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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine kontinuierliche Pres-
se fir die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, insbe-
sondere Faserplatten oder Spanplatten, mit einem Pres-
sengestell mit mehreren in Pressenlangsrichtung gereih-
ten Pressenrahmen, wobei innerhalb der Pressenrah-
men einen Presspalt bildende obere Pressenplatte und
untere Pressenplatte angeordnet sind, wobei die obere
Pressenplatte oder die untere Pressenplatte mit mehre-
ren in Pressenlangsrichtung verteilten Reihen von Zylin-
derkolbenanordnungen beaufschlagt ist, welche einer-
seits an die Querholme der Pressenrahmen und ande-
rerseits an die jeweilige Pressenplatte angeschlossen
sind, wobei die den Zylinderkolbenanordnungen abge-
wandte Pressenplatte unter Zwischenschaltung einer
oder mehrerer Druckverteilplatten an die dieser Pressen-
platte zugeordneten Querholme der Pressenrahmen an-
geschlossen ist. An den Druckverteilplatten kénnen zwi-
schen jeweils zwei benachbarten Pressenrahmen Auf-
lager fir die Pressenplatten befestigt sein. Diese Aufla-
ger sind dann z. B. versetzt zu den Krafteinleitungsrich-
tungen der Zylinder angeordnet. Sie sind in der Regel
als Isolierungsauflager ausgebildet.

[0002] Kontinuierliche Presse meint insbesondere ei-
ne kontinuierlich arbeitende Presse mitim Pressenober-
teil und im Pressenunterteil endlos umlaufenden Press-
bandern, z. B. Stahlpressbédndern, welche unter Zwi-
schenschaltung von Walzkérperaggregaten, z. B. Roll-
stdben an den Pressenplatten abgestitzt sind. Holz-
werkstoffplatten meint insbesondere Faserplatten oder
Spanplatten, besonders bevorzugt MDF-Platten (Medi-
um Densified Fiber). Die beleimten Holzwerkstoffparti-
kel, z. B. Fasern, werden zu einer kontinuierlichen Press-
gutmatte gestreut und diese Pressgutmatte aus beleim-
ten Holzwerkstoffpartikeln wird in der kontinuierlichen
Presse unter Anwendung von Druck und Wéarme zu der
Holzwerkstoffplatte verpresst. Die Pressenplatten sind
als beheizte Pressenplatten und folglich Heizplatten aus-
gebildet. An die Pressenplatten bzw. Heizplatten kénnen
einlaufseitig vorkragende obere und untere Einlaufplat-
ten angeschlossen sein, welche einen sich in Arbeits-
richtung verjingenden Einlaufspalt bilden, wobei die
obere und/oder untere Einlaufplatte ebenfalls mit Zylin-
derkolbenanordnungen beaufschlagt sind. Die zu ver-
pressende Pressgutmatte wird folglich zunachst im Be-
reich des Einlaufmauls in einer Verdichtungszone ver-
dichtet. An diese Verdichtungszone schlie3t sich eine
Durchwarmzone an, in welcher die Matte unter Anwen-
dung von Druck und Warme auf im Wesentlichen das
Endmall gepresst wird. An diese Durchwarmzone
schlief3t sich dann abschlielend die so genannte Kalib-
rierungszone an, in welcher die Pressgutmatte bei ver-
haltnismaRig geringem Pressdruck und exakter Press-
spalteinstellung fertiggestellt wird.

[0003] Die Erfindung betrifft bevorzugt eine Presse, bei
der sich die oberen Querholme und unteren Querholme
der Pressenrahmen gegenuberliegen. Die Arbeitszylin-
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derkolbenanordnungen sind zur Verwirklichung einer
einfachen Bauweise (unmittelbar) an die oberen und un-
teren Querholme angeschlossen, d. h. die Krafte der Zy-
linderkolbenanordnungen werden auf dem Niveau der
Pressenrahmen in das Produkt eingeleitet. Bei solchen
Ausfihrungsformen liegen sich die Abstlitzungen der
oberen und unteren Pressenplatte praktisch gegeniber,
so dass sich Pressspaltschwankungen ergeben kénnen,
indem der Pressspalt in Pressenlangsrichtung zwischen
den Pressenrahmen durch den Gegendruck der Matte
auffedert. Dieser Effekt wird durch die zwischen den
Pressenrahmen angeordneten Auflager verhindert bzw.
verringert.

[0004] Eine kontinuierliche Presse der eingangs be-
schriebenen Art mit Druckverteilplatten und Auflagern ist
z. B. aus der DE 103 20 741 B4 bekannt. Bei der Aus-
fuhrungsform als Oberkolbenpresse sind die Zylinderkol-
benanordnungen an die obere Pressenplatte ange-
schlossen, wahrend die untere Pressenplatte unter Zwi-
schenschaltung der Druckverteilplatten mit den Aufla-
gern auf den Pressenrahmen aufliegt. Damit wird das so
genannte "Schmiegeprinzip" auch bei herkdmmlichen
Rahmenkonstruktionen verwirklicht, bei denen die Zylin-
derkolbenanordnungen an die Rahmenkonstruktionen
angeschlossen sind und bei denen die Arbeitsrichtung
der Zylinderkolbenanordnungen im Wesentlichen in der
Rahmenebene liegt. Durch die Realisierung des Schmie-
geprinzips sollin der Praxis eine Schwankung des Press-
spaltes vermieden werden. Dieses ist insbesondere bei
der Herstellung von Diunnplatten zweckmabRig.

[0005] Dazu wird in der DE 199 26 258 A1, welche
ebenfalls eine kontinuierliche Presse beschreibt, die
nach dem Schmiegeprinzip arbeitet, vorgeschlagen,
dass in der Kalibrierzone der Pressstrecke die Abstitz-
linien an der Pressplatte des festen Pressenholmes zu
den Abstitzlinien an der Pressplatte des beweglichen
Pressenholms versetzt zueinander, d. h. abweichend
von den Senkrechten angeordnet sind. Dadurch sollen
sich in der Kalibrierzone Druck- und Dickenschwankun-
gen im Pressspalt absolut vermeiden lassen, da in die-
sem Bereich die Abbindereaktionen stattfinden und die-
se Schwankungen im Endprodukt negative Auswirkun-
gen auf die Qualitat und die Biegefestigkeit haben. In der
Kalibrierzone werden durch Anwendung des Schmiege-
prinzips die kritischen Druckschwankungen vermieden
bzw. stark reduziert, so dass bei gleicher Leimmenge die
physikalischen Eigenschaften der hergestellten Werk-
stoffplatten erhéht werden oder zum Erreichen bestimm-
ter Festigkeiten die eingesetzte Leimmenge um 3 % bis
8 % reduziert werden soll.

[0006] Eine gattungsgemass kontinuierliche Presse
mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1
ist aus dem DE 102009023581-A1 bekannt.

[0007] Die insoweit bekannten Mallnahmen haben
sich zwar grundsatzlich bewahrt, sie sind jedoch weiter
entwicklungsfahig. - Hier setzt die Erfindung ein.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
kontinuierlich arbeitende Presse zu schaffen, mit welcher
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sich Holzwerkstoffplatten hoher Qualitat in besonders
wirtschaftlicher Weise herstellen lassen.

