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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von gepreBten ProfilkGrpern aus einem nicht
steigfahigen Gemisch von mit einem wirmehirtba-
ren Bindemittel vermischten Fillstoffen. Aus der
DE-PS 23 09 975 ist ein solches Verfahren be-
kannt, bei dem das Gemisch in der Weise vorge-
preBt und anschlieBend zu seiner endgliltigen Form
in einer HeiBpresse ausgehirtet wird, daB ein mit
dem unverdichteten Gemisch gefiilltes, kaltes PreB-
werkzeugunterteil in eine Presse eingefahren und
dort beim SchlieBen der Presse unter gleichzeiti-
gem Vorpressen in deren heiBes PreBwerkzeug-
oberteil gepreBt wird, daB dann anstelle des ersten
PreBwerkzeugunterteils ein zweites, heiBes PreB-
werkzeugunterteil eingefahren wird.

Das nicht steigfdhige Gemisch besteht hiufig
aus lignozellulosehaltigen Faserstoffen, wie zerklei-
nerten und getrockneten Holzspdnen, Bagassefa-
sern u. 3., die mit einem wirmehirtbaren Kunst-
harz, wie Melamin-, Harnstofformaldehyd- oder
Phenolformaldehydharz vermischt sind. Anstelle
der zerkleinerten und getrockneten Holz- oder Ba-
gassefasern kdnnen aber auch Fasern anderer
Werkstoffe, wie Glasfasern, Steinwolle allein oder
mehrere derselben gemischt verwendet werden,
denen entsprechende, vorzugsweise organische
Bindemittel zugesetzt sind.

Das bekannte Verfahren ist fiir die Herstellung
von relativ kleinen Profilk&rpern, wie beispielsweise
Ronden ab einem Durchmesser von flinf Zentime-
ter oder aus Ringen und Verbindungsstegen mit
geringen Wandstdrken bestehend gitterartige Netz-
werke, wie Ziergitter oder Deckenrasterelemente
vorgesehen. Die nach diesem Verfahren hergestell-
ten Formk&rper haben eine einwandfrei geformte
Sichtfliche und sind qualitativ ausreichen, auch
wenn die Riickseite im allgemeinen durch Schlei-
fen oder Frisen nachgearbeitet werden muB. Das
Verfahren ist jedoch sehr aufwendig, da es, wie alle
bekannten Verfahren, zumindest zweistufig arbeitet,
d. h., mit einem VorpreB- und einem HeiBpreBwerk-
zeug. Die Weiterentwicklung dieses Verfahrens (EP
0 177 628 A1), bei dem der VorpreBling zweimal
umgesetzt wird, ist noch aufwendiger gestaltet.

Zum Zwecke der Zeit- und Kosteneinsparung
wird in der FR-A 14 54 864 vorgeschlagen, die
Formmasse in ein kaltes PreBwerkzeugunterteil zu
dosieren, das Unterteil in eine HeiBpresse mit PreB-
werkzeugoberteil einzufahren. Dort wird beim
schlieBen der HeiBpresse die PreBmasse unter
gleichzeitigem Vorverdichten in das HeiBpreBwerk-
zeugoberteil gedriickt und ohne Wechsel des PreB-
werkzeugunterteils in seine endgliltige Form ge-
preBt und ausgehirtet.

Dabei wird die Wirme von der elektrischen
Beheizung Uber das PreBwerkzeugoberteil auf die
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Kolben Ubertragen, um die Unterseite des Form-
teils auszuhéirten.

Nachteilig an diesem Verfahren ist, daB die
Erwarmung des Kolbens auf die Aushirtetempera-
tur wegen der Wiarmeableitung nur langsam erfolgt
und die Gefahr besteht, daB die Unterseite des
Formk&rpers nicht ausreichend aushirtet. Eine
ausreichende Erwdrmung erfordert andererseits
eine ldngere Zeit, so daB zumindest ein Teil der
Zeitersparnis wieder ausgeglichen wird. Weiterhin
kann durch die langsame Erwdrmung im Kolben
und der Kolbenstange viel Warme gespeichert wer-
den. Bei kurzen Takizeiten kann es dann zu einer
vorzeitigen Aushdrtung der PreBmasse vor der
Endverdichtung kommen.

Es bestand daher die Aufgabe, das vorstehen-
de Verfahren so abzuwandeln, daB die Formk&rper
bei gegebener Zeitersparnis ohne QualitdtseinbuBe
herstellbar sind.

