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Temperatur und Gasdruck
in der Heil3presse drahtlos messen

Von Dr. Jorg Hasener,
Leiter Entwicklung
Messtechnik, Grecon

ie beiden wichtigsten
Parameter zur Opti-
mierung sowohl der

Produktionskapazitit als
auch der Eigenschaftsprofile
von Haolzwerkstoffen inner-
halb der HeiRpresse sind die
Temperatur und der Gas-

Matte durch die Presse gefah-
ren und zeichnet dabei die
Parameter Temperatur und
Gasdruck kontinuierlich auf,
speichert sie ab und stellt
diese im Detail nach verlas-
sen der Presse per Funk zu
Verfligung,.

Um maglichst kurze Press-
zeiten zu erreichen, wird ei-
ne schnelle Klebstoffaushar-
tung in der Presse angestrebt.

veranschaulicht die Stoff-
und Energietransporte in
einer Holzwerkstoff-Platte
wéhrend des Pressens.

Die Dampfhewegung in
Richtung Mattenmitte, wird
nach Gefahrt (1977) als Sie-
dewelle bezeichnet und ist
fir die Temperaturentwick-
lung und flir die Plastifizie-
rung der Holzpartikel von
besonderer Bedeutung. Auf-

Mittendri

Vom ,Press MAN*
zum ,,Conti Log”

Zur Messung der Pressen pa-
rameter ist seit mehreren Jah-
ren der Datenlogger ,Press
MAN" des Alberta Research
Council aus Edmonton, Al-
berta/Kanada auf dem Markt
etabliert. Abb. 2 zeigt sche-
matisch, wie er mit der Mess-
spitze seitlich in der Matte
eingesetzt ist. Die Messspitze
des Datenloggers wird seit-
lich zwischen Vorpresse und
Heilipresse in die bewegte
Matte eingeftihrt und nach
der Heilspresse wieder ent-

druck. Dabei sind insheson-
dere die dynamischen Ande-
rungen dieser beiden Para-
meter in Pressenvorschub-
richtung und quer dazu von
besonderer Bedeutung. Die
genaue Kenntnis der beiden
Messgréfen und ihrer Ande-
rungen sind unabdingbar fir
eine optimale Gestaltung des
Pressprogramms. Das Press-
programm selbst hat einen
erheblichen Einfluss auf das
Rohdichteprofil der fertigen
Platte und wird zu dessen
Manipulation gezielt einge-
setzt.

Der Alfelder Hersteller von
Online-Messtechnik Grecon
hat aktuell eine Technologie
entwickelt zur Messung von
Pressenparametern wihrend
der kontinuierlichen und ge-
takteten Heillpressung von
Holzwerkslolfen. Der Sensor
,Conti Log” wird mit der
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... statt nur dabei

Allerdings kann der Aushér-
tungsgrad des Klebharzes am
Ende des Pressvorgangs fiir
die einzelnen Mattenschich-
ten sehr unterschiedlich aus-
fallen. Um Spalter beim Off-
nen der Presse zu vermeiden,
mussen die Festigkeiten der
Holzpartikel-Klebstoff-Ver-
bindungen groler sein, als
die Riickstellkrifte der kom-
primierten Matte sowie dem
durch Verdampfen von Was-
ser und Holzinhaltsstoffen er-
héhten inneren Gasdruck.
(Meyer, 2007). Die Abb. 1

grund eines Gasdruckgefilles
von der Mattenmitte zum
Mattenrand schreitet die
Siedewelle auRen und innen
unterschiedlich schnell von
der Deckschicht in die Mit-
telschicht vor. Die u.a. zum
Widrmetransport notwendige
Verdampfung der Siedewelle
tritt jeweils erst bei der zum
Gasdruck dazugehorigen
Verdampfungstemperatur ein
und begriindel damit auch
die unterschiedlichen Tempe-
raturniveaus zwischen Plat-
tenrand und Plattenmitte.

nommen. Die Messspitzen
gibt es in unterschiedlichen
Langenausfihrungen bis zu
maximal 600 mm, um in un-
terschiedlichen Positionen
vom Mattenrand messen zu
kénnen.

Die Vorteile des Messsystems
liegen darin, dass nur die
Messspitze im Pressdruckbe-
reich liegt und der Datenlog-
ger inklusive der Messsenso-
rik wieder verwendbar ist.