[0009] Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
bei einer kontinuierlichen Presse mitden Merkmalen des
Anspruchs 1 und einem Verfahren mit den Merkmalen
des Anspruchs 16. Die Erfindung geht dabei zunachst
von der grundsatzlichen Erkenntnis aus, dass sich das
Verhalten einer kontinuierlich arbeitenden Presse opti-
mieren lasst, wenn Druckverteilplatten, ggf. mit Aufla-
gern, z. B. Isolierungsauflagern, eingesetzt werden. Im
Falle einer Oberkolbenpresse liegt die untere Pressen-
platte folglich nicht unmittelbar auf den Querholmen der
unteren Pressenrahmen auf, sondern unter Zwischen-
schaltung von Druckverteilplatten. Erfindungsgeman
sind diese Druckverteilplatten nun jedoch nicht mehr als
statische Komponenten ausgebildet, sondern die durch
die Druckverteilplatten realisierte Unterstitzungsfunkti-
on wird gezielt durch einstellbare Kraftunterstitzungs-
einrichtungen an die jeweiligen Gegebenheiten ange-
passt. Die Erfindung hat dabei erkannt, dass sich die
Funktionsweise einer kontinuierlich arbeitenden Presse
optimieren lasst, wenn eine variable Anpassung der
Druckverteilung iber die Pressenléange ermdglicht wird.
Zusatzlich zu den Ublicherweise vorgesehenen Presszy-
lindern, welche auf die eine Pressenplatte, z. B. die obere
Pressenplatte arbeiten, erfolgtim Rahmen der Erfindung
eine optimale Anpassung der Gegebenheiten, indem die
Steifigkeit der die andere Pressenplatte unterstiitzenden
Druckverteilplatten tber die Kraftunterstiitzungseinrich-
tungen angepasst wird. Im Falle einer Oberkolbenpresse
arbeiten die Presszylinder auf die obere Pressenplatte,
so dass die untere Pressenplatte unter Zwischenschal-
tung der Druckverteilplatten auf den Pressenrahmen ab-
gestitztist. In diesem Falle sind die Kraftunterstitzungs-
einrichtungen unterhalb der Druckverteilplatten ange-
ordnet, so dass sie auf die Unterseite der Druckverteil-
platten arbeiten. Insgesamt Iasst sich tGber die Kraftun-
terstiitzungseinrichtungen die Steifigkeit der Druckver-
teilplatten und damit indirekt auch das Verhalten der
Pressenplatten und folglich die Druckverteilung im
Pressspalt bzw. die Geometrie des Pressspaltes variabel
an die Gegebenheiten anpassen. Die Kraftunterstiit-
zungseinrichtungen kénnen dabei lediglich passiv im
Sinne einer (einstellbaren) Abstiitzung wirken oder auch
aktiv eine elastische Verformung der Druckverteilplatten
bewirken.

[0010] Bevorzugt sind die Kraftunterstiitzungseinrich-
tungen mit zumindest einer Steuereinrichtung verbun-
den, mit der die Kraftunterstiitzungseinrichtungen in Ab-
hangigkeit von einem oder mehreren Prozessparame-
tern ansteuerbar sind. Bei der Steuereinrichtung kann es
sich beispielsweise um den ohnehin vorhandenen Pro-
zessrechner handeln oder die Steuereinheit ist mit die-
sem Prozessrechner verbunden. Die Steuereinrichtung
kann z. B. ebenfalls mit den Presszylindern und/oder ei-
nen oder mehreren Sensoren verbunden sein. Auf diese
Weise gelingt eine adaptive Anpassung der Druckvertei-
lung in Abhangigkeit von einem oder mehreren Prozes-
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sparametern, z. B. in Abhangigkeit von den Eigenschaf-
ten der einlaufenden Pressgutmatte und/oder der ge-
pressten Platte. Damit wird eine dynamische Maschine
geschaffen, die eine dynamische Veradnderung der
Druckverteilung in Abhangigkeit von verschiedenen Ei-
genschaften der Pressgutmatte und/oder der herzustel-
lenden Holzwerkstoffplatte und in Abhangigkeit von an-
deren (&uleren) Pressparametern erméglicht. Damit be-
steht zunachst einmal die Mdéglichkeit, den Pressspalt
bzw. die Druckverteilung moglichst gleichmaRig einzu-
stellen, d. h. eine sich Uber die Pressenlange nicht oder
nichtwesentlich verandernden Pressspalt. Das"Schmie-
geprinzip" kann optimiert werden. Im Rahmen der Erfin-
dung kann jedoch auch ganz gezielt in bestimmten Be-
reichen eine Veranderung des Pressspaltes bzw. der
Druckverteilung eingerichtet werden, so dass im Vorder-
grund nicht stets die Einhaltung des "Schmiegeprinzips"
stehen muss, sondern dass dieses Schmiegeprinzip
auch ganz gezielt zur Erzielung bestimmter Effekte ver-
lassen werden kann. Der Pressprozess lasst sich opti-
mieren. Im Ergebnis lassen sich Holzwerkstoffplatten mit
hoher Qualitat und insbesondere hohe Querzugfestigkeit
bei gleichzeitig erheblicher Leimeinsparung herstellen.
Das Prinzip lasst sich nicht nur bei Dinnplatten oder
Dunnstplatten einsetzen, bei dem es bislang in beson-
derem MalRe um die Realisierung des Schmiegeprinzips
ging, sondern besonders bevorzugt auch bei Standard-
platten bzw. Dickplatten, bei denen bislang der Einsatz
von Druckverteilplatten und ggf. Auflager von unterge-
ordneter Bedeutung war.

[0011] Es liegt grundsatzlich im Rahmen der Erfin-
dung, dass lediglich die bereits beschriebenen Auflager
zwischen den einzelnen Pressenrahmen angeordnet
sind, so dass sich insbesondere das "Schmiegeprinzip"
verwirklichen lasst, und zwar optimiert durch die Einstel-
lung des Gegendruckverhaltens mit Hilfe der Kraftunter-
stitzungseinrichtungen. Bevorzugt sind nun jedoch nicht
nur zwischen den einzelnen Pressenrahmen bzw. zwi-
schen den Zylinderkolbenanordnungen Auflager vorge-
sehen, sondern auflerdem ist die Pressenplatte im Be-
reich der Pressenrahmen selbst unter Zwischenschal-
tung von zuséatzlichen Auflagern, ndmlich Rahmenaufla-
gern an die Druckverteilplatten angeschlossen, wobei
die (eigentlichen) Auflager entlang der Pressenlangs-
richtung zwischen den Rahmenauflagern angeordnet
sind. Anders als bei einer herkdmmlichen Presse mit
Druckverteilplatten und fest installierten Auflagern sind
nun folglich zwischen den Auflagern zusétzlich auf Rah-
menniveau Rahmenauflager vorgesehen, die gleichsam
eine Rahmenverlangerung bilden. Die Kombination der
auf Rahmenniveau angeordneten Rahmenauflager ei-
nerseits und der zwischen den Rahmen angeordneten
Auflagern andererseits zusammen mit den Kraftunter-
stitzungseinrichtungen ermdglichen nun in besonders
bevorzugter Weise eine optimale Anpassung der Pres-
sencharakteristik. Werden die Auflager folglich durch Zu-
rickziehen der Kraftunterstiitzungseinrichtungen maxi-
mal entlastet, so erfolgt die Abstltzung im Wesentlichen
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durch die Rahmenauflager und folglich in klassischer
Weise im Bereich der Pressenrahmen. Kommen im an-
deren Extremfall die Kraftunterstiitzungseinrichtungen
maximal zum Einsatz, so dass die Druckverteilplatten im
Bereich der Auflager maximal unterstitzt werden, so
werden die Auflager gleichsam Uber das Niveau der Rah-
menauflager angehoben, so dass die Kraft der Zylinder-
kolbenanordnungen nicht in die Rahmenauflager, son-
dern in die zwischengeschalteten Auflager eingeleitet
wird und gleichsam das Schmiegeprinzip realisiert wird.
Von besonderer Bedeutung ist nur die Tatsache, dass
durch Variation der Einstellung der Kraftunterstitzungs-
einrichtungen eine empfindliche Anpassung der Pres-
sencharakteristik moglich ist.

