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Beschreibung

Die Erfindung beirifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Formteilen aus einem nicht steigfahi-
gen Gemisch von lignozellulosehaltigen Teilchen
und einem Bindemittel mit einem, der Aufnahme
des zu verpressenden Gemischs dienenden unter-
en Pressenteils mit einer im wesentlichen horizon-
tal verlaufenden Grundfldche und senkrechten Sei-
tenfldchen und einem oberen Pressenteil mit einer
unter einem Winkel zur Vertikalen verlaufenden
Seitenfldche.

Eine solche Vorrichtung ist bekannt ( DE - B -
2 035 053 ). Diese bekannte Vorrichtung ist flr die
Herstellung solcher Formieile geschaffen, bei de-
nen eine oder mehrere Fldchen unter einem steilen
Winkel an eine waagerechie oder angendhert waa-
gerechte Fldche anschlieBen. Solche Formteile
sind beispielsweise die topfférmigen Hohlf(ife von
soichen Paletten, die einstiickig aus einem nicht
steigfahigen Gemisch gepreBt sind.

Die bekannte Vorrichtung besiizt ein das zu
pressende Gemisch aufnehmendes PreBwerkzeug-
unterteil, bei dem sich an eine horizontale Grund-
fldche eine, mit einer Vielzahl von kleinen Stufen
versehene Schrédge anschliet. Wenn der zu pres-
sende Hohlfuf am oberen Ende einen Rand erhal-
ten soll, dann schlieft sich am oberen Ende der
Schrége eine horizontale und eine senkrechte Fl3-
che an.

Das nicht steigfihige Gemisch besteht meist
aus lignozellulosehaltigen Faserstoffen, wie zerklei-
nerten und getrockneten Holzspdnen, Bagassefa-
sern u.d., die mit einem wirmehirtbaren Kunst-
harz, wie einem Melamin-Harnstofformaldehyd-
oder Phenolformaldehydharz vermischt sind. An-
stelle der zerkleinerten und getrockneten Holz-
oder Bagassefasern k&nnen aber auch Fasern an-
derer Werkstoffe, wie Glasfasern, Steinwolle oder
Asbestfasern, allein oder mehrere derselben mit-
einander gemischt, verwendet werden, denen ent-
sprechende, vorzugsweise organische Bindemittel
zugesetzt sind.

Das Pressen des Formieils erfolgt in der Wei-
se, daB das PreBwerkzeugunterteil bis zu einer
bestimmten Hbhe gleichmaBig mit einer bestimm-
ten Menge des Gemisches geflllt wird. Die Fiillng-
he betrdgt etwa das Zwei- bis Siebenfache der
Stérke des Formieils. Wenn es sich bei dem Form-
teil um ein solches handelt, das nicht mit einer
dekorativen Oberfliche versehen werden soll, dann
wird es in einem Arbeitsgang gepreft und durch
Wiérmezufuhr ausgehirtet. Wenn das Formteil mit
einer dekorativen Oberfliche versehen wird, dann
wird zundchst in einem ersten Prefvorgang aus
dem Gemisch ein VorpreBling hergestellt, der
schon fast bis auf das endgliltige Volumen des
Formteils verdichtet ist. Dieser Vorprefling wird
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dann aus der Vorpresse entnommen, zusammen
mit dekorativen Oberfldchenbeschichtungen in eine
andere Presse eingelegt und darin fertiggepreft.

Das der Erfindung zugrunde liegende techni-
sche Problem besteht darin, die eingangs bezeich-
nete Vorrichtung in der Weise weiter zu entwickeln,
daB sehr stark strukturierte Formteile mit einer nur
aus Prefiwerkzeugunterteil und Prefwerkzeugober-
teil bestehenden Presse hergestellt werden k&n-
nen.

Ein solches Formteil ist beispielsweise ein qua-
dratisches oder rechteckiges Gitterraster - Decken-
element, das aus kreuzweise angeordneten und
ineinander iibergehenden Profilstegen besteht, wo-
bei die Profilstege einen sehr stark strukiurierten
Querschnitt besitzen, welcher beispielsweise aus
einer gleichmégigen quadratischen, rechteckigen
oder trapezfGrmigen Basis und einem oder mehre-
ren an einer Seite der Basis angesetzten Stegen
besteht.

