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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung von Werkstoffplatten mit einer kontinuierlich
arbeitenden Presse nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruches 1 und auf eine Anlage zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach dem Oberbegriff des Patentanspruches
14.

[0002] Spanplatten und die Herstellung von Werkstoff-
platten aus zum Beispiel mitteldichten Fasern sind mit-
tlerweile automatisierte Prozesse und werden bereits in
vielen Landern sein Jahren angewandt. Wie in
"Holzwerkstoffe, Herstellung und Verarbeitung" von
Hansgert Soiné, DRW-Verlag 1995, Seiten 17ff be-
schrieben findet die Verpressung von aufbereiteten
Spanen oder Fasern entweder taktgebunden (DE 16 53
297 A1) oder kontinuierlich statt. Dabei spielt neben den
vielen Anlagenteilen vor und nach der Presse die Her-
stellung eine Pressgutmatte mittels Streumaschinen
eine herausragende Rolle, ist doch die Qualitat der er-
stellten Pressgutmatte neben der Qualitat der Rohstoffe
ein wichtiger Faktor.

[0003] Beider groRindustriellen Herstellung von Holz-
werkstoffplatten kommen kontinuierlich arbeitende Pres-
sen zum Einsatz. Bei diesen Pressen, wie in DE 39 13
991 C2 beschrieben, wird die Presskraft durch hydrauli-
sche Stellglieder auf die Press- und Heizplatten und wei-
ter Uber Stahlbander, die abgestiitzt Giber einen Walzkor-
perteppich (Rollstangen) umlaufend angeordnet sind,
auf das Pressgut tibertragen. Bei den genannten Uber-
tragungselementen bilden die Stahlbdnder mit Dicken
von circa 1,5 bis 4 mm gegenuber den anderen, wesent-
lich steiferen Elementen das schwéchste Bauteil in der
Kette der ausfallbedrohten Maschinenelemente. In die-
sem Zusammenhang bedeutet es nicht, dass das Stahl-
band vollstandig versagt, sondern sollte die Oberflache
des Stahlbandes Beschadigungen aufweisen fiihrt dies
bereits zu einer mangelhaften Oberflachenqualitat des
Endproduktes und damit zu Ausschuss. Durch die Pro-
duktion von immer diinneren und vor allem hochverdich-
teten Holzwerkstoffplatten steigt die aufzuwendende
Verformungsarbeit bei partiellen Dichteunterschieden
des Pressgutes so stark an, dass auch schon sehr klein-
flachige Dichteschwankungen, zum Beispiel durch Fa-
serknauel oder Leimklumpen im Pressgut zu Druckstel-
len an der Oberflache des Stahlbandes oder gar zur Zer-
stérung des Stahlbandes fiihren kdnnen.

[0004] Die Herstellung einer Pressgutmatte, auch
Formstrang genannt, geschieht durch Streuung des be-
handelten Materials auf ein Formband mittels Streuma-
schinen, danach folgen eine Kontrolle der Pressgutmatte
mittels einer Flachengewichtswaage und/oder eine Dich-
tekontrolle. Ublich sind weiter Magnetabscheider und
Suchspulen als Metalldetektoren, Vorpressen zur Vor-
verdichtung, Besdumungen der Langsseiten der Press-
gutmatten und vor einer Taktpresse eine notwendige
Mattenvereinzelung. Danach ist es Stand der Technik
einen Fehlchargenschacht oder auch Abwurfbunker an-
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zuordnen um ungunstig gestreute oder mit fehlerhaftem
Material gestreute Pressgutmatten vor dem Pressenein-
lauf schnell und sicher aus dem Formstrang zu entneh-
men und eine Verpressung zu verhindern. Der Hinterge-
danke ist eigentlich Rohstoffe zu sparen, denn aus dem
Abwurfbunker werden die verwendeten Materialien in
der Regel wieder in die Rohmaterialaufbereitung einge-
fuhrt und bei nachster Gelegenheit wieder verwendet.
[0005] Wie in "Holzwerkstoffe, Herstellung und Verar-
beitung" von Hansgert Soiné, DRW-Verlag 1995, Seite
72 in Abb. 118 dargestellt und beschrieben, bricht eine
vorverdichtete Pressgutmatte wahrend des Abwurfes
von dem Formband Uber die Breite stlickig ab. Das
Bruchverhalten der Pressgutmatte im Fehlchargenab-
wurf bzw. tber dem Abwurfbunker ist verstandlicherwei-
se abhangig von der Vorverdichtung, von der Art und der
Streuung des verwendeten Materials, der Art des Kleb-
stoffes anderen Faktoren. Entscheidend ist, dass bereits
bei einer verdichteten Faservliesmatte ein stiickiges Ab-
brechen ublich und bekannt ist. Je nach Material kann
es auch noch Uber die Breite der Pressgutmatte zu Bru-
cherscheinungen kommen, so dass in der Regel keine
gerade Bruchkante entsteht, sondern eine mehr oder we-
niger gezackte, die in Produktionsrichtung zeigende Spit-
zen aufweisen kann.

