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Werkwijze: en inrichting voor het wegnemen van een persribbe

van door persen vervaardigde vormdelen.

De uitvinding heeft betrekking op een werkwijze en een inrich-
ting voor het wegnemen van een persribbe van door persen vervaar-
digde vormdelen, in het bijzonder met grote randcontouren, uit
slecht warmtegeleidende materialen, bij voorkeur uit gemalen, van
een lijmmiddel voorziene organische uitgangs- of secondaire uitgangs-
étoffen, bijvoorbeeld uit verdichte lignocellulose vezelmatten.

Uit dergelijke vezelmatten worden panelen, meubeldelen, laad-
borden voor transport en in aanzienlijke hoeveelheid binnenbekle-
dingsdelen voor passagierscellen van motorvoertuigen vervaardigd,
waarbij een volumuneuse los gebonden vezelmat door perswerktuigen
in de regel door toepassing van warmte wordt verdicht en tot een
ruimtelijk zelfdragend vormdeel gevormd.

De randcontour van het vormdeel wordt hierbij overwegend door
stempel- of perskanten tijdens het persen gevormd, waarbi]j een
buitenste rondlopende afvalrand ontstaat, die na het uitnemen van
het gerede vormdeel uit het perswerkstuk moet worden gescheiden.
Als gevolg van de gegeven werkituigtoleranties en vooral als gevolg

van de slijtage van het werktuig bij de vervaardiging van grotere

_aantallen blijft aan het gerede gevormde deel na het scheiden van

de afvalrand een persribbe die in de daar-.opvolgende werkfasen moet
worden verwijderd. Aangezien de gevormde delen grotere afmetingen

hebben, moet het verwijderen van de persribbe tot nu toe met de

_hand plaatsvinden, aangezien bij de betrekkelijk grote gevormde

25

30

35

delen en bij de ruimtelijk gecompliceerd uitgevoerde contouren van
het gevormde deel en automatisch wegnemen van de persribbe niet
uitvoerbaar is. Dit meestal met de hand ult te voeren wegnemen van
de persribbe van de vormdelen stelt dus een kostenfactor voor die
de vervaardiging aanzienlijk duurder maakt, temeer daar de vervaar-.
diging van de gevormde delen zelf grotendeels automatisch plaats-
vindt. Br bestaat daarom de behoefte het in hoge mate loonintensieve
wegnemen van de persribbe op een wijze uit te voeren, die zoveel
mogelijk is aangepast aan het automatisch vervaardigen van de ge-
vormde delen.

Br zijn automatische werkwijzen voor het wegnemen van de pers-

ribbe bekend, zoals door een trommel wegnemen van de persribbe, het
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chemisch wegnemen van de persribbe en het thermisch wegnemen van de
persribber die bij kleinere gevormde delen uit metallische materi-
alen worden gebruikt. Vanwege de grootte van de gevormde delen in
kwestie en vanwege hun materiaalstuctuur komen deze bekende werk-
wijzen voor het wegnemen van een persribbe niet in aanmerking.
Aldus hebben de uit vezelmatten vervaardigde vormdelen een zodanige
grootte dat zij niet in trommels voof het wegnemen van de persribbe
kunnen worden opgenomen. Chemische werkwijzen voor het wegnemen van
de persribbe zijn vooral vanwege de opname van vloeistof door de
vezelmaterialen niet toepasbaar. Ook het bij metallische gevormde
delen gebruikelijke thermische wegnemen van de persribbe kan om

de volgende redenen niet opzichzelf worden overgedragen op geperste
organische materialen. De uit vezelmatten vervaardigde vormdelen
hebben een zodanige afmeting dat geen geschikte machines ter be-
gchikking staan. Aangezien bij het bekende thermische wegnemen van
de persribbe in de kamer voor het wegnemen van de persribbe drukken
van meer dan 100 bar:' optreden, zou de vervaardiging van machines
van overeenkomstige grootte een niet verenigbare constructie.grootte
en kosten vereisen. Bovendien verhindert de geringe warmtegeleid-
baarheid van organische-materiaien het voor het thermisch wegnemen
van de persribbe noodzakelijke oververhitten van de persribbe ten
opzichte van het basislichaam van het gerede gevormde deel, wat
tengevolge heeft dat de gevormde delen uit dergelijke organische
materialen bij het gebruikelijke thermische wegnemen over een ge-—
heel vlak worden aangegrepen en gedeeltelijk verkolen, scheurvor-
mingen vertonen en daarom onbruikbaar zijn, in het bijzonder wan-
neer zij een geringe wanddikte hebben.

