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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen eines Strangpress-Profils
(1) aus Fasern nachwachsender Rohstoffe, wobei die
Fasern in einer Aufbereitungseinheit (6) mit
Zusatzstoffen zu einem pastésen Faserfluid gemischt
werden, umfassend in einer ersten Phase zum
Erzeugen eines segmentierten Kerns (3) fur das Profil
(1): Versetzen eines in einer ersten Pressform (9)
verschieblichen Kolbens (12) in eine erste,
zurlickgezogene Stellung, Einpressen von Faserfluid
in die erste Pressform (9) als Fasersegment,
Zurlickziehen des Kolbens (12) entgegen der
Strangpressrichtung von der ersten in eine zweite,
weiter zurlickgezogene Stellung, Ausfullen des in der
ersten Pressform (9) zwischen Fasersegment und
Kolben (12) verbleibenden Raumes mit Fillstoff als
Fillstoffsegment und Aushartenlassen des
Fillstoffsegments; und in einer zweiten Phase zum
Erzeugen eines Mantels (2) um den Kern (3):
Vorschieben des Kolbens (12) in Strangpressrichtung
von der zweiten in eine dritte Stellung unter
Vorschieben des erzeugten Kerns (3) in eine zweite
Pressform (10), wobei ein Umfangsspalt (11) um den
Kern (3) verbleibt, und dabei Einpressen weiteren
Faserfluids als Mantel (2) in den Umfangsspalt (11).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Strangpress-Profils
aus Fasern nachwachsender Rohstoffe. Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durch-
filhrung eines solchen Verfahrens.

[0002] Strangpress-Profile, die in einer Vielzahl von Anwendungen eingesetzt werden, z.B. als
Fenster- oder Turprofile, werden meist als Hohlprofile aus Kunststoff, seltener als Vollprofile
hergestellt. Vollprofile sind materialintensiv und schwer, Hohlprofile hingegen fir viele Anwen-
dungen nicht ausreichend stabil; so kommt es insbesondere durch die geringe Torsionsfestig-
keit haufig zum Bauteilversagen durch Biegedrillknicken, d.h. ein Knicken in Folge von Biege-
last und Torsion. Um einem solchen Versagen vorzubeugen, werden die Profile vielfach mit
Verstérkungsleisten, meist aus Metall, armiert. Solche Leisten verkomplizieren und verteuern
die Herstellung der Profile, verschlechtern deren thermische Eigenschaften und Verarbeitbarkeit
und verscharfen das bei aus Kunststoff hergestellten Profilen ohnehin bestehende Entsor-
gungsproblem.

[0003] Alternativ zur Metallarmierung kénnen Profile z.B. mit Glas- oder Kohlefasern verstarkt
werden. In diesem Fall unterliegen jedoch die Profil-Bearbeitungswerkzeuge einem hohen
VerschleiB. Auch sind die Staube von Glas- oder Kohlefasern gesundheitsschadlich. In der
EP 0902 148 A2 wird deshalb angeregt, in eine Polyester-Matrix Naturfasern anstelle von
Glasfasern einzubinden.

[0004] Aber selbst faserverstarkte Strangpress-Profile erreichen nicht die in vielen Anwendun-
gen geforderte Stabilitdt gegeniber Biegen und Torsion. Die Erfindung setzt sich zum Ziel, ein
Verfahren zum Herstellen eines kostengiinstigen, umweltfreundlichen Strangpress-Profils hoher
Stabilitét zu schaffen.

[0005] Dieses Ziel wird in einem ersten Aspekt der Erfindung mit einem Verfahren zum Herstel-
len eines Strangpress-Profils aus Fasern nachwachsender Rohstoffe erreicht, wobei die Fasern
in einer Aufbereitungseinheit mit Zusatzstoffen zu einem pastésen Faserfluid gemischt werden,
umfassend

[0006] in einer ersten Phase zum Erzeugen eines segmentierten Kerns fir das Profil:

[0007] - Versetzen eines in einer ersten Pressform verschieblichen Kolbens in eine erste,
zurlickgezogene Stellung,

[0008] - Einpressen von Faserfluid in die erste Pressform als Fasersegment,

[0009] - Zuriickziehen des Kolbens entgegen der Strangpressrichtung von der ersten in eine
zweite, weiter zurlickgezogene Stellung und Ausflllen des in der ersten Pressform
zwischen Fasersegment und Kolben verbleibenden Raumes mit Flllstoff als Fall-
stoffsegment, und

[0010] - Aushartenlassen des Flllstoffsegments; und
[0011] in einer zweiten Phase zum Erzeugen eines Mantels um den Kern:

[0012] - Vorschieben des Kolbens in Strangpressrichtung von der zweiten in eine dritte Stel-
lung unter Vorschieben des erzeugten Kerns in eine zweite Pressform, wobei ein Um-
fangsspalt um den Kern verbleibt, und dabei

[0013] - Einpressen weiteren Faserfluids als Mantel in den Umfangsspalt.

