EP 0 901 894 B1

Europdisches Patentamt
European Patent Office

(19) g)

Office européen des brevets

(11) EP 0 901 894 B1

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:
24.11.2004 Patentblatt 2004/48

(21) Anmeldenummer: 98117029.3

(22) Anmeldetag: 09.09.1998

(51) IntcL.”: B27N 3/24

(54) Verfahren und Presse zum Verpressen, insbes. kontinuierlichen Verpressen

Process and press for pressing, particularly for continuous pressing

Procédé et presse pour le pressage, en particulier pressage en continu

(84) Benannte Vertragsstaaten:
DE FIFR GB IT SE

(30) Prioritat: 13.09.1997 DE 19740325
03.07.1998 DE 19829741
03.07.1998 DE 19829742

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
17.03.1999 Patentblatt 1999/11

(60) Teilanmeldung:
03020741.9 /1 371 466

(73) Patentinhaber: Siempelkamp Maschinen- und
Anlagenbau GmbH & Co.KG
47803 Krefeld (DE)

(72) Erfinder:
¢ Weiss, Horst
47799 Krefeld (DE)

* Sebastian, Lothar, Dipl.-Ing.
44789 Bochum (DE)

¢ Schiirmann, Klaus, Dipl.-Ing.
41363 Jiichen (DE)

¢ Gawlitta,Werner
5931 GP Tegelen (NL)

(74) Vertreter: Honke, Manfred, Dr.-Ing. et al

Patentanwilte,

Andrejewski, Honke & Sozien,
Theaterplatz 3

45127 Essen (DE)

(56) Entgegenhaltungen:

DE-A- 4 405 342
DE-C- 4 433 641

DE-A- 19 518 879
DE-C- 4 433 643

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 0901 894 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
pressen von Pressgutmatten zu Pressgutplatten im Zu-
ge 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 Pressen-
oberteil und/oder Pressenunterteil abgestltzte Zylin-
der-Kolbenanordnungen angelenkt sind, die Uber ein
Hydrauliksystem mit einer angeschlossenen Steuer-/
Regeleinrichtung betatigt werden.

[0002] Ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art
wird im groRen 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 vorerwdhnten Verfahren besteht ein
Problem darin, dass die Einlaufkontur einen mehr oder
minder fest eingestellten Verlauf aufweist, welcher un-
terschiedlichen Betriebsbedingungen beim Verpressen
keine Rechnung tragt. Auch sind Uberbeanspruchun-
gen der Einlaufplatten nicht generell ausgeschlossen. -
Hier will die Erfindung insgesamt Abhilfe schaffen.
[0004] Ferner kennt man eine Presse mit Pressen-
platten, die unmittelbar oder mittelbar unter Zwischen-
schaltung eines Holmes an Arbeitszylinderkolbenan-
ordnungen angeschlossen sind, die sich ihrerseits am
Pressenrahmen abstiitzen. Dabei dienen die Arbeitszy-
linderkolbenanordnungen zur Steuerung der Pressen-
platte mit Hilfe eines Steuer- und/oder Regelaggregates
Uber ein Hydrauliksystem. Hierdurch bildet die obere
Pressenplatte gegeniber der in den Pressenrahmen
mittelbar oder unmittelbar festgelegten unteren Pres-
senplatte einen Pressspalt definierter Spaltdicke (vgl.
DE 44 33 643).

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs beschriebenen Art und Weise
so weiter zu bilden, daf} unter Beriicksichtigung még-
lichst optimaler Einlaufbedingungen fiir eine zu verpres-
sende Prefigutmatte bei verschiedenen Betriebszu-
stdnden Beschadigungen am Einlaufmaul beispielswei-
se durch unzulassig hohen Druckaufbau zuverlassig
vermieden werden. AuRerdem soll eine zur Durchfiih-
rung besonders geeignete Vorrichtung angegeben wer-
den.

[0006] Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
bei einem gattungsgemafien Verfahren, dafl® die Ein-
laufkontur in Abhangigkeit von zumindest den jeweili-
gen Pref3guteigenschaften, der jeweiligen Mattenhdhe,
der jeweiligen Streudichte des PrefR3gutes, ggf. einer
VorpreReinstellung und der jeweils zu erzeugenden
Plattenstarke vorgewahlt und mittels zumindest einer
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Verformung der oberen/unteren Einlaufplatte erfassen-
der und an die Steuer-/Regeleinrichtung angeschlosse-
ner Platten-VerformungsmeReinrichtung gesteuert oder
geregelt und (berwacht wird. Ublicherweise werden
mehrere Platten-VerformungsmeReinrichtungen einge-
setzt, wobei es sich diesbezuglich um zumindest in vor-
gegebener Verteilung einerseits auf der oberen und/
oder unteren Einlaufplatte angeordnete Platten-Verfor-
mungssensoren, z. B. DehnungsmefRstreifen, und zwi-
schen der oberen und unteren Einlaufplatte wirksame
PreRspalt-Wegaufnehmer handeln kann. Dabei wird die
jeweilige Einlaufkontur in Abhangigkeit von in einem La-
bor ermittelten Kompressionskurven des PrefRgutes
eingestellt. Die Einstellung und Uberwachung der Ein-
laufkontur des Einlaufmauls erfolgt in der Regel konti-
nuierlich wahrend des Betriebs der Presse. Aus der Ver-
formung des Einlaufmauls bzw. der eingestellten Ein-
laufkontur des Einlaufmauls lassen sich hieraus resul-
tierende PreRdricke in den zu verpressenden Pref3gut-
matten ermitteln bzw. abschatzen. Dabei werden regel-
maRig die Verformung des Einlaufmauls und die daraus
resultierenden PreRdrucke in den zu verpressenden
PreRgutmatten auf Zuldssigkeit und/oder Plausibilitat
hin in der Steuer-/Regeleinrichtung Gberprift. Erst nach
Freigabe durch die Steuer-/Regeleinrichtung werden
entsprechende Steuer-/Regelsignale an die Zylinder-
Kolbenanordnungen zur Einstellung der Einlaufkontur
des Einlaufmauls Ubermittelt.

[0007] Im einzelnen wird hierzu das Einlaufmaul in
einzelne Bereiche oder Sektionen unterteilt und hierfir
der sich aus der Einlaufkontur ergebende Prel3druck er-
rechnet. Sofern dieser PrelRdruck zu zuléassigen Verfor-
mungen des Pre3gutes bzw. der PreRgutmatten korre-
spondiert und auch Beschadigungen des Einlaufmauls
durch den sich im Pref3gut einstellenden Gegendruck
nicht zu befiirchten sind, erfolgt eine Freigabe durch die
Steuer-/Regeleinrichtung. Diese Freigabe bewirkt, da
die Zylinder-Kolbenanordnungen eine entsprechende
Verformung des Einlaufmauls vornehmen. Selbstver-
standlich wird fur den Fall, dal eine zuverlassige Ver-
formung bereits eingestelltist, keine Verstellung der Zy-
linder-Kolbenanordnungen durchgefiihrt. Sollte eine
unzulassige Einlaufkontur des Einlaufmauls vorliegen,
so besteht entweder die Mdglichkeit, diese uber die
Steuer-/Regeleinrichtung zu korrigieren oder die Zylin-
der-Kolbenanordnungen mittels der Steuer-/Regelein-
richtung drucklos zu schalten. Dies wird Ublicherweise
im Falle von auRerhalb eines zuldssigen Bereiches lie-
genden Werten fiir die Verformung des Einlaufmauls
und/oder den sich einstellenden PreRdruck durchge-
fuhrt.

[0008] Der durch das Einlaufen der Pref3gutmatte in
das Einlaufmaul zu erwartende Gegendruck der
PreRgutmatte wird im allgemeinen auRerhalb der Pres-
se mittels einer Prel3gutmatten-Verformungsmefein-
richtung simuliert oder ermittelt. Es besteht aber auch
die Méglichkeit, den durch das Einlaufen der Pre3gut-
matte in das Einlaufmaul zu erwartenden Gegendruck
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der PreRgutmatte aus Anfangsparametern bei der Her-
stellung der PreRgutmatte, z. B. Streudichte des Prel3-
gutes, Mattenhdhe sowie evtl. Vorprefeinstellungen zu
errechnen.

