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(57)  Beschrieben wird ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Strangrohrpressen von Réhrenplatten aus
Kleinteilen, insbesondere Papierkleinteilen, Papierfa-
sern oder Holzkleinteilen mit Bindemitteln.

Das Verfahren zeichnet sich dadurch aus, daB zwi-
schen den Wanden des Heizkanales und dem Strang ein
Luftkissen aus heisser Luft gelegt wird, wodurch eine
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Réhrenplatten und Streifen

geringer verdichtete Réhrenplatte mit klrzerer Aushar-
tezeit hergestellt wird. Weiter daf3 durch das Einlegen
von Zwischenplatten oder dem Einspritzen eines Trenn-
mittels einzelne Streifen oder endliche Réhrenplatten
geprefBt werden.

L_/Tl

Printed by Rank Xerox (UK) Business Services
2.12.4/3.4



1 EP 0 718 079 A1 2

Beschreibung

Der Uberwiegende Teil von Fertigttiren wird mit einer
Rohrenspanplatte aus Holzspanen als Fillung ausge-
fuhrt. Aufgabe der Réhrenplatte ist es, die Distanz zwi-
schen den beiden Deckschichten aus Faserplatten zu
gewabhrleisten, die Schalldammung, die Warmedam-
mung und in geringem MaBe die Biegefestigkeit der Ture
zu Ubernehmen.

Das Schiittgewicht der derzeit hergestellten Platten
betragt 0,49 kg/dm3 bis etwa 0,60 kg/dm3. Da sowohl die
Taren als auch die Réhrenplatten (ber eine weite
Distanz transportiert werden - in Europa fertigt lediglich
ein Hersteller den gréBten Teil aller eingesetzten Réh-
renspanplatten -, ist ein so kleines Gewicht wie méglich
anzustreben.

Gegenwartig werden die Réhrenspanplatten nach
dem Kreibaum-Verfahren auf Kurbelpressen strangrohr-
gepreBt. Dieses PreBverfahren hat eine Reihe von
Nachteilen:

- Der AusstoB je PreBhub betragt weniger als einen
Zentimeter.

- Die Verdichtung ist nur sehr schwer steuerbar, da
die Kraft des durch den Kurbelirieb angetriebenen
PreBstempels nicht einstellbar ist und theoretisch in
der unteren Endlage gegen unendlich geht. Die
Steuerung der Verdichtung erfolgt lediglich tiber die
Anstellkraft der nach dem Fiill- und PreBraum ange-
ordneten Heizplatten gegen den zwischen ihnen
hindurchlaufenden Strang. Bereits geringe Veran-
derungen der Spanstruktur, der Feuchte oder des
Leimanteiles bewirken, dafB die Kurbelpresse nach
wenigen Hiben festfahrt und mihevoll entleert wer-
den muB.

- Durch die nur auf ein relativ hohes MaB verringer-
baren Reibkrafte der Anlagen betragt die minimale
Dichte der hergestellien Réhrenspanplatten von
etwa 0,33 bis 0,48 kg/dm3. Um tirotzdem das
Gewicht einer Ture senken zu kénnen, werden die
mitdem bekannten Verfahren hergestellten Réhren-
platten in typischerweise 13 mm dicke Streifen
gesagt und in einem Abstand von 2 bis 4 cm in der
Ture verleimt. Dieses Zerschneiden bedingt einen
Spanabfall von etwa 25% der Rohrenplatte, der neu
verleimt und wieder der Produktion zugefiihrt wer-
den muB.

Warme- und Schallddmmatten sind bis vor wenigen
Jahren aus Asbestfasern hergestellt worden. Nach der
Erkenntnis, daB sich die Asbestfasern in der Lunge ver-
haken und Krebs auslésen kénnen, verwendet man seit
dieser Zeit Steinwolle als Werkstoff. Auch hier hat sich
in letzter Zeit eine Gesundheitsschadlichkeit herausge-
stellt.

Untersuchungen haben nun jedoch ergeben, daB
Papierkleinteile oder Papierfasern - auch solche aus Alt-
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papier - im Volumen zu groB sind, um sich in der Lunge
zu verhaken. Die Gesundheit wird nicht beeintrachtigt
oder geschadigt. Dammplatten aus Altpapier werden zur
Zeit in geringem Umfang hergestellt. In einem Pulper
wird dazu Altpapier in Wasser aufgelést, wobei das so
gewonnene Gemenge zum wesentlichen Teil aus Was-
ser und nur zu wenigen Prozent aus Papierfasern
besteht. Dieses wird auf einem Sieb abgetropft und in
einer Flachpresse zu einem Kuchen verpreBt. Sehr
energieaufwendig und problematisch, betreffend denim
Kuchen entstehenden Dampfdruck beim Aushérten, ist
das Ausdampfen des Wassers in der Presse. Erfolgt es
in der wirtschaftlich notwendigen Geschwindigkeit ist der
entstehende Dampfdruck so hoch, daf3 die Platte beim
Offnen der Presse zerplatzt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung anzugeben, mit dem sich
leichtere Réhrenplatten herstellen oder Platten-Streifen
ohne Sageabfall produzieren lassen. Weiterhin soll ein
Verfahren aufgegeben werden, mit dem sich Dammplat-
ten, insbesondere solche aus Alipapierfasern oder
Kleinteilen auf der gleichen Vorrichtung wie Réhrenplat-
ten herstellen lassen.