De uitvinding heeft ten doel het bekende thermische wegnemen
van de persribbe zodanig uit te voeren, dat het gerede gevormde
deel na het persen praktisch zonder persribbe uit het perswerktuig
kan worden genomen, zodat de tot nu toe noodzakelijke loon- en
kostenintensieve nabewerking zoveel mogelijk vervalt.

Dit doel wordt bij een werkwijze van in aanleggende soort
daardoor bereikt, dat het materiaal in een smalle rondlopende zone
die tussen de randcontour van het gevormde deel waarvan de persribbe
moet worden verwijderd,en de rand van het afvaldeel ligt, tijdens
de persbewerking van het gevormde deel aan een thermische ontleding
wordt onderworpen en het materiaal van de ontlede zone bij het uit-
nemen van het gevormde deel uit de perswerktuigen van de randcon-

tour van het vormdeel wordt losgemaakt.
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De uitvinding heeft voorts betrekking op een inrichting voor
het uitvoeren van de werkwijze volgens de uitvinding die bestaat
uit een bovenste en een onderste perswerktuig en die het kenmerk
heeft dat een van de benedenzijde van de in het bovenste perswerk-
tuig gevormde randcontour van het gevormde deel uitstekende stem-
pelkant overgaat in een rondlopende, sleufvormige kamer die in het
onderste perswerktuig' is aangebracht, de ontledingszone be-
begrenst en door het bovenste perswerktuig kan worden afgesloten,
dat de tegenover de stempelkant liggende wand van de kamer een bij
voorkeur als perskant uitgevoerde warmtegeleidingsnok vormt en dat
de voor de thermische ontleding dienende middelen in de kamer zijn
aangebracht. \

De thermische ontleding volgens de uitvinding van een smalle
materiaalzone langs de rand van de contour van het gerede gevormde
deel, die reeds in het perswerktuig tijdens de persbewerking wordt
uitgevoerd, heeft een reeks voordelen. Het gerede gevormde deel is
tijdens de thermische ontleding door het perswerktuig omsloten,
zodat het aan het bovenvlak daarvan over het gehele vlak is be-
schermd en geen beschadigingen kan ondervinden. Aangezien slechts
een geringe materiaalhoeveelheid in de ontledingszone thermisch
wordt ontleed, is de benodigde energie voor de thermische ontleding
die ook in vorm van een verbranding kan plaatsvinden, gering. Daar-
bij komt nog dat de gevormde delen meestal warm worden geperst,
zodat de ontledingszone reeds voor.verwarmd is, waardoor het ener-
gie verbruik verder wordt verminderd. Bovendien vindt de ontleding
tegelijkertijd met de persbewerking plaats, waardoor de vervaar-
digingsapparatuur en ook de vervaardigingskosten worden verminderd.

Het is voordelig dat het materiaal in de ontledingszone die
zich tussen de afvalrand en de randcontour van het gerede gevormde
deel bevindt niet wordt verdicht, aangezien de losse materiaal-—
structuur van het onverdichte materiaal de thermische ontleding
begunstigt en het verloop daarvan verkort, aangezien in het materi-
aal de warmtegeleiding nog verder wordt verslechterd en het onver-
dichte materiaal sterk vergrote oppervlakken en dus invloedsvlakken
voor de ontleding en/of verbranding heeft. Wanneer in de ontledings-
zone de voor de thermische ontleding dienende warmte door warmte-
geleidingsvlakken aan het in de ontledingszone aanwezige materiaal
wordt toegevoerd, is de thermische ontleding betrouwbaar begrensd
tot de ontledingszone, zodat de ontleding niet ongecontroleerd naaxr

