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(54)  Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Formkorpern aus viskosen Massen

(57)  Die Dosierbehalter (4) werde Uber die Zufiihr-
leitung (3) geflllt und sobald die Zufihrleitung (3) die
Endstellung B erreicht hat, wird der Férderstrom Uber
den Trichter (5) in den Vorratsbehalter (6) zurtickgefihrt
und von da mittels der Pumpe 7 kontinuierlich weiter
gefoérdert. Gleichzeitig werden die Dosierbehalter (4)
auf der Fihrung (9) von der Endstellung C zur Endstel-
lung D verschoben und angekippt, so dal} die Masse
Uber die Schlauche (12) in die im Rahmen (16) ange-
ordneten Formen flieRt. Nun werden die Kernstempel
von unten eingefahren, wodurch sich eine Vorverdich-
tung ergibt. Mit dem Rickbewegung des Gestells (8)
werden die Formen und Kernstempel oben durch das
an den Streben (13) angeordnete Abstreifblech (11)
abgestrichen und der PreRstempel (15) senkt sich auf
Fig. 1
2 3 4 10 C 8 4

—
TH

8]

die Formen und driickt auf den gesamten Querschnitt
der Fullung. Diese wird gepref3t und ein Teil des Was-
sers ausgetrieben und abgesaugt. Nach einigen Sekun-
den Pressung wird der Prefistempel (15) leicht
angehoben, um eine Entliftung zu erzielen. Nunmehr
werden die Kernstempel nach unten und der Rahmen
(16) mit den Formen nach oben gefahren, so daR die
Transporteinrichtung (18) unter den Formenrahmen
(16) fahren kann. AnschlieBend wird der Formrahmen
(16) weiter angehoben, wodurch die Formkérper gegen
die PreRstempel gedriickt und abgestreift werden. Die
Formkorper fallen auf die Transporteinrichtung (18), die
diese zum Trockenofen férdert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Verarbeitung von viskosen, 16sungsmit-
telhaltigen, klebrigen und Feststoffanteile enthaltenden
Massen zu Formkdérpern. Ein wesentilches Anwen-
dungsgebiet der Erfindung ist die Herstellung von Form-
kérpern aus cellulosehaltigen, wasserigen Massen mit
Feststoffanteilen wie zerkleinertes Stroh, Holzspane
oder pflanzlichen Fasern. Die Erfindung ist aber auch
fur die Verarbeitung anderer Massen geeignet.

[Stand der Technik]

[0002] Es ist bekannt, Gegenstanden wie Verpak-
kungsschalen, Steckunterlagen fir Blumen, Bodenab-
deckungen u.a. aus einer in Wasser gelésten Mischung
aus Papierfasern, Strohhacksel oder Holzschnitzel her-
zustellen (DE AS 1060179, DE PS 3616885). Dabei ist
der Zusatz von natlrlichen Bindemitteln wie Starke,
synthetischen Bindemitteln sowie ein besonderer Bin-
demittelaufschluf’ der eingesetzten Stoffe durch Feinst-
zerkleinerung oder Natronlauge ublich. In der DE OS
4009408 ist die Verwendung eiweilRhaltigen Materials
vorgeschlagen, wobei die Bindung der Bestandteile
durch backen bei 250°C erreicht wird. Gemafl der DE
OS 4141864 wird die Bindung durch Zusatz von bis zu
20% Leim erzielt. Diese Methoden erfordern hdhere
Material- und Energiekosten. Hinzu kommt, daf} synthe-
tische Bindemittel umweltbelastend sind.