[0006] Im Anfahrbetrieb nach dem Start einer Produk-
tion oder wahrend eines Produktwechsels, bei dem eine
kontinuierlich arbeitende Presse Ublicherweise erst leer
gefahren werden muss, werden erst alle einzelnen Teile
der Anlage im Leerlauf hochgefahren, wobei alle Anla-
genteile vor der kontinuierlich arbeitenden Presse begin-
nen mit Material zu arbeiten. Dementsprechend bildet
sich eine Pressgutmatte aus gestreutem Material auf ei-
nem Formband, die kontinuierlich in einen Abwurfbunker
entsorgt wird. Der Abwurfbereich bleibt so lange geoff-
net, bis alle notwendigen anderen Anlagenteile ord-
nungsgemal in Betrieb sind. Entscheidend ist dafiirauch
vor der kontinuierlich arbeitenden Presse, dass das
Formgewicht der gestreuten Pressgutmatte ordnungs-
geman eingestellt ist, die kontinuierlich arbeitende Pres-
se mit den richtigen Parametern voreingestellt und auf
Betriebstemperaturist und die Endfertigung (Formattren-
nung, Kuihlstation, Ablagerung) nach der kontinuierlich
arbeitenden Presse bereit fir den austretenden Platten-
strang ist. Ist die Pressgutmatte in ihrer Konsistenz ge-
eignet, fahrt die Ubergabenase von der Abwurfposition
in Produktionsrichtung los und tberbriickt den Abwurf-
schacht bis zum Ubergabepunkt der Pressgutmatte an
das untere Stahlband der kontinuierlich arbeitenden
Presse.

[0007] Es kommt nun zuweilen vor, dass bei einer un-
regelmaRigen Bruchkante der Pressgutmatte die vorste-
henden Spitzen Verwerfungen oder partielle Verdichtun-
gen in der Pressgutmatte wahrend des Einlaufs in die
kontinuierlich arbeitende Presse hervorrufen. Auch ent-
stehen durch unregelmaRige Bruchkanten unkalkulier-
bare Strdmungen entweichender Luft oder Dampfes im
Einlaufkeil der kontinuierlich arbeitenden Presse, wobei
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diese Stromungen in der Lage sind Teile des Pressgutes
entgegen der Produktionsrichtung zu verschieben und
damit in partiellen Bereichen die Dichte drastisch erho-
hen. Diese nachteiligen Auswirkungen kénnen bis zu
Doppelungen der Pressgutmatte im Einlaufbereich fih-
ren wodurchim Pressspalt der kontinuierlich arbeitenden
Presse partielle Uberdruckbelastungen auf die den
Pressdruck Ubertragenden Elemente entstehen. Hierbei
entstehen in der Regel zuerst Oberflachenbeschadigun-
gen der Stahlbander.

[0008] Mangelhafte Oberflachen von Stahlbandern ei-
ner kontinuierlich arbeitenden Presse sind zum einen fiir
die Oberflachenqualitdt des Herstellungsproduktes
schadlich, zum anderen sind die Stahlbander mitunter
die teuersten Einzelteile einer kontinuierlich arbeitenden
Presse und verursachen bei jedem Austausch einen lan-
gen Produktionsausfall.

[0009] Neben den oben genannten Problemen wah-
rend des Anfahrbetriebes kann es wahrend der Produk-
tion notwendig sein den Abwurfbunker zu 6ffnen um Teile
der Pressgutmatte zu entsorgen. Notwendig ist dies zum
Beispiel im Falle einer Metallerkennung in der Pressgut-
matte, bei Fehlschiittungen durch die Streumaschinen
bzw. bei Problemen in der Herstellung der Pressgutmat-
te. Hierbei kann es geschehen, dass die vorverdichtete
Pressgutmatte anfangs ohne abzubrechen weiterhin in
die kontinuierlich arbeitende Presse einlduft und durch
ihre innere Affinitdt des Materials den Abwurfbereich
noch Sekunden uberbriickt. Dies kann bei einer schnell
laufenden Produktion mit einem Vorschub von uber ei-
nem Meter pro Sekunde eintreten. Gerade bei Fremd-
kérpern kann dies trotz friihzeitiger Erkennung noch zum
Einlaufen derselben in die kontinuierlich arbeitende
Presse und zur Schadigung der Stahlbander fihren.
[0010] Auch die Umstellung der Produktion in Breite
oder Dicke der Werkstoffplatten kann ein Grund sein die
Pressgutmatte zu unterbrechen und die kontinuierlich ar-
beitende Presse leer zu fahren.