Eine erfindungsgemafe Lésung dieser Aufgabe ist
im Anspruch 1 angegeben. Weiterbildungen der Erfin-
dung sind Gegenstand der Unteransprtiche.

Die Erfindung baut auf den nicht vorveréffentlichten

DE-Patentanmeldungen P 43 42 678.6 und P 43 42 675
des gleichen Anmelders auf:
Bei dem erfindungsgeméfBen Verfahren werden als
Werkstoff pflanzliche Keinteile, wie z.B. Holzkleinteile
oder Papierschnitzel bzw. Fasern oder eine Mischung
aus beiden verwendet. Als Bindemittel kommen vor-
zugsweise Starke oder ein Harnstoffleim in Betracht,
welche mit Melamin verstarkt werden kénnen. Derartige
Bindemittel sind sowohl in der Papier- als auch in der
Spanplattenindustrie Ublich. Es kénnen aber flir die ver-
schiedenen Anforderungen andere Bindemittel, wie, um
ein Beispiel zu geben, Wasserglas verwendet werden.
Ebenso ist vorgesehen Brandschutzmittel wie, z.B. Bor-
séure und Borat, zuzugeben.

Die Erfindung geht von folgenden Erkenntnissen
aus: Papierschnitzel, insbesondere Papierfasern, verfi-
gen praktisch lber keine Biegefestigkeit. Bereits geringe
Driicke von 4 bis 20 kp/cm2 ergeben eine Verdichtung
auf 0,25 bis 0,4 kg/dm3. Da sich die Verdichtung aus den
Reibkraften und der Kraft des PreBstempels ergibt, muB3
die Reibung méglichst auf den Fll- und PreBraum und
die Dorne der Strangrohrpresse beschrankt werden. Ist
an den Fill- und PreBraum ein Reaktor angeschlossen,
kénnen die in ihm entstehenden Reibkrafte weitgehend
eliminiert werden.

Im sich anschlieBenden Aushértekanal darfen nur
mehr &uBerst geringe Reibkrafte wirken. Hohere Reib-
krafte wirken Uberproportional zurlick in das zu verdich-
tende Gemenge im Full- und PreBraum und bewirken
eine héhere Verdichtung.

Bei pflanzlichen Kleinteilen, inbesondere Holzklein-
teilen wie z.B. Holzspanen, gelten die vorgenannten



3 EP 0 718 079 A1 4

nachteiligen Eigenschaften der Papierfasern in einem
geringerem MaBe. Verdichtungskrafte von 30 kp/cm2
ergeben - je nach Spanart und Feuchte - eine Dichte von
etwa 0,45 kp/cm3.

Erfindungsgeman werden deshalb die Papierklein-
teile, die insbesondere faserartig ausgebildet sein kén-
nen, zuerst zu angendhert kugelférmigen Gebilden
gedreht werden. Diese sehr leichten Kugeln besitzen
eine, absolut gesehen zwar geringe, verglichen mit
Papierkleinteilen ohne Vorbehandlung aber deutlich
héhere Festigkeit gegenliber dem Verdichten. Aus derart
vorbehandelten Papierkleinteilen 1a6t sich eine leichte
Rohrenplatte strangpressen, wenn wie gesagt, die Reib-
krafte des Heizkanales weitgehend beseitigt werden.

Bei pflanzlichen Kleinteilen ist die Trocknung - wie
bei Spanplatten blich - auf etwa 2 % atro sehr kosten-
intensiv. Es ist deshalb von Vorteil, mit einer Feuchtigkeit
der Spane von etwa 10 bis 15% atro zu arbeiten. Dies
ist nach den bekannten Verfahren nicht méglich, da beim
Aushartenim Heizkanal ein erheblicher Dampfdruck ent-
steht, welcher in Flachpressen beim Offnen des Heiz-
ganges zu einem buchstablichen ZerreiBen der Platte
fahrt.

Papierkleinteile werden im allgemeinem mit einer
Feuchtigkeit von 10 bis 20% atro verarbeitet. Dies ergibt
sich aus der Feuchtigkeit des Papieres und dem Was-
seranteil des Bindemittels, der ausgedampft werden
muB.

Wahrend das Gemenge im Heizkanal aushartet,
muB die Leimruhe fiir eine gute Verbindung der Klein-
teile, Fasern oder Papierkugeln untereinander gewéhr-
leistet sein.

Da das Gemenge bis zum teilweisen Aushérten eine
geringe Strecke nach auBen ausweichen will, muB es
zwischen den Heizplatten gefiihrt bzw. eingespannt wer-
den, d.h. in seiner Dicke festgelegt werden, ohne daf3 die
Teile an der AuBenschicht schuppenfdrmig abstehen.

Das Gemenge kann kaum nach innen, also in die
von den Dornen gebildeten Lécher ausweichen, da die
Randschicht an den Léchern quasi wie ein Gewdlbe
wirkt, und eine Verkleinerung des Loches durch das
Quellen eine Verdichtung bewirken wirde.

