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@ Langgestrecktes Verkleidungsprofil, Vorrichtung und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Es soll ein Profilk&rper zum Verkleiden der Fas-
saden von Geb#uden und dgl. angegeben werden,
welcher als Stiilpschalung verlegt werden kann und
dessen mechanisch und klimatisch besonders stark
beanspruchten Teile entsprechend widerstandsfhig
ausgebildet sind.

Das Verkleidungsprofil (1) weist eine von der
einen (3) zur anderen (2) L&ngskante stetig zuneh-
mende Wandstirke auf. Es weist an der Lingskante
mit der gréBeren Wandstérke (2) eine hhere Dichte
auf und ist auf seiner Oberfliche mit einer festhaf-
tenden Schutzschicht versehen.
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Langgestrecktes Verkleidungsprofil, Vorrichtung und Verfahren zu seiner Herstellung.

Die Anmeldung betrifft ein aus einem Gemisch
von Fasern und einem Bindemittel gepreBtes lang-
gestrecktes, an der einen Langskante mit einer Nut
und an der anderen Lingskante mit einem Feder-
profil versehenes Verkleidungsprofil, insbesondere
zur Verkleidung von Geb#udefassaden.

Ein solches Verkleidungsprofil ist bekannt ( DE
- A - 25 30 263). Bei dem span- oder faserfGrmi-
gen Gemisch kann es sich beispielsweise um ein
nicht steigfdhiges Gemisch aus zerkieinerten ligno-
zellulosehaltigen Teilchen, wie zerkleinerten und
getrockneten Holzspdnen, Bagassefasern u. &. ,
handein, denen ein wirmehirtbares Bindemittel auf
Duroplast - Basis, wie ein Melamin -
Harnstofformaldehyd- oder Phenolformaldehydharz,
beigemischt ist. Anstelle der zerkieinerten und ge-
trockneten Holz- oder Bagassefasern kdnnen auch
Fasern anderer Werkstoffe, wie Glasfasern, Stein-
wolle oder Asbestfasern, allein oder mehrere der-
selben miteinander gemischt, verwendet werden,
denen entsprechende, vorzugsweise organische,
Bindemittel zugesetzt sind.

Aus einem solchen Gemisch k&nnen Profilkdr-
per, wie Tischplatten, FensterbZnke, Paletten und
dgl. in der Weise hergestellt werden, daB das nicht
steigfdhige Gemisch je nach Form oder gewlinsch-
ten Eigenschaften der fe’rtigen Profilk&rpers entwe-
der in einer méglichst gleichmaBig starken oder an
bestimmten Stellen bewuBt unterschiedlichen
Schichtdicke in ein Pressenunterteil eingeflllt wird.
Dabei betrdgt die Schichidicke des Gemisches in
dem Pressenunterteil Ublicherweise das Vierbis
Siebenfache des fertigen Profilkdrpers. Wenn es
sich bei der Presse um eine Vorpresse handelt,
dann wird das in das Pressenunterteil eingefiillte
Gemisch dort durch Einfahren eines Prefstempeis
{ Pressenoberteil ) vorgepreBt und dabei nahezu
auf sein EndmaB verdichtet. Die Festigkeit des
derart hergestellten Vorpre8lings reicht aus, um ein
Verformen oder Zerbrechen beim Herausnehmen
aus der Vorpresse zu verhindern. Er wird sodann ,
gof. unter gleichzeitiger Bedeckung mit einer Deck-
schicht, in eine HeiBpresse eingesetzt, wo der Vor-
preBling unter Einwirkung von Druck und Wérme
seine endglltige Form erhilt, dabei aushidrtet und
ggf. gleichzeitig mit einer Deckschicht umhillt wird.

Die bekannten Verkleidungsprofile haben sich
zwar in grofem Umfang bewéhrt, sie sind jedoch je
nach vorgesehenem Einsatzzweck und Einsatzort
noch verbesserungsféhig. Wenn aus den bekann-
ten Verkleidungsprofilen waagerecht verlegte Au-
Benwandverkleidungen hergestelit werden, dann er-
geben sich rinnenfrmige Vertiefungen, in denen
sich bei unglinstigen Kiima oder unglinstigen Wit-
terungsverhdlinissen Feuchtigkeit, Schmutz und
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dgl. ablagern und einen vorzeitigen Verschlei8 her-
beiflihren k&nnen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verkleidungsprofil zu schaffen, das {ber-
wiegend glatt und eben aufgebaut ist, welches in
einfacher Weise in der Art einer Stilpschalung
verlegt werden kann und an dem mechanisch und
klimatisch besonders stark beanspruchte Teile
auch entprechend widerstandsidhig ausgebildet
sind.