Die Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
gelost, daB der PreBstempel direkt und von innen
beheizt ist.

Die nach dem erfindungsgemiBen Verfahren
erhaltenen Formkdrper haben eine gratfreie, glatte
Sichtfliche und eine ausreichende Festigkeit. Die
dem PreBwerkzeugunterteil zugewandte riickseitige
Flache kann ggf. durch Schleifen oder Friasen
nachgearbeitet werden.

Zur Durchflihrung des neuen Verfahrens dient
gemi3B der weiteren Erfindung eine Vorrichtung,
bei dem die HeiBpresse mit einem heb- und senk-
baren, beheizbaren Heifprefwerkzeugoberteil und
zwei PreBwerkzeugunterteilen ausgestattet ist, wo-
bei die PreBwerkzeugunterteile abwechselnd unter
dem HeiBipreBwerkzeugoberteil verfahrbar angeord-
net sind, in das HeiBpreBwerkzeugoberteil der
Raumform des Profilkérpers entsprechende Vertie-
fungen eingelassen sind, die von einem die Tiefe
jeder Vertiefung vergroBernden Rand umgeben
sind, und jedes PreBwerkzeugunterteil entspre-
chend den Vertiefungen des PreBwerkzeugoberteils
abflllbare Hohlrdume bilden kann, und aus mehre-
ren PreBstempeln und einen diese umgebende
Rahmen besteht, der mit einer umsteuerbaren Heb-
und Senkeinrichtung versehen ist, mit der der Rah-
men beim Pressen soweit absenkbar ist, daB die
PreBstempel die PreBmasse so weit in die Vertie-
fungen des HeiBpreBwerkzeugoberteils einpressen
kénnen, daB der Profilk&rper auf seine endgiiltige
Form verdichtet wird, wobei die PreBstempel mit
einer direkten Innenbeheizung versehen sind.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfihrungsbeispiels ndher erldutert. Die Fig. zeigt
schematisch die Seitenansicht einer Ausflihrungs-
form der Vorrichtung zur Auslibung des Verfah-
rens.

In dem Rahmen 1 der Presse ist das HeiBpreB-
werkzeugoberteil 2 absenkbar befestigt. Auf dem
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Pressentisch 3 sind miteinander horizontal ver-
schiebbar die PreBwerkzeugunterteile 4 und 5 an-
geordnet.

Das PreBwerkzeugunterteil 4 ist in Flllposition
gezeigt und besitzt einen die mit der PreBmasse
anzufillenden Hohlrdume 6 umgebenden Rahmen
7, der - wie durch die Federn 8 angedeutet - mit
einer umsteuerbaren Hebe- und Senkvorrichtung
versehen ist. Der Rahmen 7 kann, wie durch die
Bohrungen 9 angedeutet, mit einer Kiihlung verse-
hen sein. In dem HeiBpreBwerkzeugoberteil 2 sind
die der Form des ProfilkGrpers entsprechenden
Vertiefungen 10 eingelassen. Durch den unten am
HeiBpreBwerkzeugoberteil 2 angesetzten Rand 11
ist die Hohe der Verteifung vergréBert. In die am
Rand 11 freigelassenen Fldchen passen genau die
B&den 12 der Hohlrdume 6 der PreBwerkzeugun-
terteile 4 und 5. Das HeiBpreBwerkzeugoberteil ist
mit Heizschlangen 13 versehen.

Das neue Verfahren zur Herstellung von ge-

preBten Profilkdrpern wird nun in folgender Weise
durchgefiihrt:
In das PreBwerkzeugunterteil 5 wird eine solche
Menge an PreBmasse eingefiillt, daB die Hohlrdu-
me 6 vollstdndig geflillt sind. AnschlieBend wird
das PreBwerkzeugunterteil 5 horizontal so weit ver-
fahren, bis die Hohlrdume 6 und die Vertiefungen
10 in dem HeiBpreBwerkzeugoberteil 2 fluchten,
und dann das HeiBpreBwerkzeugoberteil 2 abge-
senkt. Sobald es das PreBwerkzeugunterteil 5 er-
reicht hat, nimmt es dessen Rahmen 7 mit. Dabei
wird die in den Hohlrdumen 6 befindliche PreBmas-
se zunehmend verdichtet und in vorverdichteter
Form in die Vertiefungen 10 gepreft.