Erfindungsgeman wird deshalb zwischen dem aus
dem Fill- und PreBraum bzw. einem danach ange-
schlossenen Reaktor, wie er in den vorgenannten
Anmeldungen beschrieben ist, ausgetretenen Strang
und den Wanden des Heizkanales ein Luftpolster oder
Luftkissen angelegt. Hierzu werden die Heizplatten mit
einer Vielzahl von Bohrungen und/oder Kanélen verse-
hen, aus denen verdichtete Luft austritt. Zwar istdas ver-
preBte  Gemenge, insbesondere eines aus
Holzkleinteilen, keineswegs luftdicht, sondern 1aBt die
aus den Heizplatten austretende PreBluft in die Lécher
diffundieren. Trotzdem entsteht zwischen den der Réh-
renplatte und den Innenwanden des Heizkanales ein
Luftpolster, das die Reibung zwischen Strang und Wan-
den ganz entscheidend herabsetzt.

Um einen méglichst geringen Luftdruck aufbauen zu
mussen, lagert die Erfindung jeweils eine der gegen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Uberliegenden Heizplatten starr und die andere schwim-
mend mit einer wahlbaren Anstellkraft, welche bei einem
Bewegen der Heizplatte parallel zur PreBrichtung wei-
testgehend konstant bleibt.

Als weiterer Vorteil hat es sich herausgestellt, daB
die durch das Gemenge diffundierende Luft den Was-
serdampf aus den Léchern zum Réhrenplattenende hin-
ausblast. Der Dampf kann in den Léchern nicht
kondensieren und héher verdichtete Nester bilden. Dies
istinsbesondere bei Papierfasern ein erheblicher Vorteil.

Als weitere MaBnahme um auch bei Werkstoffen,
die dem Diffundieren der Luft wenig Widerstand bieten,
die Reibung zwischen den Heizplatten und der Réhren-
platte zu verringern, sieht die Erfindung vor, nach dem
Ende des Heizkanales eine Abzugsvorrichtung anzu-
bringen. Dieser Abzug kann sowohl im Takt mit dem
PreBstempel arbeiten, als auch eine einstellbare Zug-
kraft, unabhangig von der Austrittsgeschwindigkeit des
Stranges auf diesen austben.

Da die Luft durch die Platte diffundiert, bzw. ein Teil
von ihr an der, Oberflache entlang streift, dient sie als
Tragermedium zur Einbringung der Warmeenergie in die
Réhrenplatte. Es sind folgende Arten zur Lufterwarmung
auf die notwendigen und Ublichen Temperaturen von
zum Beispiel 200 bis 230°C bei einem Gemenge aus
Holzkleinteilen und Harnstoff-Melamin-Leimen vorgese-
hen:

- Die Luft wird durch die Heizplatten erhitzt und diese
wiederum mit Warmetragerél oder Wasserdampf
oder eine elektrische Widerstandsheizung.

- Die Luft wird separat erhitzt und warmt, ihrerseits
die Heizplatten vor, bis deren Temperatur anna-
hernd der der Luft entspricht.

Bekanntlicherweise bildet das ausgehartiete
Gemenge eine erhebliche Dammung gegen den War-
mezufluB zu dem noch nicht ausgehartetem Gemenge.
Mit der Dicke des auszuhartenden Gemenges steigt die
Ublicherweise notwendige Heizzeit im Quadrat an. Hier
liegt jedoch ein ganz besonderer Vorteil der Luftbehei-
zung, da die Luft durch das Gemenge strémt und es
ohne Zeitverlust fast mit der Geschwindigkeit einer
Hochfrequenzheizung aushértet. Es hat sich herausge-
stellt, daB eine derartige Luftheizung sogar beim Aus-
harten von Strangen fir Palettenl6tze vorteilhaft ist,
wenn sie mit einem Loch versehen sind. Allerdings wei-
sen diese eine gréBere Wandstarke von bis zu etwa 55
mm auf, wodurch ein héherer Luftdruck notwendig ist.

Da durch Warme von tiber 100°C das Wasser im
Gemenge verdampft und ebenfalls die Reibung herab-
setzt, lehrtdie Edindung, die Dorne bis zu etwa der zehn-
fachen Lange des Fill- und PreBraumes durch diesen in
den Aushartekanal ragen zu lassen und zu beheizen.
Dies kann z.B. mit einer elektrischen Widerstandshei-
zung geschehen.

Weiter sieht die Erfindung eine einfachere und
schnellere Gemengezuflihrung in den Fll- und PreB-
raum der Strangrohrpresse vor, als sie aus den genann-
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ten alteren Patentanmeldungen fur héchst-verdichtete
und tragende Elemente einer Palette bekann ist. Es hat
sich bewéhrt, am oberen Ende des Full- und PreBrau-
mes parallel zur Breitseite Bohrungen anzubringen, die
zum Fullen und PreBraum, hin mit einem Schlitz verse-
hen sind. In den Bohrungen laufen Schnecken oder For-
derspiralen, wie sie zum Transport von Futtermitteln in
der Landwirtschaft bekannt sind. Bei ausreichender
Drehzahl schleudern sie durch die Fliehkraft die Klein-
teile in den Full- und PreBraum und befillen diesen mit
sehr groBer GleichmaBigkeit.

Auf einer erfindungsgemaBen Strangrohrpresse
lassen sich sowohl Réhrenspanplatten fir Tarfallungen
als auch leichtest verdichtete Platten zur Schall- und
Warmedammung produzieren. Verdichtet man die
Papierkleinteile aber etwas héher, z.B. auf eine Dichte
von 0,4 bis 0,6 kg/dm3 und verwendet ein entsprechen-
des Bindemittel wie etwa einen mit 3 bis 40% Melamin-
verstarkten-Harnstoffleim, kénnen diese Platten selbst-
verstandlich auch als Réhrenplatten fur Tarfullungen
eingesetzt werden. Beide Plattentypen kénnen selbst-
verstandlich in bekannter Weise zersagt und in Abstan-
den in leichte Tlren eingebaut werden.