Diese Aufgabe ist erfindungsgeméB dadurch
geldst, daB das Verkleidungsprofil eine von der
einen zur anderen Liangskante im Wesentlichen
stetig zunehmende Wandstérke aufweist, an der
Langskante mit der groBeren Wandstarke eine hd-
here Dichte aufweist als an der Ladngskante mit der
kleineren Wandstarke und wenigstens auf der nach
der Verlegung sichtbaren Oberfliche mit einer fest-
haftenden Schutzschicht versehen ist.

Die zunehmende Wandstédrke des Verklei-
dungsprofils gestattet die einfache waagerechte
Verlegung in der Art der Stlilpschalung. Da die
eine groBere Wandstirke aufweisende Langskante
eine hdhere Dichte aufweist, ist sie im Zusammen-
wirken mit der festhaftenden witterungsbesténdigen
Schutzschicht besonders gegen unglinstige klimati-
sche und mechanische Beanspruchungen wider-
standsféhig.

FUr die Herstellung des Verkleidungsprofils hat
sich eine Vorrichtung als vorteilhaft erwiesen mit
einer Vorpresse, bestehend aus einem Pressenun-
terteil mit einem von innen nach auBen schrig
verlaufenden Boden und einem diesen umgeben-
den und mit diesem einen Kasten bildenden ab-
senkbaren Rahmen, sowie einem Pressenobertsil,
dessen dem Pressenunterteil zugewandte Oberfld-
che ebenfalls von innen nach aufien schrig verlau-
fend ausgebildet und an der AuBenkante mit einer
Verdickung versehen ist, und einer HeiBpresse, be-
stehend aus einem Pressenunterteil mit von auBen
nach innen verlaufendem Boden und einer Verdik-
kung an der AuBenkante sowie einem Pressenober-
teil mit in gleicher Weise wie der Boden des Pres-
senunterteils schrig verlaufender Preffldche.

Die Vorrichtung kann fiir die Herstellung jeweils
eines einzelnen langgestreckien Verkleidungsprofils
ausgestaltet sei. Vorteilhafter ist es jedoch, wenn
sie flr die gleichzeitige Herstellung von jeweils
zwei Verkleidungsprofilen ausgestaitet ist, d. h. aus
einer Doppel - Vorpresse und einer Doppel - Heif-
presse besteht, welche aus der spiegelbildlichen
Anordnung zweier Vor - und Heifipressen zusam-
mengesetzt sind.

Die Herstellung des Verkleidungsprofils erfolgt
dadurch, daB das Gemisch erst in der Weise in das
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Pressenunterteil der Vorpresse eingefiilit wird, daB
es eine ebene Oberfldche bildet, und dann das
Pressenoberteil abgesenkt und das Gemisch dabei
nahezu auf seine Enddichte verdichtet wird, daf
dann der Vorprefling aus der Vorpresse entnom-
men und nach einer Drehung um 180 Winkelgrade
um seine Lingsachse in das Pressenunterteil der
Heifpresse eingelegt, auf seine Oberflache die
Schutzschicht aufgelegt und nach Absenken des
Pressenoberteils der HeiBpresse und Zuflihrung
von Wérme fertiggepreBt wird.

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

Fig. 1 im Lingsschnitt den Ausschnitt aus
einer Stlilpschalung mit den erfindungsgemégBen
Verkleidungsprofilen,

Fig. 2 das Pressenunterteil der Vorpresse
vor dem Einflillen des Gemischs,

Fig. 3 die Vorpresse mit Pressenunterteil
und Pressenoberteil,

Fig. 4 die Heifpresse in geschlossenem Zu-
stand,

Fig. 5 einen Ausschnitt aus der Heifipresse
gemas Fig. 4

und Fig. 6 die hdher verdichtete Kante der
fertig gepreften Verkleidungsprofils.