het gerede gevormde deel kan overgaan.
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De thermische ontleding kan door electrische weerstandver-
warming plaatsvinden, waarbi] een gewone verwarmingsdraad of een
verwarmbare gesinterde massa kan worden toegepast. De ontleding
kan ook door hoogfrequent verwarmen plaatsvinden. De verwarmings-
draad kan ook tezamen met het ontlede materiaal worden afgevoerd
en voor de volgende thermische ontleding door een nieuwe verwarmings-
draad worden vérvangen. Bij een dergelijke thermische ontleding
worden temperaturen bereiki die hoger zijn dan de ontledingstempe-
rgtuur van het betreffende materiazal. Wanneer de thermische ont-
leding plaatsvindt onder een zo goed mogelijke afsluiting ten op-
zichte van guurstof, sluit na het uit de vorm nemen van het gerede
gevormde deel aan de randcontour daarvan een verkoolde materiaalzone
aan, die als gevolg van zijn geringe mechanische sterkte gemakkelijk
kan worden verwijderd, zodat de voor het verwijderen van een pers-
ribbe noodzakelijke apparatuur opitimaal gering is. Bij voorkeur
wordt de thermische ontleding gekoppeld met een verbrandingsproces,
aangezien hierbij een betrouwbare en volledige verwijdering wvan de
persribbe kan worden bereikt. De thermische ontleding kan hierbij
door ontsteken van een verbrandingsgasmengsel met een overmaat aan
zuurstof worden bereikt, waarbij de ontsteking de noodzakelijke
ontledingsenergie levert en de overmaat aan zuurstof een naverbran-
ding van het ontledingsprodukt tot gevolg heeft, zodat het tot nu
toe noodzakelijk wegnemen van de persribbe overtollig wordt.

Soortgelijke gunstige voorwaarden worden bereikt, wanneer de
ontleding van het materiaal plaatsvindt in een zuursiofatmosfeer,
waarbij het te ontleden materiaalbestanddeel op een of meer plaatsen
kan worden verhit tot de ontstekingstemperatuur. Wordt de ontleding
op meer plaatsen gelijktijdig ingeleid, dan wordt de noodzakelijke
ontledings- en in verbrandingstijd verkort. Bovendien vindt de
thermische beInvloeding over de gehele omtrek van het gerede ge-
vormde deel gelijkmatiger plaats, waardoor vooral bij grote vorm~
delen een betere en gelijkmatige verwijdering van de persribbe
mogelijk is. Bij de werkwijze volgens de uitvinding is het essentieel
dat de thermische ontleding of de naverbranding van de ontledings-
produkten voor het uitnemen uit het perswerktuig zeker is afgelopen
om produktiegevaren door nagloeien en brandgevaar te vermijden.
Hiervoor wordt de thermische ontleding en/of de daarmee gepaard
gaande naverbranding beéindigd, doordat in de ontledingszone een
inerte gasatmosfeer en/of een vlioeistof wordt ingevoerd. Hierbi]

wordt door het inerte gas of door de vloeistof de zuurstoftoevoer
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gestopt en wordt een extra koeling van de ontledingszone bereikt.
Als inert gas biedt zich stikstof aan en als vloeistof bij voorkeur
water. Wordt water toegepast, dan vindt de verdamping daarvan bij
het verhitte perswerktuig stootvormig plaats, zodat de zich in de
ontledingszone bevindende zuurstof met een hoge overdruk kortston-
dig wordt verdrongen. Tegelijkertijd wordt het overeenkomstige
werktuig- en materiaalgebied door de gegeven verdampingswarmte van
het water afgekoeld.

De inrichting voor het uitvoeren van de werkwijze bestaat
gewoonlijk uit een bovenste en een benedenste perswerktuig. Hét
randgebied van het gevormde deel wordt in het bovenste perswerktuig
uitgevormd. In het onderste perswerktuig in een rondlopende kamer
aangebracht die enigszins onder de rand van het gevormde deel grijpt,
de ontledingszone vormt en waarin een aan de benedenzijde van de
rand van het gevormde déel gevormde stempelkant grijpt, die in ver-
binding staat met het zich in de kamer bevindende, onverdichte,
thermisch te ontleden materiaal. De kamer is bij gesloten pers-
werktuigen door het bovenste perswerktuig afgedekt. De tegenover de
stempelkant liggende wand van de kamer vormt een als perskant
dienende warmtegeleidingsnok waardoor het in de kamer thermisch te
ontleden materizalbestanddeel van de afvairand wordt afgebakend.