[0014] Die Fasersegmente bilden dabei stabilisierende Querwandungen im Profil, die Torsion
und Biegekraften entgegenwirken. So entsteht ein leichtes, stabiles Strangpress-Profil, das in
Bezug auf seine Profilform keine Einschrédnkungen aufweist und im Vergleich zu herkémmlichen
Hohlprofilen deutlich stabiler ist. Auch lasst sich ein besonders hoher Anteil an verrottbaren
Naturfasern im Strangpress-Profil erzielen.

[0015] Besonders bevorzugt wird das Verfahren kontinuierlich durch Wiederholen der genann-
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ten Phasen bis zum Erreichen einer gewlinschten Profilldinge ausgefiihrt. Das Strangpress-
Profil kann somit gleichsam endlos hergestellt und, wenn gew(inscht, hinterher nach MaB abge-
langt werden.

[0016] Glinstig ist es, wenn vor dem Einpressen von Faserfluid in die erste Pressform diese
gegeniliber der zweiten Pressform durch einen Sperrschieber geschlossen wird, wobei das
Faserfluid in den in der ersten Pressform zwischen Sperrschieber und Kolben verbleibenden
Raum eingepresst wird, und wenn vor dem Vorschieben des Kolbens von der zweiten in die
dritte Stellung der Sperrschieber gedffnet wird. Dadurch wird die erste Pressform beidseitig
stabil abgeschlossen, sodass das Fasersegment in hdherer Dichte hergestellt werden kann.

[0017] Besonders glnstig ist es, wenn ferner das in die erste Pressform eingepresste Faserfluid
zum Verdichten des Fasersegments vom Kolben kraftbeaufschlagt wird. Dadurch weist das
Fasersegment eine hdhere Festigkeit auf und Uberschiissige Zusatzstoffe werden aus dem
Faserfluid herausgepresst, sodass das Fasersegment fester bzw. schneller hartend wird.

[0018] In einer vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung umfassen die Zusatzstoffe ein
selbsthartendes oder UV-lichthartbares Harz oder thermoplastische Fasern. So kdnnen die
physikalischen und chemischen Eigenschaften des Strangpress-Profils Gber weite Bereiche an
vorgesehene Anwendungen angepasst werden, und das Herstellverfahren kann durch Steuern
des Aushartens optimiert werden.

[0019] Um eine hohe Stabilitdt des Strangpress-Profils zu erzielen, ist es vorteilhaft, wenn die
genannten Fasern aus einem oder mehreren der Rohstoffe Hanf, Flachs, Kokos, Bambus,
Chinaschilf oder Zuckerrohr sind. Neben ihren giinstigen mechanischen Eigenschaften sind
diese Rohstoffe besonders einfach anwendbar, kostenglnstig und einfach entsorgbar.

[0020] Um eine gezieltes, rasches Harten des Kerns zu erreichen, ist es besonders glinstig,
wenn das Fasersegment vor dem Zurlickziehen des Kolbens bzw. der Fillstoff beim Ausharten-
lassen bestrahlt und/oder beheizt oder gekuhlt werden. Die Eigenschaften des Kerns sind
dadurch gezielt beeinflussbar und das Herstellverfahren wird beschleunigt.

