osterreichisches
(19 ll> patentamt 0 AT 507 784 A4 2010-08-15

wzy Osterreichische Patentanmeldung

(21) Anmeldenummer: A 374/2009 (51) Int. C12; C70L 11/00(2006.01),
(22) Anmeldetag: 09.03.2009 C10L 11/04 (2006.01)
(43) Verdffentlicht am: 15.08.2010

(73) Patentinhaber:

INTEX HANDELSGMBH
A-4600 WELS (AT)

AT 507 784 A4 201 0-08-15

(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON ABBRANDKORPERN

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Herstellen von Abbrandkdrpern aus einem
Holzwollestrang, insbesondere einem aus
Holzwolle gefertigten Seil, das in einem
Wachsbad mit Wachs, insbesondere Paraf-
fin, getrankt wird und von dem nach einer
Abkihlung die Abbrandkdrper abgetrennt
werden. Um vorteilhafte Herstellungsver-
héltnisse zu schaffen, wird vorgeschlagen,
dass der zu einer Rolle aufgewickelte Holz-
wollestrang in ein Wachsbad eingetaucht
wird und nach einer bestimmten, sich vor-
zugsweise aus Stérke und Feuchtigkeit des
Holzwollestrangs ergebenden, Verweil-
dauer aus dem Wachsbad entnommen,
abgekuhit und der Holzwollestrang nach
einem Erstarren des aufgenommenen
Wachses von der Rolle abgewickelt wird
und die Abbrandkdrper vom Holzwolle-
strang abgetrennt werden.
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Zusammenfassung:

(36 418)

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Abbrandkérpern aus einem

Holzwollestrang, insbesondere einem aus Holzwolle gefertigten Seil, das in einem

Wachsbad mit Wachs, insbesondere Paraffin, getrankt wird und von dem nach einer

Abkuhlung die Abbrandkérper abgetrennt werden. Um vorteilhafte Herstellungsver-

haltnisse zu schaffen, wird vorgeschlagen, dass der zu einer Rolle aufgewickelte

Holzwollestrang in ein Wachsbad eingetaucht wird und nach einer bestimmten, sich

vorzugsweise aus Starke und Feuchtigkeit des Holzwollestrangs ergebenden, Ver-

weildauer aus dem Wachsbad entnommen, abgekihit und der Holzwollestrang nach

einem Erstarren des aufgenommenen Wachses von der Rolle abgewickelt wird und

die Abbrandkdrper vom Holzwollestrang abgetrennt werden.

(Fig. 1)
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(36 418)

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Abbrandkérpern aus einem
Holzwollestrang, insbesondere einem aus Holzwolle gefertigten Seil, das in einem
Wachsbad mit Wachs, insbesondere Paraffin, getrénkt wird und von dem nach einer
Abkiihlung die Abbrandkérper abgetrennt werden.

Grundsétzlich ist es bekannt (EP 2 006 364 A1) Abbrandkérper aus aus Holzwolle
gedrehten Seilen herzustellen, die in einem Wachsbad mit Wachs getrankt werden.
Dazu werden die Seile kontinuierlich durch das Wachsbad gezogen, im Anschluss
daran abgekihlt, bevor die Abbrandkérper vor dem endgiiltigen Erstarren des auf-
genommenen Wachsen vom Seil getrennt werden. Dieses bekannte Verfahren setzt
allerdings voraus, dass die Seile eine ausreichende Zugfestigkeit aufweisen, um
Uberhaupt durch das Wachsbad gezogen, anschlieRend durch eine Abkiihlzone
geleitet und abschlieBend zu den Abbrandkérpern abgeléngt werden zu kénnen.
Dies hat auch zur Folge, dass die relativ fest gewickelten Seile das Wachs meist
lediglich in einem &uReren Mantelbereich aufnehmen und das Wachs nicht bis in die
Kernzone vordringen kann, wie dies auch teilweise gewiinscht ist. Zudem kann es
bei der Produktion sowohl im Gewicht als auch in der Wachsaufnahme bei unter-
schiedlichen Seilen verhaltnismaRig groRe Schwankungen geben. Dies riihrt insbe-
sondere daher, dass diese Seile meist in Handarbeit gefertigt werden und somit die
Seilstérke, also der Seildurchmesser, die Festigkeit, sowie die Feuchtigkeit des
Holzes nie exakt die Gleiche ist und deshalb die aufgenommene Wachsmenge
variiert.

