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(54) Verfahren zum Verpressen von Pressgutmatten zu Pressgutplatten im Zuge der Herstellung
von Spanplatten, Faserplatten und anderen Holzwerkstoffplatten
(57)  Eshandelt sich um ein Verfahren zum Verpres-

sen von PreRRgutmatten im Zuge der Herstellung von
Holzwerkstoffplatten in einer kontinuierlichen Presse
mit einlaufseitig vorkragenden flexiblen Einlaufplatten
(8,9), welche ein Einlaufmaul (E) bilden. Die jeweilige
PreRgutmatte wird sofort zu Beginn der Einlaufphase im
Einlaufbereich des Einlaufmauls (E) unter beschleunig-

Fig.1
7

ter Warmezufuhr schnell und stark komprimiert, und
zwar unter Nennmafd komprimiert und anschlieRend
unter Erweiterung des Prelspaltes zur Erzeugung einer
Dekompression entlastet. Auf diese Weise wird die Plat-
tenherstellung optimiert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
pressen von Prel3gutmatten zu Pref3gutplatten 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 und/oder unteren beheizbaren
Einlaufplatte zur Einstellung einer Einlaufkontur des
Einlaufmauls in vorgegebener Verteilung angeordnete
und gegen Pressenoberteil und/oder Pressenunterteil
abgestutzte Zylinder-Kolbenanordnungen angelenkt
sind, die Uber ein Hydrauliksystem mit einer ange-
schlossenen Steuer/Regeleinrichtung betéuigt werden.
[0002] Es ist eine kontinuierliche Presse zur Durch-
fuhrung eines derartigen Verfahrens bekannt, und zwar
mit Pressenunterteil und Pressenoberteil im Pressen-
unterteil und Pressenoberteil endlos umlaufenden
Stahlbandern, und mit einem Einlaufmaul, wobei im
Pressenunterteil und im Pressenoberteil jeweils eine
beheizbare Prefplatte angeordnet ist und sich an die
PreRplatten einlaufseitig vorkragende behetzbare Ein-
laufplatten unter Bildung des Einlaufmauls anschlieRen.
Die Stahlbander sind an den PreRplatten und Einlauf-
platten unter Zwischenschaltung von Walzkérpern z. B.
Rollstdben abgestitzt. Ferner ist eine Vorrichtung zur
Einstellung der Einlaufkontur des Einlaufmauls vorge-
sehen. Diese Vorrichtung weist eine Mehrzahl von dop-
peltwirkenden Zylinder-Kolbenanordnungen auf, wobei
die Zylinder-Kolbenanordnung in vorgegebener Vertei-
lung einerseits an die obere und/oder untere Einlauf-
platte, andererseits an das Pressenoberteil und/oder
Pressenunterteil angelenkt sind. Ferner sind die Zylin-
der-Kolbenanordnungen an ein rechnergesteuertes
oder geregeltes Hydrauliksystem angeschlossen. Auf
diese Weise wird ein hochbiegeelastischer bzw. flexi-
bler Presseneinlauf verwirklicht. Tatsachlich 1aRt sich
die Einlaufkontur des Einlaufmauls stufenlos unter
Erzeugung beliebiger kontinuierlicher Biegelinien ein-
stellen (vgl. DE 197 40 325).

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zum Verpressen von Pref3gutmatten zu
PreRgutplatten im Zuge der Herstellung von Spanplat-
ten, Faserplatten und anderen Holzwerkstoffplatten in
einer Kkontinuierlichen Presse der vorbeschriebenen
Ausflihrungsform zu optimieren.

