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@ Verfahren und Vorrichtung zur Steuerung der Verdichtung und/oder zur Erzeugung einer hoher
verdichteten Randzone mit verbesserter Oberfliche beim Strangpressen von Kleinteilen,
insbesondere pflanziichen Kleinteilen mit Bindemitteln.

&) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Steuerung der Verdichtung und/oder zur Erzeugung
einer hdher verdichteten Randzone mit verbesserter
Oberfliche beim Strangpressen von Kieinteilen, ins-
besondere Holzkleinteilen mit Bindemitteln, bei dem
das Gemenge im PreBraum einer Strangpresse ver-
dichtet wird.
Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daf
das eine geringe Feuchte aufweisende verdichtete
Gemenge in einem sich an die Strangpresse an-
schliefendem Reakior transportiert wird, in welchem
die Randzone des Stranges durch Wasser, Wasser-
dampf oder zusitzliches fllissiges oder dampff&rmi-
e\ ges Bindemittel auf eine hohere Feuchtigkeit ge-
« bracht wird, wodurch

- die Kleinteile der Randzone ihre innere Festigkeit
I\verlieren und sich mit geringerer Kraft dicht aneinan-
w=der legen,

- die Kleinteile der Randzone ihre Lage im Strang

hderart verindern, daB sich der Druck auf die Innen-

MM winde des Reaktors verringert,
- sich im Strang eine hdher verdichtete Randzone
mit einer glatten Oberflache bildet und
- sich die Verdichtung und Wichte Uber die Menge,
Temperatur und Eindringtiefe des Reaktionsmittels in
die Randzone steuern und genau bestimmen [45t.
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Verfahren und Vorrichtung zur Steuerung der Verdichtung und/oder zur Erzeugung einer hdher
verdichteten Randzone mit verbesserter Oberfliche beim Strangpressen von Kleinteilen, insbesondere
pflanzlichen Kleinteilen mit Bindemitteln

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Steuerung der Verdich-
tung und’/oder zur Erzeugung einer hdher verdich-
teten Randzone mit verbesserter Oberfliche beim
Strangpressen von  Kieinteilen, insbesondere
pflanzlichen Kleinteilen mit Bindemiiteln. Bei derar-
tigen Vorrichtungen werden die Kieinteile durch die
Kraft des einen Prefistempels einer Strangpresse
auf die gewlinschte Dichte - meist 0.5 bis 0.8
kg/dm?3 - verdichtet. Die zur Verdichtung notwendi-
ge Gegenkraft wird durch die Reibung zwischen
dem mit den vorherigen PreBhiiben erzeugten
Strang und den Wi&nden eines sich an den Pref-
raum anschlieBenden Aushirtekanales erzeugt. Um
die Dichte des Stranges zu bestimmen und einzu-
stellen bzw. zu verdndern, verwendet man ein akti-
ves oder passives System zur Steuerung der Rei-
bung.

Bei einem passiven System beniitzt man beim
Strangrohrpressen die Haftreibung zwischen dem
bereits erzeugten Strangteil und einem mitlaufen-
den Dorn, und beim Sirangpressen eine oder meh-
rere Wande im Kanal.

Sobald der Preistempel den Strang auf das
gewiinschte MaB verdichtet hat, 148t man den Dorn
bzw. eine oder mehrere den Strang begrenzende
Winde bis zur vorderen Endstellung des PreB-
stempels mitlaufen. AnschlieBend werden der Dorn
und/oder die Winde in ihre Ausgangsstellung be-
wegt, ebenso der PreBstempel. Dieses passive Sy-
stem bedingt einen eigenen Arbeitsgang, um be-
sagten Dorn bzw. die Winde zurlickzuziehen. Die
anderen Winde des Aushértekanales kénnen starr
oder anstellbar ausgebildet sein. Von einem aktiven
System spricht man, wenn die Wiande des sich an
die Strangpresse anschliefenden Aushirtekanales
mit einer wahrend des Prefhubes wihlbaren und
verdnderlichen Kraft gegen den Sirang gepreft
werden. Durch die GréBe dieser Kraft, die meist
durch Spannelemente wahrend des Prefhubes er-
zeugt wird, soil die Verdichtung geregelt werden.

