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) Verfahren zum Herstellen von Presskérpern.

@ Ein Verfahren zum Herstellen von PreBk&rpern,
worin mechanische Masse auf Holzbasis, vorteilhaf-
terweise zerhackie Holzmasse, zwecks Herabset-
zung des Feuchtigkeitsgehalts erhitzt wird; dazu
Kunststoffmaterial, vorteilhafterweise Poly&thylen
hinzugegeben wird; das Gemisch aus mechanischer
Masse auf Holzbasis und aus Schraubenmischer zu
einer homogenen Gemischmasse vermischt wird; die
Gemischmasse so erhitzt wird, daB zumindest ein
Teil des Kunsistoffmaterials in die mechanische
Masse auf Holzbasis hinein schmilzt; die homogeni-
sierte heiffle Semischmasse kontinuierlich mit einer
Schraubenpresse durch eine Diise hindurch zu ge-
wiinschter Form gepreBt wird; und gekiihlt wird, wo-
bei das Kunststoffmaterial die Bestandteile der me-
chanischen Masse auf Holzbasis zu einem festen
Prefk&rper zusammenbindet.
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Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren,
wie im Oberbegriff von Patentanspruch 1 definiert.

Es sind zuvor Herstellungsverfahren flir PreB-
kérper bekannt, in denen man Hackspdnen, Sige-
mehl o.dgl. Holzmaterial Leim beimischt und die so
erhaltene Mischmasse in einer Form zu gewlinsch-
ter Sestalt preBt.

Ein Problem bei den zuvor bekannten Verfah-
ren ist, daB die zur Herstellung geeigneten Leime
kostspielige Sonderleime sind.

Die Erfindung bezweckt das Hervorbringen ei-
nes Verfahrens, in dem beim Herstellen von Preg-
kérpern die besagten Sonderleime Uberhaupt nicht
bendtigt werden.

Insbesondere bezweckt die Erfindung das Her-
vorbringen eines Verfahrens, mittels dessen PreB-
k&rper kontinuierlich in effektiver und vorteilhafter
Weise hergestellt werden k&nnen.

Fernerhin bezweckt die Erfindung das Hervor-
bringen eines Verfahrens, das die Herstellung von
PreBk&drpern aus Abfallmaterial erm&glicht.

Das erfindungsgemiBe Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, was im Patentanspruch 1 ange-
flihrt ist.

ErfindungsgemaB wird mechanische Masse auf
Holzbasis, vorteilhaft zerspante Holzmasse, zwecks
Herabsetzung des Feuchtigkeitsgehalts erhitzi;
dazu wird Kunststoffmaterial, vorteilhaft Polydthy-
len, hinzugegeben; das Bemisch aus mechanischer
Masse auf Holzgrundlage und aus Kunststoffmateri-
al wird zu einer homogenen Gemischmasse ver-
mischt; die Gemischmasse wird in solcher Weise
erhitzt, daB mindestens ein Teil des Kunststoffma-
terials in die mechanische Masse auf Holzgrundla-
ge hinein schmilzt; die homogenisierte heife Ge-
mischmasse wird kontinuierlich mit einer Schrau-
benpresse durch eine Diise hindurch zu gewlinsch-
ter Form gepreft; und abgekiihlt, wobei das Kunst-
stoffmaterial die Bestandteile der mechanischen
Masse auf Holzgrundlage zu einem festen PreBkor-
per zusammenbindet.

In einer Ausflihrungsform des Verfahrens ge-
hort zu der mechanischen Masse auf Holzgrundla-
ge mindestens eine der folgenden Komponenten:
Holzsp&ne, S&gemehl, Sperrholzfertigungs-Abfall.
Die mechanische Masse auf Holzgrundlage kann
z.B. aus Holzabfallmaterial mittels jedes beliebigen
zuvor bekannten Verfahrens, z.B. durch Zerspanen,
gebildet werden. Die so erzeugte Masse auf Holz-
grundlage kann als Verunreinigung auch kleine
Mengen von anderen Materialen enthalten, so z.B.
in Abfall aus der Sperrholzherstellung vorhandene
Leimstoffe u.dgl. Die Masse auf Holzgrundlage
setzt sich jedoch in der Hauptsache aus Holzmate-
rialpartikeln zusammen, die von verschiedener Gro-
Be sein kdnnen, je nach den gewinschten Eigen-
schaften des Endprodukis. In einer Ausflihrungs-
form des Verfahrens besteht das Kunststoffmaterial
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zumimdest in der Hauptsache aus Thermokunst-
stoff. Thermokunststoffe oder thermoplastische
Kunststoffe sind solche, die erneut geschmolzen
und geformt werden kdnnen. Im Verfahren kdnnen
alle zum Zweck geeigneten Thermokunststoffe ver-
wendet werden, die als passendes Bindemittel in
dem PreBk&rper dienen. Bei der Wahl der Kunst-
stoffe muB auch deren Schmelztemperatur beriick-
sichtigt werden, die nicht so hoch sein darf, daB
sich das Holzmaterial in der Erhitzungsphase ent-
ziindet.

