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@ Verfahren und Vorrichtung zum Pressen eines biegesteifen balkenformigen Formkorpers aus

pflanzlichen Kleinteilen.

@ Die Erfindung befaBt sich mit Verfahren und
Vorrichtungen zur Herstellung balkenartiger Form-
kdrper (15) aus pflanzlichen, mit Bindemittein ver-
mengten Kieinteilen in Formpressen. Ausgehend von
der Erkenntnis, daB der Kern solcher Formkdrper
(15) umso weniger verdichtet wird, je gréBer der
Querschnitt der Formk&rper (15) ist, schidgt die Er-
findung vor, den Kernbereich des Formkdrpers (15)
durch eine gezielt dahin bewegte und verdichtete
Kleinteil-Zusatzmasse zu bilden, die beim Verdichten

des Formkdrpers (15) mit ihn umhiillenden Prefbak-
ken (2 bis 5) reaktiv als Stauchzone (28) wirkt. Auf
diese Weise wird eine durchgehende Verdichiung
des Formkdrpers auch bei groBem Querschnitt und
zugleich eine besonders starke Verdichtung der peri-
pheren Formk&rperbereiche erreicht. Die Festigkeit
und Biegesteifigkeit solcher Formkdrper (15) ist be-
sonders groB, weshalb sie auch zur Bildung von
Eisenbahnschwellen geeignet sind.
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Die Erfindung befaBt sich mit Verfahren und
Vorrichtungen zum Pressen eines biegesteifen bal-
kenfGrmigen Formk&rpers aus mit Bindemittein
vermischten pflanziichen Kleinteilen in einer Form-
presse, in der gegeneinander bewegliche Prefbak-
kenpaare zwischen sich den Fill- und Prefiraum
bilden und abwechselnd sowie wiederholt Preghii-
be ausfiihren, wonach der geprefte Formk&rper
durch Wirmesinwirkung unter Aufrechterhaltung
des Prefidruckes ausgehirtet wird.

Ein solches Verfahren ist durch die DE-PS 32
27 074 bekannt. Die darin geschilderte Verfahrens-
weise, die einander gegeniiberiiegenden und den
Fillraum umschlieBenden Prefbacken paarweise
nacheinander und wiederholt auf das in den Full-
raum eingefiillte Gemenge einwirken zu lassen, hat
sich besonders bei der Herstellung von I-Profilen
bewdhrt, deren Stege und Schenkel ungefihr
gleich dick dimensioniert sind.

Wenn man aber balkenfSrmige Formkdrper
von wesentlich gréBerem Querschnitt aus den mit
Bindemittel vermischten pflanzlichen Kleinteilen
pressen will, wie dies beispieisweise beim Pressen
von Eisenbahnschwellen der Fall wire, reicht die
vorbekannte Technik nicht aus, die Pressung der
Kleinteile Giber den gesamten Querschnitt zu bewir-
ken. Selbst dann, wenn man mit Prefbackenpaaren
wiederholt und intensiv auf die AuBenflache des zu
bildenden Formkdrpers einwirkt, reicht der verniini-
tigerweise zur Verfligung stehende Prefdruck nicht
aus, um die im mittleren Bereich des Formkd&rpers
befindlichen pflanzlichen Kleinteile in der gebote-
nen Intensitét zu verpressen. Man stellt vielmehr in
diesem Zentralbereich des Formk&rpers ein locke-
res Kleinteilgeflge fest, welches daher nicht an der
Festigkeit des gesamten Formkérpers teilnimmt.
Es besteht sogar die Gefahr der Bildung von Lun-
kern oder dergleichen Hohirdumen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine zur Durchfiihrung des
Verfahrens geeignete Vorrichtung aufzuzeigen, mit
der es mdglich ist, pflanzliche Kleinteile intensiv
Uber den gesamten Querschnitt eines groBformati-
gen balkenfGrmigen Formk&rpers zu verpressen
und die geschilderten Nachteile zu vermeiden.

