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tsescnreiDung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung  von  Formteilen  aus  einem  nicht  steigfähi- 
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  Grundfläche  und  senkrechten  Sei- 
tenflächen  und  einem  oberen  Pressenteil  mit  einer 
unter  einem  Winkel  zur  Vertikalen  verlaufenden 
Seitenfläche. 

Eine  solche  Vorrichtung  ist  bekannt  (  DE  -  B  - 
2  035  053  ).  Diese  bekannte  Vorrichtung  ist  für  die 
Herstellung  solcher  Formteile  geschaffen,  bei  de- 
nen  eine  oder  mehrere  Flächen  unter  einem  steilen 
Winkel  an  eine  waagerechte  oder  angenähert  waa- 
gerechte  Fläche  anschließen.  Solche  Formteile 
sind  beispielsweise  die  topfförmigen  Hohlfüße  von 
solchen  Paletten,  die  einstückig  aus  einem  nicht 
steigfähigen  Gemisch  gepreßt  sind. 

Die  bekannte  Vorrichtung  besitzt  ein  das  zu 
pressende  Gemisch  aufnehmendes  Preßwerkzeug- 
unterteil,  bei  dem  sich  an  eine  horizontale  Grund- 
Fläche  eine,  mit  einer  Vielzahl  von  kleinen  Stufen 
versehene  Schräge  anschließt.  Wenn  der  zu  pres- 
sende  Hohlfuß  am  oberen  Ende  einen  Rand  erhal- 
ten  soll,  dann  schließt  sich  am  oberen  Ende  der 
Schräge  eine  horizontale  und  eine  senkrechte  Flä- 
che  an. 

Das  nicht  steigfähige  Gemisch  besteht  meist 
aus  lignozellulosehaltigen  Faserstoffen,  wie  zerklei- 
nerten  und  getrockneten  Holzspänen,  Bagassefa- 
sern  u.a.,  die  mit  einem  wärmehärtbaren  Kunst- 
narz,  wie  einem  Melamin-Harnstofformaldehyd- 
Dder  Phenolformaldehydharz  vermischt  sind.  An- 
stelle  der  zerkleinerten  und  getrockneten  Holz- 
Dder  Bagassefasern  können  aber  auch  Fasern  an- 
derer  Werkstoffe,  wie  Glasfasern,  Steinwolle  oder 
^sbestfasern,  allein  oder  mehrere  derselben  mit- 
sinander  gemischt,  verwendet  werden,  denen  ent- 
sprechende,  vorzugsweise  organische  Bindemittel 
zugesetzt  sind. 

Das  Pressen  des  Formteils  erfolgt  in  der  Wei- 
se,  daß  das  Preßwerkzeugunterteil  bis  zu  einer 
Destimmten  Höhe  gleichmäßig  mit  einer  bestimm- 
en  Menge  des  Gemisches  gefüllt  wird.  Die  Füllhö- 
ie  beträgt  etwa  das  Zwei-  bis  Siebenfache  der 
Stärke  des  Formteils.  Wenn  es  sich  bei  dem  Form- 
eil  um  ein  solches  handelt,  das  nicht  mit  einer 
dekorativen  Oberfläche  versehen  werden  soll,  dann 
vird  es  in  einem  Arbeitsgang  gepreßt  und  durch 
Wärmezufuhr  ausgehärtet.  Wenn  das  Formteil  mit 
siner  dekorativen  Oberfläche  versehen  wird,  dann 
vird  zunächst  in  einem  ersten  Preßvorgang  aus 
lern  Gemisch  ein  Vorpreßling  hergestellt,  der 
schon  fast  bis  auf  das  endgültige  Volumen  des 
-ormteils  verdichtet  ist.  Dieser  Vorpreßling  wird 

dann  aus  der  Vorpresse  entnommen,  zusammen 
mit  dekorativen  Oberflächenbeschichtungen  in  eine 
andere  Presse  eingelegt  und  darin  fertiggepreßt. 

Das  der  Erfindung  zugrunde  liegende  techni- 
5  sehe  Problem  besteht  darin,  die  eingangs  bezeich- 

nete  Vorrichtung  in  der  Weise  weiter  zu  entwickeln, 
daß  sehr  stark  strukturierte  Formteile  mit  einer  nur 
aus  Preßwerkzeugunterteil  und  Preßwerkzeugober- 
teil  bestehenden  Presse  hergestellt  werden  kön- 

w  nen. 
Ein  solches  Formteil  ist  beispielsweise  ein  qua- 

dratisches  oder  rechteckiges  Gitterraster  -  Decken- 
element,  das  aus  kreuzweise  angeordneten  und 
ineinander  übergehenden  Profilstegen  besteht,  wo- 