Weiters ist es bekannt (EP 1 375 632 B1), aus Holzwollespidnen Seilstiicke zu
drehen und diese in einen Tauchkorb zu legen, der anschlieBend vollsténdig in ein
Tauchbecken mit flissigem Paraffin eingetaucht wird. Nach einer gewissen Tauch-
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zeit wird der Tauchkorb aus dem Tauchbecken herausgehoben und werden die
Seilstiicke abtropfen gelassen. Nach einem vollstandigen Erstarren des Paraffins
erfolgt ein Zuschneiden der Seilstiicke zu den Abbrandkérpern in der gewlinschten
Lange. Damit wird ein Abbrandkérper aus Holzwolle und Paraffin geschaffen, der im

Inneren eine héhere Paraffindichte als in seinem duReren Bereich aufweist.

Ein &hnliches Verfahren und eine &hnliche Vorrichtung sind aus der CH 157 291 A
bekannt, die ebenfalls einen Abbrandkérper aus einem aus Holzwolle gefertigten
Seil offenbart. Die Holzwolle wird dazu zu einem festen Seil versponnen, das an-
schlieBend auf die Lange der Abbrandkérper zugeschnitten wird. Die auf diese
Weise hergestellten Seilstlicke werden in einem weiteren Arbeitsschritt mit einem
hochwertigen Brennstoff, wie Ol, Petroleum, Paraffin od. dgl. getrdnkt. Diese be-
kannten Abbrandkérper sind dabei so aufgebaut, dass sie méglichst viel méglichst
schnell abbrennendes Material enthalten. Durch den sich dadurch ergebenen kom-
pakten und dichten Aufbau haben diese vorbekannten Abbrandkérper den Nachteil,
dass sie zum RufRen und Abtropfen von Brennmittel neigen.

Ausgehend von einem Stand der Technik der vorgeschilderten Art, liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, ein wirtschaftliches Verfahren zum Herstellen verbes-
serter Abbrandkérper bereitzustellen. Insbesondere sollen auch verhaltnismaRig
lose gedrehte Seile, also Seile mit geringer Zugfestigkeit mit der Erfindung glei-
chermalRen vorteilhaft zu Abbrandkérpern verarbeitet werden kénnen. Des Weiteren
soll ein Abbrandkérper zum Anziinden fester Brennstoffe geschaffen werden, der

moglichst wenig zum RuBen und Abtropfen von Brennmitteln neigt.

Die Erfindung l6st diese Aufgabe dadurch, dass der zu einer Rolle aufgewickelte
Holzwollestrang zur Ganze in ein Wachsbad eingetaucht wird und nach einer be-
stimmten, sich vorzugsweise aus Starke und Feuchtigkeit des Holzwollestrangs
ergebenden, Verweildauer aus dem Wachsbad entnommen, abgekiihit und der
Holzwollestrang nach einem Erstarren des aufgenommenen Wachses von der Rolle
abgewickelt wird und die Abbrandkérper vom Holzwollestrang abgetrennt werden.
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Dadurch dass der Holzwollestrang bzw. das Seil, im folgenden kurz Strang, unmit-
telbar nach seiner Produktion zu einer Rolle aufgewickelt wird und die gesamte
Rolle in ein Wachsbad eingetaucht wird, besteht die Méglichkeit den Strang verhalt-
nismaBig locker also mit geringer Zugfestigkeit, zu fertigen und ist nicht mehr die
Gefahr eines Reilens des Stranges beim Ziehen durch das Wachsbad gegeben, da
die beim Ziehen des Stranges durch das Wachsbad auftretenden Zugkréfte wegfal-
len. Insbesondere kann mit der Erfindung auf die gemaR dem Stand der Technik
vorzusehende, den Strang UbermaRig auf Zug beanspruchende Abkiihizone ver-
zichtet werden und wird die Wegstrecke von der Abwickelvorrichtung zu einer
Abléngvorrichtung massiv verkirzt. Wird der Strang, nach seinem Entnehmen aus
dem Wachsbad entsprechend abgekihlt, bis das Wachs zumindest GroRtenteils
erstarrt ist, der Strang anschlieBend von der Rolle abgewickelt und werden ab-
schlieBend die Abbrandkérper vom Strang abgetrennt, ist gewéhrleistet, dass der
Strang wegen des zumindest teilweise ausgehirteten Wachses eine zur weiteren
Verarbeitung ausreichende Zugfestigkeit aufweist. Die wesentlichen Vorteile dieses
erfindungsgeméBen Verfahrens liegen somit darin, dass die Strénge lose gewickelt
werden kénnen, also keinen besonders festen inneren Kern mehr aufweisen mus-
sen. Mit diesem Verfahren wird zudem der wihrend der Produktion anfallende
Abfall an vom Strang abfallenden Holzwollestiicken stark minimiert, da der Strang ja
nicht durch die Zugkréfte beansprucht wird und gegebenenfalls tber Umlenkrollen
geflhrt werden muss, wobei er eine nicht unerhebliche Menge an Spanen verlieren
wilrde, fir die wiederum eine Verwertungsmdéglichkeit gesucht werden miisste.
Durch das lose Wickeln verteilt sich der Wachsgehalt verhiltnismaRig gleichmaRig
uber den gesamten Strangquerschnitt ohne aber eine zu dichte Packung zu erzie-
len, die eine RuBbildung oder ein Abtropfen von Wachs beim Abbrennen bewirken
wiirde.