Die Kleinteile, insbesondere pflanzliche Klein-
teile, verhalten sich nicht wie eine hydraulische
Fliissigkeit, die den Druck des Prefistempels nach
allen Seiten gleichmigig weitergeben wirde, son-
dern nur ein Teil dieser Kraft richtet sich gegen die
Winde des Prefiraumes. Die gegen die Aushirtek-
analwinde gerichtete Kraft, die unmittelbar nach
der Presse sehr groB wird, zwingt dazu, den ersten
Teil dieses Kanales starr auszubilden. Werden die
Winde dieses ersten Aushirtekanalteiles parallel
zueinander gestellt, kann dieser nur sehr kurz ge-
baut werden, da sonst die Reibkrifte die Kraft des
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Prefistempels Ubersteigen wiirden und die Presse
zum Klemmen neigt. Es wird deshalb gelehrt, den
ersten starren Teil des Kanals keilfdrmig sich er-
weiternd zu gestalten, um dadurch die Reibkréfte
soweit zu verringern, daB durch die An stellkraft der
Winde des beweglichen Teiles des Aushirtekana-
les die Verdichtung gesteuert werden kann. Der
Winkel der keilfdrmigen Erweiterung muB jedoch
sehr kiein gehalten sein und muB genauestens an
die Art, die Gr&Be und insbesondere die Feuchtig-
keit der Kleinteile angepaBt werden.

Keinesfalls darf er aber den Verdichtungswinkel
der Presse Ubersteigen, da das Material sich sonst
{iberschiebt.

Andert sich die Art, GréBe oder insbesondere
die Feuchtigkeit der Kleintsile auch nur geringfligig,
dndert sich auch sofort - und dies Uberproportional
- die Verdichtungskenniinie der Kleinteile.

Da systembedingt einerseits der Antrieb der
steuerbaren Reibung relativ gering ist, andererseits
der Winkel der Erweiterung nicht veréndert werden
kann, ist die Strangpresse nur bedingt wenig genau
steuerbar.

Nachteilig ist weiter der VerschleiB im Preg-
raum und im ersten starren Teil des Aushdrtekana-
les, wodurch sich die Geometrie dieser Teile eben-
falls veréndert.

Durch diese nachteiligen Merkmale lassen sich
auf derartigen Vorrichtungen nur wenig anspruchs-
volle Bauteile, z.B. Palettenkl&tze herstellen.

Weiter kann dem stetem Wunsch der Verwen-
der dieser StrangpreBerzeugnisse nach einer glat-
ten Oberfldche und einer hdher verdichteten Rand-
zone, die beispielsweise wasserabweisend ist, nicht
entsprochen werden. Da dieses ein besseres Anlie-
gen des Stranges an die Wénde des ersten starren
Teiles des Aushdrtekanales erfordern wiirde, was
durch die beschriebenen Reibkrafte nicht erzielbar
ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen ausge-
hend von den Erkenntnissen, daf pfianziiche Klein-
teile, insbesondere Holzkleinteile, einen gewissen
Zeitraum, nachdem sie auf ein gewiinschies Maf
verdichtet worden sind, keinen nennenswerten Wi-
derstand gegen die erfolgte Verdichtung mehr ent-
gegenstellen. Also quasi die Kraft, die die Verdich-
tung wieder rlckgdngig machen will, nach besag-
tem Zeitraum zusammenbricht. Die Aufgabe wird
durch die in den Anspriichen enthaltenen Merkma-
le geldst. Zur Ldsung der Aufgabe werden aber
noch weitere Erkenntnisse bendtigt: Die Zeit, nach
der diese Widerstandskraft zusammenbricht, kann
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aber durch Temperatur und Feuchtigkeit, also
durch das Einbringen von heifem Dampf, verkirzt
und genau bestimmt werden. Die vom Prefistempel
in die Kleinteile eingebrachte Kraft wird abhingig
von der Feuchtigkeit der Kileinteile verschieden
stark nach aufen projiziert. Hierbei dndert sich die
projizierte Kraft nicht-linear zur Verdnderung der
Feuchtigkeit.

Trockenere Holzkieinteile, z.B. solche unter 10
% Feuchte, sind fUr das Strangpressen zu starr, sie
projizieren einen grofen Teil der in sie eingebrach-
ten Verdichtungskraft nach auBen, quer zur Strang-
prefrichtung. Feuchtere Spidne, z.B. solche mit
mehr als 15 % Feuchte, sind relativ plastisch und
legen sich fldchig an die Begrenzungswénde des
Prefraumes bzw. des Aushértekanales an und be-
wirken ebenfalls eine zum Strangpressen zu grofe
Reibung.