In einer Ausfiihrungsform des Verfahrens ist
das Kunststoffmaterial wenigstens in der Hauptsa-
che zu Hiacksel verarbeiteter Thermokunststoffab-
fall, wie z.B. Polydthylenabfall. Vorteilhaft ist die
PartikelgroBe des Kunststoffmaterials der GrdBen-
ordnung etwa 8 mm. Das zu Hicksel bearbeitete
Kunststoffmaterial vermischt sich mit Leichtigkeit
mit der mechanischen Masse auf Holzbasis und
schmilzt rasch. Poly3thylenabfall ist beispielsweise
aus Sicken, Tuten u.dgl. erhdltlich, die aus Poly-
dthylenfolie hergestellt sind. Das Kunststoffmaterial
kann als Verunreinigung kleine Mengen auch ande-
rer Mischungsstoffe enthalten, so z.B. wirmegehir-
tote Kunststoffe, Farbstoffe 0.dgl. Das im Verfahren
zur Anwendung kommende Kunststoffmaterial setzt
sich jedoch in der Hauptsache aus Thermokunst-
stoff zusammen. Die Menge des Kunststoffmateri-
als im Verhdltnis zur Menge des Materials auf
Holzbasis kann man in gewlinschier Weise je nach
dem verwendeten Kunststoffmaterial und den er-
wiinschten Eigenschaften des Endprodukis variie-
ren; vorteilhaft ist jedoch der Anteil des Kunststoff-
materials etwa 10 bis 20 %.

In einer Ausflihrungsform wird die Gemisch-
masse nach erfolgtem Homogenisieren auf eine
Temperatur erhitzt, die im Bereich 140-180°C
liegt, vorteilhaft auf 150° C. Bei besagter Tempera-
tur schmilzt der Thermokunststoff restlos. Die Tem-
peratur ist indessen nicht so hoch, daB sich das
Holzmaterial in dem Gemisch entzlinden wiirde.

In einer Ausflihrungsform des Verfahrens wird
die Gemischmasse mit Hilfe von Infrarotstrahlung
erhitzt. Eine Vorwdrmung der mechanischen Masse
auf Holzbasis und des Kunststoffmaterials vor dem
endgliltigen Pressen wird vorteilhaft schon beim
Befordern der Gemischmasse auf einem F&rderer,
z.B. auf einem Bandfdrderer vorgenommen, wobei
dann das Erhitzen des kontinuierlichen Gemisch-
massestroms am Vorteilhaftesten mit Hilfe von In-
frarotstrahlung erfolgt.

In einer Ausflihrungsform des Verfahrens wird
die Gemischmasse stufenweise erhitzt, mit Heran-
ziehung in der SchluBerhitzung des in der Schrau-
benpresse von PreBdruck und Reibung hervorgeru-
fenen Temperaturanstiegs. Das Kunststoffmaterial
in der Gemischmasse schmilzt dann endgiiltig vor-
teilhaftim Bereich der Spitze in der Schraubenpres-
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se.

In einer Ausflhrungsform des Verfahrens wer-
den die PreBkdrper mit Kunststoffmaterial Uberzo-
gen, indem in der Presse eine Zuflihrvorrichtung
benutzt wird, mit welcher Kunststoffmaterial auf die
Oberfliche des PreBkdrpers gespeist wird. Die
Kunststoffschicht schiitzt nach Abklihlung und Er-
hdrtung das Produkt z.B. gegen Feuchte und auch
gegen mechanischen Verschlei.

In einer Ausflihrungsform des Verfahrens findet
das Pressen als kontinuierlicher ProzeB statt, und
nach dem Erkalten wird der PreBk&rper auf vorge-
gebenes MaB abgeldngt.