Ausgehend von der DE-PS 32 27 074 besteht
die erfindungsgemé&Be Lsung dieser Aufgabe dar-
in, dafl vor Beginn der PreBhiibe eine Zusatzmasse
der Kleinteile in den fiir den Zugzonenbereich des
zu bildenden Formkdrpers bestimmten Teil des
den Fiillraum ausfiillenden Gemenges eingepreft
und dadurch eine gegen den nachfoigenden Preg-
druck der Prefbackenpaare reaktiv wirkenden
Stauchzone besonders vorverdichteter Kiginteile
geschaffen wird. ’

Mit dieser MaBnahme wird innerhalb des Fiill-
raumes ein Kern aus vorverdichteten pflanzlichen
Kleinteilen gebildet, der in Bezug auf die spiter
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stattfindenden Prefhiibe aus unterschiedi.
Richtungen reaktiv wirkt. Jeder einzelne Prefh
der PreBbacken flihrt zu einer Stauchung des ver
dichteten Gemenges an dieser vorverdichteten
mittleren Kernzone, wodurch diese Kernzone ihrer-
seits noch Weiterverdichtet und ihre reaktive Wir-
kung verstdrki wird. Am Querschnitt des fertigge-
preBten Formk&rpers erkennt man, wie sich die in
den Fiillraum lose eingefiillten Kleinteile schichten-
artig ausprdgen und dabei wellenférmige bzw. ge-
kriimmte oder gar ineinandergreifende Schichten
bilden, die um den vorverdichteten Kiginteilkern wie
Strémungslinien herumgreifen. AuBerdem erkennt
man in den Randbereichen des Formkd&rpers er-
heblich stirker verdichtete Schichten, die im Kan-
tenbereich des Formkérpers eine besonders hohe
Wiederstandsfahigkeit bewirken.

Man kann auch ohne weiteres zwei oder mehr
verteilt angeordnete Zusatzmassen im Sinne der
Erfindung zur Einwirkung auf das Kleinteilgemenge
bringen.

Mit der Erfindung ist es ohne wesentlichen
konstruktiven Aufwand gelungen, einen Formk&rper
von grofem Querschnitt durchgehend besonders
stark zu verdichten und damit die Voraussetzung
daflir zu schaffen, den Formk&rper fiir besonders
hohe Belastungen einsetzen zu k&nnen, wie dies
beispielsweise bei Eisenbahnschwellen der Fall ist.
Die Erfindung beschrinkt sich jedoch nicht auf
diesen Anwendungsbereich sondern umfafit alle
Anwendungen der erfindungsgemiBen FormkSrper
in den verschiedensten technischen Bereichen.

Die Bildung des vorverdichteten Kerns wird bei
einem Ausflhrungsbeispiel der Erfindung auf ganz
einfache Weise dadurch herbeigefiihrt, dag die Zu-
satzmasse aus einem den Fillraum erweiternden,
Uber die gesamte Linge des Fiillraumes sich er-
streckenden kanalfSrmigen Raum mittels einer
PreBbacke in das den Fiillraum ausfiillende Ge-
menge gepreft wird. Der kanalférmige Raum wird
dabei vorzugsweise durch mindestens eine zuriick-
versetzte PreBbacke einer PreBbackenreihe gebil-
det, wobei die zurlickversetzte PreBbacke zunichst
fur sich allein und nach Ausfiillen des kanalférmi-
gen Raumes gemeinsam mit der Prefbackenreihe
bewegt wird. Es ist auch méglich, zuerst die Pre8-
backenreihe voranzubewegen und danach den ka-
nalférmigen Raum zu schliefien, wobei beide Be-
wegungen auch gleichzeitig stattfinden kdnnen.

Durch die EP-A 0 065 660 ist es zwar bekannt,
Eisenbahnschwellen aus mit Bindemitteln ver-
mischten pflanziichen Kleinteilen zu pressen, in-
dem man den Bereich, auf den die Schienen der
Gleise zu liegen kommen, besonders verdichtet. An
diesen Stellen setzt man nach der Lehre dieser
Schrift entweder plattenférmige Teile in die Ober-
flaiche der Schwelle ein oder man preft eine An-
hdufung der Kleinteile, die an den besagten Aufla-
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gefldchen der Schienen gebildet worden ist zusam-
men mit dem in eine Form eingefiillien Gemenge,
wodurch sich eine oberflidchige streifenférmige
Verdichtuung ergibt.