Die bekannten Strangprefverfahren fir planzli-
che Kileinteile, insbesondere Holzkieinteile, sind
deshalb nur dann durchfiihrbar, wenn die Kleinteile,
z.B. Holzspéne, eine ihrer GréBe und Art genau
entsprechende Feuchtigkeit, z.B. 14 % Atr. aufwei-
sen, was einem genauen Offnungswinkel des star-
ren ersten Teiles des Aushirtekanales entsprechen
muB.

Die Erfindung nutzt die nachteiligen Eigen-
schaften der Kleinteile vorteilhaft zur Ldsung ihrer
Aufgabe aus. Zur Durchilihrung des erfindungsge-
méafen Verfahrens werden trockenere Kleinteile,
z.B. von 10 % Feuchte benutzt. Diese werden in an
sich bekannter Weise in den Fiill- und Prefiraum
giner Strangpresse eingebracht, hierin durch den
StrangpreBstempel verdichtet und in diesem Zu-
stand in einen sich daran anschliefenden Reaktor
transportiert. Dessen Innenprofil entspricht weitge-
hend dem des Strangprofiles. Der Reaktor ist be-
heizt und weist geeignete Eintrittsdfinungen flir
Wasser oder Wasserdampf auf. Seine Temperatur
liegt Uber dem Druck des Reaktionswassers zuge-
h&rigen Siedepunktes oder entspricht der Aushér-
tetemperatur des Aushértekanales.

Unter einem Uberdruck wird durch die Eintritts-
Bffnungen des Innenprofiles des Reaktors in Pref-
richtung an eine oder mehrere Stellen Dampf oder
Wasser in den Strang eingebracht.

Die Menge des singebrachten Dampfes oder
Wassers ist so bemessen, daf lediglich die AuBien-
zone des Stranges in einer gewiinschten Dichte,
beispielsweise 2 mm tiefe, auf eine h&here Feuch-
tigkeit, beispielsweise 20 %, gebracht wird.

Der Abstand der ersten quer zum Strangprofil
liegenden Eintritts6ffnung soll gréB8er sein als die
Ldnge eines PreBhubes. Besonders glinstig ist es,
wenn das Einbringen des Dampfes oder Wassers
in die AuBenzone des Stranges taktweise, wihrend
der Strang angepreft wird, erfolgt. Besonders
gleichmiBig wird die Feuchtigkeit der Randzone
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des Stranges dann erhdht, wenn das Wasser oder
der Dampf in mehreren hintereinander quer zum
Strang liegenden Ebenen im Reakior erfolgt. Je
mehr Eintrittsdffnungen in Prefrichtung das Reak-
tionsmittel in den Strang einbringen, desto besser
und gleichm#Biger ist das Ergebnis. Umgekehrt
werden, da die zuzufiinrende Gesamtmenge sehr
gering ist, die Anforderungen an die Mengen- und
Zeitregelung immer gréfer.

Als glinstig und leicht durchflihrbar hat es sich
2.B. erwiesen, bei sinem Strang von etwa 100 mm
@ hintereinander 5 Eintrittsebenen anzuordnen, wo-
bei der Abstand von der ersten bis zur letzten
Ebene der vierfachen Linge des Prefihubes des
Stranges entspricht. Dies kann natirlich in Abh&n-
gigkeit vom Anwendungsfall verdndert werden. Der
Abstand der ersten Ebene der Eintritts&ffnungen
fir das Reaktionsmittel im Reaktor zum Ende des
Stranges ist abh#ngig von der Taktgeschwindigkeit
der Strangpresse. Prinzipiell solite der Abstand
grBer sein als die Lange eines PreBhubes. Hier-
durch wird vermieden, daf Wasserdampf in den
Fill- und Prefiraum gelangt.