[0009] RegelmaRig wird die Einlaufkontur des Ein-
laufmauls wahrend des Betriebs der Presse kontinuier-
lich mittels der VerformungsmeReinrichtung erfaflt und
zusammen mit den sich einstellenden PreRdriicken in
der Pref3gutmatte auf Zulassigkeit und/oder Plausibilitat
hin Uberpruft. Fir den Fall, dafl diese Werte auRerhalb
eines definierbaren Zulassigkeitsbereiches liegen, er-
folgt die bereits angesprochene Drucklosschaltung der
Zylinder-Kolbenanordnungen oder eine entsprechende
Korrektur bzw. Einstellung der Einlaufkontur des Ein-
laufmauls. Im Rahmen der Erfindung liegt es
schlieBlich, vorzugsweise den gesamten Prefl3bereich,
also das Einlaufmaul und die sich daran anschlieRen-
den beheizbaren PreRplatten, zu Gberwachen. Selbst-
verstandlich kénnen auch die Einlaufplatten im Bereich
des Einlaufmauls beheizbar ausgefiihrt sein.

[0010] Gegenstand der Erfindung ist auch eine Pres-
se nach Patentanspruch 11. Vorteilhafte Ausgestaltun-
gen dieser Presse sind in den Patentanspriichen 12 bis
20 beschrieben.

[0011] Die durch die Erfindung erreichten Vorteile
sind im wesentlichen darin zu sehen, daf} sich zum ei-
nen optimale Einlaufbedingungen flr die zu verpressen-
den PreRgutmatten unter Beriicksichtigung verschiede-
ner Betriebszusténde, insbesondere im Hinblick auf ei-
nen wechselnden Aufbau der PreRgutmatte einstellen
lassen, zum anderen Beschadigungen des Einlauf-
mauls wie der sich hieran anschlielenden Prefplatten
zuverlassig vermieden werden. Unter optimalen Ein-
laufbedingungen sind im Rahmen der Erfindung solche
Voraussetzungen zu verstehen, die das Erreichen ho-
her (Zeit-) Gradienten fuir den Weg, die Geschwindigkeit
und/oder die Beschleunigung der PreRgutmatte ermég-
lichen. D. h., es sollen im Bereich des Einlaufmauls
moglichst optimale Werte fiir die Verpressung hinsicht-
lich der Wegund Geschwindigkeitsanderungen (pro
Zeiteinheit) und somit der Beschleunigung erzielt wer-
den.

[0012] Da die PreRgutmatte im Einlaufmaul und an-
schlieBend im PreRspalt gleichsam "verengt" wird, muf}
im kontinuierlichen Betrieb diese "Engstelle" mit erhéh-
ter Geschwindigkeit passiert werden (vgl. Flissigkeiten
und Gase; Bernoulli-Gleichung), so daB sich aus dieser
Geschwindigkeits- und demzufolge Druckzunahme die
vorstehenden Erlauterungen erklaren. Jedenfalls dient
hauptsachlich das Einlaufmaul dazu, die im Prel3spalt
fur die kontinuierliche Foérderung notwendige Ge-
schwindigkeit zu erreichen und demzufolge auch fir ei-
ne entsprechende Druckbeaufschlagung zu sorgen.
Dies kann nach Lehre der Erfindung nunmehr unter op-
timaler Anpassung an das zu verarbeitende PreRgut er-
folgen, ohne dal® Beschadigungen des Einlaufmauls
und der hergestellten Spanplatte, Faserplatte oder
Werkstoffplatte zu beflirchten sind. Immer ist gewahr-
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leistet, da® die das Einlaufmaul bildenden beheizbaren
Einlaufplatten nur im zuldssigen Bereich verformt wer-
den. Um die sich jeweils einstellende Verformung der
PreRgutmatte im Zuge des Einlaufens abzuschatzen,
kann entweder extern mit einer Prel3gutmatten-Verfor-
mungsmeReinrichtung oder gleichsam intern mit einem
Verformungsmodell gearbeitet werden. Dieses Verfor-
mungsmodell beriicksichtigt Anfangsparameter der
PreRgutmatte, wie z. B. Streugewicht, Schiitthéhe wie
evtl. VorpreRRdruck. Selbstverstéandlich mufd ggf. auch
der Feuchtegehalt der PreRgutspane bericksichtigt
werden.

[0013] Je nach den zu erwartenden Verformungen
der PreRgutmatte und den sich hieraus ergebenden Ge-
gendriicken, kann nun eine Grundeinstellung fur die
Einlaufkontur des Einlaufmauls vorgenommen werden.
Diese Grundeinstellung lalt sich im Betrieb, praktisch
"online" Uberprifen und auf Zulassigkeit und/oder Plau-
sibilitat hin abklopfen. Die Plausibilitatspriifung kann da-
bei so erfolgen, dal} die an bestimmten Positionen des
Einlaufmauls zu erwartenden PreRdriicke mit beispiels-
weise von aus PreRspalt-Wegaufnehmern ermittelten
WegmeRwerten abgeleiteten Pref3driicken verglichen
werden.

[0014] Die Berechnung des zu einem bestimmten
PreRspalt gehdrigen PrelRdruckes kann zusammen mit
der sich einstellenden Verformung des Einlaufmauls an-
hand von Finite-Elemente-Berechnungen (FE-Berech-
nungen) abgeschatzt werden. In diesem Zusammen-
hang 1aRt sich das Einlaufmaul mit den Einlaufplatten in
eine sogenannte FE-Balkenstruktur mit zwei Freiheits-
graden (eine Translation, eine Rotation) aufteilen.
[0015] Die Erfindung betrifft ferner eine kontinuierli-
che Presse zum Verpressen von Pref3gutmatten zu
PreRgutplatten, mit Pressenunterteil und Pressenober-
teil,im Pressenunterteil und Pressenoberteil endlos um-
laufenden Stahlpref3béndern,

wobei im Pressenunterteil und im Pressenoberteil je-
weils zumindest eine Prel3platte angeordnet ist,

wobei die StahlpreRbéander an den Prefl3platten unter
Zwischenschaltung von Walzkorpern abgestitzt sind,
wobei zur Einstellung der PreR3platten eine Mehrzahl
von Zylinderkolbenanordnungen, insbes. Differentialzy-
lindern, in vorgegebener Verteilung an die obere und/
oder untere Pref3platte unter Bildung jeweils eines
Drucksystems mit jeweils einem oder mehreren Weg-
aufnehmern angeschlossen und gegen das Pressen-
oberteil und/oder Pressenunterteil abgestitzt ist,
wobei ein Hydrauliksystem mit einer Steuer- oder Re-
geleinrichtung und einem Rechner an die Zylinderkol-
benanordnungen angeschlossen ist.

[0016] Der Erfindung liegt die weitere Aufgabe zu-
grunde, eine kontinuierliche Presse der eingangs be-
schriebenen Ausfiihrungsform zu schaffen, bei welcher
sich stets optimale Bedingungen fir die zu verpressen-
den PreRgutmatten einstellen lassen und die Einstellun-
gen der PreBplatten und/oder Einlaufplatten auf ihre Zu-
lassigkeit ohne konstruktiven Aufwand Uberprift wer-
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den kénnen.

[0017] Diese Aufgabe I6st die Erfindung bei einer gat-
tungsgemafen kontinuierlichen Presse dadurch, daR
der Rechner mit den Wegaufnehmern und/oder dem be-
treffenden Drucksystem als Uberwachungsrechner in
Verbindung steht, derin Abh&ngigkeit von der jeweiligen
PreRplatteneinstellung oder -endstellung die sich aus
dem Pref3plattenabstand und/oder Pref3plattendruck re-
sultierenden Spannungen auf Plausibilitdt und eventu-
eller Uberlastung der betreffenden PreRplatte(n) prift
und (nur) bei Zulassigkeit die jeweils gewahlte PreRplat-
teneinstellung bzw. -endstellung freigibt.

