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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen

(57) Die Erfindung befaBt sich mit einem Verfahren
zur Herstellung von Formteilen aus einem nicht flie3fa-
higen Gemisch von Span- und/oder Faserstoffen und
wéarmehartbaren Bindemitteln. Das Gemisch wird in
einer Presse mit einer allseitig geschlossenen PreBform
(9) fertig gepreBt und ausgehértet. Ein Teil der zum
Aushérten benétigten Warmeenergie wird wahrend des

Pressens durch in das Gemisch eingeflihrte heiBe
Gase oder Dampfe aufgebracht. Das Gemisch wird
durch wenigstens zwei PreBhibe gepreBt. Beim ersten
PreBhub wird die PreBform (9) geschlossen oder das
Gemisch gering verdichtet. Beim zweiten PreBhub wird
das Gemisch fertig gepreft.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Formteilen aus einem nicht flieBfahigen
Gemisch von Span- und/oder Faserwerkstoffen und
warmehértbaren Bindemitteln, bei dem das Gemisch in
einer Presse mit allseitig geschlossener PreBform fer-
tiggepreBt und dabei ausgehartet wird und bei dem ein
Teil der zum Ausharten benétigten Warmemenge durch
wéahrend des Pressens in das Gemisch eingefiihrte
heiBe Gase oder Dampfe aufgebracht wird , welche in
das in der PreBform befindliche Gemisch in einer Rich-
tung eingebracht wird , welche im wesentlichen recht-
winklig zur PrefBrichtung ist.

[0002] Ein solches verfahren ist bekannt ( EP-A-0 443
053 ).Es hat sich in der Praxis bei der Herstellung von
solchen Formteilen bewahrt , welche als Einzelstlicke
oder als Mehrfachnutzen hergestellt werden.

[0003] Das der Erfindung zugrunde liegende techni-
sche Problem besteht darin, das bekannte Verfahren in
der Weise weiter zu entwickeln , daB3 Formteile endlos
hergestellt werden kénnen, deren Volumen vollsténdig
ausgehartet ist.

[0004] Dieses technische Problem ist erfindungsge-
maB dadurch geldst, daB das in der PreBform befindli-
che Gemisch durch wenigstens zwei PreBhibe in der
Weise gepreBt wird, daB beim ersten PreBhub die
PreBform geschlossen wird, wobei das Gemisch gering
verdichtet wird, und das Gemisch beim zweiten PreB-
hub fertiggepreBt wird.

[0005] Dieses Verfahren gestattet es, aus dem
Gemisch ein strangférmiges Formteil endlos herzustel-
len, welchem wahrend des PreBvorganges die erforder-
liche Warmemenge in ausreichender Weise und in dem
Volumen gleichmaBig verteilt zugefthrt worden ist. Das
Endprodukt ist ein strangférmiges Formteil, welches
eine gleichmagige Harte aufweist. Das strangférmige
Formteil kann nach dem Ausharten des Gemischs in die
bendétigten GréBen zerteilt werden.

[0006] Eine vorteilhafte Einzelheit des erfindungs-
geméBen Verfahrens ist im Anspruch 2 enthalten. Vor-
teilhafte  Vorrichtungen zur  Durchfihrung des
Verfahrens sind in den Anspriichen 3 bis 9 enthalten.
Verfahren und Vorrichtung sind nachstehend anhand
der Figuren 1 bis 3 erlautert. Es zeigen :

Fig. 1 ein Ausfiihrungsbeispiel der Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens, bei welcher
die PreBform horizontal angeordnet ist,

ein Ausfiihrungsbeispiel der Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens, bei welcher
die PreBform schrag angeordnet ist und

ein Ausfiihrungsbeispiel der Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens, bei welcher
die PreBform vertikal angeordnet ist.

