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Beschreibung

Die Erindung bezieht sich auf ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Strangpressen oder Strangrohr-
pressen eines Gemenges aus pflanzlichen Kleinteilen,
insbesondere Holzkleinteilen mit Bindemitteln, bei dem
das Gemenge durch den PreBstempel einer Strang-
presse in einem Flllraum verdichtet und in einem Aus-
hartekanal verfestigt wird.

Etwa gleichzeitig mit dem Einschicht-Spannplatten-
pressen setzt auch die Entwicklung von Strangpressen
fur Spanplatten oder &hnlichen Erzeugnissen ein. Diese
Vorrichtungen erlangten jedoch keine besondere
Bedeutung, da weder die Verdichtung noch die Befll-
lung befriedigend gesteuert werden konnte.

Durch die DE-PS 27 14 256 und deren Weiterent-
wicklungen wurden in der Praxis Vorrichtungen einge-
fuhrt, durch die brauchbare, aber noch befriedigende
Produkte, insbesondere Klétze fir die Palettenfertigung
erzeugt werden kénnen. Die Forderung nach mehrst-
rangigen Pressen stellie sich hierbei nicht, da diese
Vorrichtungen hinsichtlich des AusstoBes noch weiter
entwicklungsfahig waren.

Eine weitere Lehre ist der DE-PS 29 32 406 zu ent-
nehmen. Nach dieser Lehre soll durch einen verlanger-
ten Hub von 400 bis 800 mm und bei einer
Vorschubgeschwindigkeit des StrangpreBstempels von
0,04 bis 1,5 m/s das Gemenge in einem Verfilzungszu-
stand Uberfihrt werden, der eine erhéhte Festigkeit des
Stranges ergeben soll.

Es hat sich jedoch gezeigt, daB die Verfilzung der
Teile des Gemenges nicht durch die Lange des Verdich-
tungshubes des StrangpreBstempels und nicht durch
die Geschwindigkeit des StrangpreBstempels erreicht
wird, sondern ausschlieBlich durch einen den Fillraum
wahrend des Verdichtens abschlieBenden SchlieB-
schieber.

Beim Befiillen des Fillraumes legen sich die Teile
des Gemenges mit einer ihrer groBen Flache parallel
zur unteren Begrenzungswand des Fillraumes. Wah-
rend des Verdichtens versuchen sie sich parallel zur
Stirnflache des StrangpreBstempels umzulegen. Zu
diesem Umlegen wére jedoch ein gréBeres Volumen
des Fullraumes notwendig. Durch den SchlieBschieber,
der den Fillraum wahrend des Verdichtens verschlief3t,
ist eine VolumensvergréBerung durch Ausweichen von
Teilen des Gemenges in den Fullraum nicht méglich.
Zudem wird das Volumen durch das Verfahren des
PreBstempels immer geringer, bis die endgiiltige Ver-
dichtung erreicht wird. Die Teile des Gemenges kdnnen
ihre urspringliche Lage dadurch nur teilweise veran-
dern, und verfilzen sich bei der Verdichtung ineinander.
Dies geschieht unabhangig von der Vorschubgeschwin-
digkeit des PreBstempels. Das Gemenge aus pflanzli-
chen Kleinteilen verhalt sich beim Verdichten nicht wie
eine Flussigkeit, die den Druck nach allen Seiten gleich-
massig weiterleitet, sondern vielmehr ist der auf die den
Fallraum begrenzenden, parallelen Begrenzungswéande
wirkende Druck sowie die Verdichtung, die Wichte und

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

das spezifische Gewicht des mit dem Verdichtungshub
des StrangpreBstempels erzeugten Strangteiles an der
Stirnflache des StrangpreBstempels am gréBten und
nimmt zum vorderen Ende des verpreBten Strangteiles,
welches sich an das im vorhergehenden Verdichtungs-
hub erzeugten Strangteil anschlieBt, hin ab. Im Strang
schlieBt sich damit an das héher verdichtete Ende eines
mit jedem PreBhub erzeugten Strangteiles der niedriger
verdichtete Anfang des nachsten Strangteiles an.