[0003] Bei der alleinigen Nutzung des Bindungsver-
mdgens von geldstem Papier, also beim Einsatz eines
hohen Papieranteils, ist eine gute Umweltvertraglichkeit
festzustellen. Die auf diese Weise hergestellten Pro-
dukte werden aber hart und unelastisch, und lassen
sich schlecht entwassern und trocknen. Die enthaltenen
Fasern, Strohhacksel u. &. dienen deshalb nicht nur als
Fullstoff und zur Erhéhung der Elastizitat, sondern auch
zur besseren Entwasserung. Bei dem Entfernen eines
Wasseranteiles mittels Vakuum oder Pressen kann das
Wasser an den Flillstoffen und den durch diese gebilde-
ten Hohlrdumen entlangfliesen. Das zugesetzte Wasser
dient dem Aufschliefen der Papierfasern und der im Alt-
papier enthaltenen Leime sowie als ,Gleitmittel" zwi-
schen den Fillstoffen, um so eine MindestflieRfahigkeit
zu erzielen. Durch die Entwasserung wird nur das freie
Wasser entfernt. Das in den festen Bestandteilen ent-
haltene Wasser kann nur durch die nachtragliche Trock-
nung ausgetrieben werden.

[0004] Die Fllstoffe, z.B. Strohhacksel, begrenzen
die FlieRfahigkeit der Masse, so dal’, wenn die Masse
ungleichmaRig verteilt eingefiillt wird, auch durch Ein-
satz héhere Dricke ein vollstdndiges Ausfillen der
Form nicht erzielt werden kann. Trotz der blichen Ent-
wasserung wird durch héhere Driicke kein nennenswer-
ter Volumenausgleich in der Form erzielt. Aus diesen
Griinden ist es bisher nicht gelungen, gréReren Form-
kdrper aus cellulosehaltigen wasserigen Massen in
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hoher MafRhaltigkeit industriell herzustellen.

[0005] Bei der Herstellung von Pappe und flachen,
dinnwandigen Formkorpern fir Verpackungszwecke ist
es Ublich, die wasserige Papiermasse auf Drahtnetzen
u.a. aufzubringen. Das Wasser, z.T. aber auch der Kle-
beranteil und feine Bestandteile tropfen durch die 6&ff-
nungen ab, bzw. werden abgesaugt. AnschlielRend
werden die Formkorper getrocknet. Mit diesem Verfah-
ren sind nur dinnwandige, flach ausgeformte Korper
mit geringer Festigkeit herstellbar.

[0006] Bei bekannten GielRverfahren mit cellulose-
haltigen, wéasserigen Massen ( DE AS 1060179, EP
0246588) sind durch den Einsatz von Fillstoffen gro-
Bere Wandstarken mdoglich. Hinzu kommt, daf® durch
den Einsatz von Flllstoffen die Materialkosten gering
gehalten werden kénnen. Um die Dichte der Kérper zu
erhdéhen und den Trocknungsaufwand zu senken wird
ein niedriger Wassergehalt der Masse angestrebt.
Damit nimmt aber die Viskositat der Masse und die Ten-
denz zum Verkleben und Absetzen zu. Daher werden
solche Massen bisher in Handarbeit in eine Form
gegossen, ausgeformt und anschlieRend getrocknet.
Der manuelle Herstellungsaufwand, lange Trockenzei-
ten und ungleichmafige Festigkeit und geringe MalRhal-
tigkeit behindern aber einen gréReren Einsatz diese
Werkstoffes.

[0007] In der DE OS 3922382 wird ein verbessertes
Verfahren zur Herstellung von Formkdrpern aus ligno-
cellulosehaltigen Massen mit Fasern vorgeschlagen.
Die Masse wird unter Druck in eine Form gebracht und
das Wasser mit Unterdruck teilweise abgesaugt.
Anschlielend wird die Masse mittels eines Stempels in
der Form verdichtet. GroRere Formkdrper werden durch
stufenweise Wiederholung dieser Schritte hergestellt.
Dieses mehrstufige Verfahren ist nur mit einem zusatz-
lichen hohen Kleberanteil anwendbar. Versuche haben
gezeigt, dald bei der Verwendung wésseriger cellulose-
haltiger Material die Verbindung zwischen den nachein-
ander gefertigten, entwasserten Abschnitten
unzureichend ist. Nachteilig ist auch der hohe Aufwand
des mehrstufigen Verfahrens. Weiterhin zeigte sich, dal
der Stempel sich an der entwasserten Masse festsau-
gen und so bei der Riickbewegung des Stempels das
noch weiche Formteil beschadigt werden kann.