Es mag zwar zutreffen, da8 diese streifenf&rmi-
ge Verdichtung der Auflagefldche fiir die Schiene
dazu fiihrt, daB der auf die Schiene lastende Druck
fahrender Lokomotiven und Wagen nicht zum Ein-
driicken der Schiene in die Schwelle flihrt. Es
wurde aber offensichtlich Ubersehen, daB die Ge-
samtfestigkeit der so hergestellten Schwelle viel zu
gering ist, weil es nicht méglich ist, einen hochfe-
sten und biegesteifen Formk&rper aus pfianzlichen
Kleinteilen dadurch herzustellen, daB die Kleinteil-
masse in einer Form lediglich in einer Richtung
zusammengeprefit wird.

Die Erfindung unterscheidet sich hiervon prinzi-
piell dadurch, daB die erfindungsgemiB in den
Kernbereich des Flllraumes eingeflihrte Zusatz-
masse dazu bestimmt ist, den aus verschiedenen
Richtungen einwirkenden PreBkréften eine Gegen-
kraft entgegenzusetzen, so daB die zwischen den
PreBbacken und der vorverdichteten Zone befindli-
chen Kleinteile eine Stauchung erfahren, die zu der
vorher beschriebenen Stromlinien-Strukiur von
Schichten fiihrt. Auf diese Weise wird erreicht, ei-
nen Formkdrper groBen Querschnities mit beson-
ders hoher Festigkeit herzustellen.

Im Rahmen der Erfindung hat es sich beson-
ders bewihrt, wenn das zu pressende Kleinteilge-
menge mit einem Anteil von Langsp&nen vermischt
und derart in den Filiraum eingebracht wird, daB
die Langspine parallel zur Liangsrichtung des
Formkdrpers orientiert sind. Solche Langspine
werden in geeigneter Weise flir das erfindungsge-
miBe PreBverfahren vorbereitet. Es hat sich be-
wihrt, Langspédne in der GrdBenordnung von ca.
150 mm L&nge, 5 - 8 mm Breite und 0,4 - 0,8 mm
Dicke zu verwenden, wobei aber die Erfindung
nicht auf diese MaBe beschrinkt ist sondern nur
einen Anhaltspunkt vermitteln soll, in welcher Rich-
tung die Langspéne gebildet werden soll.

Aus der DE-PS 33 46 469 ist bekannt, wie man
Stifispdne (das sind Langspédne geringerer Dimen-
sion) in L&ngsrichtung orientiert in einen Fillraum
bringen kann, um danach eine Vorpressung durch-
zuftihren und den vorgepreBten Gegenstand an-
schliefend strangzupressen. Wenngleich bei der
Erfindung ein Strangpressen nicht in Frage kommt,
bietet sich doch die M&glichkeit an, die vorbekann-
ten MaBnahmen zur Orientierung der Langspine
einzusetzen. Zur Offenbarung der Erfindung wird
daher ausdrlicklich auf die Lehre der vorgenannten
Druckschrift verwiesen.

In den Verfahrensanspriichen 6 - 8 wird ge-
lehrt, daB man Formkd&rper von besonders groem
Querschnitt am besten dadurch erhdlt, daB man in
einer ersten Presse eine Vorpressung und in einer
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nachfolgenden zweiten Presse die Endpressung
des Formk&rpers vornimmt. Dabei ist bedeutsam,
den in der ersten Presse gebildeten FormkG&rper
zusammen mit Formblechen, die gegen die Seiten-
winde des Formk&rpers wirken, aus der ersten
Formpresse abzuschieben und in die zweite Form-
presse einzufiihren.

Durch die DE-OS 33 07 557 ist es bekannt,
den fertiggepreBten Formkdrper mitsamt seinen
umhilienden Prefibacken aus der Presse abzu-
schieben und unter Aufrechterhaltung des Preg-
druckes in eine Aushirtezone zu bringen, wo unter
Wirmesinwirkung das Gemenge abbindet. Die in
dieser Schrift gezeigte Lehre zur Filhrung der
PreBbacken 148t sich ohne weiteres bei der Erfin-
dung einsetzen, bei der allerdings die PreBbacken
in der Formpresse verbleiben und der Formk&rper
lediglich mit den Formblechen abgeschoben wird.