[0012] Die Kraftunterstiitzungseinrichtungen kénnen
z. B. als hydraulische Stelleinrichtungen, z. B. einfach
wirkende oder doppelt wirkende Hydraulikzylinder aus-
gebildet sein. Alternativ kdnnen die Kraftunterstitzungs-
einrichtungen auch als elektromotorische Stellantriebe
z. B. elektromotorische Spindeltriebe ausgebildet sein.
Die Kraftunterstitzungseinrichtungen kénnen entweder
lediglich zur Einbringung von Druckkréaften auf die Druck-
verteilplatten arbeiten oder aber auch derart angeschlos-
sen sein, dass sowohl Druck- als auch Zugkrafte auf die
Druckverteilplatten aufgebracht werden kdnnen. Stets
kann lediglich eine passive Unterstiitzung oder auch eine
aktive elastische Verformung der Druckverteilplatte be-
wirkt werden.

[0013] Nach einem weiteren Vorschlag ist vorgese-
hen, dass Uber die Breite der Druckverteilplatte und folg-
lich Uber die Pressenbreite und auch Gber Pressgutmat-
tenbreite mehrere Kraftunterstiitzungseinrichtungen
bzw. Stelleinrichtungen angeordnet sind. Diese kénnen
ggf. Uber einen gemeinsamen Zwischensteg einheitlich
aufdie Druckverteilplatte arbeiten. Jedenfalls besteht die
Méoglichkeit, dass Uber die Léange der Presse eine Viel-
zahlvon Kraftunterstiitzungseinrichtungen bzw. Stelltrie-
ben oder eine Vielzahl von Reihen von Kraftunterstit-
zungseinrichtungen bzw. Stelltrieben angeordnet sind.
So besteht die Méglichkeit, jeweils zwischen zwei Pres-
senrahmen eine Kraftunterstiitzungseinrichtung bzw. ei-
ne Reihe aus Kraftunterstiitzungseinrichtungen vorzuse-
hen. Damit kann sich einerseits die Druckverteilung tGiber
die Pressenlange variieren lassen, optional besteht aber
auch die Mdglichkeit, im Falle mehrerer Kraftunterstuit-
zungseinrichtungen die Druckverteilung tber die Pres-
senbreite zu variieren.

[0014] Die gewlinschte Einstellung der Kraftunterstut-
zungseinrichtungen kann z. B. im Zuge der Inbetriebnah-
me bzw. bei der Vorbereitung der Herstellung eines be-
stimmten Produktes eingestellt werden. Besonders be-
vorzugt erfolgt jedoch eine dynamische, z. B. adaptive
Anpassungwahrend des Pressbetriebes in Abhangigkeit
von bestimmten Pressparametern. Stets lassen sich die
optimalen Einstellungen fur bestimmte Parameter zuvor
empirisch durch Versuche ermitteln.

[0015] Die kontinuierliche Presse kann in an sich be-
kannter Weise zusatzlich zu den Pressenplatten mit ein-
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laufseitig vorkragenden Einlaufplatten ausgeristet sein,
welche einen sich in Arbeitsrichtung verjingenden Ein-
laufspalt bilden, wobei die obere Einlaufplatte und/oder
die untere Einlaufplatte ebenfalls mitan den Querholmen
der Pressenrahmen abgestitzten Zylinderkolbenanord-
nungen beaufschlagt sind. Es liegt dabeiim Rahmen der
Erfindung, wenn im Bereich der Einlaufplatten auf die
erfindungsgeméaflen Druckverteilplatten und Auflager
verzichtet wird. Alternativ liegt es jedoch ebenso im Rah-
men der Erfindung, wenn auch die obere oder untere
Einlaufplatte unter Zwischenschaltung von Druckverteil-
platten, ggf. mit Auflagern, an dem jeweiligen Querholm
der Pressenrahmen abgestitzt ist.

[0016] Besonders bevorzugt ist die kontinuierliche
Presse als Oberkolbenpresse ausgebildet, bei welcher
die Zylinderkolbenanordnungen auf die obere Pressen-
platte und ggf. die obere Einlaufplatte arbeiten, in diesem
Fall liegt die untere Pressenplatte unter Zwischenschal-
tung der Druckverteilplatten auf den unteren Querhol-
men der Pressenrahmen auf. Grundséatzlich l&sst sich
die Erfindung aber auch bei Unterkolbenpressen reali-
sieren. Stets ist es zweckmafig, wenn die Druckverteil-
platten fest mit den Rahmen verbunden, z. B. ver-
schraubt sind. Die Auflager kdnnen - sofern vorhanden
- als sich uber die jeweilige Plattenbreite erstreckende
Auflagerstreifen ausgebildet sein, welche entweder eine
sich Uiber die Plattenbreite erstreckende durchgehende
Abstutzflache oder auch mehrere Uber die Plattenbreite
verteilte singulare Abstitzflachen aufweisen. Jedenfalls
sind diese Abstitzflachen in Pressenlangsrichtung zwi-
schen den Pressenrahmen und folglich versetzt zu der
Arbeitsrichtung der Zylinderkolbenanordnungen ange-
ordnet. Denn die Zylinderkolbenanordnungen sind be-
sonders bevorzugt in der Rahmenebene positioniert.
[0017] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass zwi-
schen jeweils zwei benachbarten Pressenrahmen je-
weils ein oder mehrere Auflager mittig positioniert sind.
So kann beispielsweise zwischen jeweils zwei benach-
barten Pressenrahmen jeweils ein Auflagerstreifen zen-
tral positioniert sein. Es liegt jedoch auch im Rahmen der
Erfindung, dass einem Pressenrahmen jeweils zumin-
dest zwei Auflager zugeordnet sind, welche jeweils mit
vorgegebenem Abstand zu dem Pressenrahmenin Pres-
senlangsrichtung beidseitig des Pressenrahmen ange-
ordnet sind. Ausgehend von einem Pressenrahmen mit
einer daran angeordneten Zylinderkolbenreihe erfolgt
die Krafteinleitung dieser Zylinderkolbenreihe folglich
nicht unmittelbar auf den senkrecht darunter liegenden
Querholm des Pressenrahmens, sondern gleichsam
schrag in Richtung der beidseitig &quidistant beabstan-
deten Auflager. Auf diese Weise erfolgt auch Verdopp-
lung der Kraftstiitzpunkte in Pressenlangsrichtung.
[0018] Dabei ragen die optional vorgesehenen Aufla-
ger als Erhebungen um ein vorgegebenes Mal aus der
der Pressenplatte zugeordneten Oberflache der Druck-
verteilplatte hervor, so dass sich in Pressenlangsrichtung
die diskreten Abstitzpunkte ergeben.