[0021] In einem zweiten Aspekt schafft die Erfindung eine Vorrichtung zum Herstellen eines
Strangpress-Profils aus Fasern nachwachsender Rohstoffe, umfassend

[0022] eine Aufbereitungseinrichtung zum Mischen der Fasern mit Zusatzstoffen zu einem
pastdsen Faserfluid und ein davon gespeistes Presswerkzeug zum Formen des Profils,

[0023] wobei das Presswerkzeug eine erste Pressform zum Erzeugen eines segmentierten
Kerns des Profils und eine an die erste Pressform anschlieBende zweite Pressform zum Erzeu-
gen eines Mantels um den Kern umfasst,

[0024] die zweite Pressform einen gegeniiber der ersten Pressform gréBeren Innenquerschnitt
zum Bilden eines Umfangsspalts um den Kern hat,

[0025] in die erste Pressform und in den Umfangsspalt der zweiten Pressform jeweils die Auf-
bereitungseinrichtung und in die erste Pressform ferner zumindest eine Flllstoffdlise miindet,
und

[0026] im Inneren der ersten Pressform ein langs der Strangpressrichtung verschieblicher
Kolben gelagert ist, der die erste Pressform an der der zweiten Pressform abgewandten Seite
abschlieBt, welcher Kolben zwischen einer ersten, zuriickgezogenen Stellung zum Erzeugen
eines Fasersegments, einer zweiten, weiter zurlickgezogenen Stellung zum Erzeugen eines
daran anschlieBenden Fiillstoffsegments und einer dritten, vorgeschobenen Stellung zum Vor-
schieben des erzeugten Kerns von der ersten in die zweite Pressform verschieblich ist.

[0027] Bezlglich der Vorteile der erfindungsgeméaBen Vorrichtung wird auf die vorangegange-
nen Ausfiihrungen zum Verfahren verwiesen.

[0028] Besonders guinstig ist es, wenn der Sperrschieber ein Drehschieber ist. Ein solcher
Drehschieber ist nicht nur einfach in der Ansteuerung und stabil, sondern kann auch in einer
Weise angeordnet werden, dass eine Reinigung seiner gerade nicht in Eingriff befindlichen
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Bereiche im laufenden Betrieb méglich ist, wodurch die Gefahr eines Verklebens oder Verstop-
fens reduziert wird.

[0029] Bevorzugt ist die Aufbereitungseinrichtung ein Schneckenférderer. Schneckenférderer
sind vielfach erprobt, erlauben das kontinuierliche, gleichmaBige Aufbereiten und Mischen des
Faserfluids und erzielen einen hohen Pressdruck.

[0030] Zur Steuerung des Verfahrens ist es glnstig, wenn die Aufbereitungseinrichtung jeweils
Uber sperrbare Ventile in die erste und die zweite Pressform mindet.

[0031] Zwar kann die zumindest eine Fillstoffdiise die Wandung der ersten Pressform durch-
setzen, in einer vorteilhaften Ausflihrungsform der Erfindung ist jedoch der Kolben von der
zumindest einen Fullstoffdise, bevorzugt von einer Vielzahl von Fullstoffdisen, durchsetzt. So
kann der Flllstoff sofort beim Zurtlickziehen des Kolbens von der ersten in die zweite Stellung -
unabhéngig von der Dicke des Fasersegments - den verbleibenden Raum in der ersten Press-
form ausflllen. Dabei wird, insbesondere bei einer Vielzahl von Fillstoffdlisen, eine besonders
gleichmaBige Verteilung und/oder eine gezielte Strukturierung des Fiillstoffs erzielt.

[0032] Gunstig ist ferner, wenn der Kolben zwei relativ zueinander bewegliche, tbereinander-
liegende Lochplatten aufweist, die zum Offnen und SchlieBen der Flllstoffdiisen in und auBer
Fluchtung bringbar sind. Ein solcher SchlieBmechanismus erlaubt auf besonders einfache
Weise die Doppelfunktion des Kolbens, der die erste Pressform abschlieBt und dennoch von
den Fillstoffdlisen durchsetzt ist. Durch die Scherung bei der Relativbewegung der Lochplatten
beim Offnen und SchlieBen der Flllstoffdiisen wird ferner einer Verklebung der Disen vorge-
beugt.

[0033] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in den beigeschlossenen Zeichnungen
dargestellten Ausfihrungsbeispiels naher erldutert. In den Zeichnungen zeigen:

[0034] die Fig. Taund 1b ein gemaB der vorliegenden Erfindung hergestelltes Strangpress-
Profil in Perspektivansicht von schrag oben im Ganzen (Fig. 1a)
bzw. teildurchsichtig (Fig. 1b); und

[0035] die Fig. 2 bis 5 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Herstellen des Strang-
press-Profils nach den Fig. 1a und 1b in verschiedenen Stadien des
Verfahrens der Erfindung jeweils im Querschnitt.

