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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,
Zuriickziehen 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 .
Flllstoffsegment  und  Aushértenlassen  des Fig. 2
Flllstoffsegments; 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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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Herstellen eines Strangpress-Profils (1) aus Fasern nach-
wachsender Rohstoffe, wobei die Fasern in einer Aufbereitungs-
einheit (6) mit Zusatzstoffen zu einem pastdsen Faserfluid ge-
mischt werden, umfassend in einer ersten Phase zum Erzeugen
eines gsegmentierten Kerns (3) £fUr das Profil (1): Versetzen
eineg in einer ersten Pressform (9) wverschieblichen Kolbens
(12) in eine erste, zurlckgezogene Stellung, Einpressen wvon
Fagserfluid in die erste Pressform (9) als Fasersegment, Zu-
rickziehen des Kolbens (12) entgegen der Strangpressrichtung
von der ersten in eine zweite, weiter zurlckgezogene Stellung,
Augflillen des in der ersten Presgsgform (9) zwischen Faserseg-
ment und Kolben (12) verbleibenden Raumeg mit Flllstoff als
Fillstoffsegment und Aushdrtenlassen des Fullstoffsegments;
und in einer zweiten Phase zum Erzeugen eines Mantels (2) um
den Kern (3): Vorschieben des Kolbens (12) in Strangpressrich-
tung 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 Umfangs-

spalt (11).

(Fig. 2)
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
gstellen eines Strangpressgs-Profils aug Fasern nachwachgender
Rohstoffe. Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur
Durchfihrung eines solchen Verfahrens.

Strangpress-Profile, die in einer Vielzahl von Anwendungen
eingesetzt werden, z.B. algs Fenster- oder Tiarprofile, werden
meist alg Hohlprofile aus Kunststoff, seltener als Vollprofile
hergestellt. Vollprofile egind materialintengiv und schwer,
Hohlprofile hingegen fir viele Anwendungen nicht ausreichend
stabil; so kommt es insbesondere durch die geringe Torsions-
festigkeit haufig zum Bauteilversagen durch Biegedrillknicken,
d.h. ein Knicken in Folge von Biegelast und Torsion. Um einem
golchen Versagen vorzubeugen, werden die Profile wvielfach mit
Verstarkungsleigten, meigt aus Metall, armiert. Solche Leisten
verkomplizieren und verteuern die Herstellung der Profile,
verschlechtern deren thermische Eigenschaften und Verarbeit-
barkeit und verscharfen das bei aus Kunststoff hergestellten
Profilen ohnehin begtehende Entsorgungsproblem.

Alternativ zur Metallarmierung kénnen Profile z.B. mit
Glas- oder Kohlefasern verstdrkt werden. In diesem Fall unter-
liegen Jjedoch die Profil-Bearbeitungswerkzeuge einem hohen

Verschleif. Auch sind die Stdube von Glas- oder Kohlefasern
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gesundheitggchddlich. In der EP 0 902 148 A2 wird deshalb an-
geregt, 1in eine Polyester-Matrix Naturfasern anstelle wvon
Glasfasern einzubinden.

Aber selbst faserverstdrkte Strangpress-Profile erreichen
nicht die in wvielen Anwendungen geforderte Stabilitdt gegen-
Uber Biegen und Torsion. Die Erfindung setzt sich zum Ziel,
ein Verfahren zum Herstellen eines kostenglnstigen, umwelt-
freundlichen Strangpress-Profils hoher Stabilitdt zu schaffen.

Dieses Ziel wird in einem ersten Aspekt der Erfindung mit
einem Verfahren zum Herstellen eines Strangpress-Profils aus
Fasern nachwachsender Rohstoffe erreicht, wobei die Fasern in
einer Aufbereitungseinheit mit Zusatzstoffen zu einem pastdsen
Faserfluid gemischt werden, umfasgsend

in einer ersten Phase zum Erzeugen eines segmentierten
Kerns flr das Profil:

- Versetzen eines 1in einer ersten Pressform ver-
gchieblichen Kolbens in eine erste, zurlckgezogene Stellung,

