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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung von Werkstoffplatten in einer kontinuierlich
arbeitende Presse nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruches 1 und auf eine kontinuierlich arbeitende Pres-
se, insbesondere zur Durchflihrung 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 seit Jahren angewandt. Wie in "Holzwerk-
stoffe, Herstellung und Verarbeitung" von Hansgert
Soiné, DRW-Verlag 1995, Seiten 17ff beschrieben, fin-
det die Verpressung von aufbereiteten Spanen oder
Fasern entweder taktgebunden oder kontinuierlich statt.
Dabei spieltneben den vielen Anlagenteilen vorund nach
der Presse die Herstellung einer Pressgut-matte mittels
Streumaschinen eine herausragende Rolle, ist doch die
Qualitat der erstellten Pressgutmatte neben der Qualitat
der Rohstoffe ein wichtiger Faktor.

[0003] Die Herstellung einer Pressgutmatte geschieht
im Vorfeld durch Streuung des behandelten Materials
auf ein Formband mittels Streumaschinen, danach fol-
gen eine Kontrolle der Pressgutmatte mittels einer Fla-
chengewichtswaage und/oder eine Dichtekontrolle. Wei-
ter sind in derartigen Produktionsanlagen Magnetab-
scheider und Suchspulen als Metalldetektoren, Vorpres-
sen zur Vorverdichtung, Besdumungsvorrichtungen der
Langsseiten der Pressgutmatten und schlielich ein spe-
zielles Ubergabeband, das die Pressgutmatte an vorde-
finierter Stelle in den Einlaufkeilverdichter der kontinu-
ierlich arbeitenden Presse einfiihrt, Ublich. Bei diesen
Pressen, wie in DE 39 13 991 C2 beschrieben, wird die
Presskraft durch hydraulische Stellglieder auf die Press-
und Heizplatten und weiter Uber Stahlbander, die abge-
stutzt Gber einen Walzkdrperteppich (Rollstangen) um-
laufend angeordnet sind, auf das Pressgut Ubertragen.
[0004] Es hat sich in den letzten Jahren der technolo-
gischen Entwicklung herauskristallisiert, dass eine kriti-
sche Komponente einer kontinuierlich arbeitenden Pres-
seder Einlaufbereich darstellt. Es haben sich zwei grund-
satzlich unterschiedliche Losungen herauskristallisiert.
Eine Lésung zur genauen Definition des Einlaufprofils
besteht darin im Einlaufbereich verbiegbare Einlaufheiz-
platten anzuordnen, die mittels hydraulischer Stellmittel
verstellt werden kdnnen und damit einen mehr oder we-
niger starken Einlaufgradienten bewirken kdnnen (DE 34
13 397). Eine beispielhafte Weiterentwicklung besteht
darin, die Pressgutmatte in einem Einlaufbereich schnell
zwischen den Stahlbandern einzuspannen und mittels
Verbiegungen in Langsrichtung der Einlaufplatten eine
kontrollierte Entliftung oder dergleichen zu bewirken.
Dafir werden oberhalb einer Presse verschiedene Stell-
vorrichtungen angeordnet, vorzugsweise doppelt wir-
kend, die in Produktionsrichtung unterschiedliche Biege-
momente in die Einlaufheizplatte einleiten.

DE 198 24 723 offenbart ein Verfahren gemaf dem Ober-
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begriff des Anspruchs 1 und eine Kontinuierlich arbeiten-
de Presse gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 14.
Einen anderen Weg hat eine parallele Entwicklung des
Einlaufbereiches beschritten. InDE 4301 594 C2ist eine
kontinuierlich arbeitende Presse und ein Verfahren zur
kontinuierlichen Herstellung beschrieben, wobei in die-
ser Offenbarung ein so genannter zweistufiger Einlauf-
keilverdichter als Bestandteil der kontinuierlich arbeiten-
de Presse die Pressgutmatte von einem Férderband
Ubernimmt und gemaf einem vorgegebenen Hauptver-
dichtungsprofil durch das obere Stahlband im Einlauf
stark verdichtet. Dabei wird die Verdichtung des Press-
gutes im Einlaufbereich in zwei Pressstufen durch vari-
able Winkeleinsteuerungen zweier flexibler und gelenkig
miteinander verbundenen, als Pressplatten wirkende
Stutzbalken durchgefiihrt, wobeiin der ersten Pressstufe
eine leichte bis starke Kompression und in der zweiten
eine starke Kompression oder eine Entlastung auf das
Pressgut einwirkt. Dabei kénnen die Ubergénge von der
ersten Pressstufe zur zweiten Pressstufe und von der
zweiten Pressstufe zum Hauptpressbereich konvex oder
konkav eingestellt werden. Mit DE 100 45 681 A1 wurde
dieser Einlaufkeilverdichter weiterentwickelt, wobei hier-
bei der bekannte obere Teil eines Einlaufkeilverdichters
mit zwei Gelenken und zwei getrennten Verdichtungs-
bereichen KV1 und KV2 weiterhin Anwendung findet,
aber die untere Einlaufpressplatte ab dem Mattenkontakt
bis zum Beginn des Hauptpressbereiches einstlickig und
starr mit einem UbergrofRen Krimmungsradius versehen
ist, der mittels hydraulischer Kurzhubzylinder verbiegbar
ausgefihrt ist. Damit soll der Einlaufkeilverdichter flexi-
bel auf die notwendigen Parameter bei Verwendung un-
terschiedlicher Pressgutmattenarten und -dicken einge-
stellt werden kénnen.

[0005] Ublicherweise werden nun verschiedene Ver-
dichtungsstrategien im Einlauf von kontinuierlich arbei-
tenden Pressen verwendet, wobei vorzugsweise entwe-
der eine langsame lineare Verdichtung ab Pressgutmat-
tenkontakt bis zur Enddicke der Werkstoffplatte oder eine
schnelle Verdichtung nach Pressgutmattenkontakt bis
nahezu zur Enddicke durchgefiihrt wird. Abhangig sind
diese Strategien direkt von der Hohe der einlaufenden
Pressgutmatte, deren Beschaffenheitund deren Produk-
tionsgeschwindigkeit (Vorschub). Grundsatzlich lasst
sich feststellen, dass hohe Pressgutmatten fiir die Her-
stellung von dicken Werkstoffplatten (mehr als 16 mm)
mit einer geringen Produktionsgeschwindigkeit (in der
Regel kleiner 750 mm/s) durch eine kontinuierlich arbei-
tende Presse gefahren werden. Diinnere Werkstoffplat-
ten unter 16 mm bedingen eine kurze Verweilzeit in der
kontinuierlich arbeitenden Presse unter Druck und Hitze
und somit eine hdhere Produktionsgeschwindigkeit. Bei
einer DUnnplattenproduktion unter 4 mm Enddicke wer-
den in der Regel extrem hohe Vorschubgeschwindigkei-
ten (bis 2 m/s) gefahren und ggf. vorverdichtete Press-
gutmatten mit einer Héhe von 10 bis 100 mm verpresst.
Dabei werden die Pressgutmatten im Einlaufkeilverdich-
terinnerhalb einer méglichen Lange des Einlaufbereichs
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von 4 m bis nahezu an die Enddicke verdichtet. Eine
extrem schnelle Verdichtung kann bei Kalanderpressen
oder bei schlecht eingestellten Einlaufbereichen respek-
tive Einlaufkeilverdichtern jeglicher Art in kontinuierli-
chen Doppelbandpressen zu Ausblasern oder Riickstau-
ungen des Pressgutes fiihren. Ausblaser entstehen
durch die entgegen der Produktionsrichtung stromende
Luft, besonders wenn es zu Strdomungsstauungen der
Luft kommt. Die Folge sind Pressgutmattendopplungen
oder -Uberstiilpungen durch explosionsahnliche Ausbla-
ser an den Deckschichten, die mitihrer iberhdéhten Dich-
te zu lokalen Schaden (Einpragungen) am Stahlband
fuhren kénnen. Die Folge ist eine immer wiederkehrende
schlechte Oberflachenqualitdt des Endproduktes durch
diese Fehlerstelle im Stahlband, die umsténdlich repa-
riert werden mussen oder nach einer Vielzahl von Feh-
lerstellen im Stahlband zu einem Austausch des Stahl-
bands fuhren.