[0036] Das in den Fig. 1a und 1b dargestellte erfindungsgeman hergestellte Strangpress-Profil
1 hat nicht nur einen Mantel 2, sondern weist in seinem Kern 3 ferner Querwandungen 4 zur
Verstarkung auf, welche den Kern 3 segmentieren. Mantel 2 und Querwandungen 4 sind erfin-
dungsgemaB aus Fasern nachwachsender Rohstoffe und kénnen etwa gleiche oder auch we-
sentlich voneinander abweichende Wandstéarken haben. Die Bereiche des Kerns 3 zwischen
zwei Querwandungen 4 sind segmentweise mit Flllstoff ausgefillt (in der Fig. 1a und 1b nicht
erkennbar).

[0037] Es versteht sich, dass das Strangpress-Profil 1 beliebige Lange und Profilform haben
kann. So kann es sich um ein Endlos-Profil handeln und der Mantel 2 kann im Querschnitt auch
Hinterschneidungen und/oder Taschen aufweisen.

[0038] Anhand der Darstellungen in den Fig. 2 bis 5 wird das Verfahren zum Herstellen des
Strangpress-Profils 1 von Fig. 1 nun naher erlautert.

[0039] Eine Vorrichtung 5 zum Herstellen des Profils 1 umfasst geméaB Fig. 2 eine Aufberei-
tungseinrichtung 6, die im dargestellten Ausflihrungsbeispiel in zwei Aufbereitungseinheiten 6a,
6b geteilt ist. Die Aufbereitungseinheiten 6a, 6b speisen Uber je ein sperrbares Ventil 7a, 7b ein
Presswerkzeug 8 mit einem pastdsen Faserfluid. Dazu mischen die Aufbereitungseinheiten 6a,
6b zun&chst Fasern eines oder mehrerer verschiedener nachwachsender Rohstoffe, z.B. Hanf,
Flachs, Kokos, Bambus, Chinaschilf oder Zuckerohr, mit Zusatzstoffen, z.B. selbsthartendem
oder lichthartbarem, z.B. UV-lichthartbarem, Harz, Zweikomponenten-Harz oder thermoplasti-
schen Fasern.
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[0040] Um ein besseres Vermischen der Fasern und Zusatzstoffe, eine héhere Haltbarkeit des
Profils 1 und/oder eine gewtinschte Fluiditat zu erzielen, kénnen die Aufbereitungseinheiten 6a,
6b ferner geheizt und/oder gekihlt sein und/oder es kdnnen weitere organische oder nicht-
organische Zusatzstoffe, z.B. Harter, Bindemittel, Farbstoffe, Flammschutz, UV-Stabilisator etc.,
u.zw. in fester oder flissiger Form, beigemengt werden.

[0041] Nach dem Aufbereiten des Faserfluids in den Aufbereitungseinheiten 6a, 6b pressen
diese das Faserfluid unter Druck in das Presswerkzeug 8. Die Aufbereitungseinheiten 6a, 6b
kdnnen dazu z.B. Schneckenférderer oder andere Férdersysteme oder Mischer sein, welche
das aufbereitete Faserfluid direkt oder mit Hilfe einer zusatzlichen Presse in das Presswerkzeug
8 einpressen. Die Ventile 7a, 7b sind z.B. einfache Schiebeventile, kdnnten aber auch als Tel-
ler-, Kolben-, Nadel- oder Kugelventile ausgefiihrt sein.

[0042] Das Presswerkzeug 8 gibt dem Profil 1 die gewiinschte Form. Dabei gibt das Press-
werkzeug 8 nur den zweidimensionalen Querschnitt des Profils 1 vor; durch Verschieben des
Profils 1 im Presswerkzeug 8 wird dieser Querschnitt (iber die gesamte Lange des hergestellten
Profils 1 gleichartig erstreckt. Das fertig geformte Profil 1 wird dabei in Strangpressrichtung aus
dem zu diesem Zweck einseitig offenen Presswerkzeug 8 gezogen oder geschoben (in den Fig.
2 bis 5 rechtsseitig) und nach Bedarf weiterverarbeitet.

[0043] Das Presswerkzeug 8 umfasst eine erste Pressform 9 zum Erzeugen des segmentierten
Kerns 3 und eine an die erste Pressform 9 anschlieBende zweite Pressform 10 zum Erzeugen
des Mantels 2 um den Kern 3. Dabei hat die zweite Pressform 10 einen gegenuber der ersten
Pressform 9 gréBeren Innenquerschnitt und bildet dadurch einen Umfangsspalt 11 um den Kern
3.