Mit der Erfindung IaBt sich aber - wie in der Anmel-
dung P 43 42 677.8 beschrieben - mit jedem PreBhub
ein Streifen zu erzeugen. Ublich sind Streifendicken von
13 mm. Es lassen sich mit einer erfindungsgemafen
Vorrichtung Streifendicken von etwa 2mm bis 30mm in
einem PreBhub herstellen. Als Zwischenlage, welche die
Streifen beim Verpressen voneinander trennt, sieht die
Erfindung Metallbleche vor, die etwa gleich groB wie das
Streifenprofil sind. Die Zwischenlagen werden aus
einem Magazin vor den Fill- und PreBraum gebracht,
beim Verdichtungshub vom Pref3stempel mitgenommen,
und auf den zu verpressenden Streifen gedriickt.

Die Presse ist - wie in der vorgenannten Anmeldung
beschrieben - mit fliegenden Dornen, Dornzylindern und
GegenpreBstempel ausgestattet. Bei jedem PreBtakt
treten ein Streifen und eine Zwischenlage aus dem Heiz-
gang aus. Die Dornzylinder und der GegenpreBstempel
fahren nun von den fliegenden Dornen weg in eine Abla-
geplatte. Von dieser Ablageplatte werden der Streifen
und die Zwischenlage getrennt, und die letztere zurlick
in das Streifenmagazin gebracht.

Da es - bevorzugt - nicht vorgesehen ist, die fliegen-
den Dorne zu beheizen, lehrt die Erfindung, das Zwi-
schenlagenmagazin zu beheizen. Die heiBlen
Zwischenlagen kénnen nunmehr ihre Wéarme in das
Gemenge abgeben und verringern die Aushartezeit. Die
Erfindung sieht vor, die fliegenden Dorne in einer relativ
geringen Lange von bis zu etwa der fiinffachen Lange
des Fll- und PreBraumes weitgehend mit gleichem Pro-
fil auszubilden und anschlieBend in einer oder mehreren
Stufen das Dornprofil zu verringern, und zwar derart
stark, daB der Dampf aus dem Gemenge zwischen den
aushartenden Streifen und den Dornen am Heizkana-
lende ausgeblasen werden kann. Systeme zum Umlauf,
Magazinieren und zum Transport der Zwischenlagen vor
dem Fll- und PreBraum sind Stand der Technik.
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In einer weiteren Ausfihrung lehrt die Erfindung auf
einer Strangrohrpresse sowohl Rohrenplatten als auch
Streifen zu erzeugen. Hierzu 1aBt sie den PreBstempel
in seiner oberen Endstellung aus dem Gehause der For-
derspiralen herausfahren und ordnet seitliche Spritzdu-
sen an, aus welchen nach jedem PreBhub ein
Trennmittel auf die Stirnflache des PreBstempels
gespritzt wird. Dadurch kénnen sich die mit jedem PreB-
hub erzeugten Réhrenplattenstreifen nicht miteinander
verbinden. Sie fallen nach dem Heizkanal einzeln an und
kénnen verpackt werden.

In einer Weiterentwicklung der Streifenherstellung
sieht die Erfindung vor, soviele PreBhibe ohne Zugabe
von Trennmittel auszufihren, bis eine Réhrenplatte in
gewlnschter Ladnge gepreft ist; anschlieBend wird zwi-
schen einem PreBhub Trennmittel zugegeben. Aus der
Strangrohrpresse treten damit einzelne Réhrenplatten
aus. Diese Platten kénnen gestapelt und gealtert und
danach auf einem Doppelendprofiler maBgenau
geschnitten werden. Ein einzelner Doppelendprofiler
kann eine gréBere Anzahl von Pressen bedienen,
wodurch die Investitionskosten erheblich sinken.

Die Réhrenplatte ist bekanntlicherweise in einem
groBen Radius biegbar beispielsweise, je nach Dicke
von 5 bis 8 Meter. Man fahrt deshalb die Réhrenplatte
mit diesem Radius aus der Presse und schneidet sie
dann auf L&nge. Ebenfalls ist es méglich, nach der
Presse eine in der Senkrechten mitlaufende Trennsage
zu installieren. Beide Sagen bedingen aber gegentiber
der Herstellung von einzelnen Turplatten durch ein
Trennmittel neben dem héheren Investitionsaufwand
einen groBeren Platzbedart.

Selbstverstandlich lassen sich mit der Erfindung
auch Réhrenplatten mit einer héheren Verdichtung von
z. B. 500 bis 800 kg/dm3 herstellen. Hier ist es lediglich
notwendig die PreBzylinderquerschnitte entsprechend
auszulegen.

Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschran-
kung des allgemeinen Erfindungsgedankens anhand
von Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung exemplarisch beschrieben, auf dieim Gbrigen
bezlglich der Offenbarung aller im Text nicht naher
erlauterten erfindungsgemaBen Einzelheiten ausdriick-
lich hingewiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine vertikale
Strangrohrpresse mit mitlaufenden Dornen.