[0011] Bis die Parameter aller Anlagenteile, z. B. Ma-
terialtrockner und Klassierungsbereich des Materials vor
der kontinuierlich arbeitenden Presse und die Endferti-
gung nach der kontinuierlich arbeitenden Presse wie Be-
saumanlage, Kuhlsterne, Schleifmaschinen und Reifel-
ager, wieder auf einander abgestimmt sind, ist es nicht
sinnvoll Werkstoffplatten zu produzieren, die als Aus-
schuss zersagt und umstandlich entsorgt werden mus-
sen, sondern die gestreute Pressgutmatte wird in den
Abwurfbunker entsorgt und das Material der Wiederver-
wertung zugefiihrt. Gerade eine Produktumstellung mit
Wechsel der Beleimung und/oder des Streumaterials an
sich kann aufgrund des langen Foérderweges des Streu-
gutes aus den Materialbunkern langere Zeit in Anspruch
nehmen.

[0012] Der Erfindung liegt nun Aufgabe zugrunde ein
Verfahren zur Herstellung von Werkstoffplatten mit einer
kontinuierlich arbeitenden Presse zu schaffen, bei dem
die Stahlbdnder und andere Maschinenelemente vom
unkalkulierbaren Einlaufverhalten gebrochener Press-
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gutmatten geschuitzt werden und eine Anlage zur Durch-
fuhrung des Verfahrens anzugeben, mit dem es méglich
ist zu vermeiden, dass durch einen Einlauf unregelma-
Riger Pressgutmattenkanten Uber die Breite Schadigun-
gen der Stahlbander auftreten kénnen.

[0013] Die Lésung fur das erfindungsgeméafie Verfah-
ren besteht nach Anspruch 1 darin, dass vor der konti-
nuierlich arbeitenden Presse ein Uber die Breite der
Pressgutmatte laufender Trennschnitt durchgefiihrt wird,
um vorhandene Enden einer Pressgutmatte immer mit
geradlinigen Kanten quer zur Transportrichtung an die
kontinuierliche arbeitende Presse zu Ubergeben.
[0014] Die Losung fir eine Anlage zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach Anspruch 14, besteht aus einer
oder mehreren Streustationen, mit zugehdrigem Form-
band, nachfolgenden Uberwachungseinrichtungen der
Pressgutmatte, einer Vorpresse, einem Abwurfbunker
und einer kontinuierlich arbeitenden Presse wobeiin Pro-
duktionsrichtung vor einer kontinuierlich arbeitenden
Presse fur die Pressgutmatte eine oder mehrere Trenn-
vorrichtungen Uber die Produktionsbreite angeordnet
sind.

[0015] Somit kann zum Beispiel im Anfahrbetrieb ein
Uber die Breite der Pressgutmatte laufender Trennschnitt
durchgefiihrt werden, wobei die Pressgutmatte bis zum
Trennschnitt weiterhin Gber den Abwurfbunker entsorgt
wird und das Formband nach Abwurf der Pressgutmatte
bis zum Trennschnitt mit der Ubergabenase den Abwurf-
bunker Uiberbriickt und so die Pressgutmatte an die kon-
tinuierliche arbeitende Presse mit einer geradlinigen
Pressgutmattenkante heranfiihrt. Im Falle einer Stérung
oder eines Produktionswechsel wird ebenfalls ein Trenn-
schnitt durchgefiihrt, wobei hierbei der geradlinige
Trennschnitt am Ende der einlaufenden Pressgutmatte
den Ubergang von Produktion in Leerlauf erleichtern soll.
Auch wird das Abwurfverhalten der Pressgutmatte beim
Offnen des Abwurfbunkers verbessert.

[0016] In einer Alternative ist es mdglich den Trenn-
schnitt nach dem Abwurfbunker auf dem zwischen dem
Formband und der kontinuierlich arbeitenden Presse an-
geordneten Zwischenband durchzufiihren. Da hier kein
Abwurfbunker mehr direkt in Produktionsrichtung zur
Verfligung steht muss die tberschiissige Pressgutmatte
entweder abgesaugt werden oder von dem Zwischen-
band herunter geschoben werden. Die Absaugeinrich-
tung kann dabei entweder mit der Trennvorrichtung mit-
laufend angeordnet oder Uber die ganze Breite des
Pressgutmatte feststehend eingerichtet sein und ist ent-
sprechend dem Anfahr- oder Abfahrbetrieb in oder ent-
gegen der Produktionsrichtung zur Trennvorrichtung an-
gebracht.

[0017] Vorzugsweise wird der Trennschnitt mittels
spanender Rotationswerkzeuge wie Frasen oder Ségen
ausgefiihrt. Es ist sinnvoll den Trennschnitt nicht voll-
sténdig durch die gestreute Pressgutmatte auszufiihren,
sondern in vorgegebenem Sicherheitsabstand zum je-
weils unten liegenden Form- oder Zwischenband, damit
dieses keinen Schaden nehmen kann. Alternativ kann
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der Trennschnitt mittels einer Uber die ganze Breite an-
geordneten absenkbaren Messerbalkens durchgefiihrt
werden.