Zu den Nachteilen des Mess-
systems zdhlt, dass nur Mes-
sungen im Bereich des Mat-
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Abb. 2 ,Press
MAN* zur
Messung von
Temperatur
und Gasdruck
1 = Matte,

2 = Daten-
logger,

3 = Messspitze
(Aus Meyer
und Thémen
2007)

tenrandes moglich sind. Eine
genaue Positionierung der
Messspitze in der Mittel-
schicht ist nicht automatisch
gegeben, sondern abhingig
vom Geschick des Bedieners.
Weiterhin ist bei hohen Vor-
schubgeschwindigkeiten das
Einfiihren der Messspitze in
die Matte und das Entneh-
men nach der Heillpresse
schwierig. Die Bedienung
des Systems ist grundsitzlich
nur erfahrenen und ausgebil-
deten Personen moglich.
Ausgehend von den Eigen-
schaften des ,Press MANY er-
gab sich ftr den ,Conti Log”
folgende Anforderungen:

e Die Messung soll an belie-
biger Stelle/gleichzeitig an
mehreren Stellen tber die
Mattenbreite moglich sein.

¢ Die Messung soll exakt
mittig in der Plattenstirke
(MS) moglich sein.

e Die Bedienung und Posi-
tionierung in der Matte soll
moglichst einfach sein.

¢ Die Sensoren missen vor-
kalibriert sein.

Aus diesen Anforderungen
resultierten fiir die Umset-
zung die folgenden Randbe-
dingungen:

e Der Sensor wird als verlo-
renes Bauteil ausgefiihrt,

* Die Kosten des Sensors
missen minimal sein.

e Die Ubermittlung der
Messwerte erfolgt drahtlos
tber Funk.

e Der Sensor wird so diinn
wie technisch méglich aus-
geftihrt.

Die Abmessungen des aktu-
ellen ,Conti Log” liegen bei
65x45%x5,5 mm (LxBxH).
Er kann damit aufgrund der
Bauteildicke vorerst nur fiir
Plattenstirken ab ca. 20 mm
eingesetzt werden,
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Abb. 3 ,Conti Log” zur Messung
von Temperatur und Gasdruck
in der Heillpresse

Kiinftige Entwicklungen ha-
ben deshalb u. a. eine weite-
re Miniaturisierung des Pres-
sensensors zum Ziel, um das
Messspektrum in Richtung
diinnere Platten zu erweitern.
Abb. 3 zeigt oben einen neu-
en und unten einen bereits
einmal verwendeten Sensor,
der wieder aus der verpress-
ten Platte enthommen wurde.

Abb. 4 Funktionsschema
des Conti Log-Pressensensors

Abb. 5 Lesegerit zum Bedienen
und Auslesen der Messdaten des
Conti Logs

Datentransfer vom Sensor
iiber das Lesegerdt zum PC

Der Sensor besteht im We-
sentlichen aus den in Abb, 4
gezeigten Komponenten und
dem Lesegerdl wie in Abb.5
gezeigt. Er wird in der Span-
und OSB-Produktion nach
der ersten Mittelschichtstreu-
maschine in die Matte einge-
legt und durch eine seitliche
Markierung an der Matte
durch die Presse mitverfolgt.
Zum einlegen in eine MDF-

ContiLog
Funk-

Batterie TGkl

zum Handlesegerat
(via Funkibertragung)

Gasdrucksensor

Prozessor

EEPROM —

Temperatur
sensor
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Abb. 6 Temperatur und Gasdruckverlauf in der Mittelschicht einer 38-mm-Spanplatte
in Plattenmitte gemessen
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Abb. 7 Temperaturverliufe in der Mittelschicht einer 38-mm-Spanplatte
in Plattenmitte und Plattenrand
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Matte ist eine zusitzliche
Einlegemechanik notwendig.
Die Positionen des Sensors
am Presseneinlauf und -aus-
lauf werden iiber das Lesege-
rat zur spateren Datensyn-
chronisation markiert.