Fig.2 einen Lé&ngsschnitt durch eine vertikale
Strangrohrpresse mit mitlaufenden Dornen

Fig.3 einen Lé&ngsschnitt durch eine vertikale
Strangrohrpresse mit mitlaufenden Dornen

Fig. 4 Querschnitt durch einen Heizkanal

Fig.5 einen Langsschnitt durch eine Strangrohr-

presse mit fliegenden Dornen
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Fig. 6 einen teilweisen Querschnitt durch eine

Strangrohrpresse mit mitlaufenden Dornen

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch eine vertikale
Strangrohrpresse mit mitlaufenden Dornen 1, die Lécher
2 in einer Rohrenplatte 3 bilden. Sie ist mit dem vorher-
gehenden PreBhlben gebildet worden und steht im Fill-
und PreBraum 4, welcher mit dem Gemenge durch die
Forderspiralen 5 und 5' beftillt wird. Das Gemenge wird
aus dem Trogkettenférderer 6 in den Einlauf 7 abgege-
ben und von den Férderspiralen 5 und 5' tiber die Aus-
laufe 8 und 8' in den Trogkettenférderer 9 transportiert.
Ober einen weiteren Trogkettenférderer 10 gelangt es
zurtick in den Trogkettenférderer 6. Das gewahlte
System stellt einen sog. ewigen Umlauf dar, in welchem
das Gemenge standig transportiert wird und die Schnek-
ken gefullt sind. Erst wenn der PreBstempel die Einwurf-
schlitze 11 und 11’ freigibt, erfolgt, da die Férderspiralen
gefillt sind, eine sehr schnelle Befillung des Fall- und
PreBraumes 4 innerhalb weniger als einer 1/10
Sekunde. Der Antrieb der Férderspiralen 5 und 5' kann
beispielsweise durch Elektromotoren 12 und 12’ erfol-
gen. In diesen ewigen Umlauf kénnen mehrere Strang-
rohrpressen eingeschlossen werden.

Fig. 2 zeigt einen Langsschnitt durch eine horizon-
tale Strangrohrpresse. Die die Lécher 13 bildenden
Dorne 14 ragen durch einen PreBBstempel 15 und PreB-
zylinder 16 und 16’, welche mit Traversen 17 und 18 mit-
einander verbunden sind. Die Dorne 14 sind in einer
Traverse 19 gelagert, welche Dornzylinder 20 und 20’
miteinander verbindet.

Ein Fall- und PreBraum 21 wird von den Verschleif3-
platten 22, 22" gebildet. Diese sind in einer Pressentra-
verse 23 gelagert und gegen Querkrafte abgesttitzt. Der
Fall- und PreBraum 21 erweitert sich in PreBrichtung um
die Stufe 24, wobei das Maf3 25 von wenigen 1/100 mm
bis zu etwa 1,5 mm je nach Art des zu verpreBenden
Gemenges betragen kann.

An den Fll- und PreBraum 21 ist ein Reakior 26
angeschlossen, welcher in der EP-A-378 179 beschrie-
ben ist.

Danach folgt ein Heizkanal 27. Sein starrer Heizwin-
kel 28 und sein beweglicher Heizwinkel 29 werden tber
ein Bohrungssystem 30 durch z.B. Thermodl beheizt.
Die Druckluft, welche das Luftkissen zwischen dem
Strang 31 und dem starren und den beweglichen
Heizwinkeln bildet, wird Gber das Bohrungs- und Disen-
system zwischen Heizwinkel und Strang gedriickt. Die
Heizplatten zueinander sind abgedichtet; deshalb diffun-
diert der groBte Teil der Druckluft, welche sich in den
Heizwinkeln 28 und 29 erhitzt durch den Strang 31 in die
Lécher 13. Der durch das Luftkissen entstehende Spalt
ist nur wenige 1/100 mmdick. Die Warme der Heizwinkel
28 und 29 wird also deshalb als Strahlungswarme in den
Strang 31 eingebracht. Den (berwiegenden Anteil an
Warmeenergie tragt jedoch die Druckluft in den Strang
31 ein. Beim Diffundieren erhitzt die heiBe PreBluft
unmittelbar das auf den Kleinteilen haftende Bindemittel
und |aBt dieses abbinden. Weiter werden die Kleinteile
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erwarmt, das in ihnen enthaltende Wasser verdampit,
wird von der PreBluft mittransportiert und gelangt durch
die Lécher 13 nach auBen.

Im Ausfiihrungbeispiel wird der bewegliche Heizwin-
kel 29 durch einstellbare Federn 32 und gegen den
Strang 31 gedrlickt, jedoch kénnen diese Aufgaben auch
andere Kraftgeber erfiillen. Uber eine bewegliche, wei-
testgehend reibungsfreie Authangung, im Ausfiihrungs-
beispiel kugelkopfgelagerte Stangen 34, ist der
bewegliche Heizwinkel 29 in PreBrichtung gesichert. Um
das Luftpolster aufbauen zu kénnen, muB der Luftdruck
die Anstellkraft der beweglichen Heizplatte 29 Gberwin-
den. D. h., der Strang 31, der starre Holzwinkel 28 und
der bewegliche Heizwinkel 29 werden solange ausein-
ander gedrickt, bis sich ein Gleichgewicht zwischen
Luftdruck und Anstellkraft einstellt. Neben der sehr
schnellen Warmeeintragung in das Gemenge ist der
Heizkanal 27 damit praktisch reibungsfrei.