[0018] Der Trennschnitt der Trennvorrichtung wird da-
beilotrecht zur Pressgutmattenlangskante durchgefiihrt.
Damit soll die Ausstrémung der Uberschussigen Luftein-
schlusse im Einlaufkeil der kontinuierlich arbeitenden
Presse erleichtert werden. Denn das Ausstromungsver-
halten der Pressgutmatte im Einlauf bzw. im Keilverdich-
ter der kontinuierlich arbeitenden Presse ist ein wichtiges
Kriterium und beeinflusst auch die maximale Produkti-
onsgeschwindigkeit.

[0019] Von Vorteil ist vorliegendes Verfahren anwend-
bar bei der Herstellung von dinnen MDF- oder HDF-
Werkstoffplatten unter 5 mm, wobei mit einer Formband
bzw. einer Produktionsgeschwindigkeit von 700 bis 2500
mm/s gefahren wird.

[0020] Der Trennschnitt ist nicht begrenzt auf die
Durchfilhrung eines schmale Schlitzes mittels einer
Trennsage, vielmehr kdnnen zwei Trennschnitte in vor-
gegebenem Abstand in die Pressgutmatte eingebracht
werden. Dabei wird der Abstand so gewahlt, dass zwi-
schen den beiden Trennschnitten 40 mm bis 1200 mm
vorhanden sind. Dabei kann die Pressgutmatte zwischen
den beiden Trennschnitten entweder abgesaugt oder
von dem Formband herunter geschoben wird. Diese Va-
riante istbei hohen Vorschubgeschwindigkeiten bzw. ho-
her Produktionsgeschwindigkeit sinnvoll, damit die re-
geltechnische Ansteuerung der sich zuriickbewegenden
Ubergabenase auch sicher den Trennschnitt trifft und
nicht bei falscher Ansteuerung die Schnittkante zerstort
und somit eine gebrochene Pressgutmattenkante in die
Presse einfahrt, sei es am Anfang einer neuen Produk-
tion oder beim Abschluss bzw. eines Notabwurfes der
Pressgutmatte in den Abwurfbunker.

[0021] Weitere vorteilhafte Merkmale, MafRnahmen
und Ausgestaltungen des Gegenstandes der Erfindung
gehen aus den Unteranspriichen und der folgenden Be-
schreibung mit der Zeichnung hervor.

[0022] Es zeigen:

Figur 1 In Draufsicht schematisch die Anordnung der
Anlagenteile zur Herstellung des Formstran-
ges mit der erfindungsgemaRen Anordnung
von Trennvorrichtungen vor einer kontinuier-
lich arbeitenden Presse und

in schematischer Seitenansicht eine vergro-
Rerte Ansicht einer Anlage nach Figur 1 von
der Vorpresse bis zur kontinuierlich arbeiten-
den Presse, welche beispielhaft als Doppel-
bandpresse dargestellt ist.

Figur 2

[0023] Wie in den beiden Figuren dargestellt wird eine
Pressgutmatte 9 mittels einer oder mehrere Streuma-
schinen 1 auf einem Formband 8 gestreut und dabei kon-
tinuierlich in Produktionsrichtung zur kontinuierlich arbei-
tenden Presse 7 hin gefiihrt. Die gestreute Pressgutmat-
te passiert dabei eine Formbandwaage 2 zur Priifung der
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Streuqualitat der Streumaschinen 1 und eine Vorpresse
3 zurVorverdichtung der Pressgutmatte 9. Die Vorpresse
3 kann dabei auch weitere Funktionen wie Temperatur-
und Feuchtekalibrierung Ubernehmen. Nach der Vor-
presse 3 wird die vorverdichtete Pressgutmatte 9 mit ei-
nem Metalldetektor 4 auf Fremdkdrper untersucht. Hier
kann auch eine Durchstrahlung der. Pressgutmatte 9
oder eine andere geeignete Untersuchungsmethode zur
Anwendung kommen um hochdichte nichtmetallische
Fremdkorper wie Leimklumpen im Streugut der Press-
gutmatte 9 zu erkennen. AnschlielRend passiert die
Pressgutmatte 9 eine Trennvorrichtung 5 und den Ab-
wurfbereich 18 des Abwurfbunkers 6. Wahrend der Pro-
duktion wird der Abwurfbereich 18 bzw. der Abwurfbun-
ker 6 mittels der Ubergabenase 16 und des Formbandes
8 uberbrickt. In der Regel findet sich zwischen dem
Formband 8 und der kontinuierlich arbeitenden Presse
7 noch ein Zwischenband 19, das die Pressgutmatte 9
an die kontinuierlich arbeitende Presse 7 Ubergibt. Dort
wird unter Anwendung von Druck und Warme aus der
Pressgutmatte 9 eine Werkstoffplatte verpresst. Dies ge-
schieht in vorliegender Zeichnung mittels einer kontinu-
ierlich arbeitenden Presse 7, ausgeflhrt als Doppelband-
presse mit oben und unten angeordneten endlos umlau-
fenden Stahlbandern 11, die um Umlenktrommeln 10 ge-
fuhrt sind. Zur rollenden Abstiitzung der Stahlbander 11
ist dabei zwischen den beheizten Pressplatten 13 und
den Stahlbandern 11 ein Rollstangenumlauf 12 angeord-
net. Natirlich kann anstatt der kontinuierlich arbeitenden
Presse 7 auch eine Kalanderanlage (nicht dargestellt)
verwendet werden. An die jeweilige kontinuierliche Pres-
se schlielt sich eine Endfertigung (nicht dargestellt) an.
Wird nun wéahrend der Produktion entschieden den Ab-
wurfbunker 6 zu 6ffnen tritt die Trennvorrichtung 5 in Ak-
tion und fuhrt einen Trennschnitt quer Gber die Breite der
Pressgutmatte 9 durch. Durch diesen Trennschnitt wird
gewahrleistet, dass eine gerade Schnittkante der Press-
gutmatte 9 in die kontinuierlich arbeitende Presse 9 ein-
lauft, wahrend die nachfolgenden Teile der Pressgutmat-
te 9 ordnungsgemaR wéhrend des Verfahrens der Uber-
gabenase 16 in Abwurfposition 14 auf das Prallblech 17
und anschlieRend in den Abwurfbunker 6 fallen. Dort wird
die Pressgutmatte 9 aufgeteilt oder aufgebrochen und
der Wiederverwertung zugefuhrt.