ErfindungsgemiB reagiert das nach dem Ver-
fahren zu trokkene Gemenge aus Kleinteilen wie
folgt:

Die trockenen Kleinteile sind sehr starr und proji-
zieren einen relativ groBen Teil der Kraft des Pres-
stempels gegen die Innenwénde des Reaktors. Da-
bei verringert sich diese Kraft allerdings sofort,
wenn diese starren Kleinteile nur um ein sehr ge-
ringes MaB nach aufen ausweichen kdnnen. Genau
diese Ausweichmdglichkeit wird ihnen durch das
Einbringen des Reaktionsmittels in die AuBenzone
ermdglicht. Die sich in dieser Zone befindlichen
Kleinteile verlieren durch das sie benetzende Reak-
tionsmittel sofort ihre Starrheit und legen sich chne
groBen Druck dicht an dicht aneinander. Sie benGti-
gen also einen geringeren Raum, womit die nicht
durch das Reaktionsmittel benetzten starren Klein-
teile um das gewliinschte MaB auswsichen kdnnen.

Je mehr oder je tiefer das Reaktionsmittel in
den Strang eindringt, desto geringer wird foiglich
die Reibung des Stranges im Reaktor.

Die Steuerung zum Einbringen des Reaktions-
mittels ist sowohi sehr genau als auch sehr schnell
und einfach {ber Druck (Druckventile), Menge
(DruckfluBventile) und Zeit (Sperrventile) mdglich.

Damit 148t sich der Reaktor relativ lang ausbil-
den, und zwar derart lang, daB das Bindemittel im
Strang, beim Verlassen des Reaktors, durch des-
sen Heizung soweit abgebunden hat, daf die inne-
re Formstabilitdt genligend groB ist. Im sich daran
anschlieBenden Aushidrtekanal wird der Strang nur
mehr geflihrt um endgliltig auszuhdrten. Der Quer-
schnitt des Reaktors kann nun den spezifischen
Anforderungen entsprechend ausgebildet werden.
Es ist gleicherart mdglich, diesen Reaktor mit pa-
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rallelen Seitenwdnden, die sich in Prefrichtung ver-
ringern oder erweitern, zu gestalten.

Ein besonderer Vorteil der Erfindung liegt dar-
in, daB die Geometrie der gesamten Strangprefan-
lage weniger genau ausgeflihrt werden muB, da
entsprechende Ausgleichsmdglichkeiten durch das
Reaktionsmittel erzielbar sind. Die Kleinteile, die
sich in der AuBenzone dicht aneinander legen, er-
geben eine besonders glatte und z.B. wasserabwei-
sende AuBenfldche.

Die hoher verdichtete AuBenschicht kann in
ihrer Dichte durch die Menge und die Eindringtiefe
des Reaktionsmittels relativ frei bestimmt werden.
Da diese Schicht wiederum eine grdBere Festigkeit
besitzt, kdnnen erfindungsgemasB hergestelite
Strdnge nicht nur als druckfeste Distanzk&rper,
sondern als besonders zug-, druck- und torsionsfe-
ste Trdger oder Balken Anwendung finden.

Da das Reaktionsmittel sofort reagiert, ist die
Steuerung der Wichte feinflihlig und genau.

Die Gleichmigigkeit der Verdichtung ist deut-
lich besser ais bei aufgezeigten vorbekannten akti-
ven Systemen.

Im Gegensatz zu den beschriebenen passiven
Systemen entfélit vorteilhafterweise der Arbeits-
gang des Ausziehens der Dorne bzw. Wénde.

Die Vorteile der Erfindung sind dadurch jedoch
noch nicht erschdpft.

Fur besonders hoch beanspruchte Bauteile 144t
sich dem Reaktor anstelle von Wasser oder Was-
serdampf auch ein zusétzliches Bindemittel in flis-
siger oder dampfférmiger Form zufiihren, was wie-
derum die Festigkeit des Stranges zusidizlich ver-
bessert.

Selbstredend kann durch die Eintrittsdffnungen
des Reaktors gleichzeitig Wasser/Dampf, Bindemit-
tel oder auch nur Teile des Bindemittels, z.B. Hér-
ter oder NH3 oder Harns3ure, singebracht werden.

Die Anwendungsmdglichkeit der Erfindung ist
also vielfdltig. Zum Zwecke besonderer Ergebnisse
kdnnen andere Lehren zur Steuerung der Verdich-
tung vorteilhaft mit der Erfindung kombiniert wer-
den. Der eingebrachte Dampf bzw. das Wasser ist
keineswegs als Prozefdampf zu betrachten, durch
den das Abbinden des Bindemittels erfolgen soll.
Hierzu sind die Mengen an Dampf oder Wasser,
die bei der Erfindung verwendet werden, zu gering.