[0004] Zur Lésung dieser Aufgabe ist das gattungs-
gemale Verfahren dadurch gekennzeichnet, daf} die
jeweilige PreRgutmatte sofort und folglich zu Beginn der
Einlaufphase im Einlaufbereich des Einlaufmauls unter
beschleunigter Warmezufuhr schnell und stark kompri-
miert wird. - Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus,
dall die flexible bzw. hochbiegeelastische Gestaltung
des Einlaufmauls es ermdglicht, den Bereich der hdch-
sten Verdichtung in Pressenlangsrichtung in Abhangig-
keit von zumindest den jeweiligen
PreRguteigenschatten, der jeweiligen Mattenhdhe, der
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jeweiligen Streudichte des Prel3gutes und dgl. Parame-
ter in Pressenlangsrichtung variabel zu gestalten. Tat-
sachlich mu der engste Spalt zwischen dem oberen
und unteren Stahlblechband und folglich der oberen
und unteren Einlaufplatte nicht wie bei herkdmmlichen
kontinuierlichen Pressen stets an der gleichen Stelle
und in Produktionsrichtung gesehen relativ weit in der
Presse liegen vielmehr a3t sich eine sofortige und folg-
lich friihe Verdichtung der jeweiligen Pregutmatte ver-
wirklichen. Diese friihe Verdichtung ermdglicht nicht nur
eine hoéhere Dichte, sondern daruber hinaus wird auch
die Warmezufuhr wesentlich beschleunigt. Es ist
bekannt, daf} sich das Gegendruckverhalten von Prel-
gutmatten mit steigender Temperatur drastisch veran-
dert. Wenn Dbeispielsweise bei einer "kalten"
Verdichtung ein Pref3druck in der GrofRenordnung von
700 N/cm? benétigt wird, um eine Dichte von ca. 860
kg/m3 zu erreichen, kollabiert dieser Pref3druck mit
zunehmender Temperatur auf unter 100 N/cm? bei
unveranderter Dichte der PreRgutmatte. Insoweit
beruht die Erfindung auf einer variablen produktbezoge-
nen - das gilt auch hinsichtlich der Eigenschaften des
Produktes - Bestimmung der Einlaufkontur und der dar-
aus resultierenden beschleunigten Warmezufuhr. -
Nach bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfindung mit
selbstandiger Bedeutung ist vorgesehen, daf die Prel-
gutmatte unter Nennmal® komprimiert wird und nach
einer vorgegebenen Kompressionsphase unter Erwei-
terung des PreRspaltes zwischen den Einlaufplatten zur
Erzeugung einer Dekompression entlastet wird.
Dadurch findet eine schnelle Kompression in der betref-
fenden PreRRgutmatte statt, wobei der Dampfdruck sinkt
und die Erwarmung tieferer Mattenschichten nahezu
schlagartig erfolot. Die Verdichtung unter Nennmaf
fuihrt zu einer kompakten Pref3gutmatte, deren Warme-
transportvermdgen erheblich Uber dem bisheriger Pres-
senanlagen liegt. Unter einer kompakten Pref3gutmatte
sind Materialdichten bis zu 1350 kg/mz, vorzugsweise >
1000 kg/m2 zu verstehen. Neben den besseren Warme-
transnortwerten der Prel3gutmatte bildet sich als
Gegendruck aus der PrelRgutmatte eine verhaltnisma-
Rig groRe Hertz'sche Pressung zwischen den Rollsta-
ben und dem beheizten Einlaufplatten sowie zwischen
den Rollstdben und den Stahlbandern aus. Den Rollsta-
ben wird es dadurch erméglicht, wesentlich schneller
als bisher die notwendige Warmemenge in die Pref3gut-
matte zu leiten. Wéahrend nach dem vorbekannten
Stande der Technik > 40 kw/m? als grole Warmetrans-
portwerte angesehen werden, sind nach Lehre der
Erfindung bis zu 100 kw/m? moglich. Die Verdichtung
der Deckschichten und damit einhergehend die Durch-
warmung der PreRgutmatte ist somit zeitlich friher als
Ublich abgeschlossen. Desweiteren ist durch die
schnelle Erwarmung ein geringerer spezifischer Pref3-
druck notwendig. Da der verdichteten Auf3enschicht der
PreRgutmatte verhaltnismaRig schnell viel Warme
zugefihrt wird, hartet dieser Bereich schnell aus, so
daR eine Deckschicht hoher Dichte entsteht. Durch
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diese schnelle Verdichtung werden die Heizzeitfaktoren
niedriger, so daR die PrelRgeschwindigkeit erhéht und
damit die Kapazitat der Pressenanlage gesteigert wer-
den kann. Dabei gilt generell, dal die Heizzeitfaktoren
um so niedriger liegen, je leichter die hergestellten
Spanplatten, Faserplatten oder dergleichen Holzwerk-
stoffplatten sind. Somit entsteht ein Doppeleffekt.