[0008] Zum Dosieren der viskosen und klebrigen
Masse sind die bekannten Dosiervorrichtungen wie Kol-
bendosierer, Drehschieber und/oder Ventile nicht geeig-
net. Die EP 0168629 schlagt daher vor, Formen auf
einem Forderband den einzelnen Stationen zugefiihrt,
an denen nacheinander die Form gefllt, entformt und
gereinigt wird. Diese Lésung ist nur beschrankt fir kleb-
rige, feststoffhaltige Massen und variable FormgréRen
einsetzbar.

[0009] In der DE OS 19625279 wird eine Vorrich-
tung zum Dosieren und Abformen vorgeschlagen. Die
Dosierung erfolgt mittels parallelen oberhalb den For-
men sich lickenlos berihrende Trichter. Mit einer sol-
chen Vorrichtung ist die Dosierung und Verteilung der
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Masse in einem grofen Bereich mit geringen Abwei-
chungen mdoglich. Nachteilig ist, da® wahrend der rela-
tiv langen Fllzeit der Formen von 0,5 bis 2 Minuten der
Prevorgang unterbrochen ist und eine gleichmafige
Verteilung der Masse Uber den Formquerschnitt nicht
immer gegeben ist. Darliber hinaus werden grolere
Formteile durch die Auswerfer verformt oder bescha-
digt. FUr unterschiedliche Formkd&rper sind groRere
Umbauten an den Kernstempeln und Hubwegen erfor-
derlich.

[Aufgabe der Erfindung]

[0010] Die Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, eine Losung vorzuschlagen, mit der gréRere
und komplizierte Formteile mit guter MaRhaltigkeit aus
viskosen Massen mit gelésten Papieranteilen ohne
zuséatzliche Kleberanteile oder thermisch erzeugter Bin-
dung hergestellt werden kdnnen, wobei die Fillzeit der
Formen verklrzt, eine genaue und variable Verteilung
der Masse in der Form erreicht und keine Umbauten der
Formen erforderliche werden.

[0011] Die abzufiillende Masse besteht aus 80 bis
95 Gewichtsprozent zugesetzten Wassers und 5 bis 15
Gewichtsprozent Feststoffen. Die Feststoffe bestehen
aus 10 bis 40 Gewichtsprozent Papierfasern und 60 bis
90 Gewichtsprozent zerkleinerten Pflanzenteilen. Diese
Masse wird entsprechend dem vorentwasserten
Gegenstandsvolumen genau vordosiert. Das Abfillen
der Masse in die Form erfolgt annahernd gleichmaRig
auf den Gegenstandsquerschnitt verteilt. Es kann
mehrstréngig erfolgen. AnschlieRend werden Kerns-
tempel in die Form gefahren und die Masse mittels
Pref3stempeln unter einem Druck von 500 bis 2000 kPa
vorentwassert und dann ausgeformt. Nach dem Ausfor-
men werden die Formteile bei 30 bis 60 °C mittels stro-
mender Luft getrocknet.