In den Anspriichen 9 bis 14 ist schlielich eine
geeignete Vorrichtung offenbart, welche die erfin-
derische Verfahrenslehre auszuflhren gestattet.

Diese und weitere Einzelheiten der Erfindung
ergeben sich aus der Zeichnung. In ihr ist die
Erfindung schematisch und beispielsweise darge-
stellt. Es zeigen:

Fig. 1: einen Querschnitt durch einen von
PreBbacken umgebenen Flllraum, nachdem eine
seitliche Querpressung vorgenommen worden ist,

Fig. 2: einen Querschnitt gem. Fig. 2 mit
Darstellung einer vorverdichteten Stauchzone auf-
grund einer zweistufigen Vertikalpressung,

Fig. 3: eine schematische Schrigansicht ei-
nes vorgepreBten Formkdrpers mit seitlichen Form-
blechen beim Ubergang von einer Formpresse in
die andere,

Fig. 4 bis 7: Querschnitte durch die Prefiein-
richtung einer zweiten Formpresse in verschiede-
nen Prefstellungen,

Fig. 8: einen Querschnitt durch einen ge-
preBten Formk&rper und

Fig. 9: eine Alternativdarstellung zu Fig. 1

Im Beispiel der Fig. 1 ist der Querschniit einer
ersten Formpresse gezeigt, bei der ein Fiiliraum (1)
mit einem Gemenge von pflanzlichen Kleinteilen
und Bindemitteln ausgefiillt ist. Als Kleinteile k&n-
nen je nach dem Verwendungszweck Holzspine
oder auch Teile aus anderen pflanziichen Fasern,
wie zum Beispiel Stroh und dergleichen, eingesetzt
werden. Wenn Formk&rper von besonders hoher
Festigkeit und groBem Querschnitt, wie zum Bei-
spiel Eisenbahnschwellen, hergestellt werden sol-
len, empfiehit sich die Verwendung von Langsp3-
nen, die in orientierter Lage in den Filiraum (1)
eingeflilit werden. Dabei sollte darauf geachtet wer-
den, daB die Langspdne in Lidngsrichtung des
Formkdrpers sich erstrecken.

Der Fillraum (1) ist von den PreBbacken
(2.3,4,5) umhiillt. Die seitlichen PreBbacken (2,3)
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und die in vertikaler Richtung beweglichen Pref-
backen (4,5) bilden Prefibackenpaare, deren Bewe-
gung so gesteuert ist, daB die PreBbackenpaare
nacheinander und wiederholt auf die in den Full-
raum (1) eingefiilite Masse einwirken, was spiter
beschrieben wird.

Die uniere Prefbacke (5) besteht beim Ausfiih-
rungsbeispiel aus einer Reihe nebeneinander ange-
ordneter einzelner Prefbacken (6.7), von denen die
mittlere PreBbacke (6) zurlickversetzt angeordnet
ist und damit einen kanalférmigen Raum (12) bil-
det, welcher den Fiillraum (1) an der Stelle erwei-
tert, wo das Material an Kleinteilen sich befindet,
die fur die Bildung des Zugzonenbereiches des
Formkd&rpers bestimmt sind. Im Beispiel der Fig. 2
ist die Kontur eines Balkenquerschnittes erkennbar,
bei dem der Zugzonenbereich sich in der unteren
Zone des Flillraumes (1) befindet.

Bei Fig. 1 wird davon ausgegangen, daB der
Flllraum (1) in irgendeiner geeigneten Weise ge-
fullt wird, wobei man sich vorstellen kann, daf die
obere PreBbacke (4) beim Fiillvorgang entfernt ist.
Nach Beendigung des Flillvorganges wird die obe-
re Prefbacke (4) in ihre Ausgangsstellung zurlick-
bewegt. Darauthin erfolgt ein erster PreShub der
seitlichen Prefbacken (2,3) ldngs der Pfeile (10),
wobei der PreBhub der seitlichen Prefibacken (2,3)
{iber Formbleche (8) auf das im Filraum (1) be-
findliche Gemenge Uberiragen wird. Die Formble-
che (8) erstrecken sich liber die gesamte Linge
des Fiillraumes (1) und weisen beim Ausflihrungs-
beispiel - eine Abwinkelung (9) auf, die dazu be-
stimmt ist, beim zu bildenden FormkGrper (15) eine
seitliche obere schrige Fliche zu bilden. Diese ist
beispielsweise wichtig, wenn Eisenbahnschwellen
hergestellt werden sollen. Je nachdem, weichen
Querschnitt der Formk&rper (15) erhalten soll, wird
man die Profilierung des Formbleches (8) passend
gestalten.