In einer Ausflihrungsform des Verfahrens wird
die mechanische Masse auf Holzgrundlage zu Ge-
mischmasse mit einem Schraubenmischer homo-
genisiert, in welchem die Gemischmasse vorteilhaf-
terweise erhitzt wird.

Das Verfahren hat den Vorzug, daB in demsel-
ben Uberhaupt keine kostspieligen Leimstoffe ver-
wendet werden.

Es ist ein weiterer Vorzug der Erfindung, daB
PreBk&rper kontinuierlich in effektiver und vorteil-
hafter Weise hergestellt werden kdnnen.

Fernerhin ermdglicht die Erfindung das Her-
stellen von PreBk&rpern aus Abfallmaterial.

Im folgenden wird die Erfindung eingehend mit
Hilfe eines Beispiels erldutert, auf das die Erfin-
dung jedoch nicht eingeschridnkt ist.

In dem Beispiel wird als mechanische Masse
auf Holzbasis zerspanter Sperrholzfournier-Abfall
und als Kunststoffmaterial folienartiger Polydthylen-
abfall verwendet. Die Herstellung von PreBk&rpern
aus diesen Materialen erfolgt erfindungsgemasB in
einem kontinuierlichen Prozef wie folgt.

Nach  erfolgtem  Zerspanen  wird der
Sperrholzfournier-Abfall in einem Spansilo gelagert.
Die Hackspine flieBen aus dem Silo mit Hilfe eines
Rittlers durch eine als Dosierer dienende Zellrad-
schleuse auf einen Schraubenférderer, der das
Hackgut in Form eines gleichmaBigen Stroms ei-
nem Rohrtrockner zufihrt.

Der Rohrtrockner arbeitet gleich einem Warme-
tauscher. Wasserdampf dient als wirmeabgehende
Komponente, und das Holzhackgut ist die warme-
aufnehmende Komponente. Zweck der Erhitzung
ist Herabsetzen und Ausgleichen des Feuchtig-
keitsgehalts im Hackgut. Das Bestreben ist, den
Feuchtigkeitsgehalt der Hackspdne von etwa 10 %
auf etwa 3 % herabzusenken. Wasserdampf mit
etwa 5 bar Druck wird der Zentralachse des Rohr-
trockners rugefiihrt, von wo er zu den radialen
Rohrplatten das Trockners und weiter zum anderen
Ende des Trockners geht. Die Einfiihrung der Spi-
ne in den Trockner erfolgt in gleicher Richtung mit
dem Dampf. Die Spdne bewegen sich vorwirts in
den Zwischenrdumen der Rohrplatten bei Rotation
der Wellen und erwdrmen sich auf etwa 130°C,
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wenn sie mit den vom Dampf erhitzten Rohren in
Berihrung kommen. Die warmen Spidne werden
vom Trockner zu einer Mischschraube befrdert,
wo auch das Kunststoffmaterial hinzudosiert wird.
Die Temperatur des vom Trockner kommenden
Spanstroms wird gemessen und der Betrag des
zum Trockner gehenden Dampfstroms dement-
sprechend geregelt.

Das Kunststoffmaterial, d.h., der folienartige
Polydthylenabfall, wird in einer Hackmaschine zu
Hicksel verarbeitet. Der zerhackte Kunststoff wird
pneumatisch liber einen Zyklon in ein Kunststoffsi-
lo befordert. Der Zyklon trennt die zum Transport
herangezogene Triagerluft vom Kunststoff. Aus dem
Silo wird das Kunststoffhicksel mit einem Auslader
auf die Mischschraube dosiert.

Auf der Mischschraube vermischen sich Kunst-
stoffhdcksel und Holzspangut zu einer homogenen
Gemischmasse.

Von der Mischschraube wird die Gemischmas-
se auf einen Bandfrderer geleitet, wo der Misch-
massestrom auf etwa 150° C in solcher Weise er-
hitzt wird, daB zumindest ein Teil des Kunststoff-
materials schmilzt. Das Wiarmen erfolgt mittels
Uber dem Band installierter Infrarotwdrmer.