Je langer der Verdichtungshub des StrangpreB-
stempels und damit das erzeugte Strangteil, desto gr6-
Ber ist der Unterschied der Wichte des spezifischen
Gewichtes und die Verdichtung zwischen den Verbin-
dungsflachen der Strangteile. In extremer Lénge ist das
pressenseitige Ende des Strangteiles so stark verdich-
tet, daB die Struktur der Kleinteile des Gemenges zer-
stért wird, ohne daB das andere Ende Uberhaupt
verdichtet ist.

Je gréBer der Unterschied der Verdichtung Gber die
Lange des Strangteiles ist, desto geringer ist die Festig-
keit und die Belastbarkeit des Stranges. Dem Versuch
diesen Nachteil durch ein Profilieren der Stirnflache zu
beseitigen und die Strangteile gleichsam zu verzapfen,
ist nur ein sehr geringer Erfolg beschieden, da die
Bruchstelle dann nach der profilierten Zone bzw. nach
der Verzapfung lag. Vorderkantenstrange kénnen des-
halb nicht als tragende Baulemente eingesetzt werden.

Im Holzzentralblatt Stuttgart 45, Seite 650 vom
13.04.1988 ist aufgeschrieben, daB um den Sollwert
des Nagelausziehwiderstandes bspw. von 5,5 kN bei
Palettenkiétze sicherzustellen, eine viel héhere mittlere
Verdichtung, PreBkraft und ein gréBerer Materialeinsatz
erforderlich ist. Aus dem Diagramm der oben genann-
ten Quelle ergeben sich Nagelausziehwerte von 5,5 bis
9,6 kN bei laufender Fertigung. Da Verdichtung, Pref3-
kraft, Materialeinsatz und Nagelausziehwert zueinan-
der in einem bestimmten Verhéltnis stehen, ergibt sich
ein zu hoher Energie- und Materialeinsatz. Weiter
bedingt dieses Verfahren entsprechend starker dimen-
sionierte Strangpressen und Verarbeitungsmaschinen
z.B. Nagelmaschinen fir die erzeugten Palettenkléize.

Hoherwertige Produkte kénnen nicht erzeugt wer-
den, da dadurch ein zu groBer Oberwert des Nagelaus-
ziehwiderstandes und damit auch ein zu groBer
Nagelwiderstand entsteht, der die Herstellung hochwer-
tiger Produkte verhindert, da das Produkt nicht mehr
nagelbar ist.

Mit der Erfindung wird die Aufgabe gestellt, ein Ver-
fahren zum Strangpressen eines Gemenges aus
pflanzlichen Kleinteilen mit Bindemitteln zu schaffen,
wobei das erhaltene Produkt Gber die gesamte Lange
méglichst homogen ist und dadurch eine héhere Bela-
stung aushalt und somit tragende Bauteile wie Balken
hergestellt werden kénnen und nur soviel Gemenge
verdichtet wird, wie zum Erreichen der notwendigen
Festigkeit erforderlich ist.

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB die
Bruchfestigkeit (Biegefestigkeit) eines Stranges um so
kleiner ist, je gréBer der Unterschied der Verdichtung
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der Strangteile an ihren Enden bzw. (iber ihre Lange ist,
und daf3 der Unterschied der Verdichtung um so gréBer
ist, je langer der Verdichtungshub und damit das
erzeugte Strangteilstiick ist.

Der Winkel der keilférmigen Erweiterung wird durch
das Profil des Stranges, der Lange des Fullraumes und
die GroBe der Verdichtung bestimmt. Bei parallelen
Begrenzungswéanden wird ein Teil der PreBkraft des
StrangpreBstempels beim Verdichten auf die Begren-
zungswande Ubertragen. Der auf die Begrenzungs-
wande wirkende Teil der PreBkraft ist am
strangpreBstempel-seitigem Ende am gréBten und am
anderen Ende am geringsten. Da beim Verdichten die
Struktur der Teile des Gemenges weitestgehend erhal-
ten bleibt, wollen die Teile des Gemenges nur zu einem
bestimmten Teil quer zur PreBrichtung ausweichen. Der
Werkstoff flieBt also nicht wie bspw. beim Metallstrang-
pressen, beim Verdichten durch kleinste Schlitze hin-
durch.