Die Darstellung der Fig. 1 entspricht der Lage
der Formbieche (8) nach Beendigung des ersten
Prefhubes Iangs der Pfeile (10).

Hierauf folgen nun die fiir die Erfindung we-
sentlichenSchritte gemag Fig. 2, indem das mittlere
PreBbackenteil (6) einen VorpreBhub langs des
Pieiles (11) ausfiihrt und damit die im kanalf&érmi-
gen Raum (12) befindliche Zusaizmenge der
pflanzlichen Kieinteile in den bereits gefiillten Fill-
raum (1) hineinschiebt, wodurch eine Stauchzone
(28) aus verdichteten Kleinteilen entstehi. Diese
Stauchzone (28) befindet sich beim Ausfiihrungs-
beispiel der Fig. 2 im unteren Bereich des Flirau-
mes (1), weil davon ausgegangen wird, daB dort
die Zugzone des Formkdrpers gebildet werden
soll. '

Falls der Anwendungszweck des zu bildenden
Formkd&rpers eine hochbelastete Zugzone an ande-
rer Stelle bedingen sollte, wére zu empfehlen, die
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Stauchzone (28) zweckentsprechend zu verlegen.
Entscheidend ist, daB die Stauchzone (28) sich in
demijenigen Kernbereich des Fillraumes (1) befin-
den soll, wo die gréBte Belastung des Formkdrpers
zu erwarten ist. Nicht immer entspricht die PreBla-
ge des Formk&rpers der Benutzungslage. Daher
stelit die Fig. 1 nur eine von mehreren Mdglichkei-
ten dar. Aus dem gleichen Grunde kann man meh-
rere solcher Stauchzonen durch entsprechende
Prefibackengestaliung schaffen.

Der wesentliche Zweck der gebildeten Stauch-
zone (28) besteht darin, eine Widerstandskraft im
Kernbereich des zu bildenden Formkorpers (15) zu
schaffen, welche reaktive Wirkung auf die PreBkraft
der Prefibacken (2 bis 5) ausiibt. Wire die Stauch-
zone (28) nicht gebildet worden. wiirde die Preg-
kraft der PreBbacken (2 bis 5) nicht ausreichen,
den mittleren Bereich des zu bildenden Formk&r-
pers in der erforderlichen Intensitdt zu pressen.

Der VorpreBhub entlang des Pfeiles (11) flihrt
dazu, daB sich dann eine biindige PreBfldche (14)
an der Stirnseite der PreBbackenteile (6,7) bildet.
Von nun an werden die Prefbackenteile (6,7) ge-
meinsam wie eine einzige Prefibacke bewegt.

Es ist aber auch md&glich, zundchst die Pref-
backenreihe (6,7) voranzubewegen und erst danach
den kanalférmigen Raum (12) durch Zusatzbewe-
gung der Prefibacke (6) zu schlieBen. Beide Bewe-
gungen kénnen auch gleichzeitig erfolgen.

Im Beispiel der Fig. 2 ist die Lage der Prefbak-
ken (6,7) nach dem PreBhub entlang der Pfeile (13)
gezeigt. Die seitlichen PreBbacken (2.3) haben mit
ihren Formblechen (8) ihre Lage unter Druck beibe-
halten, wohingegen die oberen und unteren Preg-
backen (4.,5) gegeneinander bewegt worden sind.

Diese Bewegungen gemi3B Figuren 1 und 2
finden in einer ersten Formpresse (18) statt. Mit
dem Prefivorgang gemaB Fig. 2 ist die Arbeit in der
ersten Formpresse (18) beendet. Der PreBling wird
dann zusammen mit den beiden Formblechen (8)
in Lingsrichtung aus der ersten Formpresse (18)
abgeschoben, wie dies in Fig. 3 symbolisch mit
dem Pfeil (17) angedeutet ist. Dabei gleiten die
Formbleche (8) entlang den seitlichen PreBbacken
(2,3), weshalb fiir eine reibungsarme Filhrung ge-
sorgt werden soll. Entsprechende Vorschlage sind
dem eingangs erwdhnten Stand der Technik ent-
nehmbar.