[0018] Bei einer Ausfihrungsform, bei welcher sich
an die Pref3platten einlaufseitig vorkragende Einlauf-
platten unter Bildung eines Einlaufmauls anschlief3en
und zur Einstellung der Einlaufkontur des Einlaufmauls
eine Mehrzahl von Zylinderkolbenanordnungen, insbes.
Differentialzylindern, in vorgegebener Verteilung an die
obere und/oder untere Einlaufplatte unter Bildung je-
weils eines Drucksystems mit jeweils einem oder meh-
reren Wegaufnehmern angeschlossen und gegen das
Pressenoberteil und/oder Pressenunterteil abgestiitzt
ist, sieht die Erfindung vor, dal der Rechner mit den
Wegaufnehmern und/oder dem betreffenden Drucksy-
stem als Uberwachungsrechner in Verbindung steht,
der in Abhangigkeit von der jeweils eingestellten Ein-
laufkontur die sich aus dem Einlaufplattenabstand und/
oder Einlaufplattendruck ergebenden Spannungen auf
Plausibilitdt und eventueller Uberlastung der betreffen-
den Einlaufplatte(n) prift und (nur) bei Zulassigkeit die
jeweils eingestellte Einlaufkontur freigibt.

[0019] Im Rahmen der Erfindung wird nach einem Sy-
stem gearbeitet, welches zunéchst fir jede Pref3platte
und/oder Einlaufplatte bestimmte Standardeinstellun-
gen in einer Datenbasis zu den einzelnen Plattentypen
kennt. Wird eine Variation der PrefR3platteneinstellung
und/oder Einlaufkontur gewlinscht, kann eine Bedie-
nungsperson diese Prel3platteneinstellung vornehmen
und/oder Einlaufkontur einstellen. Bevor die daraus re-
sultierenden Verformungen der PrefRplattten und/oder
Einlaufplatten an die Maschinensteuerung der erfin-
dungsgemafen 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
PreRplatten und/oder Einlaufplatten ein, sondern es
werden auch die aus den zu verpressenden PreRRgut-
matten zu erwartenden Gegendriicke einbezogen, um
die Zulassigkeit zu bewerten. Aus der Verformung der
PreRplatten und/oder Einlaufplatten und dem Mattenge-
gendruck ergeben sich Spannungen, welche z. B. auf
Basis von Kompressions-Vergleichskurven fir die je-
weiligen Produkte (Span, MDF, OSB) berechnet und fiir
die jeweilige Mattenhéhe umgerechnet werden. Daraus
ergibt sich eine funktionale Abhangigkeit von einerseits
Einlaufkontur und Pressenspalt und andererseits Mat-
ten- bzw. Produktdruck.
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[0020] Erst nach Uberpriifung und Freigabe der ge-
wiinschten Prefiplatteneinstellung und/oder Einlauf-
kontur werden die Stellwerte flr die einzelnen Zylinder-
kolbenanordnungen freigegeben. Die Daten der Weg-
aufnehmer werden kontinuierlich zuriickgelesen und
laufend auf Zulassigkeit gepriift. So kann unmittelbar
ein Zustand erkannt werden, welcher zur Beschédigung
der PreBplatten und/oder Einlaufplatten flhrt. In einem
solchen Fall erfolgt Druckabbau und Notausfahrt. Ein-
fach ausgedriickt wird nach Lehre der Erfindung jede
Einstellung der PrefRplatten und/oder Einlaufkontur auf
Zulassigkeit bzw. Unzulassigkeit Uberprift. Dabei be-
steht auch die Méglichkeit, im Falle der Zul&ssigkeit der
Einlaufkontureinstellung die entsprechenden Sollwerte
an die nachgeschalteten Prel3platten weiterzugeben.
Folglich 1aRt sich das erfindungsgemafe Konzept der
Einlaufiberwachung auf die gesamte Presse und folg-
lich auch deren PreRplatten libertragen. Es lassen sich
allerdings auch die Pref3platten bzw. deren Einstellung
unabhangig von der Einlaufiberwachung auf Zulassig-
keit iberwachen. - Im Ergebnis sind Uberbelastungen
und daraus resultierende Beschadigungen im Bereich
der Einlaufplatten und der PreRplatten bei Neueinstel-
lungen der PreRplatten und/oder der Einlaufkontur bzw.
bei unterschiedlichen Betriebsbedingungen nicht langer
zu beflirchten, vielmehr wird insoweit eine in konstruk-
tiver Hinsicht verhaltnismaRig einfache und funktions-
gerechte Uberwachung sowohl des Einlaufbereiches
als auch des Prelbereiches erzielt.

[0021] Ferner sieht die Erfindung vor, daR der Uber-
wachungsrechner bei zuldssiger Prefiplatteneinstel-
lung und/oder Einstellung der Einlaufkontur einen
Grenzwert fur die PreR3platteneinstellung und/oder die
Einlaufkontur in Abhéngigkeit von der jeweiligen Mat-
tenhdhe, dem jeweiligen Mattenmaterial (Span, MDF,
OSB) und/oder der jeweils gewahlten Plattenenddicke
ermittelt. Insoweit 14Rt sich also eine unzuldssige Ein-
stellung korrigieren und eine zulassige Einstellung von
der jeweiligen Bedienungsperson in Abhéngigkeit von
verschiedenen Parametern herbeiflihren. Das gilt auch
in Bezug auf die Fahrweise der Presse. In diesem Zu-
sammenhang besteht auch die Mdglichkeit, dal® der
Uberwachungsrechner bei unzulassiger Einstellung der
PreRplatten und/oder der Einlaufkontur einen Grenz-
wert fir die Mattenhéhe und/oder das Mattenmaterial
und/oder der Plattenenddicke unter Beibehaltung der
gewahlten Pref3platteneinstellung und/oder der einge-
stellten Einlaufkontur ermittelt. Nach einer anderen Va-
riante kann der Uberwachungsrechner bei unzuléssiger
PreRplatteneinstellung und/oder Einstellung der Ein-
laufkontur auch einen Grenzwert fiir die Mattenge-
schwindigkeit und Mattenbeschleunigung unter Beibe-
haltung der Pref3platteneinstellung und/oder eingestell-
ten Einlaufkontur ermitteln. In diesem Fall wird zwangs-
laufig auch ein Grenzwert fiir die Mattenhéhe und/oder
das Mattenmaterial erfaf3t.

[0022] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
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nung naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgeméalie Presse in Seitenan-
sicht,

Fig. 2  den Presseneinlauf vergroRert im Bereich des
Einlaufmauls mit entsprechenden Werten fir
den sich einstellenden PreRspalt,

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

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

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

[0023] In den Figuren 1 bis 3 ist eine kontinuierliche

Presse 1 zum Verpressen von PreRgutmatten 2 zu
PreRgutplatten im Zuge der Herstellung von Spanplat-
ten, Faserplatten und anderen Holzwerkstoffplatten
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
Stahlblechpref3bandern 5 sowie mit einem Einlaufmaul
E. Im Pressenunterteil 3 und im Pressenoberteil 4 ist
jeweils eine beheizbare Pref3platte 6, 7 angeordnet, von
denen nach dem Ausflhrungsbeispiel die obere
Prel3platte 6 gegen die untere Prefplatte 7 zur Einstel-
lung eines Prel3spaltes S verstellbar ist. An die Prel3-
platten 6, 7 schlieBen sich einlaufseitig vorkragende,
hochbiegeelastische, beheizbare Einlaufplatten 8, 9 un-
ter Bildung des Einlaufmauls E an.