Fig. 2

Fig. 3

[0007] Wie aus Fig. 1 zu erkennen ist, enthélt die
PreBvorrichtung ein Rohr 1 gréBerer Lange,d.h. die
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Lange des Rohres betragt ein Vielfaches des PreBhu-
bes . Im Rohr 1 ist langsverschiebbar der PreBkolben 2
angeordnet. Seitlich im Rohr 1 ist die Fulléffnung 3 vor-
gesehen, welche sich am Ende des Fillschachtes 4
befindet, durch welche das zu pressende Gemisch in
die PreB3form im Inneren des Rohres 1 beférdert wird. In
PrefBrichtung gesehen hinter der Fulléfinung sind in der
Rohrwand Zufuhrungskanale 5 fur die heiBen Gase
oder Dampfe vorgesehen, welche tiber die Sammellei-
tung 6 mit einem (nicht gezeigten ) Reservoir verbunden
sind. AuBerdem ist in der Rohrwandung eine Heizung 7
vorgesehen,beispielweise eine elekirisch oder durch
eine heiBe Flussigkeit betriebene Heizung. Die Oberfla-
che des PreBkolbens ist strukturiert, beispielweise mit
einer Riffelung 8 versehen.

[0008] Die Funktionswise der aus Fig.1 ersichtlichen
PreBvorrichtung ist wie folgt :Bei der in Fig. 1 gezeigten
Stellung des PreBkolbens kann das zu pressende
Gemisch durch den Fullschacht 4 und die Fulléffnung 3
in die PreBform 9 gelangen. Wenn die Pref3form 9
gefullt ist, wird der PreBkolben 2 veranlaBt, den ersten
PreBhub auszufihren, wodurch der PreBkolben bis an
das Ende des Pfeiles 10 verschoben wird. Dadurch ist
das rechte Ende der PreBform verschlossen worden.
Nun wird dem geringfligig komprimierten Gemisch
durch aus den Zufiihrungskanalen 5 eingeleitete heiBe
Gase oder Dampfe und durch die Heizung 7 eine solche
Warmemenge zugefihrt, welche zur Aushartung des im
Gemisch befindlichen Bindemittels bendtigt wird.
[0009] Danach wird der PreBkolben 2 veranlafBt, den
zweiten PreBhub auszufiihren, wie durch den Pfeil 11
verdeutlicht. Dabei wird das Gemisch auf seine endguil-
tige Dichte fertiggeprefit und hartet aus.Beim zweiten
PreBhub hat der PreBkolben 2 das schon in der PreB-
vorrichtung befindliche Formteil 12 weitergeschoben.
Die Riffelung 8 im PreBkolben 2 sorgt dafiir, daB eine
entsprechende Riffelung auch an den Endflachen der
gepreBten Formteile entsteht, so daB sich diese leichter
zu einem Strang verbinden.

[0010] Die Innenkontur des Rohres 1 ist entsprechend
dem herzustellenden Formteil ausgebildet. Das Rohr 1
kann beispielsweise einen kreisférmigen Querschnitt
aufweisen. Der Querschnitt kann aber auch quadratisch
oder mehreckig sein. Es ist auch méglich. daB sich der
Querschnitt im PreBbereich verringert , so daB beim
zweiten PreBhub noch ein zusétzlicher PreBdruck vom
Umfang her erfolgt.

[0011] Bei der in Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungsform
der PreBvorrichtung sind die Teile, die in ihrer Funktion
mit den Teilen der in Fig. 1 gezeigten PreBvorrichtung
identisch sind, mit den gleichen Bezugszeichen verse-
hen. Ein Unterschied zwischen den PreBvorrichtungen
besteht darin, daB das Rohr 1 gegeniiber der Horizon-
talen schrag angeordnet ist. Auf diese Weise kann das
Einflllen des Gemischs in die PreBform 9 erleichtert
werden. AuBerdem ist der PreBkolben 2 hohl ausgebil-
det und in ihm die rohrférmige Verlangerung 13 ange-
ordnet, deren hinteres Ende mit einer Zuleitung 14
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verbindbar ist, so daB nach dem ersten PreBhub auch
von innen heiBe Gase oder Dampfe in das geringfligig
verdichtete Gemisch eingeleitet werden kénnen.