Die spezifische Druckkraft des PreBstempels
betragt je nach gewtinschter Verdichtung des Gemen-
ges bei Holzkleinteilen etwa 10 bis 60 kp/cm2 auf die
Stirnseite 35des Stranges. Istdie Reibkraft des Fill- und
PreBraumes 21 und des sich ggf. daran anschlieBenden
Reaktors 26 erreicht, hangt der Strang nur noch an den
Dornen 14. Auf diese wird nun eine Zugkraft ausgetbt,
welche einen Druckanstieg in den Dornzylindern 20 und
20" bewirkt. Das in den Zylindern gehaltene Ol kann ab
einem eingestellten Druck Gber ein Druckbegrenzungs-
ventil abstrdmen und a8t die Dornen mitlaufen. D.h., die
Verdichtung wird mit dem Druckbegrenzungsventil auf
ein gewlinschies MaB begrenzt.

Verwendet die Erfindung jedoch zu kugelférmigen
Gebilden gedrehte Papierkleinteile, kann die notwendige
spezifische PreBkraft kleiner sein als die Reibkrafte. Der
Strang wiirde also keinen AusstoBhub mitmachen.
Zudem muB eine gewisse Kraft aufgewendet werden,
um auch druckfreie Dornzylinder bewegen zu kénnen.
Die Erfindung sieht hier vor, um die Verdichtung auf das
gewlinschte Maf zu begrenzen, die dem Strang abge-
wandte Seite in den Dornzylindern 20 und 20’ derart mit
Druck zu beaufschlagen, daB sie entweder vollkommen
reibungsfrei gestellt werden, oder, wenn der Pre3stem-
pel 15 einen gewissen Weg zurlickgelegt hat, diesen mit
eigener Kraft mitlaufen zu lassen. Auf diese Weise kdn-
nen auch leichteste Réhrenplatten erzeugt werden.

Ebenfalls zu diesem Zweck kann nach dem Aushar-
tekanal 27 ein Abzug vorgesehen werden. Dieser (bt
eine Zugkraft auf den Strang 13 aus und kann die Dichte
des Stranges weiter verringern. Derartige bekannte
Abzlige kénnen entweder mit dem PreB3stempel gesteu-
ert werden oder eine konstante Zugkraft auf den Strang
austben.

Ein PreBtakt lauft wie folgt ab:

Der PreBstempel 15 steht ebenso in seiner oberen Stel-
lung wie die Dorne 14. Aus den Férderspiralen 35 und
35' gelangt das Gemenge durch die Schlitze 36 und 36
in den Fll- und PreBraum 26. Nach Ablauf einer einge-
stellten Beftllzeit fahrt der PreBstempel seinen Hub aus.
Ist die gewlnschte Verdichtung erreicht (Stellung das
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PreBstempels 13 oder Druck in den Dornzylindern 20,
20", werden die Dorne mitgezogen oder bewegen sich
mit. Der PreBstempel 13 bleibt in seiner unteren Stellung
stehen, bis die Dorne in ihre obere Stellung zurlickge-
fahren sind. AnschlieBend fahrt auch der PreBstempel
in seine Ausgangslage zurlick.

Fig. 3 zeigt einen Langsschnitt durch eine horizon-
tale Strangrohrpresse. Im Ausfiihrungsbeispiel besitzen
die PreBzylindergruppe 37 und die Dornzylindergruppe
38 ein gemeinsames Kolbenstangenpaar 39 und 39'. Die
Fuhrung derselben erfolgt ausschlieBlich tiber die Kol-
benfuhrungen. Dieses System hat sich insbesondere
bewahrt, wenn Stangenfiihrungen vom Typ Fi der Fa.
Hunger DFE eingesetzt werden. Da keine Metall/Metall-
bertihung stattfindet und groBe Toleranzen ausgefihrt
werden kdnnen (h8/D10) ist die auftretende Warmeaus-
dehnung der Traversen 40 und 41 beherrschbar. Der
gesamte Pressenkdrper besteht also lediglich aus den
beiden Kolbenstangen 39, 39' und den Traversen 40 und
41. Dies ergibt eine sehr preisglnstige Ausfiihrung. In
dieser beispielsweisen Ausfiihrung steht der Pref3stem-
pel 42 in seiner oberen Endlage in Befillstellung. Das
Gemenge wird aus dem Trogkettenférderer 43 durchden
Einlauf 44 vermittels der Schnecke 45 in den Trogférde-
rer 46 transportiert. Die Fliehkraft schleudert einen Teil
des Gemenges durch den Schlitz 47 in den Full- und
PreBraum 48.

Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch den Heizkanal einer
vertikalen Stangpresse. Der starre Heizwinkel 49 ist an
einem Rahmen 50 befestigt und an dessen abklappba-
ren Teil 51 der Heizwinkel 52, wobei die Aufhangungen
53, 53'im Schwerpunkt des beweglichen Heizwinkels 52
angreifen. Um das Luftkissen um den Strang bilden zu
kénnen ist im Ausfiihrungsbeispiel der bewegliche
Heizwinkel 49 mit einem umlaufenden Dichtband 54 aus
wéarmebestandigem Kunststoff versehen. Dadurch muf3
der groBere Teil der PreBluft durch den Strang hindurch
diffundieren. Lediglich ein kleinerer Teil entweicht am
Heizkanal Anfang und Ende durch die Rauhigkeit des
Stranges.