[0024] Die StahlblechpreRbander 5 sind an den
PreRplatten 6, 7 und den Einlaufplatten 8, 9 unter Zwi-
schenschaltung von Walzkérpern 10 bzw. Rollstédben
abgestuitzt. 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 Differentialzylin-
der 13 sind in vorgegebener Verteilung und nach dem
Ausfiihrungsbeispiel einerseits an der oberen Einlauf-
platte 8 und/oder an der unteren Einlaufplatte 9 ange-
lenkt. Andererseits sind die Differentialzylinder 13 ge-
gen das Pressenoberteil 4 und/oder das Pressenunter-
teil 3 abgestutzt. Die Differentialzylinder 13 sind an ein
nicht gezeigtes Hydrauliksystem und eine Steuer-/Re-
geleinrichtung 17 angeschlossen. Ferner findet sich zu-
mindest eine Platten-Verformungsmefeinrichtung 14,
bei welcher es sich nach dem Ausflihrungsbeispiel um
eine die Einlaufkontur des Einlaufmauls E abtastende
Mehrzahl von PreRspaltweg-Aufnehmern 15 und auf die
obere/ und untere Einlaufplatte 8, 9 aufgebrachte Ver-
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formungssensoren 16, nach der Darstellung Dehnungs-
mefstreifen 16, handelt.

[0025] Selbstverstandlich besteht an dieser Stelle
auch die Mdglichkeit, als Plattenverformungsmefein-
richtung 14 einen abtastenden optischen Sensor, z. B.
eine Videokamera, oder eine Lichtquellen-/Detektorein-
richtung vorzusehen. Natirlich kdénnen derartige
MaRnahmen auch mit Prelspaltweg-Aufnehmern 15
und/oder Verformungssensoren 16 kombiniert werden.
Immer erlaubt die Platten-Verformungsmefeinrichtung
14 die vorzugsweise rechnergestiitzte Erfassung und
Aufbereitung der Einlaufkontur des Einlaufmauls E, und
zwar unabhangig davon, wie diese Platten-Verfor-
mungsmeRBeinrichtung 14 im Detail aufgebaut ist. Dies
gelingt letztlich dadurch, daB} die Platten-Verformungs-
mefReinrichtung 14 bzw. nach dem Ausfuhrungsbeispiel
die PreBspalt-Wegaufnehmer 15 in Kombination mit
den DehnungsmeRstreifen 16 an die Steuer-/Regelein-
richtung 17 angeschlossen sind. Dies gilt nach den vor-
stehenden Ausfilihrungen auch flr die Zylinder-Kolben-
anordnungen bzw. Differentialzylinder 13. Insgesamt
realisiert die Steuer-/Regeleinrichtung 17 vorwéhlbare
Einlaufkonturen des Einlaufmauls E und Gberwacht die
Einlaufkontur kontinuierlich wahrend des Betriebs der
Presse 1.

[0026] Nicht gezeigt ist eine externe Pref3gutmatten-
VerformungsmefReinrichtung zur Ermittlung der durch
die Einlaufkontur des Einlaufmauls E zu erwartenden
PreRgutmattenverformung. Diese PreRRgutmattenver-
formung wird vielmehr in der Steuer-/Regeleinrichtung
17 hochgerechnet, und zwar anhand von Anfangspara-
metern bei der Herstellung der PreRgutmatte, z. B.
Streugewicht, Schitthéhe sowie evtl. VorpreR3druck.
Hieraus laRt sich der zu erwartende Gegendruck der
PreR3gutmatte 2 ermitteln.

[0027] Die Verformung des Einlaufmauls E und die
daraus resultierenden Preflspalte und damit die
PreRdriicke im zu verpressenden PreRgut 2 sind an-
hand eines Beispiels in der Fig. 2 dargestellt. Hier ist
das Einlaufmaul E vergréRert gezeigt, und zwar mit
Werten flr den jeweiligen PreRspalt hy bis h;. Diese
PreRspaltmelRwerte lassen sich mit Hilfe der Prel3spalt-
Wegaufnehmer 15 und/oder Dehnungsmefistreifen 16
ermitteln. In Verbindung mit der Plattendicke der Pref-
gutmatte 2 (nach dem Ausfiihrungsbeispiel 16 mm) und
der Streudichte (20 kg/m3) lassen sich bei einem ange-
nommenen Radius R von ca. 33 m fir das Einlaufmaul
E (durchgezogene Kurve) die in Fig. 2 angegebenen zu-
gehdrigen Spaltbreiten ermitteln. Dabei wurde von einer
urspriinglichen Starke der PreRgutmatte 2 von 100 mm
ausgegangen. Man erkennt, daR das Einlaufmaul einen
Prelspalt mit anfanglicher Spaltweite von hy = 110 mm
aufweist, welcher sich bis auf die endgliltige Plattendik-
ke von h; = 16 mm verringert. Diese unter Zugrundele-
gung eines Einlaufmauls E mit radialem Einlauf (R = 33
m) ermittelten "Sollwerte" kénnen mit tatsachlich ge-
messenen "Istwerten" verglichen werden (vgl. strich-
punktierte Kurve in Fig. 2).
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[0028] Die Einlauftkontur des Einlaufmauls E wird
wahrend des Betriebs der Presse 1 kontinuierlich mittels
der VerformungsmeReinrichtung 14 bzw. mit Hilfe der
PreRspalt-Wegaufnehmer 15 und/oder der Dehnungs-
mefstreifen 16 erfallt und zusammen mit den sich ein-
stellenden PreRdriicken in der PreRgutmatte 2 auf Zu-
I&ssigkeit und/oder Plausibilitét Gberprift. Sofern die
vorgenannten Werte auflerhalb eines Zulassigkeitsbe-
reiches liegen, werden die Kolben-/Zylinderanordnun-
gen 13 von der Steuer-/Regeleinrichtung 17 drucklos
geschaltet und/oder es erfolgt eine entsprechende An-
passung des Einlaufmauls E. Im Rahmen der Erfindung
liegt es, den gesamten PreRbereich, d. h. sowohl die
Einlaufplatten 8, 9 als auch die Pre3platten 6, 7 bzw.
das Einlaufmaul E und den Pref3spalt S zu Gberwachen.
[0029] In der Fig. 3 ist anhand eines Algorithmus der
prinzipielle Ablauf des erfindungsgemafen Verfahrens
dargestellt. Anhand einer anféanglichen Datenbasis wird
zunachst die Einlaufkontur des Einlaufmauls E bei-
spielsweise in Abhangigkeit von der zu verpressenden
PreRgutmatte 2 eingestellt. D. h., anhand der Zusam-
mensetzung und des Aufbaus der PreRgutmatte 2 wird
im einfachsten Fall ein Radius R firr das Einlaufmaul E
vorgegeben (Sollwerte). Im Anschluf} hieran erfolgt eine
Messung des tatsachlichen Prel3spaltes, d. h. die Er-
mittlung der Werte h, bis h;. Diese gleichsam Istwerte
werden mit durch die Plattenstérke, Streudichte usw.
vorgegebenen Sollwerten (s. 0.) verglichen und nach
Prifung auf Zulassigkeit entweder geandert oder in die
Datenbasis als gleichsam neue Sollwerte eingeschrie-
ben. Fir den Fall, daR zulassige Werte vorliegen, wird
die Steuerungs-/Regeleinrichtung 17 freigegeben. Die
Zylinder-/Kolbenanordnungen 13 werden entsprechend
angesteuert und die PreRgutmatte 2 wird zugefihrt. Im
Anschluf} hieran wird die Position der Pref3gutmatte lau-
fend Uberpriift. Dies gilt auch fiir die zu Anfang durch-
laufende Schleife. Sofern unzulassige Werte fur den
PreRspalt bzw. den PreRdruck ermittelt werden, wird die
Presse 1 drucklos geschaltet.