[0019] Die Erfindung umfasst jedoch grundsétzlich
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auch Ausfiihrungsformen, bei denen vollstandig auf Auf-
lager verzichtet wird, so dass die Pressenplatten unmit-
telbar oder auch mittelbar auf den Druckverteilplatten
aufliegen, sodassim Wesentlichen ebene Gegenflachen
zur Verfigung gestellt werden. Bevorzugt sind jedoch
die Auflager und besonders bevorzugt zusatzlich die
Rahmenauflager vorgesehen.

[0020] Die Druckverteilplatten kénnen im Wesentli-
chenim gesamten Bereich der Presse, z. B. im gesamten
Bereich der Pressenplatten und ggf. im gesamten Be-
reich der Einlaufplatten vorgesehen sein. Das bedeutet,
dass die Druckverteilplatten in einem Bereich angeord-
net sind, der zumindest 70 % der Pressenplatten, vor-
zugsweise zumindest 90 % der Pressenplatten betragt.
Es kdnnen iber die Pressenlange eine Vielzahl von ein-
zelnen Druckverteilplatten vorgesehen sein, wobei eine
Druckverteilplatte jeweils zwischen zwei benachbarten
Pressenrahmen angeordnet und auf den jeweiligen
Querholmen der Pressenrahmen abgestitzt ist. Alterna-
tiv kdnnen aber auch durchgehende Druckverteilplatten
vorgesehen sein, welche mehrere Pressenrahmen oder
auch samtliche Pressenrahmen Uberspannen. Insge-
samt bilden die Druckverteilplatten, die auch als Trag-
platten bezeichnet werden, eine rahmen-iberspannen-
de Stitzkonstruktion. Bei diesen Druckverteilplatten
bzw. Tragplatten kann es sich um Guss- oder Stahlplat-
ten handeln. Stets ist es zweckmaRig, wenn die Druck-
verteilplatten eine Breite aufweisen, die (in etwa) der
Breite der Pressenplatten entspricht.

[0021] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten mit einer
kontinuierlich arbeitenden Presse der beschriebenen
Art. Dieses Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Druckverteilplatten zur Variation des Pressprozesses
bzw. zur Erzielung eines variablen Gegendruckverhal-
tens senkrecht zur Pressplattenebene mit Kraftunterstt-
zungseinrichtungen beaufschlagt werden. Die Kraftun-
terstlitzungseinrichtungen werden mit einer Steuerein-
richtung in Abhangigkeit von einem oder mehreren Pro-
zessparametern eingestellt und ggf. in Abhangigkeit von
den Eigenschaften der zu verpressenden Pressgutmatte
und/oder den Eigenschaften der gepressten Pressgut-
platte gesteuert oder geregelt. Dabei kann eine adaptive
Steuerung oder adaptive Regelung realisiert werden.
[0022] Bei den verwendeten Leimen handelt es sich
insbesondere um Harnstoff-Formaldehyd-Harze. Holz-
werkstoffplatte meintinsbesondere Faserplatte und ganz
besonders bevorzugt MDF-Platte. Die erfindungsgema-
Ren Leimeinsparungen lassen sich jedoch auch bei an-
deren Holzwerkstoffplattentypen und insbesondere auch
mit anderen Leimen bzw. Bindemitteln erzielen.

[0023] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erldutert. Es zeigen

Fig. 1  eine erfindungsgemaRe kontinuierliche Presse
in einer vereinfachten Seitenansicht,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fig.2 einen vergréRerten Ausschnitt aus dem Ge-
genstand nach Fig. 1,

Fig. 3  eine zweite Ausflihrungsform der Erfindung,

Fig.4 eine abgewandelte Ausfliihrungsform des Ge-
genstandes nach Fig. 2 und

Fig. 5 eine abgewandelte Ausfliihrungsform des Ge-
genstandes nach Fig. 3.

[0024] Inden Figuren isteine kontinuierlich arbeitende

Presse zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten, insbe-
sondere MDF-Platten dargestellt. In dieser kontinuierli-
chen Presse wird eine in Arbeitsrichtung A in die Presse
einlaufende Pressgutmatte aus beleimten Holzpartikeln,
z. B. beleimten Fasern, zu einer Holzwerkstoffplatte ver-
presst. Die Presse weist im Pressenoberteil eine obere
Pressenplatte 1 und im Pressenunterteil eine untere
Pressenplatte 2 auf, die jeweils als Heizplatten ausge-
bildet sind. Die Pressenplatten 1, 2 sind in einem Pres-
sengestell angeordnet, welches aus einer Vielzahl von
in Pressenlangsrichtung gereihten Pressenrahmen 3 zu-
sammengesetzt ist. Diese Pressenrahmen sind im Aus-
fuhrungsbeispiel in Fensterbauweise aus Stahlblechzu-
schnittenrealisiert. Ferner weist die Presse im Presseno-
berteil und im Pressenunterteil endlos umlaufende Stahl-
pressbander 4 auf, welche unter Zwischenschaltung von
Walzkdrperaggregaten, z. B. Rollstdben 5 an den Pres-
senplatten 1, 2 abgestiitzt sind. Die Presse ist im Aus-
fuhrungsbeispiel als Oberkolbenpresse ausgebildet.
Das bedeutet, dass auf die obere Pressenplatte 1 eine
Vielzahl von in Reihen angeordneten Zylinderkolbenan-
ordnungen 6 arbeitet. Im Bereich jedes Pressenrahmens
3 ist folglich eine Reihe von Zylinderkolbenanordnungen
6 vorgesehen, wobei diese Zylinderkolbenanordnungen
6 einerseits an den oberen Querholm 3a des Pressen-
rahmens 3 und andererseits an die obere Pressenplatte
1angeschlossen sind. In den Figuren ist erkennbar, dass
die Zylinderkolbenanordnungen 6 jeweils in der Rahme-
nebene der Pressenrahmen 3 angeordnet sind, so dass
die Arbeitsrichtung bzw. Arbeitsebene der Zylinderkol-
benanordnungen in der Rahmenebene liegt.

[0025] AndiePressenplatten 1,2 sind einlaufseitig vor-
kragende Einlaufplatten 1a, 2a angeschlossen, welche
einen sich in Arbeitsrichtung A verjiingenden Einlaufspalt
E bilden, an den sich der von den Pressplatten 1, 2 ge-
bildete Pressspalt P anschliet. Im Ausfiihrungsbeispiel
handelt es sich um flexible, biegeelastische Einlaufplat-
ten zur Einstellung einer variablen Einlaufkontur. Alter-
nativ kdnnen jedoch auch eine oder mehrere gelenkig
angeschlossene Einlaufplatten verwendet werden, die
ggf. aus mehreren gelenkig miteinander verbundenen
Plattenabschnitten zusammengesetzt sind. Die untere
Einlaufplatte 2a ist - wie die untere Pressenplatte 2 - auf
den unteren Querholmen 3b der Pressenrahmen 3 ab-
gestutzt, wahrend an die obere Einlaufplatte 1a - wie an
die obere Pressenplatte 1 - Zylinderkolbenanordnungen
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6 angeschlossen sind.

