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% Verfahren zur Herstellung eines gepressten Profilkorpers.

Es wird win Verfahren zur Herstellung von stark struktur-
jerten Profilkérpern, beispielsweise eines Gitterraster-
Deckenelementes, aus einem nicht steigfahigen Gemisch,
wie einem Gemisch aus lignozellulosehaltigen Faserstoffen
und einem wéarmehartbaren Kunstharz, angegeben. Das
Gemisch wird dabel in ein mit wenigstens einer den
Fallraum verengenden Stufe versehenes PreRwerkzeug-
unterteil eingefiillt und durch ein mit der Kontur des
Profitkdrpers versehenes PreRwerkzeugoberteil fertiggep-
refl3t
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Verfahren zur Herstellung eines gepreflten Profilkdrpers.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Profil-
kérpers‘au;'s einem rieselfihigen, aber nicht steigfihigen Gemisch
von Fasern und einem widrmehidrtbaren Bindemittel durch Pressen

in einem Preflwerkzeug.

Ein solches Verfahren ist bekannt ( DE - PS 25 48 739 ).

Nach diesem bekannten Verfahren werden eine Vielzahl unter-
schiedlicher Profilkérper in grofler Stlickzahl hergestellt, wie
Verkleidungsprofile fiir die Herstellung von Auflen- und Innen-
verkleidungen auf dem Bausektor, Balkonverkleidungen, Tisch-

platten und dgl.

Das nicht steigfihige Gemisch besteht meist aus lignozellulose-
haltigen Faserstoffen, wie zerkleinerten und‘ getrockneten
Holzspinen, Bagassefasern u.d., die mit einerﬁ wirmehirtbaren
Kunstharz, wie einem Melamin-Harnstofformaldehyd- oder
VPhenolformaldehydharz vermischt sind. Anstelle der zerklei-
nerten und getrockneten Holz- oder Bagassefasern kdnnen aber
auch Fasern anderer Werkstoffe, wie Glasfasern, Steinwolle

oder Asbestfasern, allein oder mehrere derselben miteinander
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gemischt, verwendet werden, denen entsprechende, vorzugsweise

organiséhe Bindemittel zugesetzt sind.

Wenn der Profilkérper eine homogene, wenig strukturierte
Gestalt aufweist, dann kann er in einfacher Weise in einem

aus einem Prefwerkzeugunterteil und einem Prefilwerkzeugober-
teil bestehenden Preflwerkzeug geprefit werden. Die dem das
Gemisch aufnehmenden Volumen des Prefiwerkzeuges zugewandtfen
Flichen von Prefilwerkzeugoberteil und PreBwerkzeugunterteil

sind entsprechend der Gestalt des Profilkdrpers geformt.

Das Pressen des Profilkdrpers erfolgt nun in der Weise, daf
das Prefwerkzeugunterteil bis zu einer bestimmten Hohe
gleichmifig mit einer bestimmten Menge des Gemisches gefiillt
wird. Die Fiillhthe betrigt etwa das Zwei- bis Siebenfache der
Stirke des Profilkdrpers. Wenn es sich bei dem Profilkérper ?
um einen solchen handelt, der nicht mit einer dekorativen
Oberfliche versehen werden soll, dann wird er in einem
Arbeitsgang geprefit und durch Wiarmezufuhr ausgehirtet. Wenn
der Profilkdrper mit einer dekorativen Oberfliche versehen
wird, dann wird zunidchst in einem ersten Prefvorgang aus
dem Gemisch ein VorpreBiling hergestellt, der schon fast bis
auf das endgiiltige Volumen des Profilkdrpers verdichtet ist.
Dieser Vorpreflling wird dann aus der Vorpressé entnommen, '
zusammen mit dekorativen Oberflachenbeschichtungen in eine

andere Presse eingelegt und darin fertiggepreft.

Wie bereits betont, ist die Anwendung des vorstehend beschrie-
benen Verfahrens nur mé&glich, wenn der zu pressende Profil-
korper eine wenig strukturierte Gestalt besitzt. Es ist aber

auch moglich, Profilkérper mit stark strukturierter Gestalt |
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aus dem nicht steigféihigen Gemisch zu pressen, jedoch sind
dafiir aus mehr als zwei Teilen bestehende PreBwerkzeuge
erforderlich, und es ist nicht nur erforderlich Prefldriicke in

vertikaler, sondern auch in horizontaler Richtung auszuiiben.