[0006] Die Erfahrung hat gezeigt, dass die Einlaufkeil-
verdichter und bisherige Verdichtungs- bzw. Herstel-
lungsverfahren nach dem oben beschriebenen Stand der
Technik bei der Herstellung von MDF- oder Spanplatten
im dicken und dinnen Produktionsbereich nur bedingt
geeignet sind eine optimale Entliftung zu erreichen. Dies
ist bedingt durch die tGberaus hohe Menge an einge-
schlossener Luft in der Pressgutmatte, die nur begrenzt
durch Vorpressen bereits entliiftet werden kénnen, da
die Pressgutmatte nach einer Vorpresse zum auffedern
neigt. Erschwerend kommt hinzu, dass grundsatzlich bei
der Werkstoffplattenherstellung durch geringe Ausbla-
sungen in der Deckschicht Staubverwirbelungen vor
dem Mattenkontaktpunkt auftreten, die zur Schlierenbil-
dung der Oberflache fiihren kénnen. Wird eine méglichst
hohe Produktionsgeschwindigkeit gewahlt, bei der gro-
Rere Ausblaser erfahrungsgeman gar nicht oder nur sehr
selten auftreten, kann es durch die an den groRe Ober-
flachenseiten austretende Luftstrdomungen zu partiellen
hohen Strémungsgeschwindigkeiten kommen, die eine
Verschiebung von kleineren Deckschichtbereichen er-
geben und sich als Mikrorisse in der Deckschicht be-
merkbar machen. Auch hier entsteht neben der Keilwir-
kung von Mikrorissen das Problem einer schlechten
Oberflachenqualitat, insbesondere bei der Diinnplatten-
herstellung.

[0007] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde
ein Verfahren zur Verdichtung einer Pressgutmatte in ei-
ner kontinuierlich arbeitenden Presse zu schaffen, das
in der Lage ist eine optimierte Entliftung der Pressgut-
matte im Einlaufbereich entgegen der Produktionsrich-
tung zu ermdglichen und gleichzeitig eine einfachere Ein-
stellung des Einlaufbereiches ermdglicht. Gleichzeitig
soll eine kontinuierlich arbeitende Presse zur Durchfiih-
rung des Verfahrens geschaffen werden.

[0008] Die Lésung dieser Aufgabe fir das Verfahren
besteht darin, dass wahrend des Durchlaufes durch den
Einlaufbereich zumindest in einem Abschnitt in Produk-
tionsrichtung die Pressgutmatte von einer Oberflachen-
seite mit einer quer zur Produktionsrichtung im Wesent-
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lichen linearen Einlaufheizplatte oder zumindest mit zwei
quer zur Produktionsrichtung im Wesentlichen linearen
Gelenkplatten und von der gegeniberliegenden Ober-
flachenseite mit einer zumindest im Bereich der Langs-
mittenlinie in Richtung der Pressgutmatte quer zur Pro-
duktionsrichtung gebogenen Einlaufheizplatte einge-
klemmt und/oder verdichtet wird.

[0009] DieLdsungder gestellten Aufgabe fir eine kon-
tinuierlich arbeitende Presse zur Durchflihrung des Ver-
fahrens besteht darin, dass eine Einlaufheizplatte im Ein-
laufbereich angeordnet ist,

A) die fiir eine Verbiegung und/oder Aufwdlbung zu-
mindestan einer Stelle kraft- und/oder formschlissig
an zumindest einem Teil des Pressengestells fixiert
und durch eine entsprechende Unterlage statisch
verbogen angeordnet ist und/oder

B) fiir die fur die Lagerung mehrere hydraulische
Stellvorrichtungen angeordnet sind und fiir die zur
mindestens anteiligen Verbiegung und/oder Aufwdl-
bung der Einlaufheizplatte zumindest Teile einer
Reihe Stellvorrichtungen in Produktionsrichtung mit
einem groRere einstellbaren Hubweg und/oder ei-
nem gréReren einstellbaren Druck gegeniber den
anderen Stellvorrichtungen der Reihe angeordnet
sind und wobei fiir den Riickzug der Einlaufheizplat-
te in Richtung Pressengestellt Rickzugsmittel mit
Anschldgen zwischen einem Teil des Pressenge-
stells und der Einlaufheizplatte angeordnet sind
und/oder

C) fur die fur eine schwimmende Lagerung mehrere
hydraulische Stellvorrichtungen angeordnet sind
und flr die zur mindestens anteiligen Verbiegung
und/oder Aufwdélbung zumindest in einem Teil einer
Reihe der Stellvorrichtungen in Produktionsrichtung
hydraulische Stellvorrichtungen mit einem gréReren
maximalen Hubweg angeordnet sind als in der be-
nachbarten Reihe.

[0010] Neben einer Kombination aller drei verschiede-
nen Anlagenmerkmale, kénnen die Merkmale A) bis C)
auch jeweils eigenstandig und allein stehend zur Verbie-
gung der Einlaufheizplatte angeordnet sein.

[0011] Mit der erfindungsgeméafen Lésung fir das
Verfahren und fiir die kontinuierlich arbeitende Presse,
die im Ubrigen auch losgel®st von dem Verfahren eigen-
sténdig nach der Lehre betrieben werden kann, ergeben
sich folgende Vorteile bei der Herstellung von Werkstoff-
platten aus Pressgutmatten durch eine saubere und kon-
tinuierliche Zwangsentliftung. Dazu wird vorzugsweise
in der Langserstreckung (in Produktionsrichtung) in der
Mitte der Pressgutmatte eine Einlaufheizplatte gezielt so
verbogen, dass gegentber den Schmalseiten der Press-
gutmatte in der Mitte eine héhere bzw. schnellere Ver-
dichtung erzielt wird. Durch diesen kurzen oder wenn
nétig auch langer einwirkende starkere Verdichtung in
der Mitte der Pressgutmatte gegeniiber den Randberei-
chen, erhalt die Luft einen vektoriellen Impuls, der einen
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Winkelbereich von entgegen der Produktionsrichtung bis
quer zur Produktionsrichtung uberstreicht kann, der im
Wesentlichen in der Ebene der Pressgutmatte liegt. Bei
dicken bzw. hohen Pressgutmatten gereicht dieser Effekt
zum Vorteil, besonders ist dabei aber hervorzuheben,
dass diese Art der kontrollierten Entliftung im Einlaufbe-
reich bei Pressgutmatten durchgefiihrt werden kann, die
nicht oder nur geringen Gegendruck gegenuber den Ein-
laufheizplatten entwickeln, oder fiir eine optimale Entlif-
tung im Anfangsbereich des Einlaufkeilverdichters ledig-
lich eingespannt bzw. eingeklemmt werden. Diese Ein-
spannung bzw. Einklemmung geschieht vorzugsweise
nahezu drucklos und soll verhindern, dass in diesem Be-
reich die Luftstromungen an der Oberflachenseite der
Pressgutmatte austreten. Damit werden die Luftstrémun-
gen gezwungen in Richtung der Schmalseiten auszuwei-
chen und treten dort an die Umgebung aus der Press-
gutmatte. Diese vorteilhafte Ausgestaltung der Entlif-
tung gilt besonders bei Pressgutmatten, die eine Hohe
unter 75 mm, bevorzugt unter 40 mm aufweisen. Beson-
ders geeignet ist das Verfahren auch bei Produktionsge-
schwindigkeit von tber 1 m/s.

[0012] Es ergeben sich schlieBlich folgende Vorteile
gegenuber dem Stand der Technik:

a) es wird eine schonende und optimierte Entliftung
in der ersten Verdichtungszone tber die Schmalfla-
chen der Pressgutmatte erreicht,

b) Ausblaser in den oberen Deckschichten der
Pressgutmatte werden vermieden,

c) Staubverwirbelungen Giber den Deckschichtender
Pressgutmatte direkt vor dem Mattenkontaktpunkt
treten nicht auf, somit ergibt sich eine optimale und
gleichmaRige Oberflachenstruktur und -farbung,

d) der Bereich oberhalb der Pressgutmatte kurz vor
dem Mattenkontaktpunkt kann mittels einfacher
Lichtschranken auf Ausblaser oder Pressgutmatten-
Uberhéhungen Uberprift werden, was normalerwei-
se wegen der Staubverwirbelungen durch ausstro-
mende Luft vor dem Mattenkontaktpunkt nicht még-
lich wére und

e) die Brandgefahr durch Staubaufwirbelungen ist
im Einlauf erheblich reduziert.