15  bei  die  Profilstege  einen  sehr  stark  strukturierten 
Querschnitt  besitzen,  welcher  beispielsweise  aus 
einer  gleichmäßigen  quadratischen,  rechteckigen 
oder  trapezförmigen  Basis  und  einem  oder  mehre- 
ren  an  einer  Seite  der  Basis  angesetzten  Stegen 

20  besteht. 
Dieses  Problem  ist  erfindungsgemäß  dadurch 

gelöst,  daß  sich  zwischen  der  Grundfläche  und 
jeweils  einer  der  senkrechten  Seitenflächen  ledig- 
lich  eine  den  Füllraum  verengende  Stufe  angeord- 

25  net  ist. 
Die  Erfindung  ist  nachstehend  anhand  der  Fi- 

guren  1  bis  6  näher  erläutert.  Es  zeigen  : 
Fig.  1  schematisch  den  Querschnitt  des  zu 

pressenden  Gegenstandes, 
30  Fig.  2  schematisch  den  Querschnitt  eines 

bekannten  Preßwerkzeuges, 
Fig.  3  schematisch  den  Querschnitt  des 

Preßwerkzeuges  gemäß  der  Erfin- 
dung, 

35  Fig.  4  schematisch  den  Querschnitt  des  mit 
dem  Preß  werkzeug  gemäß  Fig.  3  ge- 
preßten  Gegenstandes, 

Fig.  5  den  Längschnitt  durch  die  Hälfte  ei- 
nes  Gitterraster  -  Deckenelementes, 

40  welches  gemäß  der  Erfindung  gepreßt 
ist 
und 

Fig.  6  einen  Ausschnitt  aus  Fig.  5. 
Fig.  1  zeigt  den  Querschnitt  des  Gegenstan- 

45  des,  der  auf  möglichst  einfache  Weise  aus  dem 
eingangs  beschriebenen  Gemisch  gepreßt  werden 
soll.  Dieser  Querschnitt  besitzt  eine  rechteckige 
Basis  1  ,  welche  sich  an  den  Seiten  der  Oberfläche 
in  Stegen  2  fortsetzt. 

so  Wenn  man  einen  solchen  Gegenstand  in  be- 
kannter  Weise  in  einer  aus  Preß  werkzeugunterteil  3 
und  Preßwerkzeugoberteil  4  gemäß  Fig.  2  pressen 
wollte,  dann  müßte  das  zu  pressende  Gemisch  in 
fünf-  bis  siebenfacher  Stärke  des  fertigen  Gegen- 

55  Standes  in  das  Preßwerkzeugunterteil  eingefüllt 
werden.  In  Fig.  2  ist  die  Gemischfüllung  5  einge- 
zeichnet,  welche  der  fünffachen  Stärke  des  fertigen 
Gegenstandes  entspricht.  Wie  aus  Fig.  2  erkenn- 
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bar,  ist  es  schon  nicht  ganz  einfach,  eine  solche 
Füllung  des  Preßwerkzeugunterteils  durchzuführen. 
Schwierig  wird  es  aber  erst  recht,  wenn  aus  dieser 
Gemischfüllung  5  durch  Absenken  des  Preßwerk- 
zeugoberteils  4  senkrecht  nach  unten  der  Profilkör-  5 
per  gepreßt  werden  soll.  Dabei  fallen  die  Teile  6 
der  Gemischfüllung,  aus  welchen  beim  Profilkörper 
die  Stege  2  entstehen  sollen,  nach  innen.  Das  hat 
zur  Folge,  daß  in  dem  fertig  gepreßten  Profilkörper 
die  Stege  2  eine  zu  geringe  Verdichtung  aufweisen.  w 
Sie  enthalten  nicht  die  erforderliche  Werkstoffmen- 
ge  und  ihre  Festigkeit  ist  unzureichend. 

Gemäß  der  Erfindung  wird  dieser  Nachteil  da- 
durch  behoben,  daß  der  Profilkörper  in  einem 
Preßwerkzeugunterteil  3  gemäß  Fig.  3  gepreßt  75 
wird.  Das  Preßwerkzeugunterteil  3  gemäß  Fig.  3 
unterscheidet  sich  von  dem  Preßwerkzeugunterteil 
3  gemäß  Fig.  2  dadurch,  daß  an  seinem  Boden  die 
den  Füllraum  in  diesem  Bereich  verengenden  Stu- 
fen  7  angeordnet  sind.  Diese  Stufen  7  haben  eine  20 
ähnliche  Gestalt  wie  die  Stege  2.  Wenn  diese 
Stufen  7  in  dem  Preßwerkzeugunterteil  3  angeord- 
net  sind,  dann  kann  dieses  sogar  in  gleichmäßiger 
Höhe  mit  der  Gemischfüllung  5  versehen  werden, 
wie  dies  aus  Fig.  3  ersichtlich  ist.  25 