Die Ausflihrungsbeispiele der Figuren 4 bis 7
zeigen nun verschiedene PreBabschnitte in einer
zweiten Formpresse (19), in welche der Formling
des FormkOrpers (15) mitsami den Formblechen
(8) abgeschoben worden ist.

In dieser zweiten Formpresse (19) werden die
seitlichen PreBbacken (2',3') mit den daran anlie-
genden Formblechen (8) in Richtung der Pieile (20)
im Rahmen eines weiteren Preffhubes gegeneinan-
der bewegt. Dabei ist darauf zu achten, daB die



7 EP 0 399 373 A1 8

oberen und unteren Rinder der Formbleche (8)
noch nicht die Wirkungsebene der oberen und un-
teren Prefbacke (4',5’) erreichen. Diesem Quer-
preBgang gemiB Fig. 4 folgt ein VertikalpreBgang
gem3p Fig. 5, wonach die obere und untere Pref-
backe (4,'5') ldngs der Pfeile (21) gegeneinander
bewegt werden. Damit erreichen diese Prefbacken
(4',5') fast ihre endgliltige PreBendstellung.

Diesem Vorgang schlieBt sich ein weiterer
Querprefvorgang gemaf Fig. 6 an, bei dem die
Formbleche (8) in ihre endglltige Preflendstellung
voranbewegt werden. Damit wird der Spalt zwi-
schen den Formblechen (8) und den oberen und
unteren Prefbacken (4',5') ausgeglichen. Diese
Querbewegung erfolgt lAngs der Pfeile (22).

In Fig. 7 ist die absolute PreBendstellung ge-
zeigt, b,ei welcher die oberen und unteren Prefibak-
ken (4 ,5’) langs der Pfeile (23) gegeneinander
bewegt worden sind. Man erkennt, daB die PreBfla-
che der oberen PreBbacke (4') nun mit dem oberen
Knick in der Abwinkelung (9) der Formbleche (8)
biindig Ubereinstimmt und damit ein Formk&rper
(15) gem&B Fig. 8 gebildet ist, bei dem die Ab-
schrigung (16) ein Abdruck der Formbleche (8) ist.
Diese Formbleche (8) haben ebenso die Seiten-
winde (27) des Formkdrpers (15) gebildet.

Im mittleren Abschnitt (24) des Formkdrpers
(15) ist die symbolisch eingezeichnete Stauchzone
(28) dargestellt, welche Reaktionskrdfte gem3B den
Pfeilen (29) erzeugt, wenn auf die AuBenfldchen
des Formkdrpers (15) ein Prefdruck iiber die Pres-
backen (2 bis 5) beziehungsweise (2'bis 5') ein-
wirkt. Die in Verdichtung befindlichen Kleinteile
gleiten dann an dieser Stauchzone (28) ab, soweit
sie daran nicht unmittelbar gestaucht verbleiben,
was zu einer bogenf&rmigen Verformungsstruktur
gemiB den Linien 30 im Formkdrper (15) flhrt.
Zugleich bildet sich ein besonders stark verdichte-
ter Randbereich (34) am Formkd&rper (15) aus. Erst
recht sind die Kantenbereiche (35) in besonderer
Verdichtung ausgeprdgt. Daraus wird erklarlich,
daB ein nach der Erfindung hergestellter Formk&r-
per (15) besonders in den normalerweise geféhrde-
ten Kanienbereichen sehr wiederstandsfahig ist.

Das Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 9 zeigt
schlieBlich eine Maschinenanordnung in Alternative
zu Fig. 1, bei der es darum geht, die Befillung des
Fiillraumes (1) unabhidngig von der Lage der obe-
ren Prefbacke (4) vorzunehmen. Zu diesem Zweck
wird eine Teilung der Maschine vorgenommen, wo-
nach die Prefibacke (4) in dem einen Maschinenteil
(31) und die anderen PreBbacken (2,3,5) mit den
Formbiechen (8) in einem anderen Maschinenteil
(32) angeordnet sind. Wenn man die Maschinentei-
le (21,32) quer zueinander relativ verschiebt, kann
der Fillraum (1) dnabhidngig von der Lage der
oberen Prefibacke (4) geflillt werden.