[0013] Gleichzeitig kdnnen in der neu geschaffenen
kontinuierlich arbeitenden Presse zur Durchfiihrung des
erfindungsgemaRen Verfahrens weiterhin auch dicke
Werkstoffplatten aus sehr hohen Pressgutmatten tber
75 mm Hohe gefertigt werden, ohne einen Qualitatsver-
lust gegentiber den bisherigen Herstellungsanlagen hin-
nehmen zu missen. Dementsprechend gilt, dass die neu
geschaffene kontinuierlich arbeitende Presse auch ei-
genstandig ohne das erfindungsgemafie Verfahren mit
Erfolg betrieben werden kann, wobei sie die kennzeich-
nenden Merkmale aufweist.

[0014] Hinsichtlich der Pressentechnikist seit mehr als
einem Jahrzehntdie Praxis Ublich die Einlaufplatten oder
die Gelenkplatten im Einlaufbereich in Langsrichtung re-
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spektive in Produktionsrichtung zu verstellen oder zu ver-
biegen. Damit soll eine optimale Entliftung erreicht wer-
den. Nebenbei steht bei den vielen verschiedenen Ver-
fahren auch die unterschiedlichen Druck- und Verdich-
tungsparameter im Vordergrund, beispielsweise bei ge-
zielten DampfstolRtechniken mit relativ feuchte Pressgut-
matten, unterschiedlichen Verdichtungsprofilen zur Ein-
stellung der Deckschichtdichten gegeniiber der Mittel-
schichtdichte und vieles mehr.

[0015] Es hat sich gezeigt, dass die bekannte Lehre
aus dem Stand der Technik hinsichtlich der Verbiegung
der Einlaufplatten bzw. der Gelenkplatten sich auf Stich-
worter wie "keilférmiger”, "trompetenférmiger" oder "ko-
nusférmiger" Einlaufbereich beschrankt. Die Lehre hinter
den zuletzt genannten Begriffen und dem Stand der
Technik bestand darin, die Schmalseiten der Pressgut-
matte starker zu verdichten um Ausblaser aus den
Schmalseiten zu vermeiden, die aber wiederum verstarkt
zu Ausblasern an den Oberflachenseiten durch die ent-
gegen der Produktionsrichtung durchzuflihrenden Ent-
lGftung mit den beschriebenen Gefahren fir die Stahl-
bander gemiindet haben. Bei derartigen Einlaufprofilen
werden die Einlauf- bzw. die Gelenkplatten iberwiegend
in Langs- und Querrichtung verbogen. Nachteilig ist hier
besonders die Multiaxialverbiegung von doch recht star-
ren Metallplatten, die weder leicht zu handhabenist, noch
leicht ausfihrbar ist.

[0016] Die vorliegende Erfindung geht hier einen an-
deren Weg, indem vorzugsweise nur eine Einlaufheiz-
platte zur Bildung einer Aufwdlbung oder Querverbie-
gung quer zur Produktionsrichtung verbogen wird oder
stationar verbogen eingerichtet wird und die gegentber-
liegende Einlaufheizplatte quer zur Produktionsrichtung
linear, aus ihrer Neigung heraus (ebenfalls stationar),
oder aktiv gehalten wird. Dem widerspricht nicht die M6g-
lichkeit ein Einlaufprofil in Langsrichtung einzustellen, in-
dem die Einlaufplatten in Langsrichtung zur Einstellung
der Héhe des Einlaufspaltes verbogen werden, da bei
einer Verbiegung in Langsrichtung zwar ein beispiels-
weise kurviges Profil eingestellt wird, in Querrichtung
aber eine lineare, zu den Rollstangen parallele, Linie ge-
halten werden soll. Es ergibt sich somit bei verbogenen
Einlaufplatten keine plane Ebene. Im Gegensatz hierzu
sind Gelenkplatten in ihrer Natur Giblicherweise nicht da-
fur ausgelegt quer zur Produktionsrichtung verbogen zu
werden, da sich mdglicherweise Probleme an der Ge-
lenkanbindung zur nachfolgenden Gelenk- oder Pres-
senplatte (Hauptpressbereich) einstellen. Aus diesem
Grund ist die vorliegende Lehre insbesondere bei dieser
Gattung der kontinuierlich arbeitenden Pressen anzu-
wenden, wobei die gegentiberliegende Einlaufheizplat-
te, meist unten angeordnet, in Langsrichtung einen fes-
ten Einlaufradius aufweisen kann. Insbesondere eine
derartige Einlaufheizplatte ist fir eine Verbiegung quer
zur Produktionsrichtung besonders geeignet.

[0017] Weitere vorteilhafte MalRnahmen und Ausge-
staltungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus
den Unteranspriichen und der folgenden Beschreibung
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mit der Zeichnung hervor.

[0018]

Figur 1

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9

Figur 10

Figur 11

Es zeigen:

In schematischer Darstellung die Seitenan-
sicht einer kontinuierlich arbeitenden Presse
mit einlaufseitig in Produktionsrichtung an-
geordneten verbiegbaren Einlaufheizplatten
im Einlaufbereich (I/1) und nachfolgenden
Press-/Heizplatten fir den Hauptpressbe-
reich (ll1),

in einer seitlichen vergréRerten schemati-
schen Darstellung des Einlaufbereichs einer
kontinuierlich arbeitenden Presse bei der
Entliftung einer Pressgutmatte mit einem
gestuften Einlaufkeilverdichter im Einlaufbe-
reich (I/1) oben und einer Einlaufheizplatte
unten,

eine Ansicht in Produktionsrichtung mit Dar-
stellung eines Biegeprofils respektive einer
Verbiegung einer unteren Einlaufheizplatte
quer zur Produktionsrichtung,

eine Darstellung eines weiteren bevorzugten
Biegeprofils, respektive einer Aufwélbung ei-
ner unteren Einlaufheizplatte quer zur Pro-
duktionsrichtung,

eine schematische Darstellung eines gestuf-
ten Einlaufkeilverdichters nach Figur 2 mit
Darstellung einer méglichen Verbiegungs-
kontur bzw. einer Aufwdlbung der unteren
Einlaufheizplatte gegeniiber den starren Ge-
lenkplatten oben,

eine Ansicht in Produktionsrichtung mit Dar-
stellung einer statischen Verbiegung durch
eine Unterlage und auflen liegenden Ver-
spannung der unteren Einlaufheizplatte,
einen Schnitt in Produktionsrichtung mit ei-
ner Vorderansicht eines Pressengestell mit
Darstellung eines Pressengestells mit An-
ordnung der Stellmittel zur Verbiegung einer
Einlaufheizplatte quer zur Produktionsrich-
tung,

eine perspektivische Darstellung eines Pres-
sengestells mit einer vergroRerten Darstel-
lung der Druckisolierungen und einer mogli-
chen Anordnung der Stellvorrichtungen un-
terhalb einer nicht dargestellten unteren Ein-
laufheizplatte,

ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer
schwimmend gelagerten Einlaufheizplatte
aufbeispielsweise drei Stellvorrichtungen im
unteren Totpunkt,

die Einlaufheizplatte nach Figur 9 im oberen
Totpunkt der beiden aulleren Stellvorrich-
tungen mit vorzugsweise geregelter Druck-
und/oder Wegregelung der mittleren Stell-
vorrichtung (nicht im oberen Totpunkt) und
die Einlaufheizplatte nach Figur 9 mit allen
Stellvorrichtungen im oberen Totpunkt, wo-
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beidurch den verlangerten Hub der mittleren
Stellvorrichtung respektive mehrerer Stell-
vorrichtungen in der Ladngsmittenlinien, eine
Verbiegung der unteren Einlaufheizplatte er-
reicht wird.

[0019] In der Zeichnung wurde auf eine vollstandige
Abbildung einer kontinuierlich arbeitenden Presse mit je-
dem Detail verzichtet. Der bereits erlduterte und hier voll-
sténdig zugrunde liegende Stand der Technik ist dem
Fachmann bekannt, so dass eine schematische Ansicht
nach Figur 1 zur Darstellung des Herstellungsverfah-
rens, besonders in Zusammenschau mit Figur 2 aus-
reicht.