Wird der Fullraum sich keilférmig erweiternd ausge-
bildet, kdnnen die Teile des Gemenges am ausharteka-
nalseitigem Ende nicht nach auBen ausweichen, die
Teile des Gemenges am strangpreBseitigem Ende
jedoch um den Betrag der keiliérmigen Erweiterung
ausweichen. Bei einem entsprechenden Winkel der
keilférmigen Erweiterung ergibt sich erfindungsgemas,
daB beim Erreichen der endgiiltigen Verdichtung des
mit dem PreBhub erzeugten Strangteiles, die auf die
Begrenzungsfléachen des Fillraumes wirkende Kraft an
jedem beliebigen Punkt, auf einer Linie, in der Lange
des Strangteilstlickes gleich oder wenigstens anna-
hernd gleich groB ist. Entsprechend gleich groB ist auch
die Verdichtung, die Wichte und das spezifische
Gewicht.

Mit der Erfindung wird eine wesentlich héhere
Bruchfestigkeit (Biegefestigkeit) des Stranges als bei
allen anderen vorbekannten Erzeugnissen erreicht.

Ein weiterer Vorteil der Edindung liegt in der Ober-
flachenbeschaffenheit des erzeugten Stranges. Da Uber
die Lange des Strangteilstlickes und damit (iber dem
gesamten Strang eine gleiche Verdichtung vorherrscht,
ergibt sich auch eine gleiche Oberflachenstruktur, ein
gleicher Rauhigkeitsgrad, ein gleiches Aussehen und
fur das Veredeln des Stranges mit Furnieren, Nutzhél-
zern oder anderen tragfahigen Stoffen von wesentlicher
Bedeutung, ein gleicher Profiltrag-Anteil (DIN 4762).

Ein weiterer Vorteil der Erfindung ergibt sich aus
der, Uber die Lange gleichméassigen Verdichtung des
mit jedem PreBhub erzeugten Strangteilstiickes. Ent-
sprechend gleichmassig ist auch der Nadelauszieh-
wert. Es kénnen mit geringer Verdichtungskraft und
Materialeinsatz Produkte mit vergleichbarer Festigkeit
erzeugt werden oder entsprechend héherwertige oder
in der Dimensionierung kleinere Produkte, die ohne
Probleme nagelbar sind, da keine oder nur sehr geringe
Schwankungen im Nagelausziehwert auftreten. Das
erzeugte Endprodukt z.B. Paletten sind dadurch hdher-
wertiger oder kostenglinstiger herstellbar. Weiterhin
ergibt sich daraus ein geringeres Gewicht.
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Die Erfindung ist mit SchlieBschiebern, Ausharte-
kanalen und Fll- und PreBraumen kombinierbar.

Einzelheiten sind in derr Zeichnung bspw. und
schematisch dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 einen schematischen Langsschnitt durch
eine StrangpreBvorrichtung.
Fig. 2 einen Querschnitt nach der Linie |-l geméan

Fig. 1

Beim Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1 gelangt das
Gemenge aus pflanzlichen Kleinteilen aus einem Ein-
fallschacht 1 in einen Fillraum 2, dessen Einrittséffnung
wahrend des Verdichtungsvorganges durch einen
SchlieBschieber 3 verschlossen ist. Beim Beflllen steht
die Durchtrittséffnung 4 des durch die Hubeinrichtung 5
hin und her beweglichen SchlieBschiebers 3 iber der
Eintrittséffnung des Fillraumes 2 und erlaubt, das
Durchfallen des Gemenges aus dem Einflllschacht 1 in
den Fillraum 2.

Der Querschnitt des Fullraumes 2 erweitert sich mit
dem Winkel 6 von der GréBe 7 des strangpreBseitigen
Endes 8 auf die GréBe 9 des aushartekanalseitigen
Endes 10. Beim Verdichten durch den PreBstempel 11
kénnen die Teile des Gemenges, die sich am ausharte-
kanalseitigen Ende 10 befinden nicht quer zur Prefrich-
tung ausweichen.

Die sich am strangpreBstempelseitigem Ende 8
befindenden Teile des Gemenges kénnen jedoch um
das MaB der keilférmigen Erweiterung, also der MaBdif-
ferenz zwischen der GroBe 7 des strangpreBstempel-
seitigen Endes 8 und der GréBe 9 des
aushartekanalseitigen Endes 10, quer zur Richtung
ausweichen. Die sich zwischen den Enden 8 und 10
befindenden Teile des Gemenges kénnen jedoch nach
ihrer Lage in den Fillraum 2 quer zur PreBrichtung aus-
weichen.