In einer Alternative kann man auch die untere
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PreBbacke (5) in der in Fig. 1 gezeigten Stellung
belassen, so daB nur die seitlichen PreBbacken
(2,3) mit den Formblechen (8) bis unter die Einfill-
6ffnung (36) zu bewegen ist. Diese Bewegung kann
durch entsprechende Hubgestaltung der Antriebe
fiir die seitlichen Prefplatten (2,3) veranlaBt wer-
den. :

STUCKLISTE

1 FUll- und PreBraum
1" Fll- und PreBraum
2 seitliche Prefibacken
2" seitliche PreBbacke
3 seitliche Prefibacke
3 seitliche PreBbacke
4 obere Prefibacke

4’ obere Prefbacke

5 untere Prefbacke

5" untere PreBbacke

6 mittleres Prefbackenteil
7 seitliches Prefibackenteil
8 Formblech

9 Abwinkelung

10 erster Prefihub

11 VorpreBhub

12 kanalf6rmiger Raum
13 dritter PreBhub

14 biindige Preffliche
15 Formkd&rper

16 Abschrdgung

17 Abschieberichtung
18 ersie Formpresse
19 zweite Formpresse
20 vierter PreBhub

21 flinfter PreBhub

22 sechster Preihub
23 siebter Prefhub

24 mittlerer Abschnitt
25 Zugzonenbereich
26 benachbarter Abschnitt
27 Seitenwand

28 Stauchzone

29 Reaktionskraft

30 Verformungsstruktur
31 Maschinenieil

32 Maschinenteil

34 Randbereich

35 Eckenbereich

36 Einfulldffnung

Anspriiche
1) Verfahren zum Pressen eines biegesteifen

balkenfGrmigen Formkd&rpers (15) aus mit Binde-
mitteln vermischten pflanzlichen Kieinteilen in einer
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Formpresse (18,19), in der gegeneinander bewegli-
che PreBpaare (2 bis 7) zwischen sich den Fiill-
und Prefiraum (1) bilden und abwechselnd sowie
wiederholt PreBhiibe ausfiihren, wonach der ge-
prefte Formkdrper (15) durch Wé&rmeeinwirkung
unter Aufrechterhaltung des PreBdruckes ausgehir-
tet wird, dadurch gekennzeichnet, daB vor Beginn
der PreBhiibe mindestens eine Zusatzmasse der
Kieinteile in den flir den Zugzonenbereich (25) des
zu bildenden Formkdrpers (15) bestimmten Teil
des den Fiillraum (1) ausfiillenden Gemenges ein-
gepreft und dadurch mindestens eine gegen den
nachfolgenden Prefdruck der PreBbackenpaare re-
aktiv wirkende Stauchzone (28) besonders vorver-
dichteter Kleinteile geschaffen wird.

2) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zusatzmasse ausminde-
stens einem, den Fillraum (1) erweiternden, Gber
die gesamte Linge des Fiillraumes (1) sich er-
streckenden kanalférmigen Raum (12) mittels einer
Prefibacke (6) in das den Fiillraum (1) ausfiillende
Gemenge gepreBt wird.

3) Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der kanalférmige Raum (12)
durch mindestens eine zurlickversetzte PreBbacke
(6) einer PreBbackenreihe (6,7) gebildet wird, wobei
die zurlickversetzte Prefibacke (6) zunichst fiir
sich allein und nach Erreichen der Biindigkeit mit
den benachbarten PreBbacken (7) gemeinsam mit
diesen (6,7) weiterbewegt wird.

4) Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der kanalférmige Raum (12)
durch eine zurlickversetzte Prefibacke (6) erst dann
ausgefilit wird, wenn die benachbarten Prefbacken
(7) inre PreBendstellung erreicht haben.

5) Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB das zu
pressende Kleinteilgemenge mit einem Anteil von
Langspdnen vermischt und derart in den Flliraum
eingebracht wird, daB die Langspdne parallel zur
Langsrichtung des Formk&rpers (15) orientiert sind.

