBgutmattenverformung vor-
gesehen ist.

Kontinuierliche Presse zum Verpressen von Pref3-
gutmatten zu PreBgutplatten, mit Pressenunterteil
und Pressenoberteil, im Pressenunterteil und Pres-
senoberteil endlos umlaufenden StahlpreBban-
dern,

wobei im Pressenunterteil und Pressenoberteil
jeweils zumindest eine PreBplatte angeordnet ist,
wobei die StahlpreBbander an den PrefBplatten
unter Zwischenschaltung von Walzkérpern abge-
stitzt sind,

wobei zur Einstellung der PreBplatten eine Mehr-
zahl von Zylinderkolbenanordnungen, insbesond-
ere Differentialzylindern, in  vorgegebener
Verteilung an die obere und/oder untere PreBplatte
unter Bildung jeweils eines Drucksystems mit
jeweils einem oder mehreren Wegaufnehmern
angeschlossen und gegen das Pressenoberteil
und/oder Pressenunterteil abgestuitzt ist,

wobei ein Hydrauliksystem mit einer Steuer- oder
Regeleinrichtung und einem Rechner an die Zylin-
derkolbenanordnungen angeschlossen ist,
dadurch gekennzeichnet,

daf der Rechner mit den Wegaufnehmern (22)
und/oder dem betreffenden Drucksystem als
Uberwachungsrechner (24) in Verbindung
steht, der in Abhéngigkeit von der jeweiligen
PreBplatteneinstellung oder -endstellung die
sich aus dem PreBplattenabstand und/oder
PreBplattendruck resultierenden Spannungen
auf Plausibilitat und eventueller Uberlastung
der betreffenden PreBplatte(n) (6, 7) praft und
(nur) bei Zulassigkeit die jeweils gewahlte
PreBplatteneinstellung bzw. -endstellung frei-
gibt.

17. Kontinuierliche Presse zum Verpressen von PreB-

gutmatten zu PreBgutplatten im Zuge der Herstel-
lung von Spanplatten, Faserplatten und anderen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 901 894 A2

18.

19.

20.
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Holzwerkstoffplatten, mit Pressenunterteil und
Pressenoberteil, im Pressenunterteil und Pressen-
oberteil endlos umlaufenden StahlpreBbandern,
und mit einem Einlaufmaul,

wobei im Pressenunterteil und im Pressenoberteil
jeweils zumindest eine beheizbare PrefBplatte
angeordnet ist und sich an die PreBplatten einlauf-
seitig vorkragende beheizbare Einlaufplatten unter
Bildung des Einlaufmauls anschlieBen,

wobei die StahlpreBbénder an den PreBplatten und
Einlaufplatten unter Zwischenschaltung von Walz-
kérpern abgesttzt sind,

wobei zur Einstellung der Einlaufkontur des Einlauf-
mauls eine Mehrzahl von Zylinderkolbenanordnun-
gen, insbesondere Differentialzylindern, in
vorgegebener Verteilung an die obere und/oder
untere Einlaufplatte unter Bildung jeweils eines
Drucksystems mit jeweils einem oder mehreren
Wegaufnehmern angeschlossen und gegen das
Pressenoberteil und/oder Pressenunterteil abge-
stutzt ist,

wobei ein Hydrauliksystem mit einer Steuer- oder
Regeleinrichtung und einem Rechner an die Zylin-
derkolbenanordnungen angeschlossen ist,
dadurch gekennzeichnet,

daf der Rechner mit den Wegaufnehmern (20)
und/oder dem betreffenden Drucksystem als
Uberwachungsrechner (19) in Verbindung
steht, der in Abhangigkeit von der jeweils ein-
gestellten Einlaufkontur die sich aus dem Ein-
laufplattenabstand und/oder Einlaufplatten-
druck resultierenden Spannungen auf Plausibi-
litat und eventueller Uberlastung der betreffen-
den Einlaufplatte(n) (8, 9) prift und (nur) bei
Zulassigkeit die jeweils eingestellte Einlaufkon-
tur freigibt.

Presse nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, daB der Uberwachungsrechner
(19, 24) bei unzulassiger PreBplatteneinstellung
und/oder Einstellung der Einlaufkontur einen
Grenzwert fur die PreBplatteneinstellung und/oder
Einlaufkontur in Abhéngigkeit von der Mattenhéhe,
dem Mattenmaterial und/oder der Plattenenddicke
ermittelt.

Presse nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, daB der Uberwachungsrechner
(19, 24) bei unzulassiger PreBplatteneinstellung
und/oder Einstellung der Einlaufkontur einen
Grenzwert fur die Mattenhéhe und/oder das Mat-
tenmaterial und/oder die Plattenenddicke unter Bei-
behaltung der PreBplatteneinstellung und/oder der
eingestellten Einlaufkontur ermittelt.

Presse nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, daB der Uberwachungsrechner
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(19, 24) bei unzulassiger PrefBplatteneinstellung
und/oder Einstellung der Einlaufkontur einen
Grenzwert fur die Mattengeschwindigkeit und Mat-
tenbeschleunigung unter Beibehaltung der gewahl-
ten PreBplatteneinstellung und/oder eingestellien
Einlaufkontur ermittelt.
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