[0020] In Figur 1 wird schematisch der Gesamtaufbau
der kontinuierlich arbeitenden Presse 1 dargestellt, die
in einem Grundaufbau jeweils zwei endlos umlaufende
Stahlbander 2 und 3 aufweist, die um Umlenktrommeln
10 gefiihrt sind. Eine Pressgutmatte 7 wird in den Ein-
laufbereich /11 eingefiihrt, wobei diese nach dem Stand
der Technik Ublicherweise auf einem Formband (nicht
dargestellt) mittels einer Streumaschine (nicht darge-
stellt) gestreut und ggf. nach einer Vorverdichtung mittels
einer Vorpresse (nicht dargestellt) verdichtet wird. In der
Ausfihrungsform nach Figur 1 sind oben wie unten Ein-
laufheizplatten 16 angeordnet, die wie bereits beschrie-
ben zur Einstellung des Ublicherweise genannten Ein-
laufkeilverdichters (Keilform, bedeutet grundsatzlich
obenundunten nichtin Querrichtung verbogene sondern
nur in Langsrichtung eingestellte oder verbogene Ein-
laufheizplatten 16) dienen. Die Unterteilung des Einlauf-
bereiches in einen ersten und zweiten Einlaufbereich I,
Il ist begriindet auf unterschiedliche Anwendungsmadg-
lichkeiten des Standes der Technik und einem weiteren
Ausflhrungsbeispiel nach Figur 2. Aber auch soll damit
dokumentiert werden, dass die Querverbiegung unten
oder oben, bzw. die Aufwélbung der Einlaufheizplatte 16
am vorderen Ende des Einlaufbereiches |, in der Mitte
des Einlaufbereiches zwischen den Einlaufbereichen |
und Il oder gegen Ende des Einlaufbereiches Il verwirk-
licht werden kann. Weitere denkbare Spielarten sind na-
tirlich moglich. Die Einlaufheizplatten 16 und die
Press-/Heizplatten 19 des Hauptpressbereichs Il sind in
einem Pressengestell 35 gelagert und werden mit darin
Ublicherweise angeordneten Stellvorrichtungen in ihrer
Lage undihrer Ausrichtung eingestellt. Die Pressgutmat-
te 7 mittels Druck und Warme ausgehartet und nach ei-
nem Kalibrierbereich gegen Ende des Hauptpressbe-
reichs Il als kontinuierlicher Plattenstrang ausgegeben
und der Weiterverarbeitung (Aufteilung, Kiihlung, Absta-
pelung) zugefihrt.

[0021] In Figur 2 ist dargestellt, wie mit Hilfe eines
Ubergabebands 20 im Einlaufbereich I, Il dem unteren
Stahlband 3 die Pressgutmatte 7 tbergeben wird. Fir
den Durchlauf der um die Umlenktrommeln 10 umlau-
fenden Stahlbander 2 und 3 durch die kontinuierlich ar-
beitende Presse 1 werden zwischen den Einlaufheizplat-
ten 16, respektive den Gelenkplatten 12, 13, im Einlauf-
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bereich bzw. den Press-Heizplatten 19 im Hauptpress-
bereich 11l und den Stahlbandern 2 und 3 Rollstangen 4
mittels Einfihrungszahnradern 5 beabstandet und par-
allel zueinander in den Einlaufbereich ein und durch die
kontinuierlich arbeitende Presse 1 gefihrt.

[0022] Figur 2 zeigt dabei eine andere Variante eines
Einlaufbereichs I, Il einer kontinuierlich arbeitenden
Presse 1, in der die obere Einlaufheizplatte 16 durch ei-
nen zweistufigen Einlaufkeilverdichter mit zwei Gelenk-
platten 12, 13, mit daran angeordneten Gelenken 8, 9,
ersetzt wird. Bevorzugt werden bis zum Mattenkontakt-
punkt 17 der Pressgutmatte 7 mit dem oberen Stahlband
2 die oberen Rollstangen 4 mit geringem Druck zwischen
dem oberen Stahlband 2 und der ersten Gelenkplatte 12
in einer Einfihrungszone eingeklemmt. Im weiteren Ver-
lauf durchlauft die Pressgutmatte 7 die erste Verdich-
tungsstrecke | und wird dabei geringfligig verdichtet oder
auch nur flachig eingeklemmt.

[0023] Beim Ubertritt der Rollstangen 4 ({iber das Ge-
lenk 8 in die zweite Verdichtungsstrecke Il sind Abroll-
bleche 11 zwischen den Gelenkplatten 12, 13 ange-
bracht, die fir einen reibungslosen Lauf der Rollstangen
4 sorgen, wobei fast jede zueinander einstellbare Win-
keligkeit der Gelenkplatten 12, 13 zueinander durch das
Gelenk 8 ermdglicht wird. Zur Einstellung unterschiedli-
cher Verdichtungswinkel o zwischen den Gelenkplatten
12, 13 und der Pressgutmatte 7 sind im oberen Bereich
des zweistufigen Einlaufkeilverdichters den Gelenkplat-
ten 12, 13 jeweils ein zumindest an einem StéRelblech
6 des Pressengestells 35 fixiertes Stellglied 15 zugeord-
net. Nach der zweiten Verdichtungsstrecke Il lauft die
Pressgutmatte 7 in den Hauptpressbereich Il ein und
wird dort auf die vorgegebene Enddicke zu einer Werk-
stoffplatte verdichtet und ausgehartet. Auch hier finden
sich im Bereich des zweiten Gelenks 9 Abrollbleche 11
um unterschiedlich eingestellte Winkel o zwischen der
zweiten Gelenkplatte 13 und den Press-/Heizplatten 19
im Hauptpressbereich Il fiir die vorbeilaufenden Roll-
stangen 4 auszugleichen.

[0024] In der besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form nach Figur 2 wird nun die untere Einlaufheizplatte
16 mit den mittigen Stellvorrichtungen 23 verbogen oder
aufgewdlbt und es stellt sich eine Aufwdélbung 34 ein, die
partiell oder Uber die gesamte Breite der Einlaufheizplat-
te 16 vorhanden sein kann. Die gegeniberliegende Ein-
laufheizplatte 16 (nach Figur 1) oder das Einlaufgelenk-
system (nach Figur 2) bleiben dabei linear (parallel zu
den Rollstangen 4) eingestellt, wobei die Gelenkplatten
12, 13inlhrer Beschaffenheit vorzugsweise eben bleiben
oder nachgestellt werden kénnen und die Einlaufheiz-
platten 16 in ihrer LAngserstreckung zur Verstarkung der
Verdichtung respektive zur Verringerung der Héhe des
Einlaufspalts E entsprechend verbogen werden und nur
quer zur Produktionsrichtung eine lineare Einstellung pa-
rallel zu den Rollstangen 4 eingestellt wird. Die Verrin-
gerung des Einlaufspaltes E erfolgt mit den Gelenkplat-
ten 12, 13 dabei stufenweise, so dass sich in der Regel
abschnittsweise ebene Oberflachen in Richtung der Roll-
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stangen ergeben.

[0025] Es ist verstandlich, dass die Vorgehensweise
nach der Lehre der Erfindung auch im umgekehrten Falle
funktioniert und oben eine Querverbiegung eingestellt
wird und die unteren Einlaufplatten 16 respektive das
unten angeordnet Einlaufgelenksystem mit zumindest
zwei Gelenkplatten 12, 13 im Wesentlichen keine Quer-
verbiegung aufweisen und parallel zu den Rollstangen 4
linear ausgerichtet sind.

[0026] Vorzugsweise wird mit dem erfindungsgema-
Ren Verfahren die in Richtung der gebogenen oder eine
Aufwdlbung 34 aufweisenden Einlaufheizplatte 16 lie-
gende Oberflachenseite 33 der Pressgutmatte 7 wah-
rend der Einklemmung und/oder der Verdichtung zumin-
dest in Teilen quer zur Produktionsrichtung 22 konkav
verformt. Dementsprechend werden auf der gegentiber-
liegenden Seite der Pressgutmatte im Wesentlichen ebe-
ne Gelenkplatten 12 und/oder 13 verwendet und/oder
die Gelenkplatten 12 und/oder 13 im Wesentlichen eben
eingestellt. Vorzugsweise wird die Einklemmung der
Pressgutmatte 7 zumindest in Teilen des Einlaufberei-
ches I, Il nahezu drucklos durchgefiihrt, was insbeson-
dere fiir Teile oder den gesamten Einlaufbereich | gilt.
Es ist von Vorteil und ein bevorzugter Anwendungsfall,
wenn die Einlaufheizplatte 16 im Wesentlichen im Be-
reich des Mattenkontaktpunktes 17 und/oder im ersten
Einlaufbereich | und/oder im zweiten Einlaufbereich Il
quer zur Produktionsrichtung verbogen verwendet wird
oder entsprechend aktiv verbogen wird. Eine durch die
Verbiegung der Einlaufheizplatte 16 entstandene Auf-
wolbung 34 die Pressgutmatte 7 entliiftet im Wesentli-
chenin Richtung der Schmalseiten 30 der Pressgutmatte
7.Besonders bevorzugtistdie Anwendung bei einer Pro-
duktionsgeschwindigkeit in Produktionsrichtung 22 von
Uber 1,2 m/s und/oder bei einer bei Pressgutmatten 7
einer Héhe h kleiner 35 mm. Dabei soll in einer weiteren
moglichen Ausfiihrungsform die Verbiegung der Einlauf-
heizplatte 16 quer zur Produktionsrichtung 22 spatestens
nach 0,3 bis 2 m nach beidseitigem Kontakt der Press-
gutmatte 7 am Mattenkontaktpunkt 17 mit den Stahlban-
dern 2, 3 verwirklicht wird.