[0030] Bei der Ausfliihrungsform nach den Figuren 4
und 5 sind die Differentialzylinder 13 an ein nicht ge-
zeigtes Hydrauliksystem und eine Steuer-/Regelein-
richtung 18 mit einem Rechner 19 angeschlossen. Fer-
ner ist eine die Einlaufkontur des Einlaufmauls E abta-
stende Mehrzahl von Wegaufnehmern 20 an der oberen
und/oder unteren Einlaufplatte 8, 9 vorgesehen.
[0031] Der Rechner steht mit den Wegaufnehmern 20
und/oder dem betreffenden Drucksystem als Uberwa-
chungsrechner 19 in Verbindung. Der Uberwachungs-
rechner 19 prift in Abhangigkeit von der jeweils einge-
stellten Einlaufkontur die sich aus dem Einlaufplatten-
abstand und/oder Einlaufplattendruck resultierenden
Spannungen auf Plausibilitit und eventueller Uberla-
stung der betreffenden Einlaufplatte(n) 8, 9. Nur bei Zu-
lassigkeit gibt der Uberwachungsrechner 19 die jeweils
eingestellte Einlaufkontur frei.

[0032] Stets erlauben die Wegaufnehmer 16 die rech-
nergestitzte Erfassung und Aufbereitung der Einlauf-
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kontur des Einlaufmauls E und sind dazu an die Steuer-/
Regeleinrichtung 18 angeschlossen. Das gilt nach dem
Ausfuhrungsbeispiel auch fiir die Zylinderkolbenanord-
nungen bzw. Differentialzylinder 13, welche zu dem
Drucksystem gehoéren. Wahrend die Steuer/Regelein-
richtung 18 die jeweils eingestellten Einlaufkonturen
des Einlaufmauls E realisiert, erfolgt deren Uberpriifung
auf Zulassigkeit mittels des entsprechend programmier-
ten Uberwachungsrechners 19. Falls die aus der Ein-
stellung der Einlaufkontur des Einlaufmauls E resultie-
renden Spannungen der Einlaufplatten 8, 9 auRRerhalb
des Zulassigkeitsbereiches liegen, werden die Zylinder-
kolbenanordnungen bzw. Differentialzylinder 13 druck-
los geschaltet. Im Rahmen der Erfindung liegt es, den
gesamten Prel3bereich, d. h. sowohl die Einlaufplatten
8, 9 als auch die PreRplatten 6, 7 bzw. das Einlaufmaul
E und den PreRspalt S zu Gberwachen.

[0033] Denn auch zur Einstellung der PreRplatten 6,
7 ist eine Mehrzahl von Zylinderkolbenanordnungen 21,
insbes. Differentialzylindern, in vorgegebener Vertei-
lung an die obere und/oder untere Pref3platte 6 bzw. 7
unter Bildung jeweils eines Drucksystems mit jeweils ei-
nem oder mehreren Wegaufnehmern 22 angeschlos-
sen und gegen das Pressenoberteil 4 und/oder Pres-
senunterteil 3 abgestuitzt. Fir diese Zylinderkolbenan-
ordnungen 21 ist ebenso ein nicht dargestelltes Hydrau-
liksystem mit einer Steuer- oder Regeleinrichtung 23
und einem Rechner 24 vorgesehen. Der Rechner steht
mit den Wegaufnehmern 22 und/oder dem betreffenden
Drucksystem als Uberwachungsrechner 24 in Verbin-
dung, der in Abhangigkeit von der jeweiligen PreRplat-
teneinstellung oder -endstellung die sich aus dem
PreRplattenabstand und/oder Prefplattendruck resul-
tierenden Spannungen auf Plausibilitdt und eventuell
Uberlastung der betreffenden PreRplatte(n) 6 oder 7
pruft und nur bei Zulassigkeit die jeweils gewahlte Pref3-
platteneinstellung bzw. -endstellung freigibt. Der Uber-
wachungsrechner 19 fir die Einstellung der Einlaufkon-
tur kann auch als Uberwachungsrechner fiir die PreR-
platteneinstellung bzw. -endstellung herangezogen
werden, so da man mit einem Uberwachungsrechner
19 oder 24 auskommt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpressen von PrelRgutmatten (2)
zu Preflgutplatten 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) abgestiitzte Zylinder-Kolben-
anordnungen (13) angelenkt sind, die tber ein Hy-
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drauliksystem mit einer angeschlossenen Steuer-/
Regeleinrichtung (17) betéatigt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB die Einlaufkontur in Abhan-
gigkeit von zumindest den jeweiligen Pref3gutei-
genschaften, der jeweiligen Mattenhdhe, der jewei-
ligen Streudichte (des PrefRgutes) ggf. einer Vor-
prefleinstellung und der jeweils zu erzeugenden
Plattenstarke vorgewahlt und mittels zumindest ei-
ner Verformungen der oberen und/oder unteren
Einlaufplatte (8, 9) erfassender und an die Steuer-/
Regeleinrichtung (17) angeschlossener Platten-
VerformungsmeReinrichtung (14) gesteuert oder
geregelt und Uberwacht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Platten-Verformungsmefeinrich-
tungen (14) zumindest in vorgegebener Verteilung
einerseits auf der oberen und/oder unteren Einlauf-
platte (8, 9) angeordnete Platten-Verformungssen-
soren (16) , z. B. Dehnungsmelfstreifen (16) , und
zwischen der oberen und unteren Einlaufplatte (8,
9) wirksame Pref3spalt-Wegaufnehmer (15) einge-
setzt werden.

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

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch 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 ge-
kennzeichnet, daB die Verformung des Einlauf-
mauls (E) und die daraus resultierenden PreR3drik-
ke in den zu pressenden PreRgutmatten (2) auf Zu-
I&ssigkeit und/oder Plausibilitdt hin in der Steuer-/
Regeleinrichtung (17) tberprift und erst nach Frei-
gabe entsprechende Steuer-/Regelsignale an die
Zylinder-/Kolbenanordnungen (13) zur Einstellung
der Einlaufkontur des Einlaufmauls (E) Gbermittelt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB der durch das Einlau-
fen der PreRgutmatte (2) in das Einlaufmaul (E) zu
erwartende Gegendruck der Preflgutmatte (2) au-
Rerhalb der Presse (1) mit einer PreRgutmatten-
Verformungsmefeinrichtung simuliert oder ermit-
telt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB der durch das Einlau-
fen der PreRgutmatte (2) in das Einlaufmaul (E) zu
erwartende Gegendruck der Pre3gutmatte (2) aus
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10.

1.

Anfangsparametern bei der Herstellung der
Prefgutmatte (2), z. B. Streudichte, Mattenhthe
sowie evtl. Vorpref3druck, errechnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Einlaufkontur des
Einlaufmauls (E) kontinuierlich mittels der Platten-
VerformungsmeReinrichtung (14) erfalt und zu-
sammen mit den sich einstellenden PreRdriicken in
der Pref3gutmatte (2) auf Zulassigkeit und/oder Sta-
bilitat Gberprift wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB im Falle von auRer-
halb eines Zulassigkeitsbereiches liegenden Wer-
ten fir die Verformung des Einlaufmauls (E) und/
oder des sich einstellenden PreRdruckes die Zylin-
der-/Kolbenanordnungen (13) von der Steuer-/Re-
geleinrichtung (14) drucklos geschaltet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB der gesamte Pref3be-
reich, also das Einlaufmaul (E) und die sich daran
anschlieBenden beheizbaren Prefplatten (6, 7)
Uberwacht werden.

Presse (1), insbesondere kontinuierliche Presse (1),
zum Verpressen von Pressgutmatten (2) zu Press-
gutplatten im Zuge der Herstellung von Spanplatten,
Faserplatten und anderen Holzwerkstoffplatten, zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 1 bis 10, mit Pressenunterteil (3) und Pres-
senoberteil 4, mit Einlaufmaul (E), und mit einlauf-
seitig vorkragenden beheizbaren und hochbie-
geelastischen 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-Kolbenan-
ordnungen (13), insbesondere Differentialzylinder
(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) abgestitzt
sind, und an ein Hydrauliksystem mit einer Steuer-/
Regeleinrichtung (17) angeschlossen sind, da-
durch gekennzeichnet, dass

fur die obere/oder untere Einlaufplatte (8, 9) zumin-
dest eine Platten-Verformungsmesseinrichtung (14)
vorgesehen ist und diese Platten-Verformungsmes-
seinrichtung (14) an die Steuer-/Regeleinrichtung
(17) angeschlossen ist,

wobei die Einlaufkontur in Abhéngigkeit von zumin-
dest den jeweiligen Pressguteigenschaften, der je-
weiligen Mattenhohe, der jeweiligen Streudichte des
Pressgutes, ggf. einer Vorpresseinstellung und der
jeweils zu erzeugenden Plattenstérke vorgewahit
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und mittels zumindest einer Verformung der oberen/
unteren Einlaufplatte erfassender und an die Steu-
er-/Regeleinrichtung angeschlossener Plattenver-
formungsmesseinrichtung gesteuert oder geregelt
und Uberwacht wird.

