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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Formteilen. 

©  Es  handelt  sich  um  ein  Verfahren  und  eine  Vor- 
richtung  zur  Herstellung  von  Formteilen  aus  einem 
nicht  fließfähigen  Gemisch  von  Span-  oder  Faser- 
werkstoffen  und  wärmehärtbaren  Bindemitteln.  Bei 
diesem  Verfahren  wird  ein  Teil  der  zum  Aushärten 
benötigten  Wärmeenergie  durch  heiße  Gase  oder 
Dämpfe  auf  gebracht,  welche  während  des  Pressens 
in  das  Gemisch  eingeführt  werden.  Die  heißen  Gase 
oder  Dämpfe  sollen  rechtwinklig  zur  Preßrichtung  in 
das  Gemisch  eingebracht  werden. 
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VERFAHREN  UND  VORRICHTUNG  ZUR  HERSTELLUNG  VON  FORMTEILEN. 

Die  Anmeldung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Her- 
stellung  von  Formteilen  aus  einem  nicht  fließfähi- 
gen  Gemisch  von  Span-  und/oder  Faserwerkstoffen 
und  wärmehärtbaren  Bindemitteln,  bei  dem  das 
Gemisch  in  einer  Presse  mit  einer  allseitig  ge- 
schlossenen  Preßform  fertiggepreßt  und  dabei  aus- 
gehärtet  wird,  und  bei  dem  ein  Teil  der  zum  Aus- 
härten  benötigten  Wärmeenergie  durch  während 
des  Pressens  in  das  Gemisch  eingeführte  heiße 
Gase  oder  Dämpfe  aufgebracht  wird. 

Ein  solches  Verfahren  ist  bekannt  (  DE  -  C  -  1 
284  624  ).  Beim  bekannten  Verfahren  soll  verhin- 
dert  werden,  daß  aus  dem  vorgepreßten  Profilkör- 
per  Teilchen  herausgerissen  werden,  welche  dann 
beim  Heißpressen  die  Kanäle  verstopfen,  durch 
welche  die  in  der  Preßmasse  entstehenden  Dämp- 
fe  und  Gase  abgeführt  oder  heiße  Gase  in  das 
Innere  der  Preßform  zugeführt  werden.  Zur  Lösung 
dieses  technischen  Problems  ist  für  das  bekannte 
Verfahren  vorgeschlagen  worden,  in  den  Vorpreß- 
ling  beim  Vorpressen  wenigstens  auf  einer  seiner 
Seiten  über  die  Oberfläche  verteilte  Vertiefungen 
einzupressen. 

Die  vorliegende  Erfindung  befaßt  sich  demge- 
genüber  mit  einem  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Formteilen  aus  einem  nicht  fließfähigen  Gemisch, 
bei  dem  der  Profilkörper  in  einem  Heißpreßvorgang 
aus  dem  Gemisch  gepreßt  wird,  und  zwar  soll  eine 
Maßnahme  für  das  rasche  und  gleichmäßige  Ein- 
führen  der  Gase  oder  Dämpfe  in  die  geschlossene 
Preßform  angegeben  werden,  so  daß  die  Preß-  und 
Aushärtezeit  auf  ein  Minimum  herabgesetzt  wird. 

Dieses  technische  Problem  ist  erfindungsge- 
mäß  dadurch  gelöst,  daß  die  heißen  Gase  oder 
Dämpfe  in  das  in  der  Preßform  befindliche  Ge- 
misch  in  einer  Richtung  eingebracht  wird,  welche 
im  wesentlichen  rechtwinklig  zur  Preßrichtung  ist. 