[0024] Auchim Anfahrbetrieb, wahrend der kontinuier-
lichen Entsorgung der Pressgutmatte 9 durch den Ab-
wurfbunker 6, wird durch die Trennvorrichtung 5 zur Vor-
bereitung der Produktion ein Trennschnitt durchgefiihrt.
Die Ubergabenase 16 steht dabei in Abwurfposition 14
und wird Uber den Weg k in Richtung kontinuierlich ar-
beitende Presse 7 zur Ubergabeposition 15 verfahren,
wenn die gerade Schnittkante der Pressgutmatte 9 die
Ubergabenase 16 erreicht hat. Die Fahrgeschwindigkeit
der Ubergabenase 16 ist dabei gleich groR oder gréRer
als der aktuelle Vorschub des Formbandes 8. Damit wird
eine gerade Schnittkante in die kontinuierlich arbeitende
Presse 7 eingefahren und es wird vermieden, dass durch
Ausblaser oder Mattendopplungen eine Schadigung der
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Stahlbanderim Anfahrbetrieb, beim Produktionswechsel
oder im Stérungsfall eintreten kann.

[0025] Ineinem erweiterten Ausfiihrungsbeispiel kann
entweder anstatt oder zusatzlich zu der Trennvorrichtung
5 Uber dem Formband 8 eine Trennvorrichtung 20 auf
dem Zwischenband 19 angeordnet sein. Hierbei wére zu
beachten, dass bei einem Trennschnitt auf dem Uberga-
beband kein Abwurfbunker 6 in Produktionsrichtung
mehr zur Verfligung steht. Aus diesem Grund missen
die Uberschissigen Teile der Pressgutmatte 9, die nicht
in die kontinuierlich arbeitende Presse 7 einfahren sollen
anderweitig, zum Beispiel durch Absaugen oder Weg-
schieben entsorgt werden. In der Figur 2 sind zu diesem
Zweck Absaugeinheiten 21 beidseits der Trennvorrich-
tung 20 angeordnet die fiir den Abtransport der Uber-
schissigen Teile der Pressgutmatte 9 sorgen. Es kann
auch nur eine Uber die Trennvorrichtung 20 klappbare
Absaugeinheit 21 angeordnet sein, die je nach Notwen-
digkeit bei einem Trennschnitt zu Beginn einer einfah-
renden Pressgutmatte 9 in Produktionsrichtung nach der
Trennvorrichtung 20 in Richtung kontinuierlich arbeiten-
de Presse 7 geklappt ist und fur einen Trennschnitt am
Ende der einfahrenden Pressgutmatte 9 zur anderen Sei-
te der Trennvorrichtung 20 geklappt wird. Vorzugsweise
wird wahrend der Produktion die Absaugeinheit 21 wie
zu letzt beschrieben angeordnet warten um fiir einen
Nottrennschnitt bereit zu sein. Im Anfahrbetrieb dagegen
steht die Absaugeinheit 21 zwischen Trennvorrichtung
20 und kontinuierlich arbeitender Presse 7 um nach
SchlieBung des Abwurfbereiches 18 die unregelmaRig
ankommende Pressgutmatte 9 bis zur Durchfiihrung des
Trennschnittes abzusaugen.