- Einpressen von Faserfluid in die erste Pressform als
Fasersegment,

- ZurlUckziehen deg Kolbens entgegen der Strangpress-
richtung von der ersten in eine zweite, weiter zurlckgezogene
Stellung und Ausflillen des in der ersten Pressform zwischen
Fasersegment und Kolben verbleibenden Raumes mit Flallstoff als
Fillstoffsegment, und

- Aushdrtenlassen des Fullstoffsegments; und
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in einer zweiten Phase zum Erzeugen eines Mantelg um den
Kern:

- Vorschieben des Kolbens in Strangpressrichtung von
der zweiten in eine dritte Stellung unter Vorschieben des er-
zeugten Kerng in eine zweite Preggform, wobei ein Umfangsgspalt
um den Kern verbleibt, und dabei

- Einpressen weiteren Fagerfluids algs Mantel in den Um-
fangsspalt.

Die Fasersegmente bilden dabei stabilisierende Querwandun-
gen im Profil, die Torsion und Biegekrdften entgegenwirken. So
entsteht ein leichteg, stabiles Strangpress-Profil, das in Be-
zug auf seine Profilform keine Eingchrénkungen aufweist und im
Vergleich zu herkédmmlichen Hohlprofilen deutlich stabiler ist.
Auch lasst gich ein besonders hoher Anteil an verrottbaren Na-
turfasern im Strangpress-Profil erzielen.

Besonders Dbevorzugt wird das Verfahren kontinuierlich
durch Wiederholen der genannten Phasen bis zum Erreichen einer
gewlinschten Profilldnge ausgefihrt. Das Strangpress-Profil
kann somit gleichgam endlos hergestellt und, wenn gewlnscht,
hinterher nach Maf? abgeldngt werden.

Gunstig ist es, wenn vor dem Einpressen von Fagerfluid in
die erste Preggform diese gegenlber der zweiten Pressform
durch einen Sperrschieber geschlossen wird, wobei dasg Fa-
gerfluid in den in der ersten Pressform zwischen Sperrschieber
und Kolben verbleibenden Raum eingepresst wird, und wenn vor

dem Vorschieben des Kolbens von der zweiten 1in die dritte

4/23



Stellung der Sperrschieber gedffnet wird. Dadurch wird die
erste Pregsform beidsgeitig stabil abgeschlossen, sodass das
Fasersegment in hdéherer Dichte hergestellt werden kann.

Besonders glnstig ist es, wenn ferner das in die erste
Pregssform eingepresste Fagserfluid zum Verdichten des Faserseg-
ments vom Kolben kraftbeaufschlagt wird. Dadurch weist das Fa-
gsersegment eine hdhere Festigkeit auf und tUberschiissige Zu-
satzstoffe werden aus dem Faserfluid herausgepresst, sodass
das Fasersegment fester bzw. schneller hartend wird.

In einer vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung um-
fassen die Zusatzstoffe ein sgelbsthdrtendes oder UV-lichthart-
bares Harz oder thermoplastische Fasern. So kdénnen die physi-
kaligchen und chemischen Eigenschaften desg Strangpress-Profils
Uber weite Bereiche an vorgesehene Anwendungen angepasst wer-
den, und das Herstellverfahren kann durch Steuern des Aushar-
tens optimiert werden.

Um eine hohe Stabilitdt des Strangpress-Profils zu erzie-
len, ist es vorteilhaft, wenn die genannten Fagern aus einem
oder mehreren der Rohstoffe Hanf, Flachs, Kokos, Bambus, Chi-
naschilf oder Zuckerrohr sind. Neben ihren glnstigen mechani-
gchen Eigenschaften sind diese Rohstoffe besonders einfach an-
wendbar, kostenglnstig und einfach entsorgbar.

Um eine gezielteg, rasches Harten des Kerns zu erreichen,
ist eg besonders glunstig, wenn dasgs Fasersegment vor dem Zu-
rickziehen des Kolbens bzw. der Fillstoff beim Aushidrtenlassen

bestrahlt und/oder beheizt oder gekihlt werden. Die Eigen-
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gchaften desgs Kerns sind dadurch gezielt beeinflussbar und das
Herstellverfahren wird beschleunigt.