Fir verschiedene Strangprofile ist es denkbar,
den Reaktor in einer LAnge auszubilden, in der die
gesamte Aushértung erfolgt. Bei dieser Ausfiihrung
ist es nicht mehr notwendig, im Anschluf an den
Reaktor einen Aushdrtekanal anzubringen. Erfin-
dungsgemdB kann zweckméfBig der Reaktor ganz
oder teilweise mit beweglichen anstellbaren Seiten-
wanden versehen werden.

Einzelheiten sind beispielsweise und schema-
tisch in den Zeichnungen dargestelit:

Es zeigt:
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Fig. 1 Einen Lingsschnitt durch eine Strang-
presse.

Fig. 2 Einen Querschnitt durch einen Reaktor
auf der

Linie I-1 gem. Fig. 1.

Fig. 3 Einen Querschnitt durch einen Reak-
tor.

Fig. 4 Ein Strangprofil.

Fig. 1 zeigt einen Langsschnitt durch eine
StrangpreBvorrichtung. 1.

Hierbei ist der FUll- und Prefiraum 2 mit dem
Schliefischieber 3 und dem Einlaufschacht 4 flr
das Gemenge 5 aus Kleinteilen mit Bindemittin
gem. der noch nicht vorverdffentlichten Anmeldung
P 38 ausgebildet. Die Stirnfliche 6 des Prefistem-
pels 7 hat die Stellung inne, in der Abstand 8 zum
Ende 9 des Full- und Prefraumes 2 gleich der
Lénge des verdichteten Stranges 10 ist.

An den FUll- und Prefraum 2 schiiefit sich der
Reaktor 11 an. Im Ausfiihrungsbeispiel ist sein
Innenprofil zylinderisch ausgebildet.

Die erste von hier 6 Eintrittséffnungen 13 flr
das Reaktionsmittel, im  AusfUhrungsbeispiel
Dampf, weist zum Ende 9 des Fill- und Prefirau-
mes 2 und ist im Abstand 14 im Reaktor 11 gefer-
tigt. Dieser Abstand 14 ist groBer als die Linge
des verdichteten Strangteiles, die dem Abstand 8
entspricht. Die Lidnge 16 zwischen der ersten Ein-
tritts6ffnung 13 und der letzten Eintrittsdffnung 16
fir das Reaktionsmittel betrdgt im Beispiel etwa
das Flnffache des Abstandes 8. Dadurch, daB die
dazwischenliegenden Eintritts&ffnungen gleichma-
Big Uber die Linge 15 verteilt sind, aber die Ab-
stdnde nicht der Linge 8 entsprechen, ergibt sich,
daf das Bindemittel besonders gleichmagig einge-
tragen wird.

In einem Dampfkessel 17 wird Wasserdampf
als Reaktionsmittel erzeugt, der die Feuchte der
AuBenschicht des Stranges 18 erhdht.

Die DurchfluBmenge des Reaktionsdampfes
wird durch das Mengenregelventil 20 geregelt. Der
Dampfdruck wird von einer Regelung durch das
Druckmiderventil 21 und nicht Uber den Druck im
Dampfkessel 17 eingestellt.

Die Zeit des Dampfeintrittes bestimmi den
Sperrwinkel 22, das entsprechend der Stellung des
Prefistempels 7 wihrend des Auspressens des
Stranges 10 in Offnungssteliung steht, ansonsten in
Sperrstellung.

Dieses Ventil kann beispielsweise Uber End-
schalter geschaitet werden. Um zu verhindern, daB
Ortlich zuviel Dampf in den Reaktor 11 gelangt,
kann das Sperrventil in Offnungsstellung geschaltet
sein.

Die vorstehend beschriebene Art der Steue-
rung ermdglicht eine besonders genaue und
gleichmigige Bestimmung sowohi der Wichte des
Stranges 18 als auch der Eindringtiefe des Damp-
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fes in die Aufienzone des Stranges 18.

Es 4Bt sich also auch die Festigkeit des Stran-
ges 18 genauestens bestimmen.