In  der  Praxis  ist  festgestellt  worden,  daß  die 
heißen  Gase  und  Dämpfe  auf  diese  Weise  in  kür- 
zester  Zeit  in  das  in  der  Preßform  befindliche  Ge- 
misch  eingebracht  werden  können  und  sich  dort 
gleichmäßig  verteilen.  Das  führt  nicht  nur  zu  einer 
gleichmäßigen  Verteilung  der  Hitze  in  der  Preß- 
masse,  sondern  auch  zu  einer  schnellen  Erhitzung 
der  Preßmasse.  Dieser  Vorgang  wird  offenbar  da- 
durch  gefördert,  daß  sich  die  Span-  oder  Faserbe- 
standteile  der  Preßmasse  beim  Einfüllen  in  die 
Preform  derart  ablagern,  daß  die  größere  Anzahl 
der  Späne  oder  Fasern  im  rechten  Winkel  zur 
Preßrichtung  liegt. 

In  den  Figuren  1  bis  4  sind  Ausführungsbei- 
spiele  für  Vorrichtungen  zur  Durchführung  der  er- 
findungsgemäßen  Verfahrens  gezeigt.  Es  zeigen  : 

Fig.  1  eine  Presse  zur  Herstellung  von  plat- 
tenförmigen  Formteilen  in  Füllstellung, 

Fig.  2  die  Presse  gemäß  Fig.  1  nach  dem 
Pressen  des  Formteils, 

Fig.  3  eine  Presse  zur  Herstellung  von  Palet- 
ten  und 

5  Fig.  4  eine  Presse  zur  Herstellung  von  Ron- 
den. 

Die  in  Fig.  1  gezeigte  Presse  besitzt  ein  fest- 
stehendes  Preßwerkzeugunterteil  1.  An  diesem  ist 
das  den  Füllraum  2  umfassende,  rahmenartige 

10  Preßwerkzeugoberteil  3  vertikal  geführt.  Es  ist  mit 
dem  Deckel  4  verschließbar  und  -  wie  durch  die 
Pfeile  5  angedeutet  -  vertikal  verschiebbar.  In  den 
Wänden  des  Preßwerkzeugoberteils  3  sind  horizon- 
tal  die  Zuführungskanäle  6  für  die  heißen  Gase  und 

15  Dämpfe  angeordnet,  deren  ein  Ende  in  den  Füll- 
raum  2  und  deren  anderes  Ende  in  einer  zu  einem 
-  nicht  gezeigten  -  Reservoir  für  heiße  Gase  oder 
Dämpfe  führenden  Sammelleitung  7  mündet. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  läuft  nun  in 
20  folgender  Weise  ab  : 

Nach  Öffnen  des  Deckels  4  wird  der  Füllraum  2  mit 
dem  Gemisch  gefüllt.  Dann  wird  der  Deckel  4 
geschlossen  und  auf  das  Preßwerkzeugoberteil  3 
mit  Deckel  4  eine  Kraft  in  vertikaler  Richtung  aus- 

25  geübt.  Gleichzeitig  werden  durch  die  Sammellei- 
tung  7  und  die  Zuführungskanäle  6  heiße  Gase 
oder  Dämpfe  in  das  eingefüllte  Gemisch  geleitet. 
Auf  diese  Weise  wird  -  ggf.  bei  zusätzlicher  Erhit- 
zung  von  Preßwerkzeugunterteil  1,  Preßwerkzeug- 

30  Oberteil  3  und  Deckel  4  -  aus  dem  Gemisch  das 
Formteil  8  gepreßt  und  ausgehärtet. 

Fig.  2  zeigt  die  Presse  nach  Beendigung  des 
Preßvorganges.  Das  Formteil  8  kann  nach  Öffnen 
des  Deckels  4  ausgestoßen  werden.  Aus  Fig.  2 

35  wird  deutlich,  daß  die  Zuführungskanäle  6  im  Preß- 
werkzeugoberteil  3  nur  in  den  Bereichen  angeord- 
net  sind,  in  dem  das  Preßwerkzeugoberteil  3  an 
dem  Preßwerkzeugunterteil  1  vorbeibewegt  wird. 