In einem zweiten Aspekt schafft die Erfindung eine Vor-
richtung zum Herstellen eines Strangpress-Profils aus Fasern
nachwachsender Rohstoffe, umfassend

eine Aufbereitungseinrichtung zum Mischen der Fasern mit
Zusatzstoffen zu einem pastdsen Faserfluid und ein davon ge-
Speistes Presswerkzeug zum Formen des Profilg,

wobei dasg Presswerkzeug eine erste Pressform zum Erzeugen
eineg segmentierten Kerns des Profils und eine an die erste
Pregssform anschlieRBende zweite Pressform zum Erzeugen eines
Mantels um den Kern umfasst,

die zweite Pregsgform einen gegenliber der ersten Pressform
grdBeren Innenquerschnitt zum Bilden eines Umfangsspalts um
den Kern hat,

in die erste Pressform und in den Umfangsspalt der zweiten
Pressform jeweils die Aufbereitungseinrichtung und in die ers-
te Pressform ferner zumindest eine Flllstoffdlise mindet, und

im Inneren der ersten Pressform ein langs der Strangpress-
richtung wverschieblicher Kolben gelagert igt, der die erste
Pregssform an der der zweiten Preggsform abgewandten Seite ab-
gchliet, welcher Kolben zwischen einer ersten, zurlickgezoge-
nen Stellung zum Erzeugen eines Fasersegmentsg, einer zweiten,
weiter zurlckgezogenen Stellung zum Erzeugen eines daran an-

gchlieffenden Fullstoffsegments und einer dritten, vorgeschobe-
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nen Stellung zum Vorschieben deg erzeugten Kerns von der ers-
ten in die zweite Pressform verschieblich ist.

Bezliglich der Vorteile der erfindungsgemdfen Vorrichtung
wird auf die vorangegangenen Ausfiihrungen zum Verfahren ver-
wiesen.

Besonders gunstig ist es, wenn der Sperrschieber ein Dreh-
schieber ist. Ein solcher Drehschieber ist nicht nur einfach
in der Ansteuerung und stabil, sondern kann auch in einer Wei-
ge angeordnet werden, dass eine Reinigung seiner gerade nicht
in Eingriff befindlichen Bereiche im laufenden Betrieb mbglich
ist, wodurch die Gefahr eines Verklebens oder Versgstopfens re-
duziert wird.

Bevorzugt ist die Aufbereitungseinrichtung ein Schnecken-
férderer. Schneckenfdrderer sind vielfach erprobt, erlauben
das kontinuierliche, gleichmafRige Aufbereiten und Mischen des
Faserfluids und erzielen einen hohen Presgssdruck.

Zur Steuerung des Verfahreng ist es glnstig, wenn die Auf-
bereitungseinrichtung jeweilg Uber sperrbare Ventile in die
erste und die zweite Pregsform mindet.

Zwar kann die zumindest eine Flallsgstoffdlise die Wandung der
ersten Pressform durchsetzen, in einer vorteilhaften Ausfih-
rungsform der Erfindung ist jedoch der Kolben von der zumin-
dest einen Fiallsgstoffdise, bevorzugt von einer Vielzahl von
Fallstoffdlisen, durchsetzt. So kann der Flullstoff sofort beim
ZurlUckziehen des Kolbens von der ersten in die zweite Stellung

- unabhédngig von der Dicke deg Fasersegments - den verbleiben-
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den Raum in der ersten Pressform ausfillen. Dabei wird, insbe-
sondere beil einer Vielzahl wvon Fullstoffdlisen, eine besonders
gleichmaRige Verteilung und/oder eine gezielte Strukturierung
des FlUllstoffs erzielt.

Gunstig ist ferner, wenn der Kolben zweili relativ zueinan-
der bewegliche, Ubereinanderliegende Lochplatten aufweisgst, die
zum Offnen und SchlieRen der Fillstoffdisen in und auRer
Fluchtung bringbar gind. Ein solcher Schliefmechanismus er-
laubt auf besonders einfache Weise die Doppelfunktion des Kol-
bens, der die erste Pressform abschlieRft und dennoch von den
Fillstoffdlisen durchsetzt ist. Durch die Scherung bei der Re-
lativbewegung der Lochplatten beim Offnen und SchlieRen der
Flillstoffdlisen wird ferner einer Verklebung der Disen vorge-
beugt.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in den beige-
gchlossenen Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbeispiels na-
her erldutert. In den Zeichnungen zeigen:

die Fig. la und 1lb ein gemdff der vorliegenden Erfindung
hergestelltes Strangpress-Profil in Perspektivansicht von
gchrdg oben im Ganzen (Fig. 1la) bzw. teildurchsichtig (Fig.
1b); und

die Fig. 2 bis 5 eine erfindungsgemafie Vorrichtung zum
Herstellen des Strangpress-Profils nach den Fig. la und 1b in
verschiedenen Stadien des Verfahrens der Erfindung jeweils im