Es gibt aber Profilkdrper, welche eine stark strukturierte
Gestalt besitzen und die dennoch nicht aus einem nicht steig-
fadhigen Gemisch geprefit werden koénnen. DerGrund dafiir ist,
dafl die Prewerkzeuge fiir die Herstellung eines solchen

Gegenstandes zu aufwendig und daher zu teuer sein wirden

oder dal der Gegenstand selbst so stark strukturiert ist,

dafl ein mehrteiliges Werkzeug nicht anwendbar ist.

Ein solcher Gegenstand ist beispielsweise ein quadratisches
oder rechteckiges Gitterraster—Deckeﬁelement, das aus kregz,—
weise angeordneten und ineinander iibergehenden Profilstegen
besteht, wobei die Profilstege einen sehr stark strukturierten
Querschnitt besitzen, welcher beispielsweise aué einer gleich-
méifligen quadratischen, rechteckigen oder trapezférmigen
Basis und einem oder mehreren an einer Seite der Basis

angesetzten Stegen besteht.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe besteht nun darin, .
ein Verfahren énzﬁgeben, mit dem Proﬁlké‘rperA m1t .einem

solchen Querschnitt gepreflt werden kénnen.

Diese Aufgabe ist erfindungsgemdf dadurch gelést, dafl der
Profilkdrper in einem, an seinem Boden mit einer den Fill-
raum verengenden Stufe versehenen bis zu einer bestimmten
Fillhthe gefiillten PreBwerkzeugunterteil in der Weise auf

sein Endmafl verdichtet und unter Wiarmeeinwirkung gleich-
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zeitig ausgehdrtet wird, dafl ein einstiickiges, mit der Kontur
des Profilkdrpers versehenes Prefwerkzeugoberteil senkrecht

in das Preflwerkzeugunterteil abgesenkt wird.

Die Erfindung ist pmachstehend anhand der Figuren 1l bis 6 niher

erlautert. Es zeigen :

Fig. 1 schematisch den Querschnitt des zu

pressenden Gegenstandes,

~

Fig. 2 schematisch den Querschnitt eines

bekannten Prefwerkzeuges,

'Fig. 3 schematisch den Querschnitt des Pref-

werkzeuges gemdf der Erfindung,

Fig. 4 schematisch den Querschnitt des mit
dem Prefwerkzeng gemif Fig. 3

geprefliten Gegenstandes,

Fig. 5 den Lingschnitt durch die Hilfte eines
Gitterraster - Deckenelementes, welches

gemidfl der Erfindung gepreft ist

und Fig. 6 einen Ausschnitt aus Fig. 5.

Fig. 1 zeigt den Querschnitt des Gegenstandes, der auf mog-
lichst einfache Weise aus dem eingangs beschriebenen Gemisch
gepreflt werden soll. Dieser Querschnitt besitzt eine rechi-
eckige Basis 1, welche sich an den Seiten der Oberflidche in

Stegen 2 fortsetzt.

Wenn man einen solchen Gegenstand in bekannter Weise in
einer aus Prefiwerkzeugunterteil 3 und PreBwerkzeugoberteil 4

gemdR Fig., 2 pressen wollte, dann miiite das zu pressende

¢ et e e o e e o
ind B
!
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Gemisch in finf{- bis siebenfacher Stirke des fertigen Gegen-
standes in das Prefwerkzeugunterteil eingefillt werden. In

Fig. 2 ist die Gemischfiillung 5 eingezeichnet, welche der
funffachen Stirke des fertigen Gegenstandes entspricht. Wie
aus Fig.: 2 :erkennbar, ist.es schon nicht ganz éinfach, eine
solche Fiillung des PreBwerkzeugunterteils durchzufithren.
Schwierig wird es‘ aber erst recht, wenn aus dieser Gemisch-
fillung 5 durch Absen1.<en des PrefBlwerkzeugoberteils 4 senkrecht
nach unten der Proﬁlkﬁrper geprelt werden soll. Dabei fallen
die Teile 6 dei‘ Gemischfiillung, aus welchen beim Profilkérper
die Stege 2 entstehen éollen, nach innen. Das hat zur Folge,
daB in dem fertig geprefiten Profilkérper die Stege 2 eine zu
geringe Verdichtung aufweisen. Sie enthalten nicht die erforder-

liche Werkstoffmenge und ihre Festigkeit ist unzureichend.