Bei der entsprechenden GréBe des Winkels 8 ist
der quer zur StrangprefBrichtung wirkende Teil des Ver-
dichtungsdruckes durch den StrangpreBstempel 11 auf
das Gemenge an jedem beliebigen Punkt, auf einer in
PrefBrichtung liegenden Linie des mit dem Verdich-
tungshub erzeugten Strangteilstiickes gleich oder anna-
hernd gleich groB, da die Teile des Gemenges
entsprechend ihrer Lage im Fillraum 2 den Verdich-
tungsdruck teilweise ausweichen kdnnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Strangpressen oder Strangrohr-
pressen eines Gemenges aus pflanzlichen Kleintei-
len, insbesondere Holzkleinteilen mit Bindemitteln,
bei dem das Gemenge durch den PreBstempel
einer Strangpresse in einem Fullraum verdichtet
und in einem Aushartekanal verfestigt wird,
dadurch gekennzeichnet, daf3 das Fullgut durch
einen Fill- und und PreBraum gedriickt wird, der
sich keilférmig zum Aushartekanal hin erweitert, so
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daB das Fllgut in PreBrichtung eine gleichgroBe
Verdichtung erfahrt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB durch die ber die
Lange jedes mit einem PreBhub erzeugten Strang-
teilstiickes gleichgroBer Verdichtung Strangteil-
stlicke und Stréange erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB durch die gleich-
groBe Verdichtung in der Lénge eines jeden mit
einem PreBhub erzeugten Strangteilstlickes, der
auf die Begrenzungswande des Fiill- und PreBrau-
mes wirkende Druck, bei Erreichen der endgiltigen
Verdichtung des Strangteiles, tiber die LaAnge anna-
hernd gleich groB ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB der Full- und PreB-
raum einer StrangpreBeinrichtung keilférmig zum
Aushartekanal hin aufgeweitet ist.

Claims

A process for extruding or tube extruding a mixture
of vegetable particles, in particular wood particles
with binders, in which the mixture is compacted by
the male form of an extruder in a loading chamber
and solidified in a hardening channel, characterized
in that the load is pressed through a loading and
pressing chamber which widens in the shape of a
wedge towards the hardening channel, so that the
load undergoes the same level of compaction in the
direction of pressing.

A process according to Claim 1, characterized in
that extrudate parts and billets are produced by the
compaction which is at the same level over. the
length of each extrudate part generated by a press-
ing stroke.

A process according to Claim 1 or 2, characterized
in that as a result of the compaction which is at the
same level in the length of each extrudate part gen-
erated by a pressing stroke, the pressure acting on
the delimiting walls of the loading and pressing
chamber is at approximately the same level over
the length when the final compaction of the exiru-
date is achieved.

An apparatus for carrying out the process accord-
ing to Claim 1, characterized in that the loading and
pressing chamber of an extruder device is widened
in the shape of a wedge towards the hardening
channel.
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Revendications

Procédé d'extrusion ou d'extrusion de tubes d'un
mélange constitué de particules végétales, notam-
ment de particules de bois comportant des liants,
dans lequel on compacte le mélange par le poingon
d'une extrudeuse dans une chambre de remplis-
sage et on le consolide dans un canal de durcisse-
ment, caractérisé en ce qu'on pousse le matériau
de remplissage dans une chambre de remplissage
et de compression, qui se prolonge cunéiformé-
ment vers le canal de durcissement, de sorte que le
matériau de remplissage subisse un compactage
uniforme suivant la direction de compression.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on produit des trongons de boudin et des
boudins par le compactage uniforme sur la lon-
gueur de chaque trongon de boudin produit par une
course de compression.

Procédé suivant la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que par le compactage uniforme suivant la
longueur de chacun des trongons de boudin qui
sont produits par une course de compression, la
pression agissant sur les parois de limitation de la
chambre de compression et remplissage est
approximativement uniforme sur la longueur, lors
de l'obtention du compactage définitif de la partie
de boudin.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé sui-
vant la revendication 1, caractérisé en ce que la
chambre de compression et de remplissage d'un
dispositif d'extrusion s'élargit de maniére cunéi-
forme vers le canal de durcissement.
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