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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von diinnwandigen Profilkérpern.

&) Es werden ein Verfahren und eine Vorrichtung

zur Herstellung von diinnwandigen ProfilkGrpern aus

trockenen oder nur eine geringe Feuchtigkeit aufwei-

senden beleimten Fasern, wie aus lignozellulosehatti-

gen Teilchen hergestellten Fasern, vorgeschlagen.
w=Bei diesen werden die Fasern in ein geschiossenes
<Volumen (4) eingeblasen, das an den Stirnflichen

mit wenigstens einer Einblasdffnung (5) und wenig-
© stens einer Absaugéffnung (7) versehen ist.

! Fig.1
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von diinnwandigen Profilkérpern aus beleimten Fasern.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von dinnwandigen Profilkdrpern aus trocke-
nen oder nur eine geringe Feuchtigkeit aufweisen-
den beleimten Fasern durch Einfiilien und Verdich-
ten in einer Presse.

Bei den Fasern kann es sich beispielsweise um
einen faserigen Woerkstoff handeiln, der aus
zellulose-bzw. lignozellulosehaltigen Teiichen in der
Weise hergestellt wird, daB diese mit Dampf,
heiBem Wasser oder schwachen Laugen aufge-
schlossen und in Defibratoren zerfasert und an-
schliefend getrocknet werden. Mit dem erfindungs-
gemifen Verfahren kdnnen aber auch andere Fa-
sern, wie Glasfasern, verarbeitet werden.

Es ist bekannt, aus solchen Fasern, weiche
zuvor mit wéirmehdrtenden Kunstharzen beleimt
worden sind, dinnwandige Platten oder Pro-
filkSrper in Stérken von 1 bis 5 mm flUr die Verwen-
dung im Fahrzeugbau, in der Mdbelindustrie oder
in der elektrotechnischen Industrie herzustellen.

Bei der Herstellung der ProfilkSrper wird bei
den bekannten Verfahren beispielsweise in der
Weise vorgegangen, daB aus den Fasern nur wenig
verdichtete, ebene Matten hergesiellt werden,
welche anschliefiend in einem zweiten Arbeitsgang
in einer Presse unter gleichzeitiger Zufuhr von
Wirme zum fertigen Profilk&rper verpreBt werden.
Bei einem anderen bekannten Verfahren zur Her-
steliung der dinnwandigen Profilkbrper wird von
bereits fertig ausgeh&rteten Faserplatten ausgegan-
gen. Diese werden durch Anwendung von Feuch-
tigkeit und Hitze wieder erweicht und danach in
einer Presse zum fertigen ProfilkGrper verpreft.

Diese bekannten Herstellungsverfahrenfiir Pro-
filkdrper aus Fasern sind sowoh! in technischer als
auch in wirtschaftlicher Sicht sehr aufwending, und
es ist auch die Verformbarkeit der Zwi-
schenprodukte erheblich eingeschrénkt. Es wiirde
deshalb eine starke technische Verbesserung und
damit einen wirischaftlichen Vorteil bedeuten, wenn
es mbglich wire, Profiikérper ohne die Stufe liber
Zwischenprodukte direkt aus beleimten Fasern her-
zustelien. Dies ist bisher nicht mdéglich gewesen,
da die beleimien Fasern extrem lsicht und daher -
schwierig zu handhaben sind.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
besteht deshalb darin, ein Verfahren und eine Vor-
richtung anzugeben, welche es gestatten, Pro-
filkGrper aus beleimien Fasern direkt herzustellen.

Diese technische Aufgabe wird erfindungs-
gemiB dadurch gelbst, daB die belemiten Fasern
in ein geschlossenes, in seiner GréBe dem Faser-
schiittvolumen des Profilkbrpers entsprechendes
Volumen eingeblasen werden, bei dem zwei ge-
geniiberliegende Begrenzungsflichen durch die
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Oberfldchen von zwei, entsprechend der Gestalt
des Profilkdrpers geformten Prefwerkzeugen gebil-
det und in den anderen Begrenzungsflichen
wenigstens eine Einblas6ffnung flr die beleimten
Fasern und wenigstens eine, mit einem Sieb abge-
deckie Absaugdffnung flir das Transportmedium
angeordnet sind, und daB die beleimiten Fasern an-
schlieBend durch Bewegen des einen PreB werk-
zeuges zum anderen Prefwerkzeug hin verdichiet
wird.