Wie aus Fig. 1 zu erkennen, weist das Verklei-
dungsprofil 1 eine soiche Gestalt auf, daf die
Wandstdrke an der in Fig. 1 unteren L&ngskante 2
gréBer als an der - in Fig. 1 oberen -Lingskante 3
des Verkleidungsprofils 1 ist. Die untere Ldngskan-
te 2 besitzt eine Hinterschneidung und eine Nut , in
welche bei den verlegten Verkleidungsprofilen die
im Querschnitt nasenférmige Kante 4 der oberen
Lingskante 3 eintaucht. An der oberen Lingskante
3 sind eine gréfere Anzahl von Befestigungsld-
chern vorgesehen. Mit diese durchdringenden N&-
geln oder Schrauben sind die Verkleidungsprofile
auf einer Unterlage, z. B. einer Hauswand oder
einer auf der Hauswand befestigten Lattung, befe-
stigt. Da die Langskanten 2 und 3 stdrker als das
{ibrige Volumen des Verkleidungsprofils belastet
werden, sollte das Verkleidungsprofil dort eine h-
here Verdichtung als das Ubrige Volumen des Ver-
kleidungsprofils aufweisen.

Das aus Fig. 2 ersichtliche Pressenunterteil der
Vorpresse besitzt ein feststehendes Mittelteil 5§ und
einen diesen umgebenden Rahmen 6, welcher um
eine bestimmte Strecke heb- und senkbar ausge-
bildet ist. Die aus Fig. 2 ersichtliche Stellung des
Rahmens 6 enispricht dem nicht abgesenkten Zu-
stand. Mittelteil 5 und Rahmen 6 bilden einen Fill-
raum, in den das zu pressenden Gemisch bis zur
ebenen Linie 7 eingeflilit wird . Der von der Ober-
fliche des Mittelteils 5 gebildete Boden 8 weist
einen schrigen Verlauf auf , so daf8 der Fillraum
am linken Rand eine gréBere Menge des Gemischs
aufzunehmen vermag als in der Mitte.
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Die Vorpresse gemidB den Figuren 2 und 2
sowie die HeiBpresse gem&B Fig. 4 sind derart
gestaltet, daB zwei Verkleidungsprofile gleichzeitig
gepreft werden k&nnen. Wenn mit der Presse ein-
zelne Verkleidungsprofile gepreBt werden sollten,
dann wire nur eine Hilite des Mittelteils erforder-
lich.

Bei der in Fig. 3 dargestellten Vorpresse ist der
Flllraum mit dem Gemisch gefiillt und das Pres-
senoberteil 9 ist aufgesetzt. Die dem Flllraum zu-
gewandte Oberfliche des Pressenoberteils 9 ist an
der Aufenkante am Rahmen & - das ist dort, wo
das Verkleidungsprofil eine hdhere Verdichtung er-
halten soll - mit einer Verdickung 10 versehen.
Wenn nun auf das Pressenoberteil 9 eine senk-
rechte Kraft augeiibt wird, dann bewegt es sich
zusammen mit dem Rahmen 6 so lange nach un-
ten, bis der Rahmen 6 auf den Stitzen 17 aufsitzt.
Dabei wird das Gemisch verdichtet und zwar an
den AuBenkanten wesentlich stdrker als in der Mit-
te, weil im Bereich der AuBenkanten eine griBere
Menge des Gemischs vorhanden war und wegen
der Verdickung 10.

Nach dem PreBvorgang werden der Rahmen 6
und das Pressenoberteil 9 wieder in die aus Fig. 3
ersichtliche Lage zurlickgebracht. Der Vorprefling
wird aus der Vorpresse entnommen, um 180 Win-
keigrade um seine L&ngsachse gedreht und in eine
HeiBpresse eingelegt.

Die Heifipresse mit dem Pressenoberteil 11
und dem Pressenunterteil 12 ist in geschlossenem
Zustand in Fig. 4 gezeigt. Bevor der VorpreBling in
die HeiBpresse eingelegt wird, wird auf seine inne-
re und HuBere Oberfliche wenigstens eine Grun-
dierfolie aufgelegt, welche beim Heipressen flieft
und sich fest mit dem Verkleidungsprofil verbindet.