[0044] Zum Herstellen des Profils 1 wird in einer ersten Phase des Verfahrens gemaB den
Fig. 2 und 3 zunédchst der segmentierte Kern 3 fir das Profil 1 erzeugt. Dazu wird ein in der
ersten Pressform 9 langs der Strangpressrichtung verschieblicher Kolben 12 in eine erste, um
etwa die Wandstarke der zu fertigenden Querwandung 4 zuriickgezogene Stellung versetzt, wie
in Fig. 2 dargestellt. Der Kolben 12 schlieBt die erste Pressform 9 an der der zweiten Pressform
10 abgewandten Seite ab; ein Sperrschieber 13 schlieBt die erste Pressform 9 dabei an der der
zweiten Pressform 10 zugewandten Seite ab.

[0045] Der Sperrschieber 13 kann ein Linear- oder Drehschieber und z.B. elektromechanisch
oder hydraulisch betétigt sein; er kdnnte alternativ auch entfallen, in welchem Fall die erste
Pressform 9 an der der zweiten Pressform zugewandten Seite durch das zuletzt erzeugte Seg-
ment des Kerns 3 abgeschlossen ist und nur bei Neustart des Verfahrens mit gereinigtem
Presswerkzeug 8 an dieser Seite zunachst offen wére.

[0046] Wahrend oder nach dem Versetzen des Kolbens 12 in die erste Stellung (Fig. 2) wird
Faserfluid aus der Aufbereitungseinrichtung 6, hier der Aufbereitungseinheit 6a, Uber das Ventil
7a in die erste Pressform 9, im Beispiel von Fig. 2 in den zwischen Sperrschieber 13 und Kol-
ben 12 verbleibenden Raum, eingepresst und bildet dort als Fasersegment eine der Querwan-
dungen 4 des segmentierten Kerns 3. Es versteht sich, dass die Aufbereitungseinheit 6a auch
an mehreren z.B. lGber den Umfang der ersten Pressform 9 verteilten Stellen in diese miinden
kann.

[0047] Wenn gewlinscht, kann das in die erste Pressform 9 eingepresste Faserfluid zum Ver-
dichten des Fasersegments vom Kolben 12 kraftbeaufschlagt werden, wie dies Pfeil 14 in Fig. 2
symbolisiert. Auch kann das Fasersegment bestrahlt und/oder beheizt oder gekihlt werden, um
sein Harten zu beschleunigen bzw. gezielt zu steuern. Die erste Pressform 9 ist in diesem Fall
mit lichtdurchlassigen Fenstern fir eine Bestrahlung mit Licht im Wellenldngenbereich von IR-
bis UV-Licht und/oder Heiz- bzw. Kihlelementen ausgestattet.

[0048] Hierauf wird gemaRB Fig. 3 der Kolben 12 entgegen der Strangpressrichtung weiter zu-
rickgezogen (Pfeil 15) und der in der ersten Pressform 9 zwischen Fasersegment und Kolben
12 verbleibende Raum mit Flllstoff 16 fortschreitend ausgefillt und so ein Fillstoffsegment des
Kerns 3 erzeugt. Die in Fig. 3 nicht dargestellte, vollstandig in Richtung des Pfeils 15 zurlickge-
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zogene (,zweite") Stellung des Kolbens 12 legt dabei die Lange des Filllstoffsegments im Kern
3 fest und kann dem jeweiligen Bedarf angepasst werden.

[0049] Der Fulistoff 16, z.B. ein PU- oder anderer Formschaum, ein Granulat oder eine extru-
dierte Struktur, wird Gber zumindest eine Flllstoffdiise 17, 17' zugefihrt bzw. extrudiert, welche
in die erste Pressform 9 miindet. Die Fullstoffdise 17, 17' kann dabei einerseits als zumindest
eine Fillstoffdiise 17 die Wandung des Presswerkzeugs 8 im Bereich der ersten Pressform 9
durchsetzen und/oder als zumindest eine Flllstoffdise 17', bevorzugt als eine Vielzahl von
Fllstoffdiisen 17', den Kolben 12 durchsetzen und wird jeweils von auBerhalb des Presswerk-
zeugs 8 gespeist. Zum Offnen und SchlieBen der Flllstoffdiisen 17' kann der Kolben 12 ferner,
z.B. kopfseitig, zwei relativ zueinander bewegliche, lbereinanderliegende Lochplatten aufwei-
sen (nicht dargestellt), die in und auBer Flucht bringbar sind. Dazu wird zumindest eine der
Lochplatten, z.B. elektromechanisch oder hydraulisch, gegeniber der anderen Lochplatte ver-
schoben oder verdreht. Eine der beiden Lochplatten kénnte dabei durch den Kopf des Kolbens
12 selbst gebildet sein.