In de kamer zijn de voor de thermische ontleding dienende middelen
aangebracht. Het volume van de kamer is groter dan het volume van
het daarin bij gesloten perswerktuigen opgenomen, te ontleden en
onverdichte deel van het materiaal van de vezelmat. In de kamer kan
een verwarmingsdraad zijn aangebracht, die in aanraking is me3t het
vezelmateriaal en waardoor de thermische ontleding wordt tot stand
gebracht. De kamer kan ook worden voorzien van ten minste een toe-
voerleiding voor een verbrandingsgasmengsel en/of voor zuurstof en
worden uitgerust met een voor de ontsteking dienende bougie of
dergelijke. Door het verbrandingsgasmengsel of de zuurstof vindt
de thermische ontleding plaats in de vorm van een #erbranding van
het in de kamer opgenomen onverdichte materiaalbestanddeel van de
vezelmat. Bij voorkeur heeft de kamer een léiding die dient voor
het invoeren van een middel dat het ontledingsproces be&indigt.

Bij de thermische ontleding verkoolt of verbrandthet in de
kamer opgenomen onverdichte bestanddeel van de vezelmat. Bij het
uitnemen van het gevormde deel uit de perswerktuigen maakt het
thermisch ontlede materiaalbestanddeel zich los van de aan de be-

nedenzijde van de randcontour van het gevormde deel bevindende stem-
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pelkant, waarbij slechts geringe onregelmatigheden zich aan de
stempelkant kunnen vormen, die door een waarnemer niet kunnen wor-
den waargenomen en die anderzijds de toepassing of de inbouw van
het gevormde deel niet hinderen, zodat een achteraf wegnemen van
de persribbe volkomen 'overtollig is.

De uitvinding zal hierna nader worden toegelicht aan de hand
van de tekening, waarin een uitvoeringsvorm van de inrichting
volgens de uitvinding is getoond.

De inrichting heeft een bovenste perswerktuig 1 en een onder-
ste perswerktuig 2. In het bovenste perswerktuig 1 wordt het
afgebeelde randgebied 3 van het gevormde deel uitgevormd en aan
de begrenzingsrand van het gevormde deel 3% bevindt zich een aan
zijn benedenzijde aangebrachte stempelkant 10.

In het onderste perswerktuig 2 is een sleufvormige kamer 5 aan-
gebracht; die metzijn wand aansluit op de stempelkant 10. De zich
tegenover de stempelkant 10 bevindende wand van de kamer 5 is als
perskant uitgevoerd en dient als warmtegeleidingsnok 6, die het in
de kamer 5 opgenomen onverdichte bestanddeel 9 van de vezelmat
scheidt van de in het onders%e perswerktuig 2 gevormde afvalrand 4.
Tegen de benedenzijde van het onverdichte materiaalbestanddeel 9
ligt een verwarmingsdraad 8 aan die bij verwarming de thermische
ontleding van het materiaalbestanddeel 9 tot stand brengt. De kamer
5 heeft een op een toevoerleiding 7 voor zuurstof aangesloten
boring.

Door de wanden van de kamer 5 en door het bovenste perswerk-~
tuig 1 wordt bij gesloten pers de ontledingszone op zekere wijze
begrensd. Aangezien in het gebied van de sleufvormige kamer 5 bij
het persen aan het werktuig het contralager ontbreekt, omstaat in
de kamer een nagenoeg onverdichte smalle materiaalzone 9 die met
de verwarmingsdraad 8 los in aanraking staat. De verwarmingsdraad 8
kan bijvoorbeeld door keramische steunen rondom en vrijdragend in
de sleufvormige kamer 5 worden geleid en kan electrisch op een
hoge temperatuur worden verhit. Door de toevoerleiding 7 kan zuur-
stof aan de kamer:5 worden toegevoerd. Hierbij verdient het de
voorkeur dat de kamer 5 op een andere plaats tenminste een niet
afgebeelde afvoerleiding heeft, die het spoelen met zuurstof ver-
gemakkelijkt. Wordt bijéesloten perswerktuigen 1, 2 de kamer 5
van guurstof voorzien en wordt de verwarmingsdraad 8 op een ge-
schikte hoge temperatuur verwarmd, dan begint in het onverdichte
materiaalgebied 9 de thermische ontleding en de vezdranding. De

toevoer van guurstof kan daarbi] gedurende een tijdsperiode van een
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geschikte lengte worden gehandhaafd, in hetlbijzonder wanneer af-
voerkanalen voor de verbrandingsprodukten aanwézig zijn. Na de
uitgevoerde ontleding en verbranding van het materiaalgebied 9 wordt
dit proces onderbroken, doordat bijvoorbeeld via de toevoerleiding 7
in plaats van de zuurstof een inert gas of een blusvloeistof wordt