[0026] Eine Absaugung bietet sich bei schnell laufen-
der Dinnplattenproduktion unter 5 mm Dicke der Werk-
stoffplatten mit einem Vorschub von mehr als 1000 mm/s
an, denn hier ist die Pressgutmatte 9 kurz vor der Ver-
pressung in der kontinuierlich arbeitenden Presse 7 nicht
zu dick und eine Absaugung kann erfolgreich praktiziert
werden. Durch die nahe Anordnung der Trennvorrich-
tung 20 zur kontinuierlich arbeitenden Presse 7 hin ent-
steht ein langerer Abstand zwischen Metalldetektor 4
nach der Vorpresse 3 und der Trennvorrichtung 20. Da-
mit ist bei schnell laufenden Produktionen bis zu 2500
mm/s mehr als eine Sekunde etwas mehr als eine Se-
kunde Zeit die Trennvorrichtung 20 mit Absaugeinheiten
21 zu aktivieren um gefédhrdende Pressgutmattenteile zu
entsorgen. Denn wie bereits beschrieben kann es bei
Offnen des Abwurfbereichs 18 bei einem Notabwurf dazu
kommen, dass bei hoher Vorschubgeschwindigkeit die
Pressgutmatte 9 bevor sie abbricht und in den Abwurf-
bunker 6 fallt noch durch Eigenspannung lédngere Zeit
den Abwurfbereich 18 Uberbriickt. Gerade bei Hochge-
schwindigkeitspressvorgangen koénnten damit noch
Fremdkorper die kontinuierlich arbeitende Presse 7 er-
reichen und Schaden anrichten.
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Bezugszeichenliste:
[0027]

. Streumaschine

. Formbandwaage

. Vorpresse

. Metalldetektor

. Trennvorrichtung

. Abwurfbunker

. kontinuierlich arbeitende Presse
. Formband

. Pressgutmatte

. Umlenktrommel

. Stahlband

. Rollstangenumlauf
. beheizte Pressplatten
. Abwurfposition

. Ubergabeposition
. Ubergabenase

. Prallblech

. Abwurfbereich

. Zwischenband

. Trennvorrichtung

. Absaugeinheiten
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K  Weg zwischen Ubergabe- und Abwurfposition

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Werkstoffplatten mit
einer kontinuierlich arbeitenden Presse (7), wobei
eine auf ein Formband (8) gestreute Pressgutmatte
(9), bestehend aus Spéanen, Fasern, Schnitzeln oder
dergleichen, nach der Streuung und produktionsab-
hangigen Vorbehandlungen, in einer kontinuierlich
arbeitenden Presse (7) unter Anwendung von Druck
und Warme verpresst und ausgehartet wird, wobei
vor der kontinuierlich arbeitenden Presse (7) un-
brauchbare oder fur den Betrieb schadliche Teile der
Pressgutmatten (9) kontinuierlich entsorgtwerden,
dadurch gekennzeichnet, dass vor der kontinuier-
lich arbeitenden Presse (7) ein Uber die Breite der
Pressgutmatte (9) laufender Trennschnitt durchge-
fihrt wird, um vorhandene Enden einer Pressgut-
matte (9) immer mit geradlinigen Kanten quer zur
Transportrichtung an die kontinuierliche arbeitende
Presse (7) zu Ubergeben.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass bei der Herstellung von diinnen
MDF- oder HDF-Werkstoffplatten unter 5 mm Dicke,
mit einer Formband- bzw. einer Produktionsge-
schwindigkeit von 700 bis 2500 mm/s gefahren wird.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Uberschiissigen oder ge-
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fahrlichen Pressgutmattenteile bei der Herstellung
des Trennschnittes abgesaugt werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Uiberschiissigen Press-
gutmattenteile nach der Herstellung des Trenn-
schnittes in einen Abwurfbunker fallen.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trennschnitt lotrecht zur
Pressgutmattenlangskante tber die Breite der Pro-
duktionsrichtung durchgefihrt wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trennschnitt mittels spa-
nender Rotationswerkzeuge ausgefiihrt wird.

Verfahren nach den Anspriichen 5 und 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trennschnitt mit einem
vorgegebenem Sicherheitsabstand zum Formband
(8) oder Zwischenband (19) ausgefiihrt wird.

Verfahren nach einem oder mehrere der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Trennschnitt vor dem Abwurfbunker (6) auf
dem Formband (8) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem oder mehrere der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Trennschnitt direkt vor der kontinuierlich
arbeitenden Presse (7) auf dem Zwischenband (19)
durchgefiihrt wird und gleichzeitig die Uberschussi-
gen Mattenteile abgesaugt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,dadurch gekennzeich-
net, dass der Trennschnitt auf dem Formband (8)
mittels einer Uber die ganze Breite angeordneten ab-
senkbaren Messerbalken durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,dadurch gekennzeich-
net, dass zwei Trennschnitte in vorgegebenem Ab-
stand in die Pressgutmatte (9) eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 11,dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand zwischen den beiden
Trennschnitten 40 mm bis 1200 mm betragt.

Verfahren nach den Anspriichen 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Pressgutmatte (9)
zwischen den beiden Trennschnitten entweder ab-
gesaugt oder von dem Formband (8) herunter ge-
schoben wird.

Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, bestehend aus einer oder mehreren Streu-
stationen (1), mit zugehérigem Formband (8), Uber-
wachungseinrichtungen der Pressgutmatte (2, 4), ei-
nerVorpresse (3), einem Abwurfbunker (6) und einer
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

kontinuierlich arbeitenden Presse (7),

dadurch gekennzeichnet, dass in Produktionsrich-
tung vor einer kontinuierlich arbeitenden Presse (7)
fur die Pressgutmatte (9) eine oder mehrere Trenn-
vorrichtungen (5, 20) Giber die Produktionsbreite an-
geordnet sind.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net,dass die kontinuierlich arbeitende Presse (7)
entweder aus einem Kalander oder einer Doppel-
bandpresse mitzwei umlaufenden Stahlbandern be-
steht.

Anlage nach den Anspriiche 14 und 15, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Herstellung des Trenn-
schnittes tiber dem Formband (8) eine Trennvorrich-
tung (5) angeordnet ist.

Anlage nach den Anspriiche 14 und 15, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Herstellung des Trenn-
schnittes Uber dem Zwischenband (19) eine Trenn-
vorrichtung (20) angeordnet ist.

Anlage nach den Anspriichen 14, 15 und 17, da-
durch gekennzeichnet, dass neben der Trennvor-
richtung (20) Absaugeinheiten (21) angeordnet sind.

Anlage nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, dass die Absaugeinheiten (21) stationar tber
die ganze Breite oder lokal mitlaufend mit der Trenn-
vorrichtung (20) angeordnet sind.

Anlage nach den Anspriichen 14 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass als Trennvorrichtung (5, 20)
eine oder mehrere Diagonalsdgen angeordnet sind.

Claims

A method for producing material boards with a con-
tinuously operating press (7),

wherein a pressed material mat (9), which is scat-
tered onto a continuous forming belt (8) and consists
of chips, fibres, long chippings or the like, is pressed
and hardened after scattering and production-de-
pendent pre-treatments in a continuously operating
press (7) under application of pressure and heat,
wherein useless parts of the pressed material mats
(9), or parts that are damaging to the operation, are
continuously removed before the continuously oper-
ating press (7), characterized in that a severing cut
extending over the width of the pressed material mat
(9) is performed before the continuously operating
press (7) in order to transfer to the continuously op-
erating press (7) the existing ends of a pressed ma-
terial mat (9) at all times with straight edges trans-
versely to the transport direction.
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A method according to claim 1, characterized in
that operation is performed at a continuous forming
belt or production speed of 700 to 2500 mm/s in the
production of thin MDF or HDF material boards under
a thickness of 5 mm.

A method according to the claims 1 or 2, character-
ized in that the excess or dangerous pressed ma-
terial mat parts are removed by suction during the
production of the severing cut.

A method according to the claims 1 or 2, character-
ized in that the excess pressed material mat parts
drop into a drop bunker after the production of the
severing cut.

A method according to the claims 1 to 4, character-
ized in that the severing cut is carried out over the
width in the production direction perpendicularly to
the longitudinal edge of the pressed material mat.

A method according to the claims 1 to 5, character-
ized in that the severing cut is performed by means
of cutting rotational tools.

A method according to the claims 5 and 6, charac-
terized in that the severing cut is carried out with a
predetermined safety distance from the continuous
forming belt (8) or intermediate belt (19).

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized in that the severing cut
is carried out before the drop bunker (6) on the con-
tinuous forming belt (8).

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized in that the severing cut
is carried out directly before the continuously oper-
ating press (7) on the intermediate belt (19), and the
excess mat parts are simultaneously removed by
suction.

A method according to claim 1, characterized in
that the severing cut is carried out on the continuous
forming belt (8) by means of a cutter bar which can
be lowered and which is arranged over the entire
width.

A method according to claim 1, characterized in
that two severing cuts are introduced at a predeter-
mined distance into the pressed material mat (9).

A method according to claim 11, characterized in
that the distance between the two severing cuts is
40 mm to 1200 mm.

A method according to the claims 11 or 12, charac-
terized in that the pressed material mat (9) between
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

the two severing cuts is either removed by suction
or is pushed off the continuous forming belt (8).

An installation for performing the method according
to claim 1, consisting of one or several scattering
stations (1), comprising the associated continuous
forming belt (8), monitoring devices of the pressed
material mat (2, 4), a prepress (3), a drop bunker (6)
and a continuously operating press (7), character-
ized in that one or several severing apparatuses (5,
20) are arranged over the production width in the
production direction before a continuously operating
press (7) for the pressed material mat (9).

An installation according to claim 14, characterized
in that the continuously operating press (7) either
consists of a calendar or a twin press with two re-
volving steel belts.

An installation according to claims 14 and 15, char-
acterized in that a severing apparatus (5) is ar-
ranged above the continuous forming belt (8) for pro-
ducing the severing cut.

An installation according to claims 14 and 15, char-
acterized in that a severing apparatus (20) is ar-
ranged above the intermediate belt (19) for produc-
ing the severing cut.

An installation according to claims 14, 15 and 17,
characterized in that suction units (21) are ar-
ranged adjacent to the severing apparatus (20).