Wenn das HeiBpreBwerkzeugoberteil 2 seine
unterste Lage erreicht hat, sind die mit einer direk-
ten Innenbeheizung versehenen Prefistempel 12
soweit in die am Rande 11 freigelassenen Fl4chen
eingedrungen, daB die PreBmasse in den Vertiefun-
gen 10 auf ihre endgiiltige Form verdichtet ist und
von den im HeiBpreBwerkzeugoberteil 2 einge-
schalteten Heizungen 13 ausgehdrtet wird. Die fer-
tigen Profilkdrper werden anschlieBend von den
AusstoBern 14 ausgeworfen.

Wahrend des PreB- und Hi3rtungsvorganges
wird das PreBwerkzeugunterteil 4 mit der PreBmas-
se geflllt und wird nun in die Presse verfahren,
wobei das PreBwerkzeugunterteil 5 die gestrichelte
Position einnimmt, wo der Profilk&rper entnommen
und PreBmasse fiir den ndchsten Zyklus eingefiillt
wird.

In einer besonderen Ausgestaltung der Vorrich-
tung k&nnen PreBstempel 12 in den PreBwerkzeug-
unterteilen mit einer Kiihleinrichtung versehen sein.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von gepreBten Profil-
kérpern aus einer rieselfdhigen, nicht steigfihi-
gen Formmasse aus mit einem wirmehirtba-
ren Bindemittel vermischten Fillstoffen, wobei
die Formmasse in ein PreBwerkzeugunterteil
dosiert, in einem HeiBpreBwerkzeugoberteil ge-
formt und ausgehdrtet, und der ProfilkGrper
aus der Presse ausgestoBen wird, und wobei
ein mit der PreBmasse gefiilltes kaltes Pref-
werkzeugunterteil in die HeiBpresse eingefah-
ren wird, dort beim SchlieBen der HeiBpresse
die PreBmasse unter gleichzeitiger Vorverdich-
tung von einem Prefistempel in ein HeiBpreB-
werkzeugoberteil gedriickt und ohne Wechsel
des PreBwerkzeugunterteils in seine endgliltige
Form gepreBt und ausgehirtet wird, dadurch
gekennzeichnet, daB der PreBstempel direkt
von innen beheizt ist.

Vorrichtung zur Herstellung von gepreBten Pro-
filk&rpern in einer HeiBpresse mit einem heb-
und senkbaren PreBwerkzeugoberteil (2) und
einem PreBwerkzeugunterteil (5) das unter das
HeiBpreBwerkzeugoberteil (2) einfahrbar ist,
und wobei das HeiBpreBwerkzeugoberteil (2)
der Raumform des ProfilkGrpers entsprechen-
de Vertiefungen (10) aufweist, die von einem
die Tiefe jeder Vertiefung (10) vergr&Bernden
Rand (11) umgeben sind, und wobei jedes
PreBwerkzeugunterteil (4, 5) entsprechend den
Vertiefungen (10) des PreBwerkzeugoberteils
(2) befiillbare Hohlrdume (B) bilden kann und
dazu aus mehreren PreBstempeln (12) und ei-
nem diese umgebenden Rahmen (7) besteht,
wobei der Rahmen (7) mit einer steuerbaren
Heb- und Senkvorrichtung versehen ist, mit der
der Rahmen (7) soweit absenkbar ist, daB die
PreBstempel (12) die PreBmasse so weit in die
Vertiefungen (10) des PreBwerkzeugoberteils
(2) einpressen k&nnen, daB der ProfilkGrper
auf seine endglltige Form verdichtet ist, da-
durch gekennzeichnet, daB zwei PreBwerk-
zeugunterteile (4, 5) vorgesehen sind, die ab-
wechselnd unter das PreBwerkzeugoberteil (2)
verfahren, bzw. beflllt werden k&nnen, und
daB die PreBstempel (12) mit einer direkten
Innenbeheizung versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Rahmen (7) des PreB-
werkzeugunterteils (4, 5) mit einer Kihlung (9)
versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 und
3, dadurch gekennzeichnet, daB die PreB-
stempel (12) des PreBwerkzeugunterteils (4, 5)
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mit einer Kiihlung versehen sind.

Claims

1.

A method of manufacturing moulded shaped
articles from a pourable, non-rising moulding
material comprising fillers mixed with a ther-
mosetting bonding agent, wherein the mould-
ing material is measured into a moulding tool
lower part, shaped in a hot moulding tool up-
per part and hardened, and the shaped article
is ejected from the press, and wherein a cold
moulding tool lower part filled with the mould-
ing material is introduced into the hot press
where, on closure of the hot press, the mould-
ing material is pressed into a hot moulding tool
upper part by a moulding die with simulta-
neous pre-compression and moulded into its
final shape without exchanging the moulding
tool lower part, characterised in that the mould-
ing die is heated directly from inside.