[0026] Die untere Pressenplatte 2 ist unter Zwischen-
schaltung von Druckverteilplatten 7 an die unteren Quer-
holme 3b der Pressenrahmen angeschlossen. Diese
Druckverteilplatten 7 sind optional mit Auflagern 8 aus-
gerustet, welche zwischen jeweils in Pressenlangsrich-
tung benachbarten Pressenrahmen auf den Druckver-
teilplatten 7 befestigt sind.

[0027] In Fig. 1 ist angedeutet, dass diese Druckver-
teilplatten 7 mit den optional vorgesehenen Auflagern 8
im gesamten Pressenbereich und insbesondere im ge-
samten Bereich der Pressenplatten 1, 2 angeordnet sind.
Die Druckverteilplatten 7 und ggf. die Auflager 8 sind
folglich in Pressenlangsrichtung tber einen Bereich an-
geordnet und verteilt, der mehr als 90 % der Lange der
Pressenplatten 1, 2 und im Ausflihrungsbeispiel auch
mehr als 90 % der Gesamtlange von Pressenplatten 1,
2 und Einlaufplatten 1a, 2a entspricht. Der Einsatz der
Druckverteilplatten beschrankt sich folglich nicht nur auf
die auslaufseitige Kalibrierzone der Presse, sondern ist
sowohl in der Durchwarmzone und der Kalibrierzone, be-
sonders bevorzugt zusatzlich auch in der Einlaufzone
und folglich Verdichtungszone vorgesehen.

[0028] Die in den Figuren lediglich angedeuteten Auf-
lager 8 erstrecken sich vorzugsweise ulber die gesamte
Breite der Pressenplatten 1, 2 bzw. Einlaufplatten 1a, 2a.
Sie kdnnen als sich Uber die Plattenbreite erstreckende,
durchgehende Auflagerstrdnge im Sinne von durchge-
henden Abstitzflachen realisiert sein. Alternativ kdnnen
diese Auflagerstrange aber auch von mehreren tber die
Plattenbreite verteilten singuldren Abstltzflachen gebil-
det werden. Einzelheiten sind nicht gezeigt. Jedenfalls
sind die Auflager als Isolierungsauflager ausgebildet, so
dass ein UbermaRiger Warmedibertrag von den beheiz-
ten Pressenplatten 1, 2 auf die Rahmen unterbunden
wird. In dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind tiber
die Pressenlange eine Vielzahl von einzelnen Druckver-
teilplatten 7 vorgesehen, wobei eine Druckverteilplatte 7
jeweils zwischen zwei Pressenrahmen 3 angeordnet und
auf den unteren Querholmen 3b der Pressenrahmen 3
abgestutzt ist. Alternativ kdnnen aber auch durchgehen-
de Druckverteilplatten vorgesehen sein, welche mehrere
Pressenrahmen oder auch sémtliche Pressenrahmen
Uberspannen. Dieses ist in den Figuren nicht dargestellt.
[0029] Fig. 2 zeigt eine Ausfiuhrungsform, bei welcher
zwischen zweibenachbarten Pressenrahmen jeweils ein
Auflager 8 als Isolierungsauflager angeordnet ist, wobei
dieses Auflager 8 mittig zwischen zwei benachbarten
Pressenrahmen 3 positioniert ist.

[0030] Fig. 3 zeigt eine alternative Ausfihrungsform,
bei welcher jedem Pressenrahmen 3 jeweils zwei Aufla-
ger 8 zugeordnet sind, welche jeweils mit vorgegebenem
Abstand zu dem Pressenrahmen beidseitig des Pressen-
rahmens 3 angeordnet sind. In beiden Fallen sind die
Kraftunterstltzungseinrichtungen 9 an den Pressenrah-
men bzw. an Stitzeinrichtungen abgestiitzt, welche an
die Pressenrahmen angeschlossen sind. Die Kraftunter-
stlitzungseinrichtungen 9 stiitzen sich folglich bevorzugt
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nicht separat am Fundament, sondern an der Presse
selbst ab.

[0031] Wahrend bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 2
die Krafteinleitung zweier benachbarter Zylinder 6 im
Wesentlichen in dasselbe mittig angeordnete Auflager 8
erfolgt, erfolgt die Krafteinleitung bei der Ausflihrungs-
form nach Fig. 3 in den einzelnen Zylinderkolbenanord-
nungen zugeordnete Paare von Auflagern 8. Dieses ist
durch Pfeile vereinfacht angedeutet.

[0032] Sowohl bei der Ausflihrungsform nach Fig. 2
als auch bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 3 sind die
Druckverteilplatten mit Kraftunterstitzungseinrichtun-
gen 9 beaufschlagt, die im Ausfihrungsbeispiel als hy-
draulische Stelleinrichtungen 9, z. B. Hydraulikzylinder,
ausgebildet sind. Diese Kraftunterstiitzungseinrichtun-
gen 9 arbeiten senkrecht zur Pressenplattenebene (von
unten) auf die Druckverteilplatten 7, so dass das Gegen-
druckverhalten der Druckverteilplatte 7 veranderbar ist.
Auf diese Weise lasst sich die Steifigkeit der Druckver-
teilplatten 7 variieren und damit die Druckverteilung in-
nerhalb der Presse in Abhangigkeit von verschiedenen
Pressparametern verandern.

[0033] Dazu sind die Kraftunterstitzungseinrichtun-
gen 9 mit einer Steuereinrichtung 10 verbunden, bei der
es sichum einen Prozessrechner handeln kann, derauch
die Ubrigen Pressenbereiche, insbesondere die Press-
zylinder 6 ansteuert und der auch verschiedene Senso-
ren o. dgl. ausliest und insgesamt fiir die Pressensteue-
rung verantwortlich ist. Uber diese Steuereinrichtung 10
lassen sich die Kraftunterstiitzungseinrichtungen 9 vari-
abel, adaptiv an verschiedene Pressparameter anpas-
sen, so dass wahrend des Herstellungsprozesses eine
dynamische Anpassung der Maschine moglich ist.
[0034] Wahrend die Fig. 2 und 3 Ausfihrungsformen
zeigen, bei denen die untere Pressenplatte 2 lediglich
unter Zwischenschaltung der Auflager 8 auf den Druck-
verteilplatten 7 aufliegt, zeigen die Fig. 4 und 5 abgewan-
delte Ausfiihrungsformen, bei denen die untere Pressen-
platte 2 im Bereich der Pressenrahmen 3 unter Zwi-
schenschaltung von zusétzlichen Rahmenauflagern 11
an die Druckverteilplatten 7 angeschlossen ist. Die be-
reits diskutierten Auflager 8 sind folglich entlang der
Pressenlangsrichtung zwischen den Rahmenauflagern
11 angeordnet. Die Rahmenauflager 11 bilden folglich
Rahmenstitzen oder Rahmenverlangerungen. Mit Hilfe
der Kraftunterstiitzungseinrichtungen 9 lasst sich nun
empfindlich die Krafteinleitung anpassen. Werden die
Zylinder 9 folglich maximal entlastet bzw. zuriickgezo-
gen, so werden die Auflager 8 gleichsam aulRer Funktion
gesetzt und die Krafteinleitung erfolgt in klassischer Wei-
se im Bereich der Pressenrahmen. Werden die Zylinder
9 dagegen ausgefahren und damit die Auflager 8 ange-
hoben, so kdnnen im anderen Extremfall die Rahmen-
auflager 11 auRer Funktion gesetzt werden, so dass die
Abstitzung dann ausschlieRlich Gber die Auflager 8 und
nicht mehr Gber die Rahmenauflager 11 erfolgt. Die ver-
schiedenen Mdglichkeiten sind durch die dargestellten
Kraftpfeile angedeutet. Jedenfalls gelingt nun durch ent-
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sprechende Steuerung der Zylinder 9 eine variable An-
passung des Pressprozesses.