Vorteilhafie Ausgestaltungen des erfindungs-
gemiBen Verfahrens sind in den Anspriichen 2 und
3 enthalten. Das Ausflihrungsbeispiel einer Vorrich-
tung fiir die Durchfiihrung des erfindungsgemé&fen
Verfahrens ist in den Anspriichen 4 bis 7 enthalten
und nachstehend anhand der Figuren 1 und 2
erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 den L&ngsschnitt durch eine Presse
zur Hersteliung von Profilkdrpern aus beleimten
Fasern

und Fig. 2 die Draufsicht auf die Vorrichtung
gemaB Fig. 1.

Wenn mit dem erfindungsgem&Ben Verfahren
Profilk6rper hergestelit werden sollen, weiche nicht
stark strukturiert, sondern im wesentlichen eben
sind, dann k&nnen die Fasern in gleichméBiger
oder gezielt ungleichm&pBiger Verteilung in das
Volumen eingeblasen und unmittelbar nach der
Flllung des Volumens zum Profilkdrper gepreBt
werden. Weisen dagegen die herzustellenden Pro-
filkbrper eine stark strukturierte Gestalt auf oder
sollen sie an verschiedenen Orien verschiedene
Dichten aufweisen, so hat es sich als zweckmiBig
erwiesen, die beleimten Fasern in der Presse, in
welcher sie eingeblasen worden sind, nur bis auf
einen Teil der gewilinschien Enddichie zu einem
VorpreBling zu verdichten, diesen aus dieser
Presse herauszunehmen, in eine zweite Presse ein-
zulegen und ihn dort unter Zufuhr von Wérme auf
Enddichte fertig zu pressen. Bei diesem zweistufi-
gen Verfahren ist es in einfacher Weise mdglich,
den fertigen Profilkbrper mit unterschiedlichen
Dichten herzustelien. Dies kann in einfacher Weise
dadurch geschehen, daB die PreBwerkzeuge der
zweiten Presse an den Stellen, an denen der Pro-
filkdrper stirker verdichtet werden soll, eine andere
Form aufweisen, als die PreBwerkzeuge der ersten
Presse.

Das Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrichiung zur
Durchfiihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens
ist in den Figuren 1 und 2 verdeutlicht. Die
gezeigte Presse  besitzt ein festsiehendes
PreBwerkzeugunterieil 1 und ein
PreBwerkzeugoberieil 2, welches in Richtung des
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Pieiles 3 auf das PreBwerkzeugunterteil 1 hin und
von diesem weg bewegt werden kann. In Fig. 1 ist
die Presse in gebfinetem Zustand gezeigt; dann ist
zwischen dem PreBwerkzeugunterteil 1 und dem
PreBwerkzeugoberteil 2 das mit den beleimten Fa-
sern zu fiillende Volumen 4 vorhanden. Dieses
Volumen 4 ist auf der linken Seite von der Ein-
blasbffnung 5 begrenzt, durch welche die in einer
Druckluftleitung herantransportierten beleimten Fa-
sern in das Volumen eingeblasen werden. Auf der
rechien Seite ist das Pendant zur Einblas&ffnung,
némlich die mit einem Sieb 6 verschlossene Aus-
blasbffnung 7 zu erkennen, durch welche die nicht
mehr bendtigte Luft abgeleitet oder ggf. sogar ab-
gesaugt werden kann.

Aus Fig. 2 wird deutlich, daB die Presse mit
mehreren Ausblasffnungen versehen sein kann,
welche an eine gemeinsame Abluftleitung 8 ange-
schiossen sind. Die Ausbias&ffnungen kénnen in
unterschiedlicher Weise dazu genutzt werden, um
die Fasern entweder gleichmaBig oder gezielt un-
gleichm&Big ( zwecks Herstellung unterschiedlicher
Dichten im Profilkbrper ) in das Volumen ein-
zuflilien. Zu diesem Zweck kdnnen sie beispiels-
weise unterschiedliche Querschnitte aufweisen.

Es ist aber auch mdglich, die Absaugéffnungen
mit Vorrichtungen, wie Klappen, zu versehen,
welche die stetige Verdnderung des Querschnittes
gestatten. Die gleiche Wirkung kann dadurch erzieit
werden, daB an den Absaugdffnungen Saugvorrich-
tung mit steuerbarem Unterdruck angeschlossen
werden.