[0005] Nachdem der Prel3druck ausreichend lange
zur Aushértung der Deckschichten angestanden hat,
und zwar immer noch im Bereich der hochbiegeelasti-
schen Einlaufplatten, kann der Prel3druck schlagartig
durch den noch vorhandenen Gegendruck der zu ver-
pressenden Pref3gutmatte und im Wege einer aktiven
Unterstiitzung durch "ziehende" an den Einlaufmatten
angelenkte Zylinder-Kolbenanordnungen abgebaut
werden. Insbesondere bei diinnen Platten, deren Dicke
lediglich 2 mm bis 12 mm, vorzugsweise 5 mm bis 9 mm
betragt, reicht die Warmemenge der Verdichtung
bereits aus, um die PrelRgutmatte zu einem wesentli-
chen Teil zu erwarmen. Lediglich um die Form des Dich-
teprofils im Bereich der Mittelschicht positiv zu
beeinflussen, ist bei jetzt niedrigerer Dichte ca. 400 bis
700 kg/m2, vorzugsweise 500 bis 600 kg/m2, im inneren
Plattenbereich und bei niedrigen Prefl3driicken auf die
Erwdrmung der innersten Zone der PreRgutmatte zu
warten. Im ganzen lassen sich der Prevorgang nach
der Erfindungslehre beschleunigen und die Produktei-
genschaften positiv beeinflussen. Beispielsweise kann
die Schleifzugabe verringert werden, was geringeren
Materialeinsatz je Netto-Kubikmeter Produkt und redu-
zierte Schleifkosten zu Folge hat. Die daraus resultie-
rende geringere Plattendicke ergibt eine kirzere
Heizzeit und dadurch ein Mehr an Kapazitat. Ferner ist
auch eine Verkirzung des Abstandes zwischen dem
Mattenkontakt im Einlaufmaul und im ersten Pressen-
rahmen, ab dem maximaler PreRdruck verfugbar und
frei wahlbar ist, méglich. Hierdurch ergibt sich eine wei-
tere technologische Gestaltungsmdglichkeit des Pref3-
prozesses. Wegen der Beherrschung der
Anfangskompression und einer damit verbundenen
Luftverdrangung aus der PreRgutmatte 1aRt sich der
technologisch glnstigste Heizzeitfaktor fiir jede Platten-
dicke erreichen und maximale Kapazitatsausnutzung
Uber einen weiten Plattendickenbereich erzielen.