[0027] Zur besseren Verdeutlichung sind in den Figu-
ren 3 und 4 mogliche Biegeprofile 32 der unteren Ein-
laufheizplatte 16 dargestellt. Mit LML ist dabei die Langs-
mittenlinie dargestellt, die eigentlich in Produktionsrich-
tung 22 in der Eben der Pressgutmatte 7 liegt und diese
mittig in zwei Halften teilt.

[0028] Vorzugsweise wird nun im Bereich der Langs-
mittenlinie LML mit einer gréRBeren Kraft, beispielsweise
durch Stellvorrichtungen 23, die Einlaufheizplatte 16 ver-
bogen und an den Randseiten mit geeigneten Riickzugs-
mitteln 29 zurlickgehalten. Entsprechend finden sich
skizzenhafte Kraftpfeile unterhalb der Einlaufheizplatte
16, die diesen Sachverhalt darstellen sollen. Naturlich
kann die Verbiegung der Einlaufheizplatte 16 auch sta-
tisch respektive stationar eingestellt sein, wie spater
noch zu zeigen sein wird. Bei mehreren Reihen an Stell-
vorrichtungen 23 in Produktionsrichtung bzw. in Langs-
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erstreckung der Presse kann zumindest eine Stellvor-
richtung 23 oder eine Reihe 31 an Stellvorrichtungen 23
in Produktionsrichtung eine Verbiegung herbeifiihren.
[0029] Je nach Bedarf bei mehreren Stellvorrichtun-
gen 23 Uber die Breite gilt das auch fir die benachbarte
Reihen 31’ der Stellvorrichtungen 23.

[0030] Die Luftstrdmungen zeigen dabei die in vorteil-
hafter Weise eingeleitete Entliiftung der Pressgutmatte
7 mittels der initiilerten Luftstrémungen 21 in Richtung
der Schmalseiten 30. Wahrend Figur 3 eine Verbiegung
Uber die gesamte Breite der Einlaufheizplatte 16 darstellt,
ist in Figur 4 nur eine Aufwdélbung 34 dargestellt. Hier ist
zusatzlich noch ein Vergleich der Einlaufspalte E und E’
dargestellt. Bei einer reinen Einklemmung der Pressgut-
matte 7 im Einlaufspalt E findet in den Bereichen des
Einlaufspaltes E’ bereits eine Verdichtung statt.

[0031] Die Figur 5 zeigt beispielhaft die Anordnung ei-
ner Aufwélbung 34 oder einer Verbiegung in den Einlauf-
bereichen | und/oder II.

[0032] Nach Figur 6 wird eine Einlaufheizplatte 16 ver-
wendet, die zumindest an einer Stelle kraft- und/oder
formschlissig an zumindest einem Teil des Pressenge-
stells 35 fixiert ist. In vorliegendem Ausfiihrungsbeispiel
sind Haltemittel 14 an den Randseiten der Einlaufheiz-
platte 16 angeordnet, die die Einlaufplatte 16 randseitig
an der Druckisolierung 18 respektive dem Tischblech 24
des Pressengestells 35 fixieren. Im Bereich der Langs-
mittenlinie LML wird nun eine Unterlage 36 eingebracht,
die fur eine statische Aufwdlbung der unteren Einlauf-
heizplatte 16 sorgt.

[0033] Figur 7 zeigt ebenfalls einen Schnitt in Produk-
tionsrichtung mit einer Vorderansicht eines Pressenge-
stells 35 mit Darstellung méglicher Stellvorrichtungen 23
zur aktiven Halterung und/oder Querverbiegung einer
unteren Einlaufheizplatte 16 quer zur Produktionsrich-
tung 22. Ein Pressengestell 35 in vereinfachter Darstel-
lung kann dabei aus einem geschlossenen Fensterrah-
menblech (nicht dargestellt) oder aus einem zusammen-
gesetzten Fensterrahmen, der aus einem oben angeord-
netem StéRelblech 6, einem unten angeordneten Tisch-
blech 24 und diese verbindenden Zuglaschen 25 besteht.
An geeigneter Stelle, hier zwischen den Zuglaschen 25
und dem oberen StéRelblech 6 und zwischen dem St6-
Relblech 6 und dem Tischblech 24 sind Stellvorrichtun-
gen 26 und 27 angeordnet, die hier als einfach wirkende
Hydraulikzylinder ausgefiihrt sind und im Lastfluss zu-
einander entgegengesetzt angeordnet sind. Dadurch
kénnen Uber die Stellvorrichtung 26 die Einlaufheizplat-
ten 16 zusammen- und Uber die Stellvorrichtungen 27
auseinander gefahren werden. Im Detail ist weiter er-
kennbar, dass die untere Einlaufheizplatte 16 am Rand
auf einem Anschlag 28 angeordnet ist und mittels der
Ruckzugsmittel 29 an das Tischblech 24 fixiert ist. Die
Ruckzugsmittel 29 kénnen dabei fest einstellbare Zug-
stangen oder aktive verstellbare Stellvorrichtungen sein.
[0034] Zurbesseren Verdeutlichungistmit Figur 8 eine
perspektivische Teildarstellung eines unteren Teils des
Pressengestells 35, mehreren Tischblechen 24 mit Dar-
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stellung der Druckisolierungen 18 und einer méglichen
Anordnung der Stellvorrichtungen 23 in Reihen 31 und
31’unterhalb einer unteren Einlaufheizplatte 16 gezeigt.
Zur Einstellung eines bevorzugten Biegeprofils 32 nach
Figur 5 wird nun zumindest eine hydraulische Stellvor-
richtung 23 in Reihe 31 aktiviert und verbiegt die Einlauf-
heizplatte 16 im Bereich der Langsmittenlinie LML in
Richtung der oben liegenden zweiten Einlaufheizplatte.
Bereits diese Einstellung der Einlaufheizplatte 16 unten
reicht aus, um eine Luftstrdbmung 21 in Richtung der
Schmalseiten 30 der Pressgutmatte 7 wahrend der Ver-
dichtung im Einlaufbereich zu etablieren bzw. zu optimie-
ren. Bevorzugt werden mehrere Stellvorrichtungen 23
nacheinander in einer Reihe 31 aktiviert, um ein Biege-
profil 32 méglichst gleichmaRig oder stetig ansteigend in
Produktionsrichtung einzustellen. Die Reihen 31’ kénnen
dabei unterstiitzend tatig werden, oder wie nach Figur 4
keinen Teil zum Biegeprofil 32 beisteuern, was zu einer
geringeren Krimmung der gesamten Einlaufheizplatte 6
Uber die Breite, aber ggf. zu einer starken Krimmung der
Einlaufheizplatte im Richtung der Langsmittenlinie fihrt.
Die Ruckzugsmittel 29 gewahrleisten wahrend einer Ak-
tivierung der Stellvorrichtungen 23 in der Reihe 31, ggf.
mit einer Unterstltzung durch die Stellvorrichtungen 23
in den Reihen 31’ eine optimale Anlage der AuRenseiten
der Einlaufheizplatte 16 an den Anschlagen 28.

[0035] Nach den Figuren 9 bis 11 kann eine Einlauf-
heizplatte auch schwimmend auf mehreren hydrauli-
schen Stellvorrichtungen 23 gelagert sein. Dabei wird fir
eine mindestens anteilige Verbiegung und/oder Aufwol-
bung 34 zumindestin einem Teil einer Reihe 31 der Stell-
vorrichtungen 23 in Produktionsrichtung 22 hydraulische
Stellvorrichtungen 23 mit einem gréReren maximalen
Hubweg angeordnet sind als in der Reihe 31’

[0036] In Figur 9 ist zur Darstellung dieser Mdéglichkeit
die Einlaufheizplatte 16 wahrend des Ruhezustands,
bzw. im Leerlauf, der kontinuierlichen arbeitenden Pres-
se 1 eingezeichnet und die Einlaufheizplatte 16 ist ab-
gesenkt und die Kolben der Stellvorrichtungen 23 befin-
den sich im unteren Totpunkt.