Vor einer Messung wird die
Spannungsversorgung (Batle-
rie) des Sensors aktiviert und
die Messung tiber das Lese-
gerdt gestartet. Fiir den Be-
trieb mehrerer ,Conti Logs”
gleichzeitig verfligl jeder ein-
zelne Uber eine einmalige
ID-Kennung. Mithilfe dieser
1D ist auch nach dem Ver-
pressen sichergestellt, dass
jederzeit der richtige Sensor
ausgewdhlt werden kann.
Gasdruck- und der Tempera-
tursensor werden tiber den
Prozessor verwaltet. Der Pro-
zessor nimmt die Messwerle
sekundengenau entgegen,
bereitet sie auf und legt sie
in cinem externen Speicher
(EEPROM) ab. Von dort kén-
nen sie jederzeit abgerufen
und tber das Funkmodul an
das Handlesegerit (Abb. 5)
Gbermittelt werden. Vom
Handlesegerit werden die
Messdaten anschliefend auf
dem PC tbertragen und an-
schaulich dargestellt. Des
Weiteren bietet das Hand-
lesegerdt die Moglichkeit,
Befehle zu senden und ver-
schiedene Parameter einzu-
stellen.

Messungen mit ,Conti Log”
— Praxis und Ausblick

Meyer und Thémen (2007)
haben in ihrer Veroffentli-
chung grundlegende Zusam-
menhidnge zu Gasdruckver-
[dufen in Spanplatten darge-
legt. Ihre Ergebnisse basieren
dabei auf Messungen mit
dem ,Press MAN”, die bis zu
600 mm vom Plattenrand
aufgenommen worden sind.
In der Abb. 6 sind exempla-
risch zwei Versuchsmessun-



Maximale MS-Temperaturen und Gasdriicke am Plattenrand und
in Plattenmitte bei einer 38-mm-Spanplatte (zu Abb. 7)

Position Maximale Maximaler
vom Rand MS-Temperatur Gasdruck
15 cm 109,2°C 24,6 kPa

120 cm 121,1°C 82,0 kPa

gen in der Plattenmitte mit
dem ,Conti Log” dargestellt,
wobei Versuchsmessung 2
(V2 in der Grafik) mit einem
5% schnelleren Pressenvor-
schub gefahren wurde als
Versuchsmessung 1 (V1 in
der Grafik).

Die Messkurven zeigen:

e Die Verldufe von Gas-
druck und MS-Temperatur
laufen parallel — dort wo ho-
here Gasdriicke vorliegen,
sind auch die Temperaturen
hoher, der Kreuzungspunkt

der Kurven liegl bei ca. 80 %
der Pressenldange.

e Bei dem Versuch V1 mit
einem geringerem Vorschub
ist ein héherer maximaler
Gasdruck zu beohachten

In Abb. 7 ist der Verlauf von
Gasdruck und Temperatur in
der Plattenmitte dem am
Plattenrand gegentiiberge-
stellt. Am Plattenrand wurde
mit dem ,Press MAN“ und in
der Mattenmitte mit dem
LConti Log” gemessen.

Am Plattenrand werden die

100°C in der MS zeitlich we-
sentlich frither erreicht als in
der Plattenmitte: Am Platten-
rand bei ca. 40% der Pres-
senldnge, in Plattenmitte da-
gegen erst bei ca. 60 % (Ta-
belle). Aufgrund des héheren
Gasdrucks in Plattenmitte ist
die max. MS-Temperatur in
Plattenmitte mit 121 °C ho-
her als am Plattenrand mit
109 °C. Eine interessante,
sich aus Abb. 7 ergebende
Forschungsfrage wire, ob
zur Erkldrung der Klebstoff-
aushidrtung die Zeit bis zur
100°C-Grenze oder aber
besser das Flachenintegral
der Temperaturkurven heran-
zuziehen ist.

Zur weiteren Entwicklung:
vorangetrieben werden die
weitere Miniaturisierung und
die Ermittlung zusitzlich
messbarer Parameter (z.B. Er-

kennung der Siedewelle).
Durch den Einsatz der neuen
Sensortechnik kann ein bes-
seres Verstindnis zum Tem-
peratur- und Gasdruckverlauf
Gbher die Mattenbreite und in
Vorschubrichtung erzielt wer-
den. Diese Informationen las-
sen sich gezielt fir die Opti-
mierung des Pressenpro-
gramms nulzen.

Da insbesondere ein zu ho-
her Gasdruck in Plattenmitte
flir Delaminationen nach der
Heilspresse verantwortlich

ist, kann anhand der Gas-
druckbestimmung am Pres-
senauslauf die Ausschuss-
quote minimiert werden. Die
,Conti-Log“-Technologie
wird ab Oktober fiir Interes-
sierte exklusiv bei Grecon
verflighar sein.
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