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Beschreibung

Die Anmeldung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Formteilen aus einem nicht flieRfahigen Gemisch
von Span- und/oder Faserwerkstoffen und warmehartbaren Bindemitteln, bei dem das Gemisch in einer Pres-
se mit einer allseitig geschlossenen Preliform fertiggeprelit und dabei ausgehértet wird,und bei dem ein Teil
der zum Aushérten bendtigten Warmeenergie durch wahrend des Pressens in das Gemisch eingefiihrte heilte
Gase oder Dampfe aufgebracht wird.

Ein solches Verfahren ist bekannt ( DE - C - 1 284 624 ). Beim bekannten Verfahren soll verhindert werden,
daf aus dem vorgepreRten Profilkérper Teilchen herausgerissen werden, welche dann beim HeilRpressen die
Kanéle verstopfen, durch welche die in der PreBmasse entstehenden Dampfe und Gase abgefiihrt oder heille
Gase in das Innere der Prefl¥form zugefiihrt werden.Zur Lésung dieses technischen Problems ist fiir das be-
kannte Verfahren vorgeschlagen worden, in den VorpreRling beim Vorpressen wenigstens auf einer seiner Sei-
ten lber die Oberflache verteilte Vertiefungen einzupressen.

Die vorliegende Erfindung befalt sich demgegeniiber mit einem Verfahren zur Herstellung von Formteilen
aus einem nicht flieRfahigen Gemisch, bei dem der Profilkérper in einem HeiRpreRvorgang aus dem Gemisch
gepreltwird, und zwar soll eine MalRnahme fiir das rasche und gleichméaRige Einfiihren der Gase oder DAmpfe
in die geschlossene Preliform angegeben werden, so dal die Prel- und Aushértezeit auf ein Minimum her-
abgesetzt wird.

Dieses technische Problem ist erfindungsgemaR dadurch geldst, dal die heilen Gase oder Dampfe in
das in der Preform befindliche Gemisch in einer Richtung eingebracht wird, welche im wesentlichen recht-
winklig zur PreRrichtung ist.

In der Praxis ist festgestellt worden, daR die heiRen Gase und Dadmpfe auf diese Weise in kiirzester Zeit
in das in der PreRform befindliche Gemisch eingebracht werden kénnen und sich dort gleichméafig verteilen.
Das fiihrt nicht nur zu einer gleichmaRigen Verteilung der Hitze in der PreBmasse, sondern auch zu einer
schnellen Erhitzung der PreRmasse. Dieser Vorgang wird offenbar dadurch geférdert, daf® sich die Span- oder
Faserbestandteile der Premasse beim Einfiillen in die Preform derart ablagern, da die gréRere Anzahl der
Spéane oder Fasern im rechten Winkel zur PreRrichtung liegt.

In den Figuren 1 bis 4 sind Ausfiihrungsbeispiele fiir Vorrichtungen zur Durchfiihrung der erfindungsge-
maRen Verfahrens gezeigt. Es zeigen :

Fig. 1 eine Presse zur Herstellung von plattenférmigen Formteilen in Fiillstellung,
Fig. 2 die Presse gemaR Fig. 1 nach dem Pressen des Formteils,

Fig. 3 eine Presse zur Herstellung von Paletten und

Fig. 4 eine Presse zur Herstellung von Ronden.

Die in Fig. 1 gezeigte Presse besitzt ein feststehendes PreBwerkzeugunterteil 1. An diesem ist das den
Fillraum 2 umfassende, rahmenartige PreBwerkzeugoberteil 3 vertikal gefiihrt. Es ist mit dem Deckel 4 ver-
schlielbar und - wie durch die Pfeile 5 angedeutet - vertikal verschiebbar. In den Wanden des PreRwerkzeug-
oberteils 3 sind horizontal die Zufiihrungskanale 6 fir die heiRen Gase und Dampfe angeordnet, deren ein Ende
in den Fillraum 2 und deren anderes Ende in einer zu einem - nicht gezeigten - Reservoir fiir heiRe Gase oder
Dampfe fiihrenden Sammelleitung 7 miindet.

Das erfindungsgeméafe Verfahren l&uft nun in folgender Weise ab :

Nach Offnen des Deckels 4 wird der Fiillraum 2 mit dem Gemisch gefiillt. Dann wird der Deckel 4 geschlos-
sen und auf das PreBwerkzeugoberteil 3 mit Deckel 4 eine Kraft in vertikaler Richtung ausgeiibt. Gleichzeitig
werden durch die Sammelleitung 7 und die Zufiihrungskanéle 6 heile Gase oder Ddmpfe in das eingefiillte
Gemisch geleitet. Auf diese Weise wird - ggf. bei zusatzlicher Erhitzung von Prewerkzeugunterteil 1, Prel3-
werkzeugoberteil 3 und Deckel 4 - aus dem Gemisch das Formteil 8 gepreft und ausgehéartet.

Fig. 2 zeigt die Presse nach Beendigung des PreRvorganges. Das Formteil 8 kann nach Offnen des
Deckels 4 ausgestofien werden. Aus Fig. 2 wird deutlich, daB die Zufiihrungskanale 6 im PreRwerkzeugoberteil
3 nur in den Bereichen angeordnet sind, in dem das PreRwerkzeugoberteil 3 an dem PreRwerkzeugunterteil
1 vorbeibewegt wird.