[0006] Weiter sieht die Erfindung vor, daR die sich
an die Einlaufplatten anschlieRenden beheizbaren
PreRplatten des Hauptprel3bereiches - gleichsam unter
Bildung einer Kuhlstrecke - mit wesentlich niedrigeren
Temperaturen von z. B. 80 °C bis 160°C als die beheiz-
baren Einlaufplatten des Einlaufmauls betrieben wer-
den, z. B. mit Temperaturabstufung betrieben werden.
Dadurch ist ein weiterer durch die Erfindung erreichter
Vorteil darin zu sehen, dal} durch die schnelle und
damit kurze Einwirkzeit mechanische Bauteile wie die
Rollstédbe, Stahlbander und Einlaufplatten nur in einem
kurzen Bereich der hohen Temperaturen ausgesetzt
werden mussen. Die sich anschlieRenden beheizten
PreRplatten kénnen abgestuft mit niedrigeren Tempera-
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turen betrieben werden. Das ist daraus bedingt, daf die
Rollstabe bei kurzer Einwirkzeit hoher Temperatur nur
am Umfang bzw. in den oberflachennahen Schichten
den Warmetransport realisieren. Denkbar ist auch der
Einsatz dunnerer Stahlbander, kleiner Rollstabdurch-
messer oder Hohlstangen. Besondere Vorteile sind in
der variablen Moglichkeit der Kuhlstrecke und der stets
vollflachig unterstltzten PreRgutmatte zu sehen. Insbe-
sondere Dinn- und FuBbodenplatten lassen sich
besonders kostengtinstig herstellen. Unabhéngig davon
kann mit einer hdheren Pressengeschwindigkeit als bis-
her gefahren werden, lassen sich bei gegebener Kapa-
zitat kirzere Pressen einsetzen. AuRRerdem wird eine
Reduzierung der Produktionskosten bei hoher Qualitat
der hergestellten Spanplatten, Faserplatten und ande-
ren Holzwerkstoffplatten erreicht.

[0007] Im folgenden wird die Erfindung anhand
einer lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden
Zeichnung néaher erlautert. Es zeigen:

ausschnittsweise eine kontinuierliche Presse
in Seitenansicht zur Durchfiihrung des
erfindungsgemafen Verfahrens,

Fig. 1

in schematischer Seitenansicht verschie-
dene Funktionsstellungen der oberen Ein-
laufplatte  (aufwarts gebogen, gerade,
abwarts gebogen) bei fixierter unterer Ein-
laufplatte mit einem vorgegebenen Biegera-
dius,

Fig. 2

Fig. 3 eine spezielle Ausfihrungsform des Einlauf-
mauls, bei welchem die PrelR3gutmatte unter
Nennmall komprimiert und anschlieRend
unter Erweiterung des PreRspaltes zwischen
den Einlaufplatten im Zuge einer Dekom-
pression entlastet wird und

Fig. 4 ein Druck/Dichte-Diagramm mit einer her-
kémmlichen Druckbeaufschlagung (durch-
gezogene Linie) und einer erfindungs-
gemalen Druckbeaufschlagung (strichpunk-
tierte Linie) im Einlaufmaul, welche beide zu
der gleichen Dichte fiihren.

[0008] In den Figuren ist eine Kkontinuierliche
Presse 1 zum Verpressen von PreRgutmatten 2 zu
Prel3gutplatten im Zuge der Herstellung von Spanplat-
ten, Faserplatten und anderen Holzwerkstoffplatten
dargestellt. Diese Presse weist ein Pressenunterteil 3
und ein Pressenoberteil 4 auf, und zwar mitim Pressen-
unterteil 3 und Pressenoberteil 4 endlos umlaufenden
Stahlbandern 5 sowie mit einem Einlaufmaul E. Im
Pressenunterteil 3 und im Pressenoberteil 4 ist jeweils
eine beheizbare PrefRplatte 6, 7 angeordnet, von denen
nach dem Ausfiihrungsbeispiel die obere Prel3platte 6
gegen die untere Prefl3platte 7 zur Einstellung des Pref3-
spaltes verstellbar ist. An die Pref3platten 6, 7 schlielRen
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sich einlaufseitig vorkragende beheizbare Einlaufplat-
ten 8, 9 unter Bildung des Einlaufmauls E an. Die Stahl-
bander 5 sind an den PreRplatten 6, 7 und
Einlaufplatten 8, 9 unter Zwischenschaltung von Roll-
stdben 10 abgestitzt. Ferner ist eine Vorrichtung 11 zur
Einstellung des Einlaufmauls E und eine Vorrichtung 12
zur Einstellung der Einlaufkontur des Einlaufmauls E
vorgesehen. Die Vorrichtung 12 zur Einstellung der Ein-
laufkontur weist eine Mehrzahl von doppeltwirkenden
Differentialzylindern 13 als Zylinder-Kolbenanordnun-
gen auf. Die Differentialzylinder 13 sind in vorgegebe-
ner Verteilung und nach dem Ausflihrungsbeispiel
einerseits an der oberen Einlaufplatte 8 und anderer-
seits an dem Pressenoberteil 4 angelenkt. Ferner sind
die Differentialzylinder 13 an ein rechnergesteuertes
oder geregeltes Hydrauliksystem 14 angeschlossen. Im
ganzen ist ein vollflexibler bzw. hochbiegeelastischer
Einlauf verwirklicht.