[0012] Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus,
daR die Zusammensetzung der Masse, das Verarbei-
tungsverfahren und die Eigenschaften der Gegen-
stdinde von einander abhdngig sind. Das
vorgeschlagene Verfahren hat Uberraschenderweise
gezeigt, dall eine maRhaltige Herstellung groRer, stark-
wandiger Formteile unter Einsatz bekannter und preis-
werter Massen erreicht wird. Die erfindungsgemale
cellulosehaltige Masse enthélt keine zusétzlichen Bin-
demittel, wodurch die Produktionskosten niedrig und
einen 6kologischen Abbau der Gegenstande gesichert
ist. Die Wasser/Feststoffanteile ermdglichen eine Hand-
habung der Masse mittels Pumpen, wobei die freie
FlieRfahigkeit aber eingeschrankt ist. Der relativ hohe
Feststoffgehalt sichert einerseits die Form und die
MaRe des Formkoérpers nach der Vorentwéasserung,
erfordert andererseits aber eine besondere Dosierung
der Masse, Fullung der Form und Trocknung der Form-
korper. Die Masse wird erfindungsgemaf im Volumen
fir den vorentwasserten Formkdrper in besondere
Behalter genau vordosiert und von diesen auf den
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Querschnitt der Form verteilt zugefiihrt. Damit wird eine
genaue und gleichmaRige Fillung der Form erreicht.
Nicht gefiilite Bereiche wirden, da die Masse kaum
fliel3t, trotz des nachfolgenden Pressens als Lunker ver-
bleiben. Das anschlieRende Einflhren der Kernstempel
und das Pressen unter einem abgestimmten Druck
bewirkt eine gleichmaRige Verdichtung und Teilentwas-
serung der Masse. Damit wird eine homogene Struktur
in den Gegensténden erzielt. Die Entfernung des restli-
chen Wassers erfolgt nach dem Entformen der Form-
korper durch Tocknung mit einem warmen Luftstrom.
Bei zu hohen Temperaturen und kurzen Trocknungszei-
ten wirden die Randzonen verharten und so ein Ver-
dunsten des Wassers im Kern verhindern.

[0013] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung besteht
aus sich lickenlos bertiihrenden Dosierbehaltern, die
unterhalb der verfahrbaren Austrittséffnung einer
Zufuihrleitung auf einem Gestell angeordnet sind. Die-
ses Gestell ist von einer Endstellung unterhalb der Aus-
tritts6ffnung der Zufiihrleitung zu einer Endstellung tiber
dem Formenbereich verfahrbar. In der Endstellung Gber
dem Formenbereich werden die gefiiliten Dosierbehal-
ter gekippt und in die Formen entleert.

[0014] An einem Fihrungsgestell sind vertikal ver-
fahrbar angeordnet ein Rahmen mit Formen, ein darun-
ter befindlicher Rahmen mit Kernstempeln und ein
darlber befindlicher Pref3stempel. Zwischen dem Rah-
men mit den Kernstempeln und dem Formenrahmen
wird nach dem Pressen eine Transporteinrichtung hori-
zontal eingeschoben. Die Bewegungsfolgen und die
WeggrolRen von PrelRstempel, Formrahmen und Kern-
rahmen werden Uber eine Steuerung geregelt.

[Beispiele]

[0015] Nachfolgend wird das erfindungsgemale
Verfahren an einem Ausflhrungsbeispiel erlautert.

[0016] Zur Herstellung der Masse wird z. B. 12 kg
Altpapier in einem bekannten Papierldser in einer Teil-
menge Wasser aufgeldst. Der Papierbrei und die ver-
bliebene Menge von 1000 Liter Wasser wird einem
Mischbehalter zugefihrt. Etwa 10 Minuten vor der
Abflllung wird 48 kg zermahlenes Stroh zudosiert, um
ein Anquellen zu bewirken. Diese Masse wird mit einer
Pumpe zu Dosierbehéaltern geférdert und zeitgesteuert
dosiert, so daf’ in mehreren Dosierbehaltern die Masse
fur einen zu formenden Gegenstand enthalten ist. Nach
dem Befiillen aller Dosierbehalter férdert die Pumpe
weiter, nunmehr in den Mischbehalter zuriick, um ein
Absetzen oder Verstopfungen zu verhindern. Die
Dosierbehalter werden in die darunterliegenden For-
men entleert. Mehrere Dosierbehélter sind mit einer
Form, Uber den Querschnitt verteilt, verbunden. Nach
der Befiillung senken sich die Stempel auf die Form und
dricken auf dem gesamten Querschnitt der Fullung.
Diese wird gepref3t und ein Teil des Wassers ausgetrie-
ben. Das erfolgt im Allgemeinen am Boden der Form
oder am Stempel, je nach Anordnung der Entwasse-



5 EP 1 020 561 A2 6

rungsbohrungen bzw. Siebe. Das austretende Wasser
wird abgesaugt. Nach einigen Sekunden Pressung wird
der Stempel angehoben und der geprefte Kdrper aus
der Form gedrickt. Nunmehr kann dieser aus dem
Formbereich entfernt werden. Nach Rickbewegung der
Elemente beginnt durch die Bewegung des Forderstro-
mes uber die Dosierbehélter der neue Formvorgang.