Fig. 3 zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung von aus dem Gemisch gepreften Paletten, bei der das erfin-
dungsgemaRe Verfahren dazu verwendet wird, um das Pressen und Ausharten des starken Randes zu be-
schleunigen. Die Palette besteht in an sich bekannter Weise aus einer weitestgehend ebenen Platte 9, welche
mit mehreren topfférmigen FiiRen 10 versehen ist. Die Presse besteht aus einem feststehenden PreRwerk-
zeugunterteil 11 und einem beweglichen Prewerkzeugoberteil 12. Im Bereich des Randes 13 der Palette ist
das PrefRwerkzeugunterteil 11 mit den Zufiihrungskanéalen 6 versehen, welche an einem Ende in der Sammel-
leitung 7 miinden.

Die Vorrichtung gemaR Fig. 4 unterscheidet sich von der Vorrichtung gemaR den Figuren 1 und 2 dadurch,
daf das PreRwerkzeugoberteil 3 noch ein zentrales Teil 14 besitzt, welches ebenfalls Zufiihrungskanéle 6 und
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eine Sammelleitung 7 besitzt.

Es ist zweckmaRig, dall die nach dem Heillpressen noch im Formteil befindlichen Gase rasch aus dem

Formteil bzw der Presse entfernt werden. Eine Méglichkeit, um das zu verwirklichen , besteht darin, in den
Zufiihrungskanalen - nicht gezeigte - umsteuerbare Ventile anzuordnen. Diese Ventile sollen in der Weise ge-
steuert werden, daR nach SchlieRen der PrelRform der Weg fir die abzufiihrenden Gase gedéffnet ist. Eine wei-
tere Mdglichkeit besteht darin, im PreRwerkzeugunterteil 1 und/oder im Deckel 4 - nicht gezeigte - Entgasungs-
kanéle vorzusehen, durch welche die abzufilhrenden Gase entweichen kénnen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Formteilen aus einem nicht flieRfahigen Gemisch von Span- und/oder Fa-
serwerkstoffen und warmehéartbaren Bindemitteln, bei dem das Gemisch in einer Presse mit allseitig ge-
schlossener Preflform fertiggepreft und dabei ausgehértet wird und bei dem ein Teil der zum Aushérten
bendtigten Warmeenergie durch wahrend des Pressens in das Gemisch eingefiihrte heiRe Gase oder
Dampfe aufgebracht wird,

dadurch gekennzeichnet, dal die heiRen Gase oder Ddmpfe in das in der Pre3form befindliche Gemisch
in einer Richtung eingebracht wird, welche im wesentlichen rechtwinklig zur Prefrichtung ist.

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,dal in den parallel zur PreRrichtung liegenden Wéanden der Presse (3,11) eine
Mehrzahl von Zufiihrungskanélen (6)angeordnet ist, welche in wenigstens einer mit einem Reservoir fir
heille Gase oder Ddmpfe verbundenen Sammelleitung ( 7 ) miinden.

3. Vorrichtung nach Patentanspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dal® die Zufiihrungskanale (6) in dem Bewegungsbereich des beweglichen
PreRwerkzeugteils ( 3,11) der Presse angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf in den Zufiihrungskanéalen (6) umsteuerbare Ventile angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dal® im PreBwerkzeugunterteil (1) und/oder im Deckel (4) Entgasungskanaéle
vorhanden sind.

Claims

1. A method of producing shaped parts compressed from a non-flowable mixture consisting of chips or shav-
ings and/or fibrous materials mixed with heat-hardenable binding agents, with the mixture being subjected
to the finish pressing in a power press comprising a pressing mould closed on all sides, and hardened in
the course of this, and with part of the heat energy required for the hardening being produced by hot gases
or fumes introduced into the mixture during the pressing procedure,
characterized in that said hot gases or fumes are introduced into said mixture as contained inside said
pressing mould, in a direction extending essentially rectangularly in relation to the pressing direction.

2. Adevice for carrying out the method as claimed in claim 1,
characterized in that in the walls of said power press (3, 11) as extending parallel in relation to said press-
ing direction, there is arranged a plurality of feed channels (6) opening out into at least one collecting line
(7) connected to a reservoir for hot gases or fumes.

3. Adevice as claimed in claim 2,
characterized in that said feed channels (6) are arranged within the area of motion of the movable press
tool part (3, 11) of said power press.

4. Adevice as claimed in claims 1 to 3,
characterized in that reversible valves are provided for in said feed channels (6).

5. A device as claimed in claims 1 to 3,
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characterized in that degassing channels are provided for in said lower press tool part (1) and/or in said
lid member (4).

Revendications

Procédé pour la fabrication de piéces moulées a partir d’'un mélange non fluide de matériaux a copeaux
et/ou a fibres et de liants thermodurcissables, selon lequel le mélange est entiérement moulé par
compression dans une presse, a l'aide d’'un moule fermé de tous les cbtés, et est durci, et selon lequel
une partie de I'énergie thermique nécessaire au durcissement est apportée par des gaz ou vapeurs
chauds introduits dans le mélange pendant le moulage, caractérisé en ce que les gaz ou vapeurs chauds
sont amenés dans le mélange se trouvant dans le moule dans un sens qui est sensiblement perpendicu-
laire au sens de compression.

Dispositif pour la mise en oceuvre du procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'il est prévu,
dans les parois de la presse (3, 11) paralléles au sens de compression, une multiplicité de canaux d’ali-
mentation (6) qui débouchent dans une ou plusieurs conduites collectrices (7) reliées a un réservoir pour
gaz ou vapeurs chauds.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en ce que les canaux d’alimentation (8) sont disposés dans
la zone de mouvement de I'élément d’outil de moulage mobile (3, 11) de la presse.

Dispositif selon les revendications 1 a 3, caractérisé en ce que des soupapes d’inversion sont disposées
dans les canaux d’alimentation (6).

Dispositif selon les revendications 1 a 3, caractérisé en ce qu’il est prévu, dans I'élément inférieur d’outil
de compression (1) et/ou dans le couvercle (4), des canaux de dégazage.
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