Fig. 5 zeigt einen Langsschnitt durch eine vertikale
Strangpresse mit fliegenden Dornen 55 ohne Reaktor.
Hierbei schlieBt sich der Aushartekanal 56 unmittelbare
an den Fll- und PreBraum 57 an. Die fliegenden Dorne
55 beginnen etwa in Oberkante 58 des Férderspiralen-
gehauses 59 und enden etwa in gleicher Ho6he mit dem
Ende 60 des Aushéartekanales 56. Die Vorrichtung ist in
ihrer gefllistellung dargestellt. Der PreBstempel 61 istin
seiner oberen Endlage, der Dornzylinder 62 und der
Gegen-preBstempel 63 in seiner unteren. Die Abschie-
bevorrichtung 64 hat den beim ausgefiihrten PreBhub
aus dem Aushértekanal 56 den Streifen 65 und die zuge-
hérige Zwischenplatte 66 bereits abgeschoben. Sie
gelangen auf die Ruttelvorrichung 67 auf welcher sie, da
sie Ofter leicht zusammenkleben auseinandergerdttelt.
Wahrend die fertigen Streifen 65 gestapelt werden kén-
nen, gelangen die Zwischenlagen 66 entweder handisch
oder durch eine Vorrichtung in das Zwischenlagermaga-
zin 67. Aus diesem hat die Streifentransportvorrichtung
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68 die unterste Zwischenlage entnommen und Uber die
Oberkante 58 des Férderspiralengehauses 59 transpor-
tiert.

Wahrend des Befiillens fahren der GegenpreBzylin-
der und der Dornzylinder in ihre obere Endlage. Beim
PreBhub, mit dem der PreBstempel 61 einen neuen
Streifen erzeugt, wird der unterste Streifen mit einer Zwi-
schenlage aus dem Aushartekanal geschoben. Die
Gegenkraft gegen den PreBstempel, welche die Ver-
dichtung der Streifen neben den Reibkréften bestimmt,
wird durch den GegenpreBstempel 63 erzeugt. Hat der
zu bildende Streifen die Reibkrafte, welche auf ihn und
die vor ihm befindlichen wirken, Gberwunden, baut sich
ein Druckin den GegenprefBzylindern 69 und 69’ auf. Bei
einembestimmbaren Druckist der neue Streifen auf sein
gewiinschtes MaB verdichtet. Er wird um den AusstoB3-
hub vorwaérts bewegt und der GegenpreBstempel einge-
schoben. Dazu wird das Ol in den GegenpreBzylindern
69 und 69 Uber ein Druckbegrenzungsventil abgelas-
sen.

AnschlieBend fahren der GegenpreRstempel 63 und
der Dornzylinder 62 in ihre unterste Endstellung und
geben den Platz zum Abschieben fir die Abschiebevor-
richtung 64 frei. Die Dorne 55 bestimmen mit lhrem Profil
den Querschnitt der Lécher 70. In dieser Dimension sind
sie bis etwa zum 5-fachen der Lange das Fiill- und Pref3-
raumes gehalten. AnschlieBend verkleinern sie sich in
einer oder mehreren Stufen, derart, daB der zwischen
ihren und den Streifen entstehenden Spalt groB genug
ist um die durch die Streifen diffundierte Luft und den
mittransportierten Dampfam Dornende auftreten zu las-
sen.

Der Vorteil dieser erfindungsgeméaBen Ausfiihrung
ist, daB der bislang entstehende Abfall beim Zerségen
der Rohrenplatten zu Streifen entfallt und sich dadurch
eine Materialersparnis von etwa 25 % ergibt. Die Strei-
fendicke kann etwa 2 bis 30 mm Dicke betragen. Sie wird
durch die Eintauchtiefe des PreBstempels 61 in den Fll-
und PreBraum 57 bestimmt. Sollen dickere Streifen von
z. B. 60 mm hergestellt werden wird lediglich bei jedem-
zweiten PreBhub eine Zwischenlage eingelegt.

Fig. 6 zeigt eine Teillangsschnitt durch eine Strang-
rohrpresse mit mitlaufenden Dornen und Spritzdiisen
71, 71'. Durch sie wird ein Trennmittel, z.B. Wachs oder
Paraffin auf die Stirnflache 72 des PreBstempels 73 aus-
getragen. Das Trennmittel bildet beim PreBhub eine
dunne Schicht und verhindert, daB sich das mit jedem
PreBhub verdichtete Stlick zu einer Réhrenplatte verbin-
det. Vielmehr entsteht mit jedem Hub des PreBstempels
73 ein Streifen. Die Streifendicke wird durch die Ein-
tauchtiefe des PreBstempels 72 in den Fll- und PreB-
raum bestimmt. Der GesamtpreBhub kann bis etwa 200
mm betragen, der AusstoBhub bis etwa 35 mm.