[0017] Die Gegenstande werden abschlieRend
durch einen Tunnel geférdert, der mit Heisluft von 50°C
beschickt wird. Nach ca 130 min. betragt die Rest-
feuchte 10 bis 20%, womit die Gegenstande transport-
und lagerfahig sind.

[0018] Nachfolgend wird die erfindungsgemafie
Vorrichtung an einem Ausfiihrungsbeispiel erlautert. Es
zeigen:

Figur 1 die Vorrichtung in der Seitenansicht,

Figur 2 den Abfillbereich aus der Richtung des
Formbereichs.

[0019] Auf einer waagerechten Fihrung 2 eines

Gestells 1 ist das Ende der Zuflhrleitung 3 verschieb-
bar befestigt. Die Zuflihrleitung 3 kann auf der Fiihrung
2 zwischen zwei Endstellungen A und B (Fig. 2) ver-
schoben werden. Unter der 6ffnung der Zufiihrleitung 3
sind nebeneinander und ohne Zwischenraum Dosierbe-
hélter 4 und ein Trichter 5 angeordnet. Der Trichter 5 ist
mit dem Vorrats- und Mischbehélter 6 verbunden. Eine
Pumpe 7 férdert kontinuierlich und ohne Unterbrechung
die Masse aus dem Vorrats- und Mischbehélter 6 durch
die Zufiihrleitung 3 in die Dosierbehalter 4 bzw. in den
Trichter 5.

[0020] Die Dosierbehélter 4 sind auf einem Gestell
8 angeordnet und mit diesem Uber eine Drehachse 10
schwenkbar verbunden. Das Gestell 8 ist auf einer Fiih-
rung 9 zwischen den Endstellungen C und D verschieb-
bar angeordnet. Die Schwenkbewegung der
Dosierbehélter 4 kann mittels eines hydraulischen
Arbeitszylinders ausgefiihrt werden. An den Dosierbe-
héltern 4 sind im Bereich Uber der Drehachse 10
Schlduche 12 angeordnet. Durch diese Schlduche 12
wird die Masse aus den gekippten Dosierbehaltern 4
abgeleitet. Die Enden der Schlauche 12 sind an Stre-
ben 13 variabel verstellbar befestigt. Die Streben 13
sind mit dem Gestell 8 verbunden und mit diesem ver-
schiebbar. Neben dem Fillbereich ist der Formbereich
angeordnet, der aus dem Fuhrungsgestell 14, einem
aus mehreren Stempeln bestehenden Pref3stempel 15,
eine Rahmen 16 mit den Formen, einem Rahmen 17
mit Kernstempeln und eine horizontal verfahrbaren
Transporteinrichtung 18 besteht. Jeder Form kann ein
oder kdnnen mehrere Dosierbehélter 4 zugeordnet wer-
den, um eine gleichmaRige Verteilung der Masse und
schnelle Fullung zu bewirken. Die Enden der Schlduche
12 sind den konkreten Formen 16 entsprechend an den
Streben 13 befestigt. Am Ende der Streben 13 ist ein
Abstreifblech 11 befestigt. Die Innenseite der Dosierbe-
hélter 4 ist abgerundet und so ausgebildet, dal® nach

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dem Schwenken der Anschluf® der Abfiihrungsleitun-
gen 12 an der tiefsten Stelle liegt. Die Formen sind
nebeneinander in einem senkrechte bewegbaren Rah-
men 16 befestigt. Darunter ist ein weiterer Rahmen 17
mit den Kernstempeln angeordnet, die fir das Formen
der Vertiefungen und Durchbriiche in den Formkorper
sorgen. Oberhalb des Formenrahmens 16 ist der Pref3-
stempel 15 mit mehreren Stempeln entsprechend den
Formenquerschnitten angeordnet. Seitlich des Fih-
rungsgestells 14 ist das waagerecht verschiebbare
Transportband 18 angeordnet.