In Fig. 1 ist auch noch zu erkennen, daB das
PreBwerkzeugunterteil 2 mit einer Mehrzahl von
Kandlen 9 geringen Querschnitts versehen ist,
welche mit der Atmosphére in Verbindung stehen,
aber auch mit Druckiuft beaufschlagt werden
kdnnen. Wenn die Kanile 9 mit der Atmosphire in
Verbindung stehen, dann verhindern sie eine
Vakuumbildung unterhalb des gepreBten Pro-
filkdrpers, welche diesen am L&sen aus dem
PreBwerkzeugunterteil hindern. Wenn die Kanile 9
nach dem PreBvorgang mit Druckiuft beaufschiagt
werden, dann wird der gepreBte Profilkdrper ange-
hoben und kann leicht aus der Presse herausge-
nommen werden.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von dlinnwandigen
ProfilkSrpern aus trockenen oder nur eine geringe
Feuchtigkeit aufweisenden beleimten Fasern durch
Einflllen und Verdichten in einer Presse,
dadurch gekennzeichnet, daB die beleimten Fasern
in ein geschlossenes, in seiner GréBe dem Faser-
schiittvolumen des ProfilkSrpers entsprechendes
Volumen eingeblasen werden, bei dem zwei ge-
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genlberliegende Begrenzungsflichen durch die
Oberfldchen von zwei, entsprechend der Gestalt
des Profilkdrpers geformten PreBwerkzeugen gebil-
det und in den anderen Begrenzungsflichen
wenigstens eine Einblas&ffnung flir die beleimten
Fasern und wenigstens eine mit einem Sieb abge-
deckte Absaugdffnung flir das Transportmedium
angeordnet sind, und daB die beleimten Fasern an-
schliefend durch Bewegen des  einen
PreBwerkzeuges zum anderen Prefwerkzeug hin
verdichtet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die beleimten Fasern
in der Presse nur bis auf einen Teil der gewln-
schten Enddichte zum VorpreBling verdichtet, sie
danach aus der Presse herausgenommen und in
einer zweiten Presse unter Zufuhr von Wirme auf
Enddichte fertiggepreft werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der VorpreBling in
der zweiten Presse mit einer ortsabhingigen unter-
schiedlichen Dichte versehen wird.

4. Vorrichtung zur Durchflhrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB sie je aus einem ent-
sprechend dem zu pressenden Profilkérper gestal-
teten  PreBwerkzeugunterteii ( 1 ) und
PreBwerkzeugoberteil ( 2 ) besteht, von denen das
eine seitlich Uber das andere PreBwerkzeugtsil
greift und auf das anderer PreBwerkzeugteil zu
bewegbar ist, und daB in dem Ubergreifenden Sei-
tenteil wenigstens eine verschiiefbare Ein-
blas8ffnung ( 5 ) und wenigstens eine mit einem
Sieb ( 6 ) abgedeckte Absaug&ffnung ( 7 ) an-
geordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, da mehrere Ab-
saugdffnungen mit unterschiedlichem Querschnitt
vorhanden sind.

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 5 und 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Absaugéffnungen
mit einem ver3nderlichen Querschnitt ausgestattet
und/oder mit verstdndlichem Unterdruck beauf-
schlagt sind.

7. Vorrichtung nach den Anspriichen 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB im Boden wenigstens
eines PreBwerkzeugteiles mit der Atmosphire in
Verbindung stehende oder an eine Druckluftquelle
angeschlossene KanZle ( 9 ) geringen Quer-
schnittes vorhanden sind.



0 257 106

Vs




Patentamt EP 86 11 0333

a’ Européisches ERGANZENDER Nummer ger Anmeldung
EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe. soweit erforderiich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int. C1.4}
X Us-A-3 664 799 (C. WALLICK) 1,4 B 27 N 5/00
B 29 C 31/04
B 28 B 13/02
Y 2,5 B 29D 27/02
X DE-C- 258 633 (G. LOTTERHOS) 1,4
X DE-B-1 653 194 (WERZALIT) 1,4
Y DE-B-1 210 550 (WERZALIT) 2
Y DE-B-1 213 110 (A. ADLER) 2
Y FR-A-1 492 401 (BASF) 5
----- RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. Ci.4)
B—27 N
B 29 C
B 29D
B 28 B
B 30 B
Der erganzende Recherchenbericht 1st erstetit
worden fur die beigefugten Anspruche.
DEN—ARG 10-—31-0—310586 BECLERCK—d—F~
‘ﬁecherchenon Abschiufidatum der Recherche Pruter
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE E : iiteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeidedatum veroffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefihrtes Dokument
anderen Veréffentlichung derseiben Kategorie L : aus andern Grinden angefihrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O . nichtschriftiiche Offenbarung T o e R
P : Zwischenliteratur & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iberein-
T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze stimmendes Dokument

FPA Form 1506, 03,82




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