Querschnitt.
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Das in den Fig. la und 1b dargestellte erfindungsgemaf
hergestellte Strangpresg-Profil 1 hat nicht nur einen Mantel
2, sondern weist in sgeinem Kern 3 ferner Querwandungen 4 zur
Verstdrkung auf, welche den Kern 3 segmentieren. Mantel 2 und
Querwandungen 4 gind erfindungsgemdR ausg Fasern nachwachsender
Rohstoffe und kdénnen etwa gleiche oder auch wesentlich vonein-
ander abweichende Wandstarken haben. Die Bereiche des Kerns 3
zwischen zwei Querwandungen 4 sind segmentweise mit Fullstoff
ausgefillt (in der Fig. la und 1lb nicht erkennbar) .

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

Anhand der Darstellungen in den Fig. 2 bis 5 wird das Ver-
fahren zum Herstellen des Strangpress-Profils 1 von Fig. 1 nun
naher erlautert.

Eine Vorrichtung 5 zum Herstellen des Profils 1 umfasst
gema Fig. 2 eine Aufbereitungseinrichtung 6, die im darge-
stellten Ausfihrungsbeispiel in zwei Aufbereitungseinheiten
6a, 6b geteilt ist. Die Aufbereitungseinheiten 6a, 6b gpeisgen
Uber je ein sperrbares Ventil 7a, 7b ein Presswerkzeug 8 mit
einem pastdsen Faserfluid. Dazu mischen die Aufbereitungsein-
heiten 6a, 6b zundchst Fasern eines oder mehrerer verschiede-
ner nachwachsender Rohstoffe, z.B. Hanf, Flachs, Kokos, Bam-

bus, Chinaschilf oder Zuckerohr, mit Zusatzstoffen, z.B.
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selbsthadrtendem oder 1lichthartbarem, z.B. UV-lichthartbarem,
Harz, Zweikomponenten-Harz oder thermoplastischen Fasern.

Um ein besseres Vermischen der Fasern und Zusatzstoffe,
eine hdhere Haltbarkeit des Profils 1 und/oder eine gewlnschte
Fluiditdt =zu erzielen, k&énnen die Aufbereitungseinheiten 6a,
6b ferner geheizt und/oder geklthlt sgein und/oder es kdnnen
weitere organische oder nicht-organische Zusatzstoffe, z.B.
Harter, Bindemittel, Farbstoffe, Flammschutz, UV-Stabilisator
etc., u.zw. in fester oder fllissiger Form, beigemengt werden.

Nach dem Aufbereiten des Faserfluids in den Aufbereitungs-
einheiten 6a, 6b pressen diese das Fasgserfluid unter Druck in
das Presswerkzeug 8. Die Aufbereitungseinheiten 6a, 6b kdnnen
dazu z.B. Schneckenfdrderer oder andere Fdrdersysteme oder Mi-
gcher sein, welche dasgs aufbereitete Fasgerfluid direkt oder mit
Hilfe einer zusatzlichen Presse in das Presswerkzeug 8 ein-
pressen. Die Ventile 7a, 7b sind z.B. einfache Schiebeventile,
kénnten aber auch als Teller-, Kolben-, Nadel- oder Kugelven-
tile ausgefiihrt sein.

Das Presswerkzeug 8 gibt dem Profil 1 die gewlngchte Form.
Dabei gibt das Presswerkzeug 8 nur den zweidimensionalen Quer-
gchnitt des Profilg 1 vor; durch Verschieben des Profilg 1 im
Pregswerkzeug 8 wird dieser Querschnitt Uber die gesamte Lange
des hergestellten Profils 1 gleichartig erstreckt. Das fertig
geformte Profil 1 wird dabei in Strangpresgsgrichtung ausg dem zu

diesem Zweck eingeitig offenen Presswerkzeug 8 gezogen oder
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geschoben (in den Fig. 2 bis 5 rechtsgseitig) und nach Bedarf
weiterverarbeitet.