Die  Stufe  bzw.  die  Stufen  7  im  Preßwerkzeug- 
unterteil  haben  die  Wirkung,  daß  eine  ausreichende 
Menge  des  Gemisches  im  Bereich  der  zu  pressen- 
den  Stege  2  festgehalten  wird,  so  daß  die  fertigen 
Stege  2  eine  ausreichende  Dichte  besitzen.  Dies  30 
wird  aus  Fig.  3  verständlich,  in  welcher  das  obere 
Endmaß  10  des  fertigen  Profilkörpers  strichliert  ein- 
gezeichnet  ist. 

Wenn  aus  der  Gemischfüllung  5  nun  durch 
Absenken  des  Preßwerkzeugoberteils  4  der  Profil-  35 
körper  gepreßt  wird,  dann  entsteht  ein  Profilkörper 
mit  dem  Querschnitt  gemäß  Fig.  4.  Dieser  Profil- 
körper  weist,  wie  gewünscht,  die  ausgeprägten 
Stege  2  auf,  lediglich  die  Basis  1  hat  zwei  Hinter- 
schneidungen  8  bekommen,  welche  jedoch  den  40 
Profilkörper  in  keiner  Weise  beeinträchtigen.  Viel- 
mehr  besitzen  jetzt  auch  die  Stege  2  die  gleiche 
Dichte  und  mechanischen  Eigenschaften  wie  die 
Basis  1.  Die  Unterseite  der  Basis  1  der  Profilkör- 
pers  kann  auch  noch  mit  Vertiefungen,  beispiels-  45 
weise  rinnenartigen  Vertiefungen,  versehen  sein. 

Die  Figuren  5  und  6  zeigen  ein  Anwendungs- 
beispiel  für  einen  gemäß  der  Erfindung  hergestell- 
ten  Profilkörper.  In  Fig.  5  ist  der  Längsschnitt 
durch  die  Hälfte  eines  Gitterraster-Deckenelemen-  so 
tes  verdeutlicht.  Bei  diesem  Gitterraster-Deckenele- 
ment,  das  aus  einer  Mehrzahl  von  kreuzförmig 
angeordneten  Profilen  9  besteht,  enthält  der  Quer- 
schnitt  der  Profile  9  eine  blockförmige  Basis  1  und 
wenigstens  einen  Steg  2.  Bei  dem  in  den  Figuren  5  55 
und  6  gezeigten  Ausführungsbeispiel  besitzt  der 
Profilkörper  scharfe  Kanten.  Gemäß  der  Erfindung 
können  aber  die  gleichen  Profilkörper  auch  mit 

abgerundeten  Kanten  hergestellt  werden. 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zur  Hersteilung  von  Formteilen  aus 
einem  nicht  steigfähigen  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  Grundfläche  und  senkrechten 
Seitenflächen  und  einem  oberen  Pressenteil 
mit  einer  unter  einem  Winkel  zur  Vertikalen 
verlaufenden  Seitenfläche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  sich  zwischen  der  Grundfläche 
und  jeweils  einer  der  senkrechten  Seitenflä- 
chen  lediglich  eine  den  Füllraum  verengende 
Stufe  (  7  )  angeordnet  ist. 

Claims 

1.  Device  for  the  manufacture  of  moulded  parts 
compressed  from  a  non-ascending  mixture  of 
lignocellulose-containing  particles  mixed  a 
binding  agent,  comprising  the  lower  part  of  a 
pressing  tool  which  serves  to  take  up  said 
mixture  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  Alling  space,  is  disposed  between  said 
basal  surface  area  and  one  of  the  vertical  side 
faces  respectively. 

Revendications 

1.  Dispositif  de  fabrication  de  pieces  moulees  ä 
partir  d'un  melange  non  expansible  de  parti- 
cules  contenant  de  la  lignocellulose  et  d'un 
liant,  comportant  une  partie  de  presse  inferieu- 
re  servant  ä  recevoir  le  melange  ä  comprimer 
et  pourvue  d'une  surface  de  base  s'etendant 
sensiblement  horizontalement  et  de  surfaces 
laterales  verticales,  et  une  partie  de  presse 
superieure  pourvue  d'une  surface  laterale 
s'etendant  suivant  un  certain  angle  par  rapport 
ä  la  verticale,  caracterise  en  ce  qu'il  est  sim- 
plement  prevu,  entre  la  surface  de  base  et 
l'une  des  surfaces  laterales  verticales  corres- 
pondante,  un  epaulement  (7)  retrecissant  l'es- 
pace  de  remplissage. 
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