In Fig. 5 ist das linke Ende der Heifipresse
deutlicher als in Fig. 4 dargestelit. Es ist besonders
darauf hinzuweisen, daB das Pressenoberteil 11 an
der linken Kante 13 einen Riicksprung 18 aufweist
und das Pressenunterteil 12 nahe der linken Kante
14 mit einer Verdickung 15 versehen ist. Beide
wirken sich gegenseitig unterstltzend in der Weise
zusammen, daB der VorprefBlling in seiner Lage
festgehalten wird und das feste Verbinden von
Schutzschicht und Vorprefling gewahrieistet ist.

Wenn das Verkleidungsprofil 1 fertiggepreBt ist,
dann wird an der hdher verdichteten unteren Kante
2 des Verkleidungsprofils - wie in Fig. 6 verdeut-
licht - das strichpunktiert umrandete Teil 16 durch
Profilfrdsen entfernt.

Anspriiche
1. Aus einem Gemisch von Fasern und einem

wirmehértenden Bindemitiel gepreftes lange-
streckies, an der einen Léngskante mit einer Nut
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und an der anderen L&ngskante mit einem Feder-
profil versehenes Verkleidungsprofil, insbesondere
zur Verkleidung von Gebdudefassaden, dadurch
gekennzeichnet, daB es eine von der einen zur
anderen L&ngskante im Wesentlichen stetig zuneh-
mende Wandstidrke aufweist, an der Lingskante
mit der gr6Beren Wandstirke eine hdhere Dichie
aufweist als an der Lingskante mit der kleineren
Wandstérke und wenigstens auf der nach der Ver-
legung sichtbaren Oberfiiche mit einer festhaften-
den Schutzschicht versehen ist.

2. Vorrichtung zur Herstellung des Verklei-
dungsprofils nach Patentanspruch 1,
gekennzeichnet durch

a) eine Vorpresse, bestehend aus einem
Pressenunterteil mit einem von innen nach aufBen
schrdg verlaufenden Boden (8) und einem diesen
umgebenden und mit diesem einen Kasten bilden-
den absenkbaren Rahmen (B), sowie einem Pres-
senoberteil (9), dessen dem Pressenunterteil zuge-
wandte Oberfliche ebenfalls von innen nach auBen
schrdg verlaufend ausgebildet und an der AuBen-
kante mit einer Verdickung (10) versehen ist, und

b) eine HeiBpresse, bestehend aus einem
Pressenuntertsil (12) mit von auBen nach innen
verlaufendem Boden und einer Verdickung (15) an
der AuBenkante(14) sowie einem Pressenoberteil
(11) mit in gleicher Weise wie der Boden des
Pressenunterteils (12) schrdg verlaufender PrefBfla-
che.

3. Vorrichtung zur Herstellung des Verklei-
dungsprofils nach Patentanspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, da8 sie aus einer Doppel
- Vorpresse und einer Doppel - HeiBpresse besteht,
welche aus der spiegelbildlichen Anordnung zweier
Vor- und Heifipressen zusammengesetzt ist.

4, Vorrichtung nach den Patentanspriichen 2
und 3,
dadurch gekennzeichnet, daf das Pressenoberteil
der Vorpresse an der dem Rahmen (6) zugewand-
ten Kante mit einer Verdickung (10) versehen ist.

5. Vorrichtung nach den Patentanspriichen 2
bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das Pressenoberteil
(11) der HeiBpresse an der &duBeren Kante (13)
einen Ricksprung (18) und das Pressenunterteil
(12) der HeiBpresse nahe der duBeren Kante (14)
eine Verdickung (15) aufweist.

6. Verfahren zur Herstellung des Verkleidungs-
profils nach Patentanspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB das Gemisch erst in
der Weise in das Pressenunterteil der Vorpresse
eingsfiilit wird, daB es eine ebene Oberfléche bil-
det, und dann das Pressenoberteil abgesenkt und
das Gemisch dabei nahezu auf seine Enddichte
verdichtet wird, daB dann der Vor preBling aus der
Vorpresse entnommen und nach einer Drehung um
180 Winkelgrade um seine L&ngsachse in das
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Pressenunterteil der HeiBpresse eingelegt, auf sei-
ne Oberfache eine Schutzschicht aufgelegt und
nach Absenken des Pressenoberteils der Heifpres-
se und Zufiihrung von Wirme fertiggepreft wird.
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