Andert sich nun aus allfdlligen Grinden die Art,
die Zusammensetzung, die GréBe oder die Feuch-
te des in die Stangpresse eingeflillten Gemenges
5, kann durch eine einfache Anderung der Einstel-
lung der Ventile 20, 21 oder 22 die Reaktion des
Stranges 18 im Reaktor 11 derart angepaft wer-
den, daB trotzdem ein Strang 18 mit den ge-
wiinschten Eigenschaften erzeugi wird. In jedem
Fali ergibt sich mit der Erfindung eine besonders
gute Oberfldche und je nach Einstellung der Venti-
le 20, 21, 22 eine, wie erforderlich mehr oder
weniger, die hdher verdichtete Auienschicht.

Da der Reaktor 11, im Ausflihrungsbeispiel
durch Heizmanschetten 23 beheizt ist, verdampft
das eingebrachte Reaktionsmittel, ohne weiter
nachteilig in Erscheinung zu treten. Bedingt durch
die geringe Menge des eingebrachten Dampfes,
sind auch keine Dampfspannungen im Bindemittel
oder gar Dampfrisse im Strang 18 zu beflirchten.

Wie beschrieben kann selbstverstdndlich an-
stelle des Dampfes auch Wasser oder zusétzliches
flissiges oder dampffdrmiges Bindemittel Uber den
Reaktor 11 in den Strang 18 eingebracht werden.

Selbstredend k&nnen Dampf, Wasser und Bin-
demittel auch miteinander vermischt werden.

Da der Reaktor 11 sehr lang ausgefiihrt werden
kann, wird der sich an ihn anschliefende Aushérte-
kanal entsprechend kurz gehalten werden oder so-
gar ganz entfallen.

Die Winde 25, 26 des Aushirtekanales 24
brauchen, da der Strang 18 durch die Ldnge des
Reaktors 11 bereits teilweise abgebunden hat und
eine ausreichende innere Festigkeit und Formstabi-
litdt besitzt, nur noch dergestalt an den Strang
angelehnt zu werden, daB aus ihnen die Wirme
zum endgliltigen Aushérten des Stranges 18 ohne
gr8Bere Spaltverluste in diesen eingetragen werden
kann. )

Wie beschrieben, ist es selbstverstindlich
mdglich, die Erfindung, also den Reaktor, in einer
Kombination mit anderen Systemen zur Steuerung
der Wichte der Strdnge zu verwenden. Denkbar ist
als Kombination die Lehre DE -2932 256.

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch einen Re-
aktor auf der Linie I-| gem. Fig. 1.

Das Ausflihrungsbeispiel verwendet hier einen
Reaktorquerschnitt flir einen kreisrunden Strang.

In den Reaktormantel 27 ist eine ringfdrmige
Dampfeintritts6finung 28 eingearbeitet. Das Reak-
tionsmittel gelangt aus dem Schlauch 29 Uber die
Bohrung 30 in die Dampfeintrittséffnung 28. Um
eine Ansammiung von Kondenswasser zu verhin-
dern, ist die Bohrung 30 an der Unterseite der
Dampfeintritts&ffnung 28 angebracht. Dadurch kann
Kondenswasser Uber den Schlauch 29 ggf. zurlick-
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flieBen.

Um den Reaktormantel ist ein Heizmantel 31
gelegt. Dieser kann beispielsweise als
El.Widerstandsheizung ausgebildet werden.

Es sind aber auch alle anderen Heizsysteme
denkbar und mdglich.

Fig. 3 stelit ebenfalls sinen Querschnitt durch
cinen Reaktor dar, hier fiir einen rechteckigen
Strang mit abgeschrigten Ecken.

Die Erfindung verwendet in diesem Ausfih-
rungsbeispiel einen umlaufenden Kanal 32, aus
welchem das Reaktionsmittel, hier Wasser, welches
von der Motorpumpe 33 Uber die Leitung 34 zuge-
fiihrt wird und durch die Temperatur im Reakior
verdampft und {iber die auf den Umfang der Reak-
torinnenfliche 35 liegenden Eintrittsdiisen 36 in
den Strang unter Uberdruck eindringt. Entspre-
chend der Menge des zu gefilhrten Wassers und
Druck des sich im Reaktionsmittel 37 bildenden
Wasserdampfes ist die Eindringtiefe des Wasser-
dampfes bis dieser wieder im Strang zu Wasser
kondensiert.