[0021] Die Vorrichtung funktioniert wie folgt: Sobald
alle Dosierbehalter 4 gefillt sind und die Zuflhrleitung 3
die Endstellung B erreicht hat, wird der Fdrderstrom
Uber den Trichter 5 in den Vorratsbehalter 6 zurlickge-
fiihrt und von da mittels der Pumpe 7 kontinuierlich wei-
ter gefordert. Gleichzeitig werden die Dosierbehalter 4
auf der Fihrung 9 von der Endstellung C zur Endstel-
lung D verschoben und angekippt, so dal die Masse
Uber die Schlauche 12 in die im Rahmen 16 angeordne-
ten Formen flie3t. Nun werden die Kernstempel von
unten eingefahren, wodurch sich eine Vorverdichtung
ergibt. Mit dem Riickbewegung des Gestells 8 werden
die Formen und Kernstempel oben durch das an den
Streben 13 angeordnete Abstreifblech 11 abgestrichen.
Nach dem Ende der Rickbewegung senkt sich der
Prel3stempel 15 auf die Formen und driickt mit den
Stempeln auf den gesamten Querschnitt der Fillung.
Diese wird gepref3t und ein Teil des Wassers ausgetrie-
ben und abgesaugt. Nach einigen Sekunden Pressung
wird der Prefistempel 15 leicht angehoben, um eine
Entliftung zu erzielen. Nunmehr werden die Kernstem-
pel nach unten und der Rahmen 16 mit den Formen
nach oben gefahren, so dal die Transporteinrichtung
18 unter den Formenrahmen 16 fahren kann. Anschlie-
fend wird der Formrahmen 16 weiter angehoben,
wodurch die Formkérper gegen die Prefistempel
gedrickt und abgestreift werden. Die Formkorper fallen
auf die Transporteinrichtung 18, die diese zum Trocken-
ofen férdert. Wahrend dieser Zeit sind die Dosierbehal-
ter 4 wieder gefillt und der Vorgang beginnt von neuem.
[0022] Mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung
kénnen durch wechseln der Formen, Kernstempel und
PreRstempel verschiedenartige Formkoérper wie Ver-
packungen, Bodenabdeckelemente, Pflanztdpfe herge-
stellt werden, wobei auch verschiedene viskose
Massen verarbeitet werden kénnen.

[0023] Durch die Fillung der Masse in Dosierbehal-
ter 4 und deren nachfolgende gleichzeitige Entleerung
in die Formen ergibt sich eine Uberlagerung der Fiill-
und Formprozesse und damit eine erhebliche Zeitein-
sparung. Die variable Verstellung der Enden der
Schlduche 12 ermdglicht die Anpassung des Fillvor-
gangs an die Bauweise der konkreten Formen.

[0024] Durch das Zusammenwirken von Pref3stem-
pel, verfahrbaren Formen und Kernstempel werden die
Formkorper schonend entformt. Die nach unten verfahr-
baren Kernstempel ermdéglichen einerseits unterschied-
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liche Vertiefungen oder Durchbriiche im Formkoérper
herzustellen, andererseits eine schonende Entnahme
der Formkdrper nach unten auf die Transportvorrich-
tung.

[Bezugszeichenliste]

[0025]

1 Gestell

2 Fihrung

3 Zuflhrleitung

4 Dosierbehalter

5 Trichter

6 Vorrats- und Mischbehélter
7 Pumpe

8 Gestell

9 Fihrung

10 Drehachse

11 Abstreifblech

12 Schlauch

13 Strebe

14 Flhrungsgestell

15 Pref3stempel

16 Formenrahmen

17 Kernstempelrahmen
18 Transporteinrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von

Formkérpern aus viskosen Massen in dem Papier
und/oder papierfaserhaltige Stoffe in Wasser auf-
geldst mit Fasern und/oder Schnitzeln aus Pflanzen
und/oder Gehdlzen vermischt und in eine Form
gefiillt, vorentwéssert und anschlielend getrocknet
werden, dadurch gekennzeichnet, dal