[0037] In Figur 10 befindet sich die kontinuierlich ar-
beitende Presse im Fertigungsbetrieb fir Werkstoffplat-
ten und die beiden duReren Kolben der Reihe 31’, befin-
den sich am oberen Totpunkt und haben die Einlaufheiz-
platte 16 in Betriebsstellung angehoben. Die Stellvorrich-
tung 23 der Reihe 31 ist noch nicht am oberen Totpunkt
angelangt, da diese Stellvorrichtung 23 der Reihe 31 ge-
geniber den anderen Stellvorrichtungen 23 der Reihen
31’ einen verlangerten Hub aufweist. Der aktuelle Hub
kann dabei weg- und/oder druckgeregelt durchgefihrt
werden und sorgt fir eine normale Einstellung der Ein-
laufheizplatte 16. Wird nun fir das erfindungsgemafie
Verfahren eine Aufwélbung gewlinscht, wird nach Figur
11 die mittlere Stellvorrichtung 23 der Reihe 31 mit dem
nétigen Druck beaufschlagt, damit der Kolben am oberen
Totpunkt angelangt. Gleichzeitig wird die Einlaufheizplat-
te 16 verbogen. Es ist versténdlich dass fir diese Ver-
biegung entweder genug Produktgegendruck der Press-
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gutmatte 7 vorhanden sein muss oder beifehlendem Pro-
duktgegendruck, beispielsweise bei einer reinen Ein-
klemmung oder geringfiigigen Verdichtung im Einlaufbe-
reich, die Kolben der duferen Stellvorrichtungen 23 in
den Reihen 31’ fest mit der Einlaufheizplatte 16 verbun-
den sein missen und die Zylinder mit dem Pressenge-
stell 35 bzw. dem Tischblech 24 verbunden sind. Natdir-
lich ist auch eine gedrehte Anordnung der Stellvorrich-
tungen 23 um 180° denkbar oder sogar sinnvoll.

[0038] Es seinoch mal betont, dass die Reihen 31, 31
nicht limitieren festgelegt werden diirfen. Zum einen sind
zusatzliche Reihen 31’ Uber die Breite der kontinuierlich
arbeitenden Presse 1 denkbar, zum anderen missen fir
eine Verbiegung oder eine Aufwdélbung 34 nicht unbe-
dingt mehrere Stellvorrichtungen 23 aktiviert werden,
sondern es kann auch nur eine in einer Reihe geniigen
um das notwendige Ergebnis zu erreichen.

[0039] Die kontinuierlich arbeitende Presse kann al-
leinstehend Verwendung finden, ist aber auch insbeson-
dere zur Durchfiihrung des Verfahrens geeignet.

Bezugszeichenliste:

[0040]

1. Kont. arbeitende Presse
2. Stahlband oben

3. Stahlband unten

4. Rollstangen

5. Einflhrungszahnrad

6. StoRelblech

7. Pressgutmatte

8. Gelenk 1

9. Gelenk 2

10.  Umlenktrommel

11.  Abrollbleche

12.  Gelenkplatteplatte zu |
13.  Gelenkplatte zu Il

14.  Haltemittel

15.  hydraulische Stellglieder
16.  Einlaufheizplatte unten
17.  Mattenkontaktpunkt
18.  Druckisolierung

19.  Press-/Heizplatten zu lll
20. Ubergabeband

21.  Luftstrémung

22.  Produktionsrichtung
23.  Stellvorrichtung

24. Tischblech

25.  Zuglaschen

26.  Stellvorrichtung

27.  Stellvorrichtung

28. Anschlag

29. Rulckzugsmittel

30. Schmalseite

31.  Reihe Stellvorrichtung
32.  Biegeprofil

33.  Oberflachenseite
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34. Aufwélbung

35. Pressengestell

36. Unterlage

| Einlaufbereich

Il Einlaufbereich

1l Hauptpressbereich

E Einlaufspalt

h Hoéhe der Pressgutmatte 7

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Werkstoffplatten in ei-

ner kontinuierlich arbeitende Presse (1), in der in
Produktionsrichtung (22) durch um Umlenktrom-
meln (10) gefiihrte und Uber Rollstangen (4) abge-
stitzte Stahlbander (2, 3) eine Pressgutmatte (7) ei-
ne Einklemmung und/oder eine Verdichtung in ei-
nem Einlaufbereich vor einem Hauptpressbereich
unterworfen wird, wobei im Einlaufbereich Einlauf-
heizplatten (16) und/oder Gelenkplatten (12, 13) zur
Einstellung der Geometrie des Einlaufspaltes (E) in
Produktionsrichtung in ihrem Abstand zueinander
verstellbar und/oder verbiegbar sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

wahrend des Durchlaufes durch den Einlaufbereich
(I, 1) zumindest in einem Abschnitt in Produktions-
richtung (22) die Pressgutmatte (7)

von einer Oberflachenseite (33) mit einer quer zur
Produktionsrichtung (22) im Wesentlichen linearen
Einlaufheizplatte (16) oder zumindest mit zwei quer
zur Produktionsrichtung (22) im Wesentlichen line-
aren Gelenkplatten (12, 13)

und

von der gegeniiberliegenden Oberflachenseite (33)
mit einer zumindest im Bereich der Ladngsmittenlinie
(LML) in Richtung der Pressgutmatte (7) quer zur
Produktionsrichtung (22) gebogenen Einlaufheiz-
platte (16) eingeklemmt und/oder verdichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,dadurch gekennzeich-
net, dass die in Richtung der gebogenen oder eine
Aufwélbung (34) aufweisenden Einlaufheizplatte
(16) liegende Oberflachenseite (33) der Pressgut-
matte (7) wahrend der Einklemmung und/oder der
Verdichtung zumindest in Teilen quer zur Produkti-
onsrichtung (22) konkav verformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Wesentlichen ebene Ge-
lenkplatten (12 und/oder 13) verwendet werden
und/oder die Gelenkplatten (12 und/oder 13) im We-
sentlichen eben eingestellt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einklemmung der Pressgutmatte (7) zu-
mindest in Teilen des Einlaufbereiches (|, 1) nahezu
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drucklos durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einlaufheizplatte (16) im Wesentlichen im
Bereich des Mattenkontaktpunktes (17) und/oder im
ersten Einlaufbereich (I) und/oder im zweiten Ein-
laufbereich (II) quer zur Produktionsrichtung verbo-
gen verwendet wird oder entsprechend aktiv verbo-
gen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die durch die Verbiegung der Einlaufheizplatte
(16) entstandene Aufwdlbung (34) die Pressgutmat-
te (7) im Wesentlichen entgegen der Produktions-
richtung (22) und/oder in Richtung der Schmalseiten
(30) der Pressgutmatte (7) entliftet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass durch die Verbiegung der Einlaufheizplatte
(16) die Pressgutmatte (7) im Wesentlichen in Rich-
tung der Schmalseiten (30) der Pressgutmatte (7)
entliftet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche gekennzeichnet durch eine An-
wendung bei einer Produktionsgeschwindigkeit in
Produktionsrichtung (22) von lber 1,2 m/s.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche gekennzeichnet durch eine An-
wendung bei Pressgutmatten (7) einer Hohe (h) klei-
ner 35 mm.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verbiegung der Einlaufheizplatte (16) quer
zur Produktionsrichtung (22) spatestens nach 0,3 bis
2 m nach beidseitigem Kontakt der Pressgutmatte
(7) am Mattenkontaktpunkt (17) mit den Stahlban-
dern (2, 3) verwirklicht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Einlaufheizplatte (16) verwendet
wird, die zumindest an einer Stelle kraft- und/oder
formschliissig an zumindest einem Pressengestell
(35) fixiert ist und mit einer entsprechend eingeleg-
ten Unterlage (36) statisch gebogen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, dass bei einer schwimmenden Lagerung einer
Einlaufheizplatte (16) auf mehreren hydraulischen
Stellvorrichtungen (23) mindestens anteilig und zu-
mindest in Teilen einer Reihe der Stellvorrichtungen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13.

14.