Die erwdrmte Gemischmasse wird vom F&rder-
band in eine Schraubenpresse abgeschabt, wo die
heiBe Gemischmasse gepreBt wird und die Tempe-
ratur bei steigendem Druck weiter ansteigt, wobei
dann alles Kunststoffmaterial im Spitzenbereich der
Schraubenpresse schmilzt, damit Bindemittel erge-
bend. Die Schraubenpresse driickt die Masse
durch eine passend geformte Dise hindurch zu
einem stangenartigen Prefk&rper. Nach der Dise
nachfolgend wird die Stange gekihit, indem sie in
ein mit Wassermantel umgebenes Stahlrohr hinein-
geleitet wird, oder sie wird durch Beblasen mit Luft
gekihlt. Bei der Abkiihlung der PreBk&rperstange
hdrtet sich deren Oberflache, wobei sie in Stiicke
mit gewlinschter Ldnge geschnitten werden kann.

Die Erfindung wird nicht lediglich auf das vor-
stehende Ausflihrungsbeispiel eingeschriankt; viel-
mehr sind zahlreiche Abwandlungen denkbar, inso-
fern man sich im Rahmen des Erfindungsgedan-
kens hilt, den die Patentansprliche definieren.

Patentanspriiche

1. Ein Verfahren zum Herstellen von Prefik&rpern,
dadurch gekennzeichnet, daB mechanische
Masse auf Holzbasis, vorteilhaft zerspante
Holzmasse, zwecks Herabsetzung des Feuch-
tigkeitsgehalts erhitzt wird; dazu Kunststoffma-
terial, vorteilhaft Polydthylen, hinzugegeben
wird; das Gemisch aus mechanischer Masse
auf Holzbasis und aus Kunststoffmaterial mit
einem Schraubenmischer zu einer homogenen
Gemischmasse vermischt wird, die Gemisch-



5 EP 0 490 017 A1

masse so erhitzt wird, daB zumindest ein Teil
des Kunststoffmaterials in die mechanische
Masse auf Holzbasis hinein schmilzt; die ho-
mogenisierte heife Mischmasse kontinuierlich
mit einer Schraubenpresse durch eine Diise
hindurch zu gewlinschter Form gepreBt wird;
und geklihlt wird, wobei das Kunststoffmaterial
die Bestandteile der mechanischen Masse auf
Holzbasis zu einem festen PreBk&rper zusam-
menbindet.

Verfahren gemiB Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zu der mechanischen Mas-
se auf Holzbasis mindestens eine der folgen-
den Komponenten geh&rt: Holzhackgut, Sage-
mehl, Abfall von der Sperrholzherstellung.

Verfahren gem3B Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Kunststoffmaterial zu-
mindest in der Hauptsache Thermokunststoff
ist.

Verfahren gemiB Anspruch 1-3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Kunststoffmaterial zu-
mindest in der Hauptsache zu Hicksel verar-
beiteter Thermokunststoffabfall, wie z.B. Poly-
athylenabfall, ist.

Verfahren gemB irgendeinem der Anspriiche
1-4, dadurch gekennzeichnet, daB die Ge-
mischmasse nach erfolgtem Homogenisieren
auf eine Temperatur erhitzt wird, die im Be-
reich von 140 bis 180° C liegt, vorteilhalt auf
150°C.

Verfahren gemB irgendeinem der Anspriiche
1-5, dadurch gekennzeichnet, daB die Misch-
masse mit Hilfe von Infrarotstrahlung erhitzt
wird.

Verfahren gemB irgendeinem der Anspriiche
1-4, dadurch gekennzeichnet, daB die Ge-
mischmasse stufenweise erhitzt wird, mit Her-
anziehung in der SchluBerhitzung des in der
Schraubenpresse von PreBdruck und Reibung
bewirkten Temperaturanstiegs.

Verfahren gemB irgendeinem der Anspriiche
1-7, dadurch gekennzeichnet, da8 die PreBkdr-
per mit Kunststoffmaterial Uberzogen werden
unter Verwendung in der Presse einer Zuflhr-
vorrichtung, mittels welcher Kunststoffmaterial
auf die Oberfliche des PreBk&rpers gegeben
wird.

Verfahren gemB irgendeinem der Anspriiche
1-8, dadurch gekennzeichnet, daB das Pressen
in einem kontinuierlichen ProzeB erfolgt, und
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daB nach Abkuhlung der PreBk&rper auf vorge-
gebenes MaB abgeldngt wird.

10. Verfahren geméB irgendeinem der Anspriiche

1-9, dadurch gekennzeichnet, daB die mecha-
nische Masse auf Holzbasis zu Gemischmasse
mit einem Schraubenmischer vermischt wird,
in dem Die Gemischmasse vorteilhafterweise
erhitzt wird.
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