[0035]

Mit der erfindungsgemalen Presse, die bei-

spielhaft in den Figuren dargestellt ist, lassen sich nicht
nur DUnnplatten und Dlnnstplatten, sondern besonders
bevorzugt Dickplatten mit einer Dicke von 4 mm bis 30
mm, vorzugsweise 6 mm bis 30 mm mit grundsatzlich
Ublicher Querzugfestigkeit herstellen, jedoch mit deutlich
reduzierten Leimmengen.

Patentanspriiche

1.

Kontinuierliche Presse fiir die Herstellung von Holz-
werkstoffplatten, insbesondere Faserplatten oder
Spanplatten,

mit einem Pressengestell mit mehreren in Pressen-
langsrichtung gereihten Pressenrahmen (3) und mit
einer Steuereinrichtung,

wobei innerhalb der Pressenrahmen einen Press-
spalt (P) bildende obere Pressenplatte (1) und un-
tere Pressenplatte (2) angeordnet sind,

wobei die obere Pressenplatte (1) oder die untere
Pressenplatte (2) mit mehreren in Pressenlangsrich-
tung bzw. Arbeitsrichtung (A) verteilten Reihen von
Zylinderkolbenanordnungen (6) beaufschlagt ist,
welche einerseits an die Querholme (3a, 3b) der
Pressenrahmen (3) und andererseits an die jeweili-
ge Pressenplatte (1, 2) angeschlossen sind,

wobei die den Zylinderkolbenanordnungen (6) ab-
gewandte Pressenplatte (1, 2) unter Zwischenschal-
tung von Druckverteilplatten (7) an die dieser Pres-
senplatte (1, 2) zugeordneten Querholme (3a, 3b)
der Pressenrahmen angeschlossen ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Druckverteilplatten (7) zur Variation des Press-
prozesses mit einstellbaren Kraftunterstitzungsein-
richtungen (9) senkrecht zur Pressenplattenebene
beaufschlagt sind,

wobei die Kraftunterstiitzungseinrichtungen (9) an
den Pressenrahmen (3) oder an an die Pressenrah-
men angeschlossenen Stitzeinrichtungen abge-
stitzt sind.

Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass an den Druckverteilplatten (7) zwischen
jeweils zwei in Pressenlangsrichtung benachbarten
Pressenrahmen (3) Auflager (8) fur die Pressenplat-
te (1, 2) angeordnet sind.

Presse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Pressenplatte (1, 2) im Bereich der
Pressenrahmen (3) unter Zwischenschaltung von
Rahmenauflagern (11) an die Druckverteilplatten (7)
angeschlossen ist, wobei die Auflager (8) entlang
der Pressenlangsrichtung zwischen den Rahmen-
auflagern (11) angeordnet sind.
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4.

10.

1.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kraftunterstiitzungsein-
richtungen (9) mitzumindest einer Steuereinrichtung
(10) verbunden sind, mit welcher die Kraftunterstit-
zungseinrichtung (9) in Abhangigkeit von einem oder
mehreren Prozessparametern, z. B. in Abhangigkeit
von den Eigenschaften der zu pressenden Press-
gutmatte und/oder der gepressten Holzwerkstoff-
platte, steuerbar oder regelbar sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kraftunterstiitzungsein-
richtungen (9) als hydraulische Stelleinrichtung, z.
B. einfach oder doppelt wirkende Hydraulikzylinder
ausgebildet sind.

Presse nach Anspruch 1 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kraftunterstiitzungseinrichtun-
gen (9) als elektromotorische Stellantriebe, z. B.
elektromotorische Spindelantriebe ausgebildet sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Unterstitzung der
Druckverteilplatten und/oder zur elastischen Verfor-
mung der Druckverteilplatten mit den Kraftunterstit-
zungseinrichtungen lediglich Druckkrafte oder so-
wohl Druckkrafte als auch Zugkrafte auf die Druck-
verteilplatten aufbringbar sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass Uber die Breite der Druck-
verteilplatten (7) mehrere Kraftunterstiitzungsein-
richtungen (9) verteilt angeordnet sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass Uber die Lange der Presse
verteilt eine Vielzahl von Kraftunterstiitzungseinrich-
tungen (9) oder Reihen von Kraftunterstiitzungsein-
richtungen (9)) angeordnet sind, z. B. eine Reihe von
Kraftunterstitzungseinrichtungen zwischen jeweils
zwei benachbarten Pressenrahmen.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 9, in der
Ausfiihrungsform als Oberkolbenpresse, wobei die
Zylinderkolbenanordnungen (6) zwischen den obe-
ren Querholmen (3a) der Pressenrahmen (3) und
der oberen Pressenplafte (1) angeordnet sind, da-
durch gekennzeichnet, dass die untere Pressen-
platte (2) unter Zwischenschaltung der Druckverteil-
platten (7) auf den unteren Querholmen (3b) der
Pressenrahmen (3) aufliegt und dass die Stellein-
richtung (9) unterhalb der Druckverteilplatten (7) an-
geordnet sind und auf die Unterseite der Druckver-
teilplatten (7) arbeiten.

Presse nach einemder Anspriiche 1bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass den Pressenplatten (1, 2)
einlaufseitig vorkragende obere und untere Einlauf-
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platten (1 a, 2a) vorgeordnet sind, welche einen sich
in Arbeitsrichtung verjingenden Einlaufspalt (E) bil-
den, wobei die obere und/oder untere Einlaufplatte
(1a, 2a) mit an den Querholme (3a, 3b) der Pressen-
rahmen abgestitzten Zylinderkolbenanordnungen
(6) beaufschlagt sind, dadurch gekennzeichnet,
dass die obere oder untere Einlaufplatte (1 a, 2a)
unter Zwischenschaltung von Druckverteilplatten (7)
an die der Einlaufplatte zugeordneten Querholmen
(3a, 3b) angeschlossen ist.

Presse nach einem der Anspriiche 1bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Druckverteilplatten (7) in
Pressenlangsrichtung lber einen Bereich angeord-
net bzw. verteilt sind, der mehr als 75 %, vorzugs-
weise mehr als 90 % der Lange der Pressenplatten
(1, 2) oder der Gesamtlange von Pressenplatte (1,
2) und Einlaufplatte (1a, 2a) entspricht.