(31) in Produktionsrichtung ein gréRerer Hubweg
und/oder ein gréfRerer Druck gegeniiber den ande-
ren Stellvorrichtungen (31’) eingestellt wird und wo-
bei die Einlaufheizplatte (16) in Richtung Pressen-
gestell (35) mit Riickzugsmittel (29) gegen Anschla-
ge (28) zuriickgezogen wird, die zwischen einem Teil
des Pressengestells (35) und der Einlaufheizplatte
(16) angeordnet sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, dass bei einer schwimmenden Lagerung oder
Halterung einer Einlaufheizplatte (16) auf mehreren
hydraulischen Stellvorrichtungen (23), die wahrend
des Betriebes in maximal ausgefahrener Stellung
gehalten werden, mindestens anteilig und zumin-
destin Teilen einer Reihe der Stellvorrichtungen (31)
in Produktionsrichtung die hydraulischen Stellvor-
richtungen (23) gegeniiber den anderen Stellvorrich-
tungen (31’) einen gréReren maximalen Hubweg
aufweisen und wahrend der Verbiegung der Einlauf-
heizplatte (16) auf den maximalen Hubweg einge-
stellt werden.

Kontinuierlich arbeitende Presse zur Herstellung
von Werkstoffplatten in in der in Produktionsrichtung
(22) durch um Umlenktrommeln (10) gefiihrte und
Uber Rollstangen (4) abgestutzte Stahlbéander (2, 3)
angeordnet sind, wobei zur Einklemmung und/oder
eine Verdichtung in einem Einlaufbereich vor einem
Hauptpressbereich (lll) im Einlaufbereich Einlauf-
heizplatten (16) und/oder Gelenkplatten (12, 13) zur
Einstellung der Geometrie des Einlaufspaltes (E) in
Produktionsrichtung in ihrem Abstand zueinander
verstellbar und/oder verbiegbar angeordnet sind,
wobei die kontinuierlich arbeitende Presse, insbe-
sondere zur Durchfiihrung des Verfahrens, dadurch
gekennzeichnet ist, dass

eine Einlaufheizplatte (16) im Einlaufbereich ange-
ordnet ist,

14.1 die fur eine Verbiegung und/oder Aufwdl-
bung zumindest an einer Stelle kraft- und/oder
formschlissig an zumindest einem Teil des
Pressengestells (35) fixiert und durch eine ent-
sprechende Unterlage (36) statisch verbogen
angeordnet ist

und/oder

14.2 fur die fur die Lagerung mehrere hydrauli-
sche Stellvorrichtungen (23) angeordnet sind
und flr die zur mindestens anteiligen Verbie-
gung und/oder Aufwdlbung der Einlaufheizplat-
te (16) zumindest in Teilen einer Reihe (31)
Stellvorrichtungen (23) in Produktionsrichtung
(22) mit einem groRere einstellbaren Hubweg
und/oder einem gréReren einstellbaren Druck
gegenuber den anderen Stellvorrichtungen (23)
der Reihe (31’) angeordnet sind und wobei fir
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den Rickzug der Einlaufheizplatte (16) in Rich-
tung Pressengestell (35) Rickzugsmittel (29)
mit Anschldgen (28) zwischen einem Teil des
Pressengestells (35) und der Einlaufheizplatte
(16) angeordnet sind.

und/oder

14.3 fir die fir eine schwimmende Lagerung
mehrere hydraulische Stellvorrichtungen (23)
angeordnet sind und flr die zur mindestens an-
teiligen Verbiegung und/oder Aufwdélbung zu-
mindest in einem Teil einer Reihe (31) der Stell-
vorrichtungen (23) in Produktionsrichtung (22)
hydraulische Stellvorrichtungen (23) mit einem
gréReren maximalen Hubweg angeordnet sind
als in der benachbarten Reihe (31°).

15. Kontinuierlich arbeitende Presse nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dass die Einlaufheiz-
platte (16) auf Seite der Rollstangen (4) einen vor-
gegebenen Radius aufweist.

Claims

A method for producing material panels in a contin-
uously operating press (1), in which a pressed ma-
terial mat (7) is subjected in the production direction
(22) to clamping and/or compression in an inlet re-
gion before a main pressing region by steel belts (2,
3) guided around deflection rollers (10) and support-
ed via roller bars (4), wherein inlet heating plates
(16) and/or hinge plates (12, 13) are adjustable
and/or bendable in the inlet region with respect to
their distance from each other for setting the geom-
etry of the inlet gap (E) in the production direction,
characterized in that during the passage through
the inlet region (1, Il) the pressed material mat (7), in
at least one section in the production direction (22),
is clamped and/or compressed from one surface side
(33) by an inlet heating plate (16) which is substan-
tially linear transversely to the production direction
(22) or at least by two hinge plates (12, 13) which
are substantially linear transversely to the production
direction (22), and from the opposite surface side
(33) by an inlet heat plate (16) which is bent at least
in the region of the longitudinal center line (LML) in
the direction of the pressed material mat (7) trans-
versely to the production direction.

A method according to claim 1, characterized in
that the surface side (33) of the pressed material
mat (7), which is situated in the direction of the inlet
heating plate (16) which is bent or comprises a bulg-
ing (34), is deformed in a concave manner during
clamping and/or compression at least in part trans-
versely to the production direction (22).

A method according to claim 1 or 2, characterized
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10.

1.

12.

in that substantially flat hinge plates (12 and/or 13)
are used, and/or the hinge plates (12 and/or 13) are
set in a substantially flat way.

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized in that the clamping of
the pressed material mat (7) is performed in a virtu-
ally unpressurised manner in parts of the inlet region

a, 1ny.

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized in that the inlet heating
plate (16) is used in a bent manner or is bent in a
respectively active manner substantially in the re-
gion of the mat contact point (17) and/or in the first
inlet region (I) and/or in the second inlet region (Il)
transversely to the production direction.

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized in that as a result of the
bulging (34) produced by bending of the inlet heating
plate (16) the pressed material mat (7) is vented sub-
stantially against the production direction (22) and/or
inthe direction of the narrow sides (30) of the pressed
material mat (7).

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized in that by bending the in-
let heating plates (16) the pressed material mat (7)
is vented substantially in the direction of the narrow
sides (30) of the pressed material mat (7).

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized by an application ata pro-
duction speed in the production direction (22) of
more than 1.2 m/s.

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized by an application in
pressed material mats (7) of a height (h) of less than
35 mm.

A method according to one or several of the preced-
ing claims, characterized in that the bending of the
inlet heating plate (16) transversely to the production
direction (22) is realized at the latest after 0.3 to 2 m
after contact on both sides of the pressed material
mat (7) at the mat contact point (17) with the steel
belts (2, 3).

A method according to one or several of the preced-
ing claims 1 to 10, characterized in that an inlet
heating plate (16) is used which is fixed at least at
one pointin africtionally engaged and/or interlocking
manner to at least one press frame (35) and is stat-
ically bent with a respectively inserted base (36).

A method according to one or several of the preced-
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ing claims 1 to 10, characterized in that in the case
of a floating bearing of an inlet heating plate (16) on
several hydraulic actuating apparatuses (23) a
greater stroke and/or a greater pressure is set in the
production direction against the other actuating ap-
paratuses (31°) at least proportionately and at least
in parts of a row of the actuating apparatuses (31),
andwhereintheinletheating plate (16) is pulled back
in the direction of the press frame (35) by withdrawal
means (29) against the stops (28) which are ar-
ranged between a portion of the press frame (35)
and the inlet heating plate (16).

A method according to one or several of the preced-
ing claims 1 to 10, characterized in that in the case
of a floating bearing or retaining of an inlet heating
plate (16) on several hydraulic actuating apparatus-
es (23), which are held during operation in the max-
imally extended position, the hydraulic actuating ap-
paratuses (23) have a greater maximum stroke
against the other actuating apparatuses (31’) and
are set during the bending of the inlet heating plate
(16) to the maximum stroke at least proportionately
and at least in parts of a row of the actuating appa-
ratuses (31) in the production direction.