Das Presswerkzeug 8 umfasst eine erste Preggform 9 zum Er-
zeugen deg segmentierten Kerns 3 und eine an die erste Press-
form 9 anschlieRende zweite Pressform 10 zum Erzeugen des Man-
tels 2 um den Kern 3. Dabei hat die zweite Pressform 10 einen
gegentber der ersgten Presgsform 9 grdferen Innenquerschnitt und
bildet dadurch einen Umfangsspalt 11 um den Kern 3.

Zum Herstellen des Profils 1 wird in einer ersten Phase
des Verfahrens gemaR den Fig. 2 und 3 zundchst der segmentier-
te Kern 3 fir das Profil 1 erzeugt. Dazu wird ein in der ers-
ten Pressform 9 la&ngs der Strangpressrichtung wverschieblicher
Kolben 12 in eine erste, um etwa die Wandstadrke der zu ferti-
genden Querwandung 4 zurlckgezogene Stellung versetzt, wie in
Fig. 2 dargestellt. Der Kolben 12 schlieft die erste Pressform
9 an der der zweiten Pressform 10 abgewandten Seite ab; ein
Sperrschieber 13 gchliefft die erste Pressform 9 dabei an der
der zweiten Pressform 10 zugewandten Seite ab.

Der Sperrschieber 13 kann ein Linear- oder Drehsgchieber
und z.B. elektromechanisch oder hydraulisch betatigt sein; er
kébnnte alternativ auch entfallen, in welchem Fall die erste
Pregssform 9 an der der zweiten Pressform zugewandten Seite
durch das =zuletzt erzeugte Segment des Kerns 3 abgeschlogsen
ist und nur bei Neustart des Verfahrens mit gereinigtem Press-

werkzeug 8 an dieser Seite zunachst offen ware.
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Wahrend oder nach dem Versetzen des Kolbens 12 in die ers-
te Stellung (Fig. 2) wird Fasgerfluid aus der Aufbereitungsein-
richtung 6, hier der Aufbereitungseinheit 6a, Utber das Ventil
7a in die erste Pregsform 9, im Beigpiel wvon Fig. 2 in den
zwischen Sperrschieber 13 und Kolben 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. Uber den Umfang
der ersten Pressform 9 verteilten Stellen in diese minden
kann.

Wenn gewlnscht, kann das in die erste Pregsform 9 einge-
presste Faserfluid zum Verdichten des Fasersegments vom Kolben
12 kraftbeaufschlagt werden, wie dies Pfeil 14 in Fig. 2 sym-
bolisiert. Auch kann das Fasersegment bestrahlt und/oder be-
heizt oder gekihlt werden, um sein Harten zu beschleunigen
bzw. gezielt zu steuern. Die erste Pressform 9 ist in diesem
Fall mit lichtdurchléssigen Fenstern flr eine Bestrahlung mit
Licht im Wellenldngenbereich wvon IR- bis UV-Licht wund/oder
Heiz- bzw. Kihlelementen ausgestattet.

Hierauf wird gemdf? Fig. 3 der Kolben 12 entgegen der
Strangpressrichtung weiter zurickgezogen (Pfeil 15) und der in
der ersten Pressform 9 zwischen Fasersegment und Kolben 12
verbleibende Raum mit Fuallstoff 16 fortgchreitend ausgefillt
und so ein Flllstoffsegment des Kerns 3 erzeugt. Die in Fig. 3
nicht dargestellte, vollstdndig in Richtung des Pfeilg 15 zu-

rickgezogene (,zweite") Stellung des Kolbens 12 legt dabei die
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Ladnge deg Fuallstoffsegments im Kern 3 fest und kann dem jewei-
ligen Bedarf angepasst werden.