Presse nach einem der Anspriiche 1bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auflager (8) und/oder die
Rahmenauflager (11) als Isolierungsauflager mit
thermischen Isolierungen ausgebildet sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen jeweils zwei be-
nachbarten Pressenrahmen (3) jeweils ein oder
mehrere Auflager (8) mittig positioniert sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass den Pressenrahmen (3) je-
weils zumindest zwei Auflager (8) zugeordnet sind,
welche mit jeweils vorgegebenem Abstand zu dem
Pressenrahmen in Pressenlangsrichtung beidseitig
des Pressenrahmens (3) angeordnet sind.

Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten
mit einer kontinuierlichen Presse nach einemder An-
spriche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kraftunterstiitzungseinrichtungen zur Variation
des Pressprozesses mit einer Steuereinrichtung in
Abhangigkeit von einem oder mehreren Prozesspa-
rametern eingestellt und wahrend des Pressprozes-
ses gesteuert oder geregelt werden.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kraftunterstiitzungseinrichtun-
gen in Abhangigkeit von den Eigenschaften der zu
verpressenden Pressgutmatte und/oder den Eigen-
schaften der gepressten Pressgutplatte gesteuert
oder geregelt werden, z. B.im Wege einer adaptiven
Steuerung oder Regelung.

Claims

1.

A continuous press for the manufacture of wood
based boards, in particular fibre boards or particle
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boards,

with a press stand with a plurality of press frames
(3) arrayed in the longitudinal direction of the press,
and with a control device, wherein

an upper press plate (1) and a lower press plate (2)
forming a press gap (P) are arranged within the press
frame, wherein

the upper press plate (1) or the lower press plate (2)
is acted upon by a plurality of cylinder piston arrange-
ments (6), distributed in rows in the longitudinal di-
rection of the press, i.e. the operating direction (A);
on one side these are connected to the transverse
beams (3a, 3b) of the press frames (3), and on the
other side are connected to the respective press
plate (1, 2), wherein

the press plate (1, 2) facing away from the cylinder
piston arrangements (6) is connected, with the inter-
position of pressure distribution plates (7), to the
transverse beams (3a, 3b) of the press frames as-
sociated with the said press plate (1, 2),
characterised in that,

for purposes of varying the pressing process the
pressure distribution plates (7) are acted upon by
adjustable power-assist devices (9) at right angles
to the plane of the press plate, wherein

the power-assist devices (9) are supported on the
press frames (3), or on supporting devices connect-
ed onto the press frames.

The pressinaccordance with claim 1, characterised
in that, on the pressure distribution plates (7) bear-
ing pads (8) for the press plate (1, 2) are arranged
in each case between two adjacent press frames (3)
in the longitudinal direction of the press.

The pressinaccordance with claim 2, characterised
in that, the press plate (1, 2), with the interposition
of frame bearing pads (11), is connected to the pres-
sure distribution plates (7) in the region of the press
frames (3), wherein the bearing pads (8) are ar-
ranged between the frame bearing pads (11) along
the longitudinal direction of the press.

The press in accordance with one of the claims 1 to
3, characterised in that, the power-assist devices
(9) are connected with at least one control device
(10), with which the power-assist device (9) can be
controlled or regulated as a function of one or a plu-
rality of process parameters, e.g. as a function of the
properties of the material mat that is to be pressed,
and/or the pressed wood based board.

The press in accordance with one of the claims 1 to
4, characterised in that, the power-assist devices
(9) are designed as hydraulic actuators, e.g. single-
or double-acting hydraulic cylinders.

The press in accordance with claim 1 or 5, charac-
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terised in that, the power-assist devices (9) are de-
signed as electromotive actuators, e.g. electromo-
tive spindle drives.

The press in accordance with one of the claims 1 to
6, characterised in that, for purposes of supporting
the pressure distribution plates, and/or for purposes
of elastic deformation of the pressure distribution
plates, solely compression forces, or both compres-
sion forces and tension forces, can be applied to the
pressure distribution plates with the power-assist de-
vices.

The press in accordance with one of the claims 1 to
7, characterised in that, a plurality of power-assist
devices (9) are arranged in a distributed manner over
the width of the pressure distribution plates (7).

The press in accordance with one of the claims 1 to
8, characterised in that, a multiplicity of power-as-
sist devices (9), or rows of power-assist devices (9),
are arranged in a distributed manner over the length
of the press, e.g. a row of power-assist devices is
arranged between two adjacent press framesin each
case.

The press in accordance with one of the claims 1 to
9, in the form of embodiment as a downstroke press,
wherein the cylinder piston arrangements (6) are ar-
ranged between the upper transverse beams (3a) of
the press frames (3) and the upper press plate (1),
characterised in that, the lower press plate (2)is
supported, with the interposition of the pressure dis-
tribution plates (7), on the lower transverse beams
(3b) of the press frames (3), and in that, the actua-
tors (9) are arranged beneath the pressure distribu-
tion plates (7) and operate on the lower face of the
pressure distribution plates (7).

The press in accordance with one of the claims 1 to
10, characterised in that, upper and lower intake
plates (1 a, 2a) are arranged projecting ahead of the
press plates (1, 2) on the intake side; these form an
intake gap (E) tapering in the direction of operation,
wherein the upper and/or lower inlet plates (1 a, 2a)
are impinged upon by the cylinder piston arrange-
ments (6) supported on the transverse bars (3a, 3b)
of the press frames, characterised in that, the up-
per or lower inlet plate (1a, 2a), with the interposition
of pressure distribution plates (7), is connected to
the transverse bars (3a, 3b) associated with the inlet
plate.

The press in accordance with one of the claims 1 to
11, characterised in that, the pressure distribution
plates (7) are arranged, i.e. distributed, in the longi-
tudinal direction of the press over a region that cor-
responds to more than 75 %, preferably more than
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13.

14.

15.

16.

17.

90 %, of the length of the press plates (1, 2), or to
the total length of press plate (1, 2) and inlet plate (1
a, 2a).

The press in accordance with one of the claims 1 to
12, characterised in that, the bearing pads (8)
and/or the frame supports (11) are designed as in-
sulating supports with thermal insulation devices.

The press in accordance with one of the claims 1 to
13, characterised in that, one or a plurality of bear-
ing pads (8) are arranged centrally positioned be-
tween two adjacent press frames (3) in each case.

The press in accordance with one of the claims 1 to
14, characterised in that, at least two bearing pads
(8) are associated with the press frames (3) in each
case; these are arranged with a distance, prescribed
in each case, from the press frame in the longitudinal
direction of the press on both sides of the press frame

3).

A method for the manufacture of wood based boards
with a continuous press in accordance with one of
the claims 1 to 15, characterised in that, for pur-
poses of varying the pressing process the power-
assist devices are adjusted with a control device as
afunction of one or a plurality of process parameters,
and are controlled or regulated during the pressing
process.

The method in accordance with claim 16, charac-
terised in that, the power-assist devices are con-
trolled or regulated as a function of the properties of
the material mat that is to be pressed, and/or the
properties of the pressed material mat, e.g. in terms
of an adaptive control or regulation process.