Fig.  3  zeigt  eine  Vorrichtung  zur  Herstellung 
40  von  aus  dem  Gemisch  gepreßten  Paletten,  bei  der 

das  erfindungsgemäße  Verfahren  dazu  verwendet 
wird,  um  das  Pressen  und  Aushärten  des  starken 
Randes  zu  beschleunigen.  Die  Palette  besteht  in  an 
sich  bekannter  Weise  aus  einer  weitestgehend 

45  ebenen  Platte  9,  welche  mit  mehreren  topfförmigen 
Füßen  10  versehen  ist.  Die  Presse  besteht  aus 
einem  feststehenden  Preßwerkzeugunterteil  11  und 
einem  beweglichen  Preßwerkzeugoberteil  12.  Im 
Bereich  des  Randes  13  der  Palette  ist  das  Preß- 

50  werkzeugunterteil  1  1  mit  den  Zuführungskanälen  6 
versehen,  welche  an  einem  Ende  in  der  Sammellei- 
tung  7  münden. 

Die  Vorrichtung  gemäß  Fig.  4  unterscheidet 
sich  von  der  Vorrichtung  gemäß  den  Figuren  1  und 
2  dadurch,  daß  das  Preßwerkzeugoberteil  3  noch 
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ein  zentrales  Teil  14  besitzt,  welches  ebenfalls  Zu- 
führungskanäle  6  und  eine  Sammelleitung  7  be- 
sitzt. 

Es  ist  zweckmäßig,  daß  die  nach  dem  Heißpr- 
essen  noch  im  Formteil  befindlichen  Gase  rasch 
aus  dem  Formteil  bzw  der  Presse  entfernt  werden. 
Eine  Möglichkeit,  um  das  zu  verwirklichen  ,  besteht 
darin,  in  den  Zuführungskanälen  -  nicht  gezeigte  - 
umsteuerbare  Ventile  anzuordnen.  Diese  Ventile 
sollen  in  der  Weise  gesteuert  werden,  daß  nach 
Schließen  der  Preßform  der  Weg  für  die  abzufüh- 
renden  Gase  geöffnet  ist.  Eine  weitere  Möglichkeit 
besteht  darin,  im  Preßwerkzeugunterteil  1  und/oder 
im  Deckel  4  -  nicht  gezeigte  -  Entgasungskanäle 
vorzusehen,  durch  welche  die  abzuführenden  Gase 
entweichen  können. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Formteilen  aus 
einem  nicht  fließfähigen  Gemisch  von  Span- 
und/oder  Faserwerkstoffen  und  wärmehärtba- 
ren  Bindemitteln,  bei  dem  das  Gemisch  in 
einer  Presse  mit  allseitig  geschlossener  Preß- 
form  fertiggepreßt  und  dabei  ausgehärtet  wird 
und  bei  dem  ein  Teil  der  zum  Aushärten  benö- 
tigten  Wärmeenergie  durch  während  des  Pres- 
sens  in  das  Gemisch  eingeführte  heiße  Gase 
oder  Dämpfe  aufgebracht  wird, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  heißen  Gase 
oder  Dämpfe  in  das  in  der  Preßform  befindli- 
che  Gemisch  in  einer  Richtung  eingebracht 
wird,  welche  im  wesentlichen  rechtwinklig  zur 
Preßrichtung  ist. 

2.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet.daß  in  den  parallel  zur 
Preßrichtung  liegenden  Wänden  der  Presse 
(3,11)  eine  Mehrzahl  von  Zuführungskanälen 
(6)angeordnet  ist,  welche  in  wenigstens  einer 
mit  einem  Reservoir  für  heiße  Gase  oder 
Dämpfe  verbundenen  Sammelleitung  (  7  ) 
münden. 

3.  Vorrichtung  nach  Patentanspruch  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Zuführungs- 
kanäle  (6)  in  dem  Bewegungsbereich  des  be- 
weglichen  Preßwerkzeugteils  (  3,11)  der  Pres- 
se  angeordnet  sind. 

4.  Vorrichtung  nach  den  Ansprüchen  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  in  den  Zufüh- 
rungskanälen  (6)  umsteuerbare  Ventile  ange- 
ordnet  sind. 

5.  Vorrichtung  nach  den  Ansprüchen  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  im  Preßwerk- 

zeugunterteil  (1)  und/oder  im  Deckel  (4)  Entga- 
sungskanaäle  vorhanden  sind. 
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