Presse (1) nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Platten-Verformungsmefein-
richtung (14) als eine die Einlaufkontur des Einlauf-
mauls (E) abtastende Mehrzahl von PreRspalt-
Wegaufnehmern (15) und auf die obere und/oder
untere Einlaufplatte (8, 9) aufgebrachte Verfor-
mungssensoren (17), z. B. DehnungsmefRstreifen
(16), ausgebildet ist.

Presse nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Platten-Verformungs-
mefeinrichtung (14) als die Einlaufkontur des Ein-
laufmauls (E) abtastender optischer Sensor, z. B.
eine Videokamera oder eine Lichtquellen-/Detek-
toreinrichtung, ausgebildet ist.

Presse nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB die Platten-Verfor-
mungsmeReinrichtung (14) als Kombinationssen-
soreinrichtung aus einem oder mehreren der Auf-
nehmer bzw. Sensoren nach den Anspriichen 12
bis 13 ausgebildet ist.

Presse nach einem der Anspriche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daB eine externe Pre3gut-
matten-VerformungsmeReinrichtung zur Ermittlung
der durch die Einlaufkontur des Einlaufmauls (E) zu
erwartenden PreRgutmattenverformung vorgese-
hen ist.

Presse nach Anspruch 11, mit im Pressenunterteil
und Pressenoberteil endlos umlaufenden Stahl-
pressbandern,

wobei die Stahlpressbander an den Pressplatten
unter Zwischenschaltung von Walzkdrpern abge-
stltzt sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rechner mit den Wegaufnehmern (22)
und/oder dem betreffenden Drucksystem als Uber-
wachungsrechner (24) in Verbindung steht, der in
Abhéngigkeit von der jeweiligen Pressplattenein-
stellung oder -endstellung die sich aus dem Press-
plattenabstand und/oder Pressplattendruck resul-
tierenden Spannungen auf Plausibilitdt und eventu-
eller Uberlastung der betreffenden Pressplatte(n)
(6, 7) pruft und (nur) bei Zulassigkeit die jeweils ge-
wahlte Pressplatteneinstellung bzw. -endstellung
freigibt.

Presse nach Anspruch 11, mit Pressenunterteil und
Pressenoberteil, im Pressenunterteil und Pressen-
oberteil endlos umlaufenden Stahlpressbandern,
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und mit einem Einlaufmaul,

wobei die Stahlpressbander an den Pressplatten
und Einlaufplatten unter Zwischenschaltung von
Walzkorpern abgestutzt sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rechner mit den Wegaufnehmern (20)
und/oder dem betreffenden Drucksystem als Uber-
wachungsrechner (19) in Verbindung steht, der in
Abhangigkeit von der jeweils eingestellten Einlauf-
kontur die sich aus dem Einlaufplattenabstand und/
oder Einlaufplattendruck resultierenden Spannun-
gen auf Plausibilitit und eventueller Uberlastung
der betreffenden Einlaufplatte(n) (8, 9) prift und
(nur) bei Zulassigkeit die jeweils eingestellte Ein-
laufkontur freigibt.

Presse nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Uberwachungsrechner (19,
24) bei unzulassiger PreRplatteneinstellung und/
oder Einstellung der Einlaufkontur einen Grenzwert
fur die Pref3platteneinstellung und/oder Einlaufkon-
tur in Abhangigkeit von der Mattenhéhe, dem Mat-
tenmaterial und/oder der Plattenenddicke ermittelt.

Presse nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Uberwachungsrechner (19,
24) bei unzulassiger Prefplatteneinstellung und/
oder Einstellung der Einlaufkontur einen Grenzwert
fur die Mattenhéhe und/oder das Mattenmaterial
und/oder die Plattenenddicke unter Beibehaltung
der PreRplatteneinstellung und/oder der eingestell-
ten Einlaufkontur ermittelt.

Presse nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Uberwachungsrechner (19,
24) bei unzuldssiger PreRplatteneinstellung und/
oder Einstellung der Einlaufkontur einen Grenzwert
fur die Mattengeschwindigkeit und Mattenbe-
schleunigung unter Beibehaltung der gewéhlten
Pref3platteneinstellung und/oder eingestellten Ein-
laufkontur ermittelt.

Claims

A method of pressing mats of pressed material (2)
to form boards of pressed material in the course of
manufacturing particle boards, fibre boards and
other timber product boards in a continuous press
(1) comprising highly flexurally elastic input platens
(8, 9) which protrude at the input side and which
form an input aperture (E), wherein cylinder-and-
piston arrangements (13), which are disposed in a
predetermined distribution, which are supported
against the press upper part (4) and/or press lower
part (3), and which are operated via a hydraulic sys-
tem comprising a connected controller/adjusting
device (17), are coupled to the upper and/or lower
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input platen (8, 9) for setting an input contour of the
input aperture (E), characterised in that the input
contour is selected depending at least on the re-
spective pressed material properties, on the re-
spective mat height, on the respective dispersed
density (of the pressed material), on a pre-pressing
setting if applicable, and on the board thickness to
be produced in each case, and is controlled or ad-
justed and is monitored by means of at least one
board deformation measuring device (14) which de-
tects deformations of the upper and/or lower input
platen (8, 9) and which is connected to the control-
ler/adjusting device (17).

A method according to claim 1, characterised in
that board deformation sensors (16), e.g. exten-
someter strips (16), and press gap distance sensors
(15) which act between the upper and lower input
platens (8, 9), which are disposed at least in a pre-
determined distribution on one side of the upper and
lower input platens (8, 9), are used as board defor-
mation measuring devices (14).

A method according to claim 1 or 2, characterised
in that the respective input contour is set depending
on a compression curve determined in the labora-

tory.

A method according to any one of claims 1 to 3,
characterised in that setting and monitoring of the
input contour of the input aperture (E) is effected
continuously during the operation of the press (1).

A method according to any one of claims 1 to 4,
characterised in that the deformation of the input
aperture (E), and the pressing pressures in the mats
of pressed material (2) to be pressed which result
therefrom, are checked for admissibility and/or
plausibility in the controller/adjusting device (17)
and are not transmitted to the cylinder-and-piston
arrangements (13) in order to set the input contour
of the input aperture (E) until corresponding control/
adjusting signals have been enabled.

A method according to any one of claims 1 to 5,
characterised in that the anticipated opposing
pressure of the mat of pressed material (2) due to
the mat of pressed material (2) running into the input
aperture (E) is simulated or determined outside the
press (1) by a deformation measuring device for the
mat of pressed material.

A method according to any one of claims 1 to 6,
characterised in that the anticipated opposing
pressure of the mat of pressed material (2) due to
the mat of pressed material (2) running into the input
aperture (E) during the production of the mat of
pressed material (2) is calculated from initial param-
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8.

10.

1.

eters, e.g. dispersed density, mat height and pre-
pressing pressure if applicable.

A method according to any one of claims 1 to 7,
characterised in that the input contour of the input
aperture (E) is continuously determined by means
of the board deformation measuring device (14),
and, together with the pressing pressures in the mat
of pressed material (2) which set in, is checked for
admissibility and/or stability.

A method according to any one of claims 1 to 8,
characterised in that in the event of values of the
deformation of the input aperture (E) and/or of the
pressing pressure which sets in which fall outside a
range of admissibility the cylinder-and-piston units
(13) are depressurised by the controller/adjusting
device (14).