A continuously operating press for producing mate-
rial panels, in which steel belts (2, 3) are arranged
which are guided in the production direction (22) by
deflection rollers (10) and are supported via roller
bars (4), wherein inlet heating plates (16) and/or
hinge plates (12, 13) for setting the geometry of the
inlet gap (E) in the production direction are adjusta-
ble in their distance with respect to each other and/or
are arranged in a bending manner in the inlet region
for clamping and/or compression in an inlet region
before a main pressing region (l1l), wherein the con-
tinuously operating press, especially for performing
the method, is characterized in that an inlet heating
plate (16) is arranged in the inlet region,

14.1 which for bending and/or bulging is fixed at
least at one pointin africtionally engaged and/or
interlocking manner to at least one part of the
press frame (35), and is arranged in a statically
bent manner by a respective base (36),

and/or

14.2 several hydraulic actuating apparatuses
(23) are arranged for bearing, and actuating ap-
paratuses (23) are arranged for the at least pro-
portional bending and/or bulging of the inlet
heating plate (16) at least in parts of a row (31)
in the production direction (22) with a greater
adjustable stroke and/or a greater adjustable
pressure in relation to the other actuating appa-
ratuses (23) of the row (31°), and wherein for
withdrawing the inlet heating plate (16) in the
direction of the press frame (35) withdrawal
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1"

means (29) with stops (28) are arranged be-
tween a portion of the press frame (35) and the
inlet heating plate (16), and/or

14.3 several hydraulic actuating apparatuses
(23) are arranged for floating bearing, and hy-
draulicactuating apparatuses (23) with a greater
maximum stroke are arranged for the at least
proportional bending and/or bulging at least in
a part of arow (31) of the actuating apparatuses
(23) in the production direction (22) than in the
adjacent row (31°).

15. A continuously operating press according to claim

14, characterized in that the inlet heating plate (16)
has a predetermined radius on the side of the roller
bars (4).

Revendications

Procédé pour la fabrication de panneaux de maté-
riau dans une presse fonctionnant en continu (1),
dans laquelle une nappe de matiére a presser (7)
est soumise dans le sens de production (22) a un
serrage et/ouun compactage par des bandes d’'acier
(2, 3) passant autour de tambours de renvoi (10) et
soutenues par des barres de roulement (4) dans une
zone d’entrée précédant une zone de pressage prin-
cipale, des plaques chauffantes d’entrée (16) et/ou
des plaques articulées (12, 13) d’écartement régla-
ble les unes par rapport aux autres ou pouvant étre
cintrées les unes vers les autres étant disposées
dans la zone d’entrée pour ajuster la géométrie de
la fente d’entrée (E) dans le sens de la production,
caractérisé en ce que pendantle passage atravers
la zone d’entrée (I, 1), au moins dans une section
dans le sens de production (22), la nappe de matiere
a presser (7) est serrée et/ou compactée sur un coté
de surface (33) avec une plaque chauffante d’entrée
(16) sensiblement linéaire perpendiculairement au
sens de production (22) ou au moins deux plaques
articulées (12, 13) sensiblement linéaires perpendi-
culairement au sens de production (22) et sur le c6té
de surface opposeé (33) par une plaque chauffante
d’entrée (16) cintrée perpendiculairement au sens
de production (22) au moins au niveau de I'axe lon-
gitudinal médian (LML) en direction de la nappe de
matiére a presser (7).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le coté de surface (33) de la nappe de matiere
a presser (7) situé dans la direction de la plaque
chauffante d’entrée (16) cintrée ou présentant un
bombement (34) estau moins partiellement déformé
de fagon concave perpendiculairement au sens de
production (22) pendant le serrage et/ou le compac-
tage.
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Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que des plaques articulées (12 et/ou 13) pla-
nes pour I'essentiel sont utilisées et/ou les plaques
articulées (12 et/ou 13) sont réglées sensiblement a
plat.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le serrage de
la nappe de matiére a presser (7) estréalisé presque
sans pression au moins dans des parties de la zone
d’entrée (I, 11).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la plaque
chauffante d’entrée (16) utilisée est cintrée pour I'es-
sentiel perpendiculairement au sens de production
au niveau du point de contact avec la nappe (17)
et/ou dans la premiére zone d’entrée (I) et/ou dans
la deuxiéme zone d’entrée (ll) ou cintrée activement
de maniére correspondante.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le bombement
(34) résultant du cintrage de la plaque chauffante
d’entrée (16) chasse pour I'essentiel I'air de la nappe
de matiere a presser (7) sensiblement en sens in-
verse du sens de production (22) et/ou en direction
des petits c6tés (30) de la nappe de matiere a pres-
ser (7).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le cintrage de
la plaque chauffante d’entrée (16) chasse l'air de la
nappe de matiére a presser (7) sensiblement en di-
rection des petits cotés (30) de la nappe de matiére
a presser (7).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il est utilisé a
une vitesse de production dans le sens de production
(22) supérieure a 1,2 m/s.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il est utilisé pour
des nappes de matiére a presser (7) d’'une hauteur
(h) inférieure a 35 mm.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le cintrage de
la plaque chauffante d’entrée (16) perpendiculaire-
ment au sens de production (22) est effectué au plus
tard a 0,3 a 2 m aprés le contact des deux cotés de
la nappe de matiere a presser (7) avec les bandes
d’acier (2, 3) au point de contact avec la nappe (17).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1a 10, caractérisé en ce que la plaque chauffante
d’entrée (16) utilisée est fixée au moins a un endroit
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12.

13.

14.

22

par friction et/ou par engagement positif sur au moins
un béati de presse (35) et cintrée de fagon statique
avec un support (36) inséré de maniére correspon-
dante.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1210, caractérisé en ce qu’avec un support flottant
d’une plaque chauffante d’entrée (16) sur plusieurs
dispositifs de réglage hydrauliques (23), une plus
longue course et/ou une plus forte pression que sur
les autres dispositifs de réglage (31’) est réglée au
moins en proportion et au moins dans des parties
d’'une rangée de dispositifs de réglage (31) dans le
sens de production, la plaque chauffante d’entrée
(16) étant rétractée en direction du bati de presse
(35) par des moyens de rétraction (29) contre des
butées (28) disposées entre une partie du bati de
presse (35) et la plaque chauffante d’entrée (16).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
12 10, caractérisé en ce qu’avec un support ou un
maintien flottant d’'une plaque chauffante d’entrée
(16) sur plusieurs dispositifs de réglage hydrauliques
(23) qui sont tenus dans leur position d’extension
maximale pendant le fonctionnement, les dispositifs
d’actionnement hydrauliques (23) présentent au
moins en proportion et au moins sur une partie d’'une
rangée de dispositifs d’actionnement (31) dans le
sens de production une course maximale plus gran-
de que les autres dispositifs d’actionnement (31°) et
sontréglés ala course maximale pendant le cintrage
de la plaque chauffante d’entrée (16).

Presse fonctionnant en continu pour la fabrication
de panneaux de matériau, dans laquelle sont dispo-
sées des bandes d’acier (2, 3) passant autour de
tambours de renvoi (10) et soutenues par des barres
de roulement (4) dans le sens de production (22),
des plaques chauffantes d’entrée (16) et/ou des pla-
ques articulées (12, 13) étant disposées dans une
zoned’entrée avantune zone de pressage principale
(1) avec possibilité d’'ajuster leur écartement et/ou
de les cintrer pour ajuster la géométrie de la fente
d’entrée (E) dans le sens de production, la presse
fonctionnant en continu, en particulier pour la mise
en oeuvre du procédé, étant caractérisée en ce
qu’il est prévu dans la zone d’entrée une plaque
chauffante d’entrée (16),

14.1. qui est fixée en vue d’un cintrage et/ou
d’'un bombement par friction et/ou par engage-
ment positif en au moins un point sur au moins
une partie du bati de presse (35) et cintrée de
facon statique par un support (36) correspon-
dant

et/ou

14.2 pour laquelle plusieurs dispositifs d’action-
nement hydrauliques (23) sont disposés pour le
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support et pourlaquelle, en vue du cintrage et/ou
du bombement au moins partiel de la plaque
chauffante d’entrée (16), il est prévu au moins
dans des parties d’'une rangée (31) dansle sens
de production (22) de dispositifs d’actionnement
(23) qui ont une course réglable plus grande
et/ou une pression réglable plus grande que les
autres dispositifs d’actionnement (23) de la ran-
gée (371’), des moyens de rétraction (29) avec
des butées (28) étant prévus entre une partie
du béati de presse (35) et la plaque chauffante
d’entrée (16) en vue de larétraction de la plaque
chauffante d’entrée (16) en direction du bati de
presse (35),

et/ou

14.3 en vue d’un support suspendu, il est prévu
plusieurs dispositifs d’actionnement hydrauli-
ques (23) et en vue du cintrage et/ou du bom-
bement au moins partiel, il est prévu au moins
dans une partie d'une rangée (31) dans le sens
de production (22) des dispositifs d’actionne-
ment hydrauliques (23) qui ont une course maxi-
male plus grande que ceux de la rangée voisine
(31").

15. Presse fonctionnant en continu selon la revendica-
tion 14, caractérisée en ce que laplaque chauffante
d’entrée (16) présente unrayon prédéterminé du c6-
té des barres de roulement (4).
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