[0009] Die jeweilige PreRgutmatte 2 wird - wie ins-
besondere Fig. 3 deutlich macht - sofort unt folglich zu
Beginn der Einlaufphase im Einlaufbereich des Einlauf-
mauls E unter beschleunigter Warmezufuhr schnell und
stark komprimiert. Ferner wird die Pre3gutmatte 2 bei X
unter Nennmaf komprimiert und nach einer vorgegebe-
nen Kompressionsphase unter Erweiterung des Pref-
spaltes zwischen den Einlaufplatten 8, 9 zur Erzeugung
einer Dekompression bei Y entlastet. Die sich an die
Einlaufplatten 8, 9 anschlieRenden beheizbaren Prel-
platten 6, 7 des HauptpreRbereiches werden - gleich-
sam unter Bildung einer Kuhlistrecke - mit wesentlich
niedrigeren Temperaturen von z. B. 80 °C bis 160°C als
die beheizbaren Einlaufplatten 8, 9 des Einlaufmauls E
betrieben. Der Betrieb der Prefplatten 6, 7 kann feld-
weise mit einer Temperaturabstufung erfolgen.

[0010] Im Ergebnis 14t sich beispielsweise die glei-
che Mattendichte D von ca. 860 kg/m® nach dem
erfindungsgemaRen Verfahren mit einem PreRdruck
von ca. 100 N/cm? im Vergleich zu einem herkdmmli-
chen Verfahren mit einem PreRdruck von ca. 700 N/cm?
erreichen. Das macht insbesondere die Fig. 4 deutlich.
[0011] Die Differentialzylinder 13 kénnen im Rah-
men der Erfindung grundséatzlich auch durch andere
Stellvorrichtungen ersetzt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpressen von PreRgutmatten zu
Prefgutplatten im Zuge der Herstellung von Span-
platten, Faserplatten und anderen Holzwerkstoff-
platten in einer kontinuierlichen Presse mit
einlaufseitig vorkragenden hochbiegeelastischen
Einlaufplatten, welche ein Einlaufmaul bilden,
wobei an der oberen und/oder unteren beheizbaren
Einlaufplatte zur Einstellung einer Einlaufkontur
des Einlaufmauls in vorgegebener Verteilung ange-
ordnete und gegen Pressenoberteil und/oder Pres-
senunterteil abgestutzte Zylinder-
Kolbenanordnungen angelenkt sind, die uber ein
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Hydrauliksystem mit einer angeschlossenen
Steuer/Regeleinrichtung betéatigt werden, dadurch
gekennzeichnet, dal} die jeweilige Preligutmatte
zu Beginn der Einlaufphase im Einlaufbereich des
Einlaufmauls unter beschleunigter Warmezufuhr
schnell und stark komprimiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die PreRgutmatte unter Nennmafl}
komprimiert wird und nach einer vorgegebenen
Kompressionsphase unter Erweiterung des Prel3-
spaltes zwischen den Einlaufplatten zur Erzeugung
einer Dekompression entlastet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal’ die sich an die Einlaufplatten
anschlieRenden beheizbaren Prelplatten des
HauptpreRbereiches mit wesentlich niedrigeren
Temperaturen von z. B. 80°C bis 160°C als die
beheizbaren Einlaufplatten des Einlaufmauls
betrieben werden, z. B. mit Temperaturabstufung
betrieben werden.
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