A method according to any one of claims 1 to 9,
characterised in that the entire pressing region,
namely the inlet aperture (E) and the heatable press
platens (6, 7) which adjoin it, is monitored.

A press (1), particularly a continuous press (1), for
pressing mats of pressed material (2) to form
boards of pressed material in the course of manu-
facturing particle boards, fibre boards and other tim-
ber product boards in a continuous press (1), for
carrying out the method according to any one of
claims 1 to 10, comprising a press lower part (3) and
a press upper part (4), comprising an input aperture
(E), and comprising heatable, highly flexurally elas-
tic input platens (8, 9) which protrude at the input
side and which form the input aperture (E),
wherein at least one device (12) is provided for set-
ting the input contour of the input aperture (E),
which device comprises a multiplicity of cylinder-
and-piston arrangements (13), particularly differen-
tial cylinders (13), in a predetermined distribution,
wherein the cylinder-and-piston arrangements (13)
are coupled at one end to the upper and/or lower
input platen (8, 9) and are supported at their other
end against the press upper part (4) and/or press
lower part (3), and are connected to a hydraulic sys-
tem comprising a controller/adjusting device (17),
characterised in that

at least one board deformation measuring device
(14) is provided for the upper and/or lower input
platen (8, 9), and said board deformation measuring
device (14) is connected to the controller/adjusting
device (17),

wherein the input contour is selected depending at
least on the respective pressed material properties,
on the respective mat height, on the respective dis-
persed density (of the pressed material), on a pre-
pressing setting if applicable, and on the board
thickness to be produced in each case, and is con-
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trolled or adjusted and is monitored by means of at
least one board deformation measuring device
which detects a deformation of the upper/lower in-
put platen and which is connected to the controller/
adjusting device.

A press (1) according to claim 11, characterised in
that the board deformation measuring device (14)
is formed as a multiplicity of press gap distance sen-
sors (15) which scan the input contour of the input
aperture (E), and as deformation sensors (17), e.g.
extensometer strips (16), which are mounted on the
upper and/or lower input platens (8, 9).

A press according to claim 10 or 11, characterised
in that the board deformation measuring device
(14) is formed as an optical sensor, e.g. a video
camera or a light source detector device, which
scans the input contour of the input aperture (E).

A press according to any one of claims 11 to 13,
characterised in that the board deformation meas-
uring device (14) is formed as a combination sensor
device comprising one or both of the sensing ele-
ments or sensors according to claims 12 and 13.

A press according to any one of claims 11 to 14,
characterised in that an external pressed material
mat deformation measuring device is provided for
determining the anticipated material mat deforma-
tion due to the input contour of the input aperture

(E).

A press according to claim 11, comprising steel
pressing belts which continuously circulate in the
press lower part and press upper part, wherein the
steel pressing belts are supported on the press plat-
ens with rolling bodies interposed therebetween,
characterised in that

the computer communicates with the distance sen-
sors (22) and/or with the corresponding pressure
system as a monitoring computer (24) which checks
the stresses which result from the press platen
spacing and/or press platen pressure for plausibility
and optionally for overloading of the corresponding
press platen(s) (6, 7) depending on the respective
press platen setting or end position, and which (on-
ly) enables the press platen setting or limit of travel
selected in each case if there is admissibility.

A press according to claim 11, comprising a press
lower part and a press upper part, and steel press-
ing belts which continuously circulate in the press
lower part and press upper part, and comprising an
input aperture,

wherein the steel pressing belts are supported on
the press platens and input platens with rolling bod-
ies interposed therebetween,
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characterised in that

the computer communicates with the distance sen-
sors (20) and/or with the corresponding pressure
system as a monitoring computer (19) which checks
the stresses which result from the input platen spac-
ing and/or input platen pressure for plausibility and
optionally for overloading of the corresponding in-
put platen(s) (8, 9) depending on the input contour
which is set in each case, and which (only) enables
the input contour which is set in each case if there
is admissibility.

A press according to claim 16 or 17, characterised
in that if the press platen setting and/or the setting
of the input contour are/is inadmissible the monitor-
ing computer (19, 24) determines a limiting value
for the press platen setting and/or for the setting of
the input contour depending on the mat height, the
mat material and/or the board thickness.

A press according to claim 16 or 17, characterised
in that if the press platen setting and/or the setting
of the input contour are/is inadmissible the monitor-
ing computer (19, 24) determines a limiting value
for the mat height and/or for the mat material and/
or for the board thickness, with the press platen set-
ting and/or the set input contour being retained.

A press according to claim 16 or 17, characterised
in that if the press platen setting and/or the setting
of the input contour are/is inadmissible the monitor-
ing computer (19, 24) determines a limiting value
for the mat velocity and mat acceleration, with the
selected press platen setting and/or the set input
contour being retained.

Revendications

Procédé de pressage de mats de matieres a pres-
ser (2) pour produire des plaques de matieres pres-
sées au cours de la fabrication de panneaux de par-
ticules, de panneaux de fibres et autres panneaux
en matériau dérivé du bois dans une presse en con-
tinu (1), avec des plaques d'introduction a haute
élasticité en flexion (8, 9), faisant saillie c6té intro-
duction, lesquelles forment une gueule d'introduc-
tion (E), des agencements cylindre - piston (13)
étant articulés, disposés contre la plaque d'intro-
duction (8, 9) supérieure et / ou inférieure, en vue
du réglage d'un profil d'introduction de la gueule
d'introduction (E), suivant une distribution prédéter-
minée et appuyés contre la partie supérieure de la
presse (4) et / ou la partie inférieure de la presse
(3), agencements qui sont actionnés par l'intermé-
diaire d'un systéme hydraulique avec un dispositif
de commande / de régulation (17) raccordé, carac-
térisé en ce que le profil d'introduction est présé-
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lectionné en fonction d'au moins les propriétés des
matieéres a presser respectives, de la hauteur des
mats respectifs, de la densité respective de disper-
sion (de la matiére a presser), le cas échéant d'un
réglage de préformage et de I'épaisseur de la pla-
que, a produire respectivement et commandé ou ré-
gulé et surveillé au moyen au moins d'un dispositif
de mesure de déformation des panneaux (14), qui
détecte les déformations de la plaque d'introduction
supérieure et/ ou inférieure (8, 9) et qui estraccordé
au dispositif de commande / de régulation (17).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on met en oeuvre, en tant que dispositifs de
mesure de déformation des panneaux (14), au
moins, suivant une distribution prédéterminée,
d'une part, des détecteurs de déformation de pla-
ques (16), disposés sur la plaque d'introduction su-
périeure et/ ou inférieure (8, 9), par ex. des jauges
d'allongement (16) et, entre les plaques d'introduc-
tion supérieure et inférieure (8, 9), des capteurs de
course de l'intervalle de presse efficaces (15).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le profil d'introduction respectif est réglé
en fonction de courbes de compression, détermi-
nées en laboratoire.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le réglage et la surveillance du
profil d'introduction de la gueule d'introduction (E)
ont lieu en continu pendant I'exploitation de la pres-
se (1).

Procédé selon la revendication 1 a 4, caractérisé
en ce que la déformation de la gueule d'introduction
(E) et les pressions de compression, qui en résul-
tent, sont examinées dans les mats de matiéres a
presser (2) a comprimer, quant a I'admissibilité et /
ou la vraisemblance, dans le dispositif de comman-
de / de régulation (17) et que des signaux de com-
mande / de régulation correspondants ne sont
transmis aux agencements cylindre / piston (13), en
vue du réglage du profil d'introduction de la gueule
d'introduction (E) qu'apres validation.