Revendications

Presse continue pour la fabrication de panneaux de
matériau dérivé du bois, en particulier de panneaux
de fibres ou panneaux de particules,

comprenant un bati de presse avec plusieurs cadres
de presse (3) agencés en rangées dans le sens lon-
gitudinal de la presse et comprenant un dispositif de
commande,

sachantqu’alintérieur des cadres de presse se trou-
vent des plaques de pressage supérieure (1) et in-
férieure (2) formant une fente de pressage (P),
sachant que la plaque de pressage supérieure (1)
ou la plaque de pressage inférieure (2) sont sollici-
tées par plusieurs rangées d’agencements de pis-
ton-cylindre (6) répartis dans le sens longitudinal de
la presse, respectivement dans le sens de travail
(A), lesquels sont reliés d’une part aux barres trans-
versales (3a, 3b) des cadres de presse (3) et d’autre
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part a la plaque de pressage (1, 2) respective,
sachant que la plaque de pressage (1, 2) détournée
des agencements de piston-cylindre (6) est reliée
par intercalage de plaques de répartition de la pres-
sion (7) sur les barres transversales (3a, 3b) des
cadres de presse correspondant a cette plaque de
pressage (1, 2),

caractérisée en ce que

les plaques de répartition de la pression (7), pour
faire varier le procédé de pressage, sont sollicitées
verticalement au plan des plaques de pressage par
des dispositifs de support de force (9),

sachant que les dispositifs de support de force (9)
sont appuyés sur les cadres de presse (3) ou sur
des dispositifs de support reliés aux cadres de pres-
se.

Presse selon la revendication 1, caractérisée en ce
que des supports (8) pour la plaque de pressage (1,
2) sont fixés sur les plaques de répartition de la pres-
sion (7) respectivement entre deux cadres de presse
(3) voisins dans le sens longitudinal de la presse.

Presse selon la revendication 2, caractérisée en ce
que les plaques de pressage (1, 2) sont reliées au
niveau des cadres de presse (3) par intercalage de
supports de cadre (11) sur les plaques de répartition
de la pression (7), sachant que les supports (8) sont
disposés le long du sens horizontal de la presse en-
tre les supports de cadre (11).

Presse selon I'une des revendications 1 a 3, carac-
térisée en ce que les dispositifs de support de force
(9) sontreliés a au moins un dispositif de commande
(10), avec lequel les dispositifs de support de force
(9) peuvent étre commandés ou régulés en fonction
d'un ou plusieurs paramétre(s) de procédé, par
exemple en fonction des propriétés de la natte de
matiére a presser et/ou de la plaque de matiére pres-
sée.

Presse selon I'une des revendications 1 a 4, carac-
térisée en ce que les dispositifs de support de force
(9) sont congus en tant que dispositifs de réglage
hydraulique, par exemple en tant que cylindres hy-
drauliques a simple ou double action.

Presse selon 'une des revendications 1 a 5, carac-
térisée en ce que les dispositifs de support de force
(9) sontcongus en tant que servomoteurs, par exem-
ple en tant que commandes de broches a moteur
électrique.

Presse selon I'une des revendications 1 a 6, carac-
térisée en ce que pour soutenir les plaques de ré-
partition de la pression et/ou pour la déformation
élastique des plaques de répartition de la pression
avec les dispositifs de support de pression, seules
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des forces de pression ou bien aussi des forces de
pression en tant que forces de traction également
peuvent étre appliquées sur les plaques de réparti-
tion de la pression.

Presse selon I'une des revendications 1 a 7, carac-
térisée en ce que plusieurs dispositifs de support
de force (9) sont disposés en étant répartis sur la
largeur des plaques de répartition de la pression (7).

Presse selon l'une des revendications 1 a 8 carac-
térisée en ce qu’une pluralité de dispositifs de sup-
port de force (9) ou des rangées de dispositifs de
support de force (9) sont disposées en étant répar-
ties sur la longueur de la presse, par ex. une rangée
de dispositifs de support de force entre deux cadres
de presse voisins respectifs.

Presse selon 'une des revendications 1 a9, dans le
mode de réalisation en tant que presse a piston su-
périeur, dans laquelle les agencements de piston-
cylindre (6) sont disposés entre les barres transver-
sales supérieures (3a) des cadres de presse (3) et
la plaque de pressage supérieure (1), caractérisée
en ce que la plaque de pressage inférieure (2) re-
pose par intercalage des plaques de répartition de
la pression (7) sur les barres transversales inférieu-
res (3b) des cadres de presse (3), et que le dispositif
de réglage (9) est disposé en-dessous des plaques
de répartition de la pression (7) et travaille sur cette
sous-face des plaques de répartition de la pression

(7).

Presse selon I'une des revendications 1 a 10, ca-
ractérisée en ce que des plaques d’admission (1a,
2a) supérieure et inférieure en saillie c6té admission
sont disposées avant les plaques de pressage (1,
2), lesquelles forment une fente d’admission (E) se
rétrécissant dans le sens de travail, sachant que les
plaques d’admission supérieure et/ou inférieure (1
a, 2a) sont sollicitées par des agencements de pis-
ton-cylindre (6) appuyés sur les barres transversales
(3a, 3b) des cadres de presse, caractérisée en ce
que la plague d’admission supérieure ou inférieure
(1 a, 2a) est reliée par intercalage de plaques de
répartition de la pression (7) sur les barres transver-
sales (3a, 3b) correspondant a la plaque d’admissi-
on.

Presse selon I'une des revendications 1 a 11, ca-
ractérisée en ce que les plaques de répartition de
la pression (7) sont disposées, respectivement ré-
parties, sur une zone dans le sens longitudinal de la
presse qui correspond a plus de 75 %, de préférence
a plus de 90 % de la longueur des plaques de pres-
sage (1, 2) ou a la longueur totale de la plaque de
pressage (1, 2) et de la plaque d’admission (1 a, 2a).
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Presse selon I'une des revendications 1 a 12, ca-
ractérisée en ce que les supports (8) et/ou les sup-
ports de cadre (11) sontformés en tant que supports
d’isolation avec des isolations thermiques.

Presse selon I'une des revendications 1 a 13, ca-
ractérisée en ce que respectivement un ou plu-
sieur(s) supports (8) est/sont positionné(s) au centre
entre deux cadres de presse (3) voisins.

Presse selon I'une des revendications 1 a 14, ca-
ractérisée en ce que les cadres de presse (3) ont
au moins deux supports (8) correspondants qui sont
disposés chacun a distance prédéfinie des cadres
de presse dans le sens longitudinal de la presse des
deux cb6tés du cadre de presse (3).

Procédé destiné ala fabrication de panneaux de ma-
tériau dérivé du bois avec une presse continue selon
'une des revendications 1 a 15, caractérisé en ce
que les dispositifs de support de force pour varier le
procédé de pressage sont réglés avec un dispositif
de commande en fonction d’'un ou plusieurs para-
metre(s) de procédé, et commandés ou régulés pen-
dant le procédé de pressage.

Procédé selon la revendication 16, caractérisé en
ce que les dispositifs de support de force sont com-
mandés ou régulés en fonction des propriétés de la
natte de matiére a presser et/ou des propriétés de
la plaque de matiére pressée, par exemple au sens
d’'une commande ou d’une régulation adaptative.
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