[0012] Die PreBvorrichtung geménB Fig. 3 ist senkrecht
angeordnet und der Fullschacht 4 erstreckt sich parallel
zum Rohr 1. Zum Einbringen des Gemischs in die PreB-
form 9 ist ein in einer im rechten Winkel zu Flllschacht
4 angeordnete Fihrung 15 geflhrter Fullschieber 16
vorgesehen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Formteilen aus
einem nicht flieBfahigen Gemisch von Span-
und/oder Faserwerkstoffen und wéarmehartbaren
Bindemitteln, bei dem das Gemisch in einer Presse
mit allseitig geschlossener PreB3form fertiggeprefBt
und dabei ausgehartet wird und bei dem ein Teil der
zum Ausharten benétigten Warmeenergie durch
wéhrend des Pressens in das Gemisch eingeflihrte
heiBe Gase oder Dampfe aufgebracht wird, welche
in das in der PreBform befindliche Gemisch in einer
Richtung eingebracht wird, welche im wesentlichen
rechtwinklig zur PreBrichtung ist,

dadurch gekennzeichnet, daB das in der PreBform
( 9 ) befindliche Gemisch durch wenigstens zwei
PreBhibe in der Weise geprefit wird, daB beim
ersten PreBhub die PreBform ( 9 ) geschlossen
wird, wobei das Gemisch gering verdichtet wird und
das Gemisch beim zweiten PreBhub fertiggepreBt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB die heiBen Gase
oder Dampfe nach dem ersten PreBhub in das
Gemisch eingefthrt werden und das Gemisch nach
dem zweiten PreBhub zusatzlich von einer Heizein-
richtung (7) geheizt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
den Anspriichen 1 und 2,gekennzeichnet durch fol-
gende Merkmale:

a) die PreBvorrichtung enthalt ein Rohr ( 1)
gréBerer Lange, in dem ein PreBkolben ( 2 )
langsverschiebbar angeordnet ist,

b) an der PreBform ( 9) ist eine radial angeord-
nete Fulléffnung ( 3 ) vorgesehen,

¢) anschlieBend an die Fulléffnung ( 3 ) im Hub-
bereich des PreBkolbens ( 2 ) ist in der Rohr-
wand eine Mehrzahl von Zufiihrungskanélen (
5) angeordnet, welche in wenigstens einer mit
einem Reservoir fir heiB Gase oder Dampfe
verbundenen Sammelleitung ( 6 ) miinden,

d) der PreBkolben ( 2) ist derart gesteuert, daB
er bei Betatigung zunichst eine geringen
PreBhub und danach einen gréBeren PreBhub
ausfdhrt.
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4. Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die PreBvorrichtung
horizontal angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die PreBvorrichtung
schrag angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die PreBvorrichtung
senkrecht angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 und einem der
Anspriche 4 bis 6,
gekennzeichnet durch folgende Merkmale :

a) der PreBkolben ( 2) ist hohl ausgebildet und
mit einer in den PreBraum hineinragenden
rohrférmigen Verlangerung ( 13 ) versehen,
b) das hintere Ende der rohrférmigen Verlan-
gerung ist mit einer Zuleitung ( 14 ) far heiBe
Gase oder Dampfe verbindbar ausgebildet,
c) im vorderen Bereich der rohrférmigen Ver-
langerung sind im Verdichtungsbereich des
Gemischs Ausstroméffnungen vorgesehen.

Vorrichtung nach den Anspriichen 3 und 7,sowie
einem der Anspriiche 4 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, daB die dem Verdich-
tungsbereich zugewandte Oberflache des PreBkol-
bens mit einer Strukturierung ( 8 ) versehen ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 3, 6, 7 und 8,
dadurch gekennzeichnet, daB3 die Flleinrichtung
aus einem parallel zur PreBform angeordneten
Flllschacht ( 4 ) besteht, dessen unteres Ende zum
Hubbereich hin offen ist und in dem ein zum Hubb-
reich hin horizontal verschiebbarer Fiillschieber (
16 ) vorgesehen ist.
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