A device for manufacturing moulded shaped
articles in a hot press using a moulding tool
upper part (2) which can be raised and lower-
ed and a moulding tool lower part (5) which
can be moved below the hot moulding tool
upper part (2), and wherein the hot moulding
tool upper part (2) has depressions (10) which
correspond to the spatial form of the shaped
article and which are surrounded by an edge
(11) increasing the depth of each depression
(10), and wherein each moulding tool lower
part (4, 5) can form fillable cavities (6) cor-
responding to the depressions (10) of the
moulding tool upper part (2) and furthermore
comprises several moulding dies (12) and a
frame (7) surrounding them, wherein the frame
(7) is provided with a controllable lifting and
lowering device, by means of which the frame
(7) can be lowered far enough to enable the
moulding dies (12) to press the moulding ma-
terial into the depressions (10) of the moulding
tool upper part (2) far enough for the shaped
article to be compressed into its final shape,
characterised in that two moulding tool lower
parts (4, 5) are provided which can be al-
ternately filled and moved below the moulding
tool upper part (2), and in that the moulding
dies (12) are provided with a direct internal
heating device.

A device according to claim 2, characterised in
that the frame (7) of the moulding tool lower
part (4, 5) is provided with a cooling device

9).
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4. A device according to either one of claims 2

and 3, characterised in that the moulding dies
(12) of the moulding tool lower part (4, 5) are
provided with a cooling device.

Revendications

Procédé pour la fabrication de corps moulés
comprimés & partir d'une pate de moulage
coulante, nonmontante constituée par des ma-
tieres de charge mélangées & un liant thermo-
durcissable, la pate de moulage étant dosée
dans la partie inférieure de l'outillage de pres-
se, moulée dans une partie supérieure de I'ou-
tillage de presse et durcie, et le corps moulé
est éjecté de la piéce, une partie inférieure de
I'outil de presse a froid rempli de la pate de
moulage étant introduite dans la presse 2
chaud, ol lors de la fermeture de la presse a
chaud, la pate de moulage est pressée avec
une précompression simultanée par un poin-
gon de presse dans la partie supérieure de
I'outillage de presse 4 chaud et sans échange
de la partie inférieure de I'outil de presse elle
est comprimée a sa forme définitive, caractéri-
sé en ce que le poingon de presse est directe-
ment chauffé par I'intérieur.

Dispositif pour la fabrication de corps moulés
comprimés dans une presse & chaud avec une
partie supérieure (2) d'outillage de presse leva-
ble et abaissable et une partie inférieure (5)
d'outillage de presse pouvant étre introduite
sous la partie supérieure (2) de l'outillage de
presse & chaud et la partie supérieure (2) de
I'outillage de presse & chaud présentant des
évidements (10) correspondant au contour du
moule du corps moulé, évidements qui sont
entourés d'un rebord (11) accrofssant la pro-
fondeur de chaque évidement (10), et chaque
partie inférieure (4, 5) d'outillage de presse
correspondant aux évidements (10) de la partie
supérieure (2) de 'outillage de presse pouvant
former des espaces creux (6) remplissables et
étant de plus constitués par plusieurs poingons
de presse (12) et un chissis (7) entourant
ceux-ci, le chissis (7) étant muni d'un disposi-
tif de levage et de descente commandable,
pouvant s'abaisser avec le chassis (7) de sorte
que le poingon de presse (12) peut comprimer
la pate de moulage jusque dans les évide-
ments (10) de la partie supérieure (2) de I'outil
de presse, en ce que le corps moulé est
comprimé A& sa forme définitive, caractérisé en
ce que deux parties inférieures (4, 5) d'outil de
presse sont prévues, lesquelles peuvent se
déplacer et étre remplies alternativement sous
la partie supérieure (2) de 'outil de presse et
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en ce que les poingons de presse (12) sont
munis d'un chauffage interne direct.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé

en ce que le chissis (7) de la partie inférieure 5
(4, 5) de I'outil de presse est muni d'un refroi-
dissement (9).

Dispositif selon I'une des revendications 2 et 3,
caractérisé en ce que le poingon de presse 10
(12) de la partie inférieure (4, 5) de I'outillage

de presse est muni d'un dispositif de refroidis-
sement.
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