GemdB der Erfindung wird dieser Nachteil dadurch behoben,
dafl der Proéilkérpe;r in einem PreBwerkzeugunterteil 3 gemif
Fig. 3 geprefit wird. Das PreBwerkzeuguﬁterteil 3 gemifl Fig.3
unterscheidet sich von dem Prefwerkzeugunterteil 3 gemif

Fig. 2 dadurch, daf an seinem Boden die den Fillraum in
diesem Bereich verengenden Stufen 7 angeordnet sind. Diese
Stufen 7 hében eine dhnliche Gestalt wie die Stege 2. Wenn
diese Stufen 7 in dem'PreBwerkzeuguntei-teil 3 angeordnet sind,
dann kann dieses sogar in gleichmifiger H6he mit der
Gemischfiillung 5 versehen werden, wie dies aus Fig. 3

ersichtlich ist.

Die Stufe bzw. die Stufen 7 im Prefiwerkzeugunterteil haben
die Wirkung, dafl eine ausreichende Menge des Gemisches im
. Bereick der zu pressenden Stege 2 festgehalten wird, so daf

die fer*igen Stege 2 eine ausreichende Dichte besitzen. Dies
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wird aus Fig. 3 verstidndlich, in welcher das obere Endma8 10

des fertigen Profilkérpers strichliert eingezeichnet ist,

Wenn aus der Gemischfiillung 5 nun durch Absenken des
Preﬁwerkzeugoberteilé 4 der Profilkdrper geprefit wird, dann
entsteht ein Profﬂkﬁrper mit dem Querschnitt gemidB Fig. 4.
Dieser Profilk6érper weist, wie gewiinscht, die ausgepriigten
Stege 2 auf, lediglich die Basis 1 hat zwei Hinterschneidungen 8
bekommen, welche jedoch den Profilkérper in keiner Weise
beeintridchtigen. Vielmehr besitzen jetzt auch die Stege 2 die
gleiche Dichte und mechanischen Eigenschaften wie die Basis 1.
Die Unterseite der Basis 1 der Profilkdrpers kann auch noch

mit Vertiefungen, beispielsweise rinnenartigen Vertiefungen,

versehen sein.

Die Figuren 5 und 6 zeigen ein Anwendungsbeispiel fir einen
gemill der Erfindung hergestellten Profilk-ﬁrper. In Fig. 5

ist der Liangsschnitt durch die Hilfte eines Gitterraster-
Deckenelementes verdeutlicht. Bei diesem Gitterraster-Decken-
element, das aus einer Mehrzahl von kreuzfdrmig angeordneten
Profilen 9 besteht, enthilt der Querschnitt der Profile 9 eine
blockférmige Basis 1 und wenigstens einen Steg 2. Bei dem

in den Figuren 5 und 6 gezeigten Ausfilhrungsbeispiel besitzt
der Profilkérper scharfe Kanten. Gemdidf der Erfindung kdnnen
aber die gleichen Profilkdrper auch mit abgerundeten Kanten

hergestellt werden.



Patentanspruch

Verfahren zur Herstellung eines Profilkdrpers
aus einem rieselfdhigen, aber nicht steigfihigen
Gemisch von Fasern und einem wirmehirtenden

Bindemittel durch Pressen in einem Prefiwerkzeug,

dadurch gekennzeichnet, dafl der Profilkérper in

einem, an seinem Boden mitwenigstens einer den .Fﬁllraum
~verengenden Stufe (7) versehenen, bis zu einer

bestimmten Fillhdhe gefiillten Prefwerkzeugunter-

teil in der Weise auf sein Endmaf Verdiéhtet und

unter Widrmeeinwirkung gleichzeitig ausgehidrtet wird,

daB ein einstlickiges, mit der Kontur des Profil-

kérpers versehenes Preflwerkzeugoberteil senkrecht

in das Prefwerkzeugunterteil abgesenkt wird.
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