Der Fullstoff 16, z.B. ein PU- oder anderer Formschaum,
ein Granulat oder eine extrudierte Struktur, wird Uber zumin-
dest eine Flallstoffdise 17, 17' zugefihrt bzw. extrudiert,
welche in die erste Pressform 9 mindet. Die Fullstoffdise 17,
17' kann dabei einerseits als zumindest eine Fullstoffdise 17
die Wandung desgs Presswerkzeugs 8 im Bereich der ersten Press-
form 9 durchsetzen und/oder als zumindest eine Fullstoffdise
17', bevorzugt als eine Vielzahl wvon Fullstoffdisen 17', den
Kolben 12 durchsetzen und wird jeweils wvon auflerhalb des
Presswerkzeugs 8 gespeist. Zum Offnen und SchlieRen der Fill-
stoffdlisen 17' kann der Kolben 12 ferner, z.B. kopfseitig,
zwel relativ zueinander bewegliche, Ubereinanderliegende Loch-
platten aufweisgsen (nicht dargestellt), die in und auRer Flucht
bringbar sind. Dazu wird zumindest eine der Lochplatten, =z.B.
elektromechanisch oder hydraulisch, gegenlber der anderen
Lochplatte verschoben oder verdreht. Eine der beiden Lochplat-
ten kénnte dabei durch den Kopf des Kolbens 12 selbst gebildet
gein.

Das Flllstoffsegment des Kerns 3 wird daraufhin aushérten
gelagsen. Es kann dabei optional bestrahlt - z.B. lichtbe-
strahlt, insbesondere, wenn der Fullstoff 16 UV-lichthartend
ist, UV-bestrahlt - und/oder beheizt oder gekihlt werden.

In einer zweiten Phase des Verfahrens gemaf den Fig. 4 und

5 wird der den Kern 3 umgebende Mantel 2 erzeugt. Dazu wird
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gegebenenfalls zundchst der Sperrschieber 13 gedffnet. Darauf
wird der Kolben 12 gemafs Pfeil 18 wvon Fig. 4 in Strangpress-
richtung von der zweiten in eine dritte, in Fig. 5 dargestell-
te 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.

Das Faserfluid der in die zweite Pressform 10 mindenden
Aufbereitungseinheit 6b kann gleich dem oder, wenn gewlnscht,
vergschieden vom Faserfluid der Aufbereitungseinheit 6a gein.

Im Anschlugg an das Presswerkzeug 8 kann eine - separate
oder direkt angeschlossene - Kalibrier-, Kihl- und/oder Har-
tungseinrichtung zum Nachbearbeiten des Profils 1 bzw. seines
Mantels 2 angeordnet sein, welche dem Profil 1 die gewlinschte
Glte und/oder Stabilitat gibt.

Um ein Profil 1 gréRerer Lange herzustellen, werden die
genannten Phasen des in den Fig. 2 bis 5 dargestellten Verfah-
rens bis zum Erreichen der gewlnschten Profilldnge beliebig
oft wiederholt. So kénnen auch Endlos-Profile 1 hergestellt
werden, welche hinterher in an sich bekannter Weise in einem
Querschneider nach Bedarf abgeldngt werden.

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten Augfihrungs-

formen beschrankt, sondern umfasst alle Varianten, Kombinatio-
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nen und Modifikationen, die in den Rahmen der angeschlossenen

Anspruche fallen.
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Patentanspriche:

1. Verfahren zum Herstellen eines Strangpresg-Profils
(1) aus Fasern nachwachsender Rohstoffe, wobei die Fasern in
einer Aufbereitungseinheit (6) mit Zusatzstoffen zu einem
pastdsen Faserfluid gemischt werden, umfassend

in einer ersten Phase zum Erzeugen eines segmentierten
Kerng (3) flr das Profil (1):

- Versetzen eines in einer ersten Pressform (9) ver-
gchieblichen Kolbens (12) in eine erste, zurlckgezogene Stel-
lung,

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

- ZurlUckziehen des Kolbeng (12) entgegen der Strang-
pressrichtung von der ersten in eine zweite, weiter zurickge-
zogene Stellung und Ausfiillen des in der ersten Pressform (9)
zwischen Fasersegment und Kolben (12) wverbleibenden Raumes mit
Fillstoff als Fullstoffsegment, und

- Aushdrtenlassen des Fullstoffsegments; 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 Vorgchieben des
erzeugten Kernsgs (3) in eine zweite Preggform (10), wobei ein

Umfangsspalt (11) um den Kern (3) verbleibt, und dabei
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- Einpressen weiteren Fagerfluids als Mantel (2) in den
Umfangsspalt (11).