Dieses Problem ist erfindungsgemis dadurch
geldst, daB sich zwischen der Grundfliche und
jeweils einer der senkrechten Seitenfldchen ledig-
fich eine den Fiillraum verengende Stufe angeord-
net ist.

Die Erfindung ist nachstehend anhand der Fi-
guren 1 bis 6 n&her erldutert. Es zeigen :

Fig. 1 schematisch den Querschnitt des zu
pressenden Gegenstandes,

Fig. 2 schematisch den Querschnitt eines
bekannten Prefiwerkzeuges,

Fig. 3 schematisch den Querschniit des
Prefwerkzeuges gem3f der Erfin-
dung,

Fig. 4 schematisch den Querschnitt des mit
dem Prefwerkzeug gemis Fig. 3 ge-
preSten Gegenstandes,

Fig. 5 den LiAngschnitt durch die Hiifte ei-
nes Gitterraster - Deckenelementes,
welches gemaB der Erfindung gepreft
ist
und

Fig. 6 einen Ausschnitt aus Fig. 5.

Fig. 1 zeigt den Querschnitt des Gegenstan-
des, der auf mdglichst einfache Weise aus dem
eingangs beschriebenen Gemisch gepreft werden
soll. Dieser Querschnitt besitzt eine rechteckige
Basis 1, welche sich an den Seiten der Oberfliche
in Stegen 2 fortsetzt.

Wenn man einen solchen Gegenstand in be-
kannter Weise in einer aus PreBwerkzeugunterteil 3
und Prefiwerkzeugoberteil 4 gem38 Fig. 2 pressen
wollte, dann miifte das zu pressende Gemisch in
flinf- bis siebenfacher Stdrke des fertigen Gegen-
standes in das Prefwerkzeugunterteil eingefiillt
werden. In Fig. 2 ist die Gemischflillung 5 einge-
zeichnet, welche der fiinffachen Stirke des fertigen
Gegenstandes enispricht. Wie aus Fig. 2 erkenn-
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bar, ist es schon nicht ganz einfach, eine solche
Fullung des PreBwerkzeugunterteils durchzufiihren.
Schwierig wird es aber erst recht, wenn aus dieser
Gemischflillung 5 durch Absenken des Prefwerk-
zeugoberteils 4 senkrecht nach unten der Profiltkdr-
per geprefit werden soll. Dabei fallen die Teile 6
der Gemischflillung, aus welchen beim Profilk&rper
die Stege 2 entstehen sollen, nach innen. Das hat
zur Folge, daB in dem fertig geprefiten Profilkdrper
die Stege 2 eine zu geringe Verdichtung aufweisen.
Sie enthalten nicht die erforderliche Werkstoffmen-
ge und ihre Festigkeit ist unzureichend.

Gem&B der Erfindung wird dieser Nachteil da-
durch behoben, daB der Profilkdrper in sinem
PreBwerkzeugunterteil 3 gem&B Fig. 3 gepreBt
wird. Das PreBwerkzeugunterteil 3 gem3B Fig. 3
unterscheidet sich von dem Prefiwerkzeugunterteil
3 gemip Fig. 2 dadurch, daB an seinem Boden die
den FUllraum in diesem Bereich verengenden Stu-
fen 7 angeordnet sind. Diese Stufen 7 haben sine
dhnliche Gestalt wie die Stege 2. Wenn diese
Stufen 7 in dem Prefwerkzeugunterteil 3 angeord-
net sind, dann kann dieses sogar in gleichm#Biger
H6he mit der Gemischfillung 5 versehen werden,
wie dies aus Fig. 3 ersichtlich ist.

Die Stufe bzw. die Stufen 7 im PreBwerkzeug-
unterteil haben die Wirkung, da8 eine ausreichende
Menge des Gemisches im Bereich der zu pressen-
den Stege 2 festgehalten wird, so daB die fertigen
Stege 2 eine ausreichende Dichte besitzen. Dies
wird aus Fig. 3 verstdndlich, in welcher das obere
Endmag 10 des fertigen Profilkdrpers strichliert ein-
gezeichnet ist.