[0050] Das Fillstoffsegment des Kerns 3 wird daraufhin aushérten gelassen. Es kann dabei
optional bestrahlt - z.B. lichtbestrahlt, insbesondere, wenn der Flllstoff 16 UV-lichthartend ist,
UV-bestrahlt - und/oder beheizt oder gekihlt werden.

[0051] In einer zweiten Phase des Verfahrens geméaB den Fig. 4 und 5 wird der den Kern 3
umgebende Mantel 2 erzeugt. Dazu wird gegebenenfalls zundchst der Sperrschieber 13 geoff-
net. Darauf wird der Kolben 12 gemaB Pfeil 18 von Fig. 4 in Strangpressrichtung von der zwei-
ten in eine dritte, in Fig. 5 dargestellte Stellung vorgeschoben und zugleich der erzeugte Kern 3
in die zweite Pressform 10 vorgeschoben oder auch von der offenen Seite des Presswerkzeugs
8 her vorgezogen. Dabei wird von der Aufbereitungseinheit 6b Uber das Ventil 7b weiteres
Faserfluid als Mantel 2 in den Umfangsspalt 11 um den Kern 3 eingepresst. Beim Einpressen
kann das Faserfluid des Mantels 2 mit jenem der Fasersegmente des Kerns 3 eine Verbindung
eingehen.

[0052] Das Faserfluid der in die zweite Pressform 10 mindenden Aufbereitungseinheit 6b kann
gleich dem oder, wenn gewlinscht, verschieden vom Faserfluid der Aufbereitungseinheit 6a
sein.

[0053] Im Anschluss an das Presswerkzeug 8 kann eine - separate oder direkt angeschlossene
- Kalibrier-, Kiihl- und/oder Hartungseinrichtung zum Nachbearbeiten des Profils 1 bzw. seines
Mantels 2 angeordnet sein, welche dem Profil 1 die gewlinschte Giite und/oder Stabilitat gibt.

[0054] Um ein Profil 1 gréBerer LaAnge herzustellen, werden die genannten Phasen des in den
Fig. 2 bis 5 dargestellten Verfahrens bis zum Erreichen der gewlinschten Profillange beliebig oft
wiederholt. So kénnen auch Endlos-Profile 1 hergestellt werden, welche hinterher in an sich
bekannter Weise in einem Querschneider nach Bedarf abgelangt werden.

[0055] Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten Ausfiihrungsformen beschrankt, sondern
umfasst alle Varianten, Kombinationen und Modifikationen, die in den Rahmen der angeschlos-
senen Anspriche fallen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Strangpress-Profils (1) aus Fasern nachwachsender Roh-
stoffe, wobei die Fasern in einer Aufbereitungseinheit (6) mit Zusatzstoffen zu einem pas-
tdsen Faserfluid gemischt werden, umfassend

in einer ersten Phase zum Erzeugen eines segmentierten Kerns (3) fir das Profil (1):

- Versetzen eines in einer ersten Pressform (9) verschieblichen Kolbens (12) in eine erste,
zurlickgezogene Stellung,

- Einpressen von Faserfluid in die erste Pressform (9) als Fasersegment,

- Zuriickziehen des Kolbens (12) entgegen der Strangpressrichtung von der ersten in eine
zweite, weiter zurlickgezogene Stellung und Ausflllen des in der ersten Pressform (9)
zwischen Fasersegment und Kolben (12) verbleibenden Raumes mit Fullstoff als Fll-
stoffsegment, und

- Aushértenlassen des Fiillstoffsegments; und
in einer zweiten Phase zum Erzeugen eines Mantels (2) um den Kern (3):

- Vorschieben des Kolbens (12) in Strangpressrichtung von der zweiten in eine dritte Stel-
lung unter Vorschieben des erzeugten Kerns (3) in eine zweite Pressform (10), wobei ein
Umfangsspalt (11) um den Kern (3) verbleibt, und dabei

- Einpressen weiteren Faserfluids als Mantel (2) in den Umfangsspalt (11).