2. Verfahren nach Ansgspruch 1, gekennzeichnet durch ein
Wiederholen der genannten Phasgen bis zum Erreichen einer ge-
wlngschten Profilléange.

3. Verfahren nach Ansgpruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dagss vor dem Einpressen von Faserfluid in die erste
Presgssform (9) diese gegenliber der zweiten Presgssform (10) durch
einen Sperrschieber (13) geschlossen wird, wobei das Faserflu-
id in den in der ersten Pressform (9) zwischen Sperrschieber
(13) und Kolben (12) verbleibenden Raum eingepresst 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 Ansprlche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das in die erste Pressform (9) einge-
presste Faserfluid zum Verdichten des Fasersegments vom Kolben
(12) kraftbeaufschlagt wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zusatzstoffe ein selbsthdrtendes oder
UV-lichthdrtbares Harz oder thermoplastische Fasern umfagsgen.

6. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die genannten Fasern aus einem oder meh-
reren der Rohstoffe Hanf, Flachs, Kokos, Bambus, Chinaschilf

oder Zuckerrohr sind.
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7. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fasersegment vor dem Zurickziehen des
Kolbens (12) bestrahlt und/oder beheizt oder geklhlt wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dags der Flllstoff beim Aushdrtenlassen be-
strahlt und/oder beheizt oder gekihlt wird.

9. Vorrichtung zum Herstellen eines Strangpress-Profils
(1) aus Fasern nachwachsender Rohstoffe, umfassend eine Aufbe-
reitungseinrichtung (6) zum Mischen der Fasgsern mit Zusatzstof-
fen zu einem pasgstdsen Faserfluid und ein davon gesgpeistes
Presswerkzeug (8) zum Formen des Profils (1), dadurch gekenn-
zeichnet, dass

das Presswerkzeug (8) eine erste Preggform (9) zum Erzeu-
gen einesgs segmentierten Kerns (3) des Profils (1) und eine an
die erste Pregssform (9) anschlieRende zweite Pressform (10)
zum Erzeugen eineg Mantelg (2) um den Kern (3) umfasst,

wobei die zweite Pressform (10) einen gegenlber der ersten
Pregsform (9) gréBeren Innenquerschnitt zum Bilden eines Um-
fangsspalts (11) um den Kern (3) hat,

wobei in die erste Pressform (9) und in den Umfangsspalt
(11) der zweiten Pressform (10) Jjeweils die Aufbereitungsein-
richtung (6) und in die erste Pressform (9) ferner zumindest
eine Fullstoffdlse (17, 17') mindet, und

wobei im Inneren der ersten Pressform (9) ein langs der
Strangpressrichtung verschieblicher Kolben (12) gelagert ist,

der die erste Pregsform (9) an der der zweiten Pressform (10)
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abgewandten Seite abschliefRt, welcher Kolben (12) zwischen ei-
ner ersten, zurlickgezogenen Stellung zum Erzeugen eines Faser-
segmentg, einer zweiten, weiter zurlckgezogenen Stellung zum
Erzeugen eineg daran anschliefenden Flllstoffsegments und ei-
ner dritten, wvorgeschobenen Stellung zum Vorgschieben des er-
zeugten 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
AbgchliefRen der ersten Pressform (9) an der der zweiten Press-
form (10) zugewandten Seite umfasst, welcher zum Vorsgchieben
des Kernsg (3) von der ersten in die zweite Preggform (10) Of-
fenbar ist.

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

12. Vorrichtung nach einem der Ansprlche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aufbereitungseinrichtung (6)
ein Schneckenfdrderer ist.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprlche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aufbereitungseinrichtung (6)
jeweils Uber sperrbare Ventile (7a, 7b) in die erste und die
zweite Pressform (9, 10) mundet.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprlche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kolben (12) von der zumindest
einen Fullstoffdise (17'), bevorzugt von einer Vielzahl wvon

Fallstoffdisen (17'), durchsetzt ist.
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15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kolben (12) zweil relativ zueinander bewegliche, Uber-
einanderliegende Lochplatten aufweist, die =zum Offnen und
SchlieRen der Fuallstoffdisen (17') in und auRBer Fluchtung

bringbar sind.
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