Im Gegensatz zu den bereits vorgestellten Vorrich-
tungen, lassen sich im Ausfihrungsbeispiel sowohl
Streifen als auch Réhrenplatten erzeugen, wenn man
den PreBhub entsprechend einstellt und kein Bindemittel
zuflhrt.
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Weiter sieht die Erfindung vor, erst nach derart vie-

len PreBhiben ein Trennmittel einzuspritzen, in denen
eine Tareinlage hergestellt ist. Trotzdem die Tareinlage
mit einem geringen UbermaB hergestellt wird, ist diese
Art der Auftrennung hochrentabel, da die Investitionsko-
sten fUr eine Sédge an jeder Presse entfallen. Vielmehr
kénnen die Tureinlagen zwischengelagert und gealtert
werden. Von einem einzelnen Doppelendprofler lassen
sie sich dann auf das genauer EndmaB schneiden.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Strangrohrpressen von Réhrenplat-
ten aus Kleinteilen und insbesondere aus Papier-
kleinteilen oder Papierfasern, oder aus
Holzkleinteilen unter Verwendung von Bindemitteln,
bei dem das Gemenge im Full- und PreBraum einer
Strangrohrpresse durch einen PreBstempel ver-
dichtet und um einen AusstoBhub vorgeschoben
wird,

dadurch gekennzeichnet, daB die Verdichtung
durch einen mitlaufenden Dorn oder durch einen
GegenpreBstempel, der entgegen der PrefBrichtung
wirkt, in der Héhe bestimmt, und die Reibung durch
ein Luftpolster zwischen den Wanden des Aushér-
tekanales und dem Strang auf ein geringstes MaB
herabgesetzt wird

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB die durch den
Strang diffundierende Luft durch die Heizplatten des
Heizkanales erwarmt wird und den Strang auf Aus-
hartetemperatur erhitzt, den aus der Réhrenplatte
austretenden Dampf mittransportiert und am
Strangende aus den Léchern des Stranges austritt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die das Luftpolster
bildende PreBluft die Heizplatte erwarmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das Gemenge von
Schnecken oder Forderspiralen, welche quer zum
Strang arbeiten in den Full- und PreBraum der
Strangrohrpresse eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Réhrenplatte
mit einer geringen Dichte von 0,25 bis 0,48 kg/dms3
durch die Herabsetzung der Reibung des Heizkana-
les gepreBt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daf3 eine Réhrenplatte
mit einer Dichte von 0,5 bis 0,8 kg/dm3 gepreBt wird,
wobei die Steuerbarkeit der Presse durch die Ver-
ringerung der Reibung im Heizkanal erhéht wird.
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7.

10.

11.

12

13.

14.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, da3 mit jedem PreBhub
durch Einlegen einer Zwischenplatte ein Streifen
gepreBt wird, wobei die Streifendicke durch die Ein-
dringtiefe des PreBstempels in den Fll- und PreB-
raum bestimmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, da3 mit jedem PreBhub
durch das Auftragen eines Trennmittels auf die Stirn-
flache des PreBstempels ein Streifen gepreft wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB nach der Anzahl der
PreBhibe, die zur Herstellung einer Turplatte not-
wendig sind, ein Trennmittel auf die Stirnflache des
PreBstempels aufgetragen wird.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
den Ansprichen 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, daB eine vertikale
Strangrohrpresse mit einem mitlaufenden Dorn vor-
gesehen ist, der von einem Weggeber von dem
Punkt an angetrieben wird, an dem das Gemenge
durch die Kraft des PreBstempels auf das
gewiinschte MaB verdichtet worden ist, und der
ohne Gegenkraft mit dem verdichteten Gemenge
mitlauft, und anschlieBend in seine Ausgangsstel-
lung zuriickgezogen wird.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, daB eine vertikale
Strangrohrpresse mit einem freistehenden Dorn
verwendet wird, der von einer durch einem Wegge-
ber angetrieben angetriebenen Stange ortsfest im
Gemenge gehalten wird, wobei die Stange nach
jedem PreBhub vom Dorn wegfahrt und den aus der
Vorrichtung ausgetretenen vordersten Streifen und
die gof. zugehdrige Zwischenplatte freigibt.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, daB Stange durch einen
GegenpreBstempel ragt, der die Verdichtungkraft im
wesentlichen bestimmt, und der nach jedem PreB-
hub soweit zurlickfahrt, daB der aus der Vorrichtung
ausgetretene Streifen und die ggf. zugehorige Zwi-
schenplatte freigibt.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, daB die Platten des Heiz-
kanales mit Austrittséffnungen oder ganz oder teil-
weise umlaufenden Kanalen versehen sind, aus
denen PreBluft herausgepreft wird, die ein Luftkis-
sen zwischen Strang und dem Heizkanal bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Lage der Offnun-
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gen so gewahlt wird, daB das Luftkissen auf den
Strang in etwa gleich ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, daf die Helzplatten des
Heizkanales beheizt sind und die durchstrémende
Luft erhitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dafB3 erhitzte Luft durch
die Heizplatten strémt und diese vorheizt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, daB die Heizplatten
zueinander mit Dichtungen abgedichtet sind und die
PreBluft hauptsachlich durch den Strang diffundiert.

Vorrichtung nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, daB3 das Gemenge durch
quer zum Full- und PreBraum arbeitende Férderspi-
ralen oder Schnecken eingebracht wird, und das
Uberzahlige Gemenge in eine Ruicktransporteinrich-
tung gelangt.

Vorrichtung nach Anspruchs 18,
dadurch gekennzeichnet, daB die PreB- und die
Dornzylinder gemeinsame Kolbenstangen besitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet, daB die mitlaufenden
Dorne mit einer Heizung versehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB der Fll- und PreB-
raum in PreBrichtung mit einer, oder mehreren Stu-
fen umlaufend erweitert wird, um die Reibung des
Gemenges an den Wanden herabzusetzen.

Vorrichtung nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet, daB die Héhe der Stufen
0,02 bis 1,5 mm betragt.
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