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch ein Wiederholen der genannten Pha-
sen bis zum Erreichen einer gewlinschten Profillange.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Einpressen
von Faserfluid in die erste Pressform (9) diese gegeniiber der zweiten Pressform (10)
durch einen Sperrschieber (13) geschlossen wird, wobei das Faserfluid in den in der ersten
Pressform (9) zwischen Sperrschieber (13) und Kolben (12) verbleibenden Raum einge-
presst wird, und dass vor dem Vorschieben des Kolbens (12) von der zweiten in die dritte
Stellung der Sperrschieber (13) gedffnet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das in die
erste Pressform (9) eingepresste Faserfluid zum Verdichten des Fasersegments vom Kol-
ben (12) kraftbeaufschlagt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Zusatz-
stoffe ein selbsthéartendes oder UV-lichthartbares Harz oder thermoplastische Fasern um-
fassen.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die genann-
ten Fasern aus einem oder mehreren der Rohstoffe Hanf, Flachs, Kokos, Bambus, China-
schilf oder Zuckerrohr sind.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Fa-
sersegment vor dem Zurtickziehen des Kolbens (12) bestrahlt und/oder beheizt oder ge-
kahlt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Fllstoff
beim Aushértenlassen bestrahlt und/oder beheizt oder gekihlt wird.

9. Vorrichtung zum Herstellen eines Strangpress-Profils (1) aus Fasern nachwachsender
Rohstoffe, umfassend eine Aufbereitungseinrichtung (6) zum Mischen der Fasern mit Zu-
satzstoffen zu einem pastésen Faserfluid und ein davon gespeistes Presswerkzeug (8)
zum Formen des Profils (1), dadurch gekennzeichnet, dass

das Presswerkzeug (8) eine erste Pressform (9) zum Erzeugen eines segmentierten Kerns
(3) des Profils (1) und eine an die erste Pressform (9) anschlieBende zweite Pressform (10)
zum Erzeugen eines Mantels (2) um den Kern (3) umfasst,

wobei die zweite Pressform (10) einen gegenlber der ersten Pressform (9) grdoBeren In-
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nenquerschnitt zum Bilden eines Umfangsspalts (11) um den Kern (3) hat,

wobei in die erste Pressform (9) und in den Umfangsspalt (11) der zweiten Pressform (10)
jeweils die Aufbereitungseinrichtung (6) und in die erste Pressform (9) ferner zumindest ei-
ne Fullstoffdise (17, 17') mindet, und

wobei im Inneren der ersten Pressform (9) ein langs der Strangpressrichtung verschiebli-
cher Kolben (12) gelagert ist, der die erste Pressform (9) an der der zweiten Pressform (10)
abgewandten Seite abschlieBt, welcher Kolben (12) zwischen einer ersten, zurlickgezoge-
nen Stellung zum Erzeugen eines Fasersegments, einer zweiten, weiter zurlickgezogenen
Stellung zum Erzeugen eines daran anschlieBenden Flllstoffsegments und einer dritten,
vorgeschobenen Stellung zum Vorschieben des erzeugten Kerns (3) von der ersten in die
zweite Pressform (10) verschieblich ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (5) ferner
einen Sperrschieber (13) zum AbschlieBen der ersten Pressform (9) an der der zweiten
Pressform (10) zugewandten Seite umfasst, welcher zum Vorschieben des Kerns (3) von
der ersten in die zweite Pressform (10) 6ffenbar ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Sperrschieber (13) ein
Drehschieber ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Aufbereitungseinrichtung (6) ein Schneckenférderer ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Aufbereitungseinrichtung (6) jeweils Uber sperrbare Ventile (7a, 7b) in die erste und die
zweite Pressform (9, 10) mindet.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kolben (12) von der zumindest einen Flllstoffdiise (17'), bevorzugt von einer Vielzahl von
Fullstoffdiisen (17'), durchsetzt ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Kolben (12) zwei
relativ zueinander bewegliche, Ubereinanderliegende Lochplatten aufweist, die zum Offnen
und SchlieBen der Flllstoffdisen (17') in und auBer Fluchtung bringbar sind.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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