toegevoerd.
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CONCLUSTIES

1. Werkwijze voor het wegnemen van een persribbe van door

persen vervaardigde gevormde delen, in het bijzonder met grotere

randcontouren, ult slecht warmtegeleidende materiaslen, bij voorkeur
5 uit gemalen, van een lijmmiddel voorzieneorganische uitgangs- of

secondaire ﬁitgangsstoffen, bijvoorbeeld uit verdichte lignocellulose

vezelmatten, me t het kenmezxrk, dat het materiaal in

een smalle rondlopende zone,die tussen de randcontour van het

vormdeel waarvan de persrand moet worden weggenomen, en de rand van.

10 het*afvaldeel ligt, tijdens de persbewerking van het gevormde deel

b' aan een thermische ontleding wordt onderworpen en het materiaal
-van de oﬁtledingszone bij het uitnemen van het gevormde deel uit
de perswerktuigen van de randcontour van het gevormde deel wordt

- losgemaakt.

15 2. Werkwijze volgens conclusie 1, me t het ken -
mezrk, dat de het materiaal vormende vezelmaat in de ontledings-
zone aan een geringere verdichting wordt onderworpen dan bij het ge-
vormde deel en het afval-deel.

3. Werkwijze volgens conclusie 1 of 2, me t het ke n-

20m a r k, dat de voor de thermische ontleding dienende warmte door
warmtegeleidingsvlakken aan het zich in de ontledingszone bevindende
materiaal wordt toegevoerd.

4. Werkwijze volgens een van de conclusies 1 t/m 3, met
het kenmerrk, dat de thermische ontleding door electrische

25 weerstandverwarming plaatsvindt.

5. Werkwijze volgens een van de conclusies 1 t/m 3, met
het kenmerzrk, dat de thermische ontleding door ontsteken
van een verbrandingsgasmengsel met een overmaat aan zuurstof plaats-
vindt.

30 6. Werkwijze volgens een van de concluéies 1t/m3, met

"het kenmerxrk, dat de thermische ontleding in een zuurstof-
atm@sfeer plaatsvindt, waarbij het te ontleden materiazlbestanddeel
van het afvaldeel op één of meer plaatsen op ontstekingstemperatuur
wordt verhit.

35 7. Werkwijze volgens een van de conclusies 1 t/m 6, me t
het kenm e rk, dat de thermische ontleding door het invoeren
van een inerte gasatmosfeer en/of een vloeistof in de ontledings-—
zone wordt bedindigd. )

8. Inrichting voor het uitvoeren van een werkwijze volgens

40 conclusies 1 t/m 7, bestaande uit een bovenste en een onderste
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perswerktuig, me t h e t. kenmerk, dat een van de beneden-
zijde van de in het bovenste perswerktuig (1) uitgevormde rand-
contour van het gevormde deel (3) uitstekende stempelkant (10)
overgaat in een rondlopende sleufvormige kamer (5) die in het
5 onderste perswerktuig (2) is aangebracht, de ontledingszone be-
grenst en door het bovenste perswerktuig (1) kan worden afgesloten,
dat de tegenover de stempelkant (10) liggende wand van de kamer (5)
een bij voorkeur als perékant uitgevoerde warmtegeleidingsnok (6)
vormt en dat de voor de thermische ontleding dienende middelen in
10 de kamer (5) zijn aangebracht.
9. Inrichting volgens conclusie 8, me t het ke n-
me rk, dat het volume van de kamer (5) groter is dan het volume
van het daarin opgenomen te ontleden onverdichté bestanddeel van de
vezelmat.
15 10. Inrichting volgens conclusie 8 of 9, me t he t
k enmer k, dat in de kamer (5) een verwarmingsdraad (8) is aan-
gebracht, die met de vezelmat in aanraking is.
11, Iprichting volgens een van de conclusies 8 t/m 10, me
het kenmerzrk, dat de kamer (5) tenminste een toevoerleiding
20 (7) voor een verbrandingsgasmengsel en/of zuurstof heeft en is
voorzien van een voor de ontsteking daarvan dienende bougie of
dergelijke.
12. Inrichting volgens een van de conclusies 8 t/m 11, m et
het kenmnmerk, dat de kamer (5) een leiding heeft die dient

25 voor het invoeren van een middel dat het ontledingsproces beéindigt.
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