Auch bei diesem System kdnnen die bereits
beschriebenen Ventile 20, 21 und 22 Verwendung
finden.

Sie werden in die Leitung 34 eingebaut.

Fig. 4 schlieflich zeigt ein quadratisches
Strangprofil. Hier ist das Reaktionsmittel entspre-
chend dem Tiefenmap 38 in den Strang eingedrun-
gen. Der Strang weist eine hdher verdichtete Au-
Benzone 39 auf mit einer besonders glatten und
ebenen Oberfldche 40.

Diese glatte Oberfliche 40 schiitzt den Strang
gegen Beschddigungen. Zugleich ist die hSher ver-
dichtete Randzone besonders groB zug- und druck-
belastbar, wihrend die nieder verdichtete innere
Strangzone 41, in der die Formteile ihre Form
weitgehend behalten haben - also nicht ganz dicht
an dicht liegen - ,dem Strang eine gewisse Elastizi-
t4t verleint und beispielsweise gute Nagelverbin-
dungen ermdglicht.

Bei dieser Erfindung kann die Tiefe 39 und die
Festigkeit des Stranges weitgehend frei und auf
eine einfache Art und Weise dem Anwendungsfall
gerecht bestimmt werden.

Anspriiche

1. Verfahren zur Steuerung der Verdichtung
und/oder zur Erzeugung einer hdher verdichteten
Randzone mit verbesserter Oberfliche beim
Strangpressen von Kleinteilen, insbesondere Holz-
kiginteilen mit Bindemitteln, bei dem das Gemenge
im Prefraum einer Strangpresse verdichtet wird,
dadurch gekennzeichnet, da das eine geringe
Feuchte aufweisende verdichtete Gemenge in ei-
nem sich an die Strangpresse anschliefendem Re-
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aktor transportiert wird, in welchem die Randzone
des Stranges durch Wasser, Wasserdampf oder
zusdizliches flissiges oder dampffSrmiges Binde-
mittel auf eine héhere Feuchtigkeit gebracht wird,
wodurch

- die Kleinteile der Randzone ihre innere Festigkeit
verlieren und sich mit geringerer Kraft dicht anein-
ander legen,

- die Kleinteile der Randzone ihre Lage im Strang
derart verdndern, daf sich der Druck auf die Innen-
winde des Reaktors verringert,

- sich im Strang eine hdher verdichtete Randzone
mit einer glatten Oberfldche bildet

- sich die Verdichtung und Wichte liber die Menge,
Temperatur und Eindringtiefe des Reaktionsmittels
in die Randzone steuern, und genau bestimmen
[ARt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Festigkeit der Randzone
des Stranges durch das Einbringen eines zusitzli-
chen Bindemittels in fllissiger oder dampffSrmiger
Form erhéht wird.

3. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Innenflachen des Reaktors in Prefrichtung
parallel zueinander verlaufen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 3, da-
durch gekennzeichnet, dafl die Innenflichen des
Reaktors in Preffrichtung keiliérmig zueinander ste-
hen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Reaktionsmittel in zwei
oder mehreren Ebenen in Prefirichtung hintereinan-
der in die Randzone des Stranges einbringbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3-5, dadurch
gekennzeichnet, daf die Ebenen im Reaktor ei-
nen anderen Abstand zueinander besitzen als die
Ldnge des mit jedem PreBhub gebildeten Strang-
teiles.

7. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 3-8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Reaktor be-
heizt ist und seine Temperatur hdher ist als die
Siedetemperatur des Reaktionsmittels.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Reaktor derartig lang aus-
gebildet ist, daB in ihm die gesamte Aushirtung
erfolgt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 3-8, dadurch
gekennzeichnet, daB als Reaktionsmittel ein zu-
sétzliches Bindemittel oder die Reibung beeinflus-
sendes Mittel, z.B. Wachs, in flis siger oder
dampffdrmiger Form alleine oder vermischt mit
Wasser oder Dampf Verwendung findet.

10. Vorrichtung nach einem der vorgenannten
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB aus
ginem Behalter unter Druck, Dampf, gesteuert Uber
eine Ventilkombination (Mengen- Druck- Sperrven-
til) Uber den Reaktor in die Randzone des Stranges
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