6) Verfahren zum Pressen eines biegesteifen
balkenférmigen Formk&rpers (15) aus mit Binde-
mitteln vermischten pflanzlichen Kleinteilen in einer
Formpresse (18,19) in der gegeneinander bewegli-
che PreBpaare (2 bis 7) zwischen sich den FUll-
und Prefraum (1) bilden und abwechselnd sowie
wiederholt Prefhiibe ausflihren, wonach der ge-
prefite Formkdrper (15) durch Wirmeeinwirkung
unter Aufrechterhaltung des PreBdruckes ausgehar-
tet wird, dadurch gekennzeichnet, daB der Form-
kbrper (15) an seinen beiden Seitenwinden (27)
mit Hilfe von Formblechen (8) verdichtet wird, die
mitsamt dem vorverdichteten FormkGrper (15)
ldngs seiner Lingsachse aus einer ersten Form-
presse (18) abgeschoben und unter Aufrechterhai-
tung eines Prefidruckes in eine zweite Formpresse
(19) zur Ausflihrung der weiteren Prefstufen einge-
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flhrt wird.

7) Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in der ersten VorpreBsiufe zu-
ndchst die seitlichen PreBbackenpaare (2,3) und
danach die oberen und unteren Prefbackenpaare
(4,5) bewegt werden, wobei die dem Untergurt des
Formkdrpers (15) zugeordneten Prefbacken (5) im
mittleren Bereich (24) eine stédrkere Verdichtung als
im Randbereich erzeugen.

8) Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB in der
zweiten Formpresse (19) abwechselnd und wieder-
holt erst die seiilichen (2',3') und danach die obe-
ren (4') und unteren Prefibacken (5') paarweise
bewegt werden und daB der PreBvorgang mit ei-
nem Nachpressen (23) der Ober-und Untergurtfli-
chen des Formkdrpers (15) abgeschiossen wird.

9) Vorrichtung zur Durchilihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 oder einem der folgenden,
bestehend aus einer Formpresse (18,19) mit ge-
geneinander bewegbaren, zwischen sich den Fiill-
und Prefraum (1) bildenden PreBbackenpaaren
(2.3.4.5) und mit einer Steuerung zum zeitlich ver-
seizten Vorschub der einzelnen PreBbackenpaare
(2.3 und 4,5), dadurch gekennzeichnet, da die
dem Untergurt des Formk&rpers (15) zugeordnete
Prefibacke (5) unterteilt ist, wobei mindestens eine
mitilere Prefibacke (6) beim Einfiillen des Prefgu-
tes eine zurlickversetzte Lage gegeniiber den, den
Randbereichen des Untergurtes zugeordneten an-
deren PreBbackenteilen (7) einnimmt und einen um
den Versatz vergr&Berten Prefhub aufweist, der
vornehmiich in zwei Schritten ausgefihrt wird.

10) Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB den Prefflichen der seitlichen Prefbackenpaa-
re (2,3) passende Formbleche (8) vorgeordnet sind.

11) Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Formbleche (8) einen in
Richtung zum Prefraum (1) abgewinkelten oberen
Randbereich (9) aufweisen.

12) Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, daf die Formbleche (8)
lings der Lingsachse des Formk&rpers (15) an
ihren Prefbacken (2,3) beweglich gefiihrt sind.

13) Vorrichtung nach Anspruch 8 oder folgen-
den, dadurch gekennzeichnet, daB zwei Formpr-
essen (18,19) in Lingsachsenrichtung des Form-
kGrpers (15) hintereinander angeordnet sind und
daB ein auf die Stirnfliche des Formk&rpers wir-
kender Schiebetirieb (17) vorgesehen ist, der den
vorgepreften Formkdrper (15) zusammen mit den
Formblechen (8) aus der ersten (18) in die zweite
Formpresse (19) Uberflihrt, in welcher die stufen-
weise Fertigpressung erfolgt.

14) Vorrichtung nach Anspruch 9 oder einem
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daf ein
die obere, gegebenenfalls auch die untere Prep-
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backe (4) aufweisender Maschinenteil (31) und ein
die anderen Prefibaci 2n (2,3,5) aufweisender Ma-
schinenteil (32) quer zueinander relativ beweglich
ausgebildet sind, derart, daB der Flillraum (1) ohne
Behinderung durch die obere PreBbacke (4) der
Fullung zugénglich ist.
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