Procédé selon I'une des revendications. 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que la contre-pression du mat de
matieres a presser (2), a escompter a cause de ['in-
troduction du mat de matiéres a presser (2) dans la
gueule d'introduction (E), est simulée ou détermi-
née a l'extérieur de la presse (1) avec un dispositif
de mesure de déformation de mats de matieres a
presser.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que la contre-pression du mat de
matiéres a presser (2), a escompter a cause de l'in-
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troduction du mat de matieres a presser (2) dans la
gueule d'introduction (E), est calculée a partir de pa-
rametres initiaux lors de la fabrication du mat de
matiéres a presser (2), par ex. la densité de disper-
sion, la hauteur des mats, ainsi que, éventuelle-
ment, la pression de préformage.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que le profil d'introduction de la
gueule d'introduction (E) est détecté en continu au
moyen du dispositif de mesure de déformation des
panneaux (14) et est examiné, conjointement avec
les pressions de compression qui se produisent,
dans le mat de matiéres a presser (2), quant a I'ad-
missibilité et / ou la stabilité.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que, dans le cas de valeurs, qui se
situent en dehors d'une plage d'admissibilité, pour
la déformation de la gueule d'introduction (E) et/ ou
de la pression de compression qui se produit, les
agencements cylindre / piston (13) sont mis en cir-
cuit sans pression par le dispositif de commande /
de régulation (14).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que I'ensemble de la zone de pres-
sage, donc la gueule d'introduction (E) et les pla-
ques de pression (6, 7), pouvant étre chauffées, ad-
jacentes, est surveillé.

Presse (1), en particulier presse en continu (1), pour
le pressage de mats de matiéres a presser (2) pour
produire des plaques de matiéres pressées au
cours de la fabrication de panneaux de particules,
de panneaux de fibres et autres panneaux en ma-
tériau dérivé du bois, pour exécuter le procédé se-
lon l'une des revendications 1 a 10, avec une partie
inférieure de presse (3) et une partie supérieure de
presse (4), avec gueule d'introduction (E) et avec
des plaques d'introduction (8, 9), faisant saillie cété
introduction, pouvant étre chauffées et a haute
élasticité en flexion, lors de la formation de la gueule
d'introduction,

au moins un mécanisme (12) étant prévu en
vue du réglage du profil d'introduction de la gueule
d'introduction (E), qui présente une pluralité d'agen-
cements cylindre - piston (13), en particulier des cy-
lindres différentiels (13), suivant une distribution
prédéterminée,

les agencements cylindre - piston (13) étant
articulés d'une part sur la plaque d'introduction su-
périeure et / ou inférieure (8, 9), appuyés d'autre
part contre la partie supérieure de la presse (4) et/
ou la partie inférieure de la presse (3) et étant rac-
cordés a un systéme hydraulique grace a un dispo-
sitif de commande / de régulation (17), caractéri-
sée en ce que
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pour la plaque d'introduction supérieure ou in-
férieure (8, 9), il est prévu au moins un dispositif de
mesure de déformation des panneaux (14) et que
ce dispositif de mesure de déformation des pan-
neaux (14) est raccordé au dispositif de commande
/ de régulation (17),

le profil d'introduction étant présélectionné en
fonction d'au moins les propriétés des matieres a
presser respectives, de la hauteur respective des
mats, de la densité respective de la dispersion de
la matiere a presser, le cas échéant d'un réglage de
préformage et de I'épaisseur de la plaque, a produi-
re respectivement et commandé ou régulé et sur-
veillé au moyen au moins d'un dispositif de mesure
de déformation des panneaux, qui détecte une dé-
formation de la plaque d'introduction supérieure /
inférieure et qui est raccordé au dispositif de com-
mande / de régulation.

Presse (1) selon la revendication 11, caractérisée
en ce que le dispositif de mesure de déformation
des panneaux (14) est constitué par une pluralité
de capteurs de course de l'intervalle de presse (15),
qui analyse le profil d'introduction de la gueule d'in-
troduction (E) et des détecteurs de déformation
(17), apposeés sur la plaque d'introduction supérieu-
re et / ou inférieure (8, 9), par ex. des jauges d'al-
longement (16).

Presse selon la revendication 10 ou 11, caractéri-
sée en ce que le dispositif de mesure de déforma-
tion des panneaux (14) est constitué en tant que
détecteur optique, qui analyse le profil d'introduc-
tion de la gueule d'introduction (E), par ex. une ca-
méra vidéo ou un dispositif de détection dispositif a
sources lumineuses.

Presse selon 'une des revendications 11 a 13, ca-
ractérisée en ce que le dispositif de mesure de dé-
formation des panneaux (14) est constitué en tant
que dispositif de détection combiné, composé d'un
ou de plusieurs des capteurs ou détecteurs selon
les revendications 12 a 13.

Presse selon I'une des revendications 11 a 14, ca-
ractérisée en ce qu'il est prévu un dispositif de me-
sure de déformation de mats de matiéres a presser
externe en vue de la détermination de la déforma-
tion de mats de matieres pressées, a escompter du
fait du profil d'introduction de la gueule d'introduc-
tion (E).

Presse selon la revendication 11, avec des bandes
de pressage en acier, qui circulent sans fin dans la
partie inférieure de la presse et la partie supérieure
de la presse,

les bandes de pressage en acier étant ap-
puyées contre les plaques de pression, avec inter-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

17.

18.

19.

22

calage de tables de cylindres,

caractérisée en ce

que le calculateur est en liaison avec les cap-
teurs de déplacement (22) et / ou le systéme de
pression concerné en tant que calculateur de sur-
veillance (24), qui examine, en fonction du réglage
ou de la position extréme des plaques de pression
respectives, les tensions qui résultent de I'écarte-
ment des plaques de pression et/ ou de la pression
des plaques de pression, quant a la vraisemblance
et a la surcharge éventuelle des plaques de pres-
sion (6, 7) concernées et ne valide le réglage ou la
position extréme des plaques de pression, respec-
tivement choisie, qu'en cas d'admissibilité.

Presse selon la revendication 11, avec partie infé-
rieure de la presse et partie supérieure de la presse,
avec des bandes de pressage en acier, qui circulent
sans fin dans la partie inférieure de la presse et la
partie supérieure de la presse et avec une gueule
d'introduction,

les bandes de pressage en acier étant ap-
puyées contre les plaques de pression et les pla-
ques d'introduction, avec intercalage de tables de
cylindres,

caractérisée en ce

que le calculateur est en liaison avec les cap-
teurs de déplacement (20) et / ou le systeme de
pression concerné en tant que calculateur de sur-
veillance (19), qui examine, en fonction du profil
d'introduction, respectivement réglé, les tensions
qui résultent de I'écartement des plaques d'intro-
duction et / ou de la pression des plaques d'intro-
duction, quant a la vraisemblance et a la surcharge
éventuelle des plaques d'introduction (8, 9) concer-
nées et ne valide le profil d'introduction, respective-
ment réglé, qu'en cas d'admissibilité.

Presse selon la revendication 16 ou 17, caractéri-
sée en ce que le calculateur de surveillance (19,
24) détermine, en cas de réglage des plaques de
pression et / ou de réglage du profil d'introduction
non acceptable, une valeur limite pour le réglage
des plaques de pression et / ou le profil d'introduc-
tion, en fonction de la hauteur des mats, du maté-
riau des mats et/ ou de I'épaisseur d'extrémité des
plaques.

Presse selon la revendication 16 ou 17, caractéri-
sée en ce que le calculateur de surveillance (19,
24) détermine, en cas en cas de réglage des pla-
ques de pression et/ ou de réglage du profil d'intro-
duction non admissible, une valeur limite pour la
hauteur des mats et / ou le matériau des mats et /
ou I'épaisseur d'extrémité des plaques, en conser-
vant le réglage des plaques de pression et/ ou du
profil d'introduction réglé.
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20. Presse selon la revendication 16 ou 17, caractéri-
sée en ce que le calculateur de surveillance (19,
24) détermine, en cas de réglage des plaques de
pression et / ou de réglage du profil d'introduction
non admissible, une valeur limite pour lavitessedes 5
mats et |'accélération des mats, en conservant le
réglage des plaques de pression choisi et / ou le
profil d'introduction réglé.
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