+ die abzufillende Masse aus 80 bis 95
Gewichtsprozente zugesetztem Wasser und
der verbleibende Anteil Feststoffe aus 10 bis 40
Gewichtsprozente Papierfasern und 60 bis 90
Gewichtsprozente zerkleinerten Pflanzenteilen
wie feinzerkleinertem Stroh, Schilf und/oder
Pflanzenfasern besteht,

* diese Masse entsprechend dem vorentwasser-
ten Gegenstandsvolumen genau vordosiert
und anndhernd gleichmaRig auf den Quer-
schnitt des Formkérpers verteilt in die Form
gefillt wird,

* Kernstempel zur Erzeugung von Durchbriichen
und Wandungen in die Form gefahren werden,

« diein der Form befindliche Masse mittels eines
Pref3stempels unter einem Druck von 500 bis
2000 kPa einige Sekunden zur Vorentwasse-
rung geprefRt und dann entformt wird,

» die Formkorper bei 30 bis 60 °C mit stromen-
der Luft getrocknet werden.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal’ dem im Wasser aufgeldsten Altpapier
die Fullstoffe, wie Strohacksel, Schilfhacksel, Pflan-
zenfasern u.a. kurz vor der Abfillung zugesetzt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da® nach einigen Sekunden Pressung
der Prel3stempel (15) leicht angehoben wird, die
Kernstempel nach unten und der Rahmen (16) mit
den Formen nach oben gefahren, so daB die Trans-
porteinrichtung 18 unter den Formenrahmen (16)
gefahren werden kann und anschlieend der Form-
rahmen (16) weiter angehoben wird, wodurch die
Formkorper gegen die PreRstempel gedriickt,
abgestreift werden und auf die unmittelbar unter
ihnen befindliche Transporteinrichtung (18) fallen,
die diese zum Trockenofen férdert.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 bestehend aus

+ einer Zufiihrleitung (3), deren Offnung zwi-
schen zwei Endstellungen A und B Uber den
nebeneinander und ohne Zwischenraum ange-
ordneten Dosierbehéltern (4) und einem Trich-
ter (5) verschoben werden kann, wobei der
Trichter (5) mit dem Vorrats- und Mischbehalter
(6) verbunden ist,

* einer Pumpe (7), die kontinuierlich und ohne
Unterbrechung die Masse aus dem Vorrats-
und Mischbehalter (6) durch die Zuflhrleitung
(3) in die Dosierbehalter (4) bzw. in den Trichter
(5) fordert,

* einem Gestell (8), auf dem die Dosierbehalter
(4) angeordnet und mit dem sie Uber eine
Drehachse (10) schwenkbar verbunden sind,
wobei das Gestell (8) zwischen den Endstel-
lungen C und D verschiebbar angeordnet ist,

* Schlduchen (12), die an den Dosierbehaltern
(4) im Bereich Uber der Drehachse (10) ange-
ordnet sind, durch die die Masse aus den
gekippten Dosierbehéltern (4) in die Formen
geleitet wird, und deren Enden an Streben (13)
variabel verstellbar befestigt sind, wobei die
Streben (13) mit dem Gestell (8) verbunden
und mit diesem verschiebbar sind,

» einem Flhrungsgestell (14), einem aus mehre-
ren Stempeln bestehenden Prel3stempel (15),
eine Rahmen (16) mit den Formen, einem Rah-
men (17) mit Kernstempeln und eine horizontal
verfahrbaren Transporteinrichtung (18)

» eine Einrichtung zur Steuerung des Ablaufes,
der Bewegungsfolgen und der WeggréRen.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dafd jeder Form ein oder mehrere Dosier-
behalter (4) zugeordnet sind.
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Vorrichtung nach den Ansprichen 4 und 5, dadurch
gekennzeichnet, dall an den Streben (13) ein
Abstreifblech (11) so angeordnet ist, daf} dieses bei
der Rickbewegung die  Formendéffnungen
abstreicht.

Vorrichtung nach den Ansprichen 4 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dal die Schlauche (12) variabel
einer oder mehreren Formen zugeordnet sind.
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