Wenn aus der Gemischflillung 5 nun durch
Absenken des PrefBwerkzeugoberieils 4 der Profil-
krper geprefBt wird, dann entsteht ein ProfilkGrper
mit dem Querschnitt gemaB Fig. 4. Dieser Profil-
kdrper weist, wie gewlnscht, die ausgeprégten
Stege 2 auf, lediglich die Basis 1 hat zwei Hinter-
schneidungen 8 bekommen, weiche jedoch den
ProfilkSrper in keiner Weise beeintrdchtigen. Viel-
mehr besitzen jetzt auch die Stege 2 die gleiche
Dichte und mechanischen Eigenschaften wie die
Basis 1. Die Unterseite der Basis 1 der ProfilkSr-
pers kann auch noch mit Vertiefungen, beispiels-
weise rinnenartigen Vertiefungen, versehen sein.

Die Figuren 5 und 6 zeigen ein Anwendungs-
beispiel flir einen gem&B der Erfindung hergestell-
ten Profilkbrper. In Fig. 5 ist der Lingsschnitt
durch die Hilfte eines Gitterraster-Deckenelemen-
tes verdeutlicht. Bei diesem Gitterraster-Deckenele-
ment, das aus einer Mehrzahli von kreuzférmig
angeordneten Profilen 9 besteht, enthdit der Quer-
schnitt der Profile 9 eine blockfSrmige Basis 1 und
wenigstens einen Steg 2. Bei dem in den Figuren 5
und 6 gezeigten Ausflihrungsbeispiel besitzt der
ProfilkBrper scharfe Kanten. Gemap der Erfindung
kdnnen aber die gleichen Profilk&rper auch mit
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abgerundeten Kanten hergestellt werden.
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen aus
einem nicht steigfdhigen Gemisch von ligno-
zellulosehaltigen Teilchen und einem Bindemit-
tel mit einem, der Aufnahme des zu verpres-
senden Gemisches dienenden unteren Press-
enteils mit einer im wesentlichen horizontal
verlaufenden Grundfliche und senkrechten
Seitenflichen und sinem oberen Pressentsil
mit einer unter einem Winkel zur Vertikalen
verlaufenden Seitenfliche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich zwischen der Grundfl4che
und jeweils einer der senkrechten Seitenfld-
chen lediglich eine den Filiraum verengende
Stufe ( 7 ) angeordnet ist.

Claims

1. Device for the manufacture of moulded parts
compressed from a non-ascending mixiure of
lignocellulose-containing particles mixed a
binding agent, comprising the lower part of a
pressing tool which serves to take up said
mixiure to be compressed, having a basal sur-
face extending essentially in the horizontal di-
rection, with the upper part of said pressing
tool having a side face extending at an angle in
relation to the vertical line,

characterized in that a step or set-off ( 7 )
which merely serves to constrict the volume of
the filling space, is disposed between said
basal surface area and one of the vertical side
faces respectively.

Revendications

1. Dispositif de fabrication de piéces mouiées a
partir d'un mélange non expansible de parti-
cules contenant de la lignocellulose et d'un
liant, comportant une partie de presse inférieu-
re servant & recevoir le mélange & comprimer
et pourvue d'une surface de base s'étendant
sensiblement horizontalement et de surfaces
latérales verticales, et une partie de presse
supérieure pourvue d'une surface latérale
s'étendant suivant un certain angle par rapport
a la verticale, caractérisé en ce qu'il est sim-
plement prévu, entre la surface de base et
'une des surfaces latérales verticales corres-
pondante, un épaulement (7) rétrécissant I'es-
pace de remplissage. ’



EP 0 197 255 B1

\
\
\
\
N
N
N
\
\
N
\
N
\
\
N
N
\
N
N
N
N
\
A
\
N
N
N
\
\
N
\
N
Q
N
\
\
N
\
N
N
\
N
\

CEEREREEEY

+

KLl

,\\\\\.\Q\\\\.\\\\\\.\\.\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\»\\\\\\\\\\\\\\\\%\\\\\\\\\\\\\\\R

—

[ o ] )




EP 0 197 255 B1

A0

\

——

N
_w\\\\\\N.\\\\.\\\,\,\\\\\\N\\\\\\\\\\\,\.\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\1\\\\\%\\\\\\\\\,

N

L

P

PTG ST R AT I I T AT I T I I T TP XTI LTI IR T TPTT

R

Fig. 3

Fig




EP 0 197 255 B1




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