An installation according to claim 18, characterized
in that the suction units (21) are arranged in a sta-
tionary manner over the entire width or locally in an
entrained manner with the severing apparatus (20).

An installation according to claims 14 to 18, charac-
terized in that one or several diagonal saws are
arranged as a severing apparatus (5, 20).

Revendications

Procédé pour la fabrication de panneaux de maté-
riau avec une presse fonctionnant en continu (7),
dans lequel une nappe de matiére a presser (9) dis-
persée sur une bande de formage (8), composé de
sciure, de fibres, de copeaux ou similaires, est pres-
sée et durcie, aprés la dispersion et des traitements
préalables dépendants de la production, dans une
presse fonctionnant en continu (7) avec application
de chaleur et de vapeur, et dans lequel les parties
des nappes de matiére a presser (9) inutilisables ou
pouvant nuire au fonctionnement sont éliminées en
continu avant la presse fonctionnant en continu (7),
caractérisé en ce qu’une coupe de séparation cou-
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rant sur la largeur de la nappe de matiére a presser
(9) esttracée avantla presse fonctionnant en continu
(7) afin de transférer a la presse fonctionnant en con-
tinu (7) des extrémités existantes d’'une nappe de
matiére a presser (9) avec des bords toujours recti-
lignes dans le sens transversal par rapport au sens
de transport.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que lors de la fabrication de panneaux de matériau
MDF ou HDF minces de moins de 5 mm d’épaisseur,
la vitesse de la bande de formage ou la vitesse de
production est de 700 a 2500 m/s.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
ence que les parties excédentaires ou dangereuses
de la nappe de matiere a presser sont aspirées lors
de la réalisation de la coupe de séparation.

Procédé selon les revendications 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que les parties excédentaires de la nappe
de matiére a presser tombent dans une trémie
d’éjection aprés la réalisation de la coupe de sépa-
ration.

Procédé selon les revendications 1 a 4, caractérisé
en ce que la coupe de séparation est réalisée a la
verticale du bord longitudinal de la nappe de matiére
a presser sur la largeur du sens de production.

Procédé selon les revendications 1 a 5, caractérisé
en ce que la coupe de séparation est réalisée au
moyen d’outils rotatifs enlevant des copeaux.

Procédé selonles revendications 5 et 6, caractérisé
en ce que la coupe de séparation est réalisée a une
distance de sécurité prédéterminée de la bande de
formage (8) ou de la bande intermédiaire (19).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la coupe de
séparation est réalisée avant la trémie d’éjection (6)
sur la bande de formage (8).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la coupe de
séparation est réalisée immédiatement avant la
presse fonctionnant en continu (7) sur la bande in-
termédiaire (19) et les parties excédentaires de la
nappe sont aspirées en méme temps.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la coupe de séparation est réalisée sur la bande
de formage (8) au moyen d’une barre de couteaux
disposée sur toute la largeur et pouvant étre abais-
sée.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

que deux coupes de séparation sont réalisées a une
distance prédéterminée dans la nappe de matiére a
presser (9).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que la distance entre les deux coupes de sépa-
ration est de 40 mm a 1200 mm.

Procédé selon les revendications 11 ou 12, carac-
térisé en ce que la nappe de matiére a presser (9)
est soit aspirée entre les deux coupes de séparation,
soit poussée pour la faire descendre de la bande de
formage (8).

Installation pour la mise en oeuvre du procédé selon
larevendication 1, composée d’un ou plusieurs pos-
tes de dispersion (1), avec une bande de formage
(8) correspondante, des installations de surveillance
de la nappe de matiere a presser (2, 4), une prépres-
se (3), une trémie d’éjection (6) et une presse fonc-
tionnant en continu (7),

caractérisée en ce qu’un ou plusieurs dispositifs
de séparation (5, 20) sont disposés sur la largeur de
production dans le sens de la production avant une
presse fonctionnant en continu (7) pour la nappe de
matiére a presser (9).

Installation selon la revendication 14, caractérisée
en ce que la presse fonctionnant en continu (7) se
compose soit d’'une calandre, soit d’'une presse a
double bande avec deux bandes d’acier en rotation.

Installation selon les revendications 14 et 15, carac-
térisée en ce qu’un dispositif de séparation (5) est
disposé au-dessus de la bande de formage (8) pour
réaliser la coupe de séparation.

Installation selon les revendications 14 et 15, carac-
térisée en ce qu’un dispositif de séparation (20) est
disposé au-dessus de la bande intermédiaire (19)
pour réaliser la coupe de séparation.

Installation selon les revendications 14, 15 et 17, ca-
ractérisée en ce que des unités d’aspiration (21)
sont disposées a cbté du dispositif de séparation
(20).

Installation selon la revendication 18, caractérisée
en ce que les unités d’aspiration (21) sont station-
naires sur toute la largeur ou suivent localement le
dispositif de séparation (20).

Installation selon les revendications 14 a 18, carac-
térisée en ce qu’une ou plusieurs scies diagonales
sont disposées pour former le dispositif de sépara-
tion (5, 20).
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