Da das Wachs mit dem erfindungsgemaRen Verfahren gleichmaBig auf beide Holz-
wollfaserseiten aufgebracht wird und dariiber hinaus auch noch die Hohlrdume
zwischen den Holzwollfaserstiicken gleichmaRBig mit Wachs ausgefiillt werden,
besitzen nach dem erfindungsgeméfien Verfahren hergestellte Abbrandkérper eine
verbesserte Feuerkraft und kann ein gegeniber dem Stand der Technik héherer
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Wachsanteil durch Dosierung der Verweildauer im Wachsbad eingestelit werden.
Da Wachs preislich wesentlich gunstiger ist als das Holzwollseil bzw. der Holzwoll-
strang konnen diese beiden Komponenten (Wachs- und Holzwolleanteil) je nach
wirtschaftlichen Gegebenheiten in weiten Bereichen variiert werden. Ein wesentli-
cher Vorteil liegt auch darin, dass-die Fertigung nicht in einem Arbeitsgang erfolgen
muss, sondern die fertig mit Wachs getrankten Rollen auf Vorrat gelegt werden
kénnen, womit auch insbesondere wiahrend der warmen Jahreszeit wesentlich
weniger Energie flr die Abkihlung des Wachses benétigt wird. Das Abwickeln der
Rollen und das Abléngen der Strange zu den Abbrandkérpern kann dann zu einem
spateren Zeitpunkt erfolgen.

Zum Herstellen von Abbrandkérpern wird der Strang beispielsweise zu rund 50 cm
breiten und einen Durchmesser von bis zu 50 cm aufweisenden Rollen gewickelt
und die Rolle als ganzes anschlieBend in ein Wachsbad mit einer Schmelzentempe-
ratur von 50 bis 60 °C oder mehr (je nach Feuchtigkeitsgehalt der Holzfasern) ein-
getaucht. Vor dem Abtrennen der Abbrandkérper vom Strang wird die Rolle auf eine
Temperatur von 25 bis 35 °C, insbesondere auf 25 bis 30 °C abgekiihlt, also sicher-
gestellt, dass der Strang durch das zumindest gréRtenteils ausgehartete Wachs
eine ausreichende Zugfestigkeit aufweist. Allerdings muss auch darauf geachtet
werden, dass der Strang nicht zu stark unterkiihlt wird, um zu verhindern, dass das
Wachs zu spréde wird, was zudem einen erhéhten VerschleiR der Abtrennvorrich-
tung zur Folge hatte.

Zur Steigerung von Produktionsgeschwindigkeit und Durchsatz kénnen die von
wenigstens zwei Rollen, vorzugsweise aber von wenigstens zehn Rollen, abgewi-
ckelten Holzwollestrénge parallel einer gemeinsamen Abtrennvorrichtung zugefihrt
werden, in der die Abbrandkdrper von den Holzwollestrangen bzw. Rollen abge-

trennt werden.

Soll der Strang etwas lockerer gewickelt werden kénnen, ohne einen Verlust von
Spéanen wahrend der Produktion der Abbrandkérper in Kauf nehmen zu miissen,
kann es von Vorteil sein, den Strang vor dem Wickeln zur Rolle mit einem Faden,
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Band, Netz oder einem Gewirke zu ummanteln. Zur Fertigung des Holzwollestran-
ges kann dabei zunédchst lose Holzwolle unter Verdichtung durch eine Pressform
gepresst werden, wonach der die Pressform verlassende, Holzwollestrang mit dem
Faden, Band, Netz oder Gewirke ummantelt wird, wodurch eihReiBen des lose
gefertigten Holzwollestranges vermieden werden kann. Dieses Ummanteln sorgt
somit fur einen ausreichenden Zusammenbhalt eines lose gesponnenen Stranges.
Ein derart ummantelter bzw. umwickelter Holzwollestrang kann gegebenenfalls
auch bei einem aus der EP 2 006 364 A1 bekannten Verfahren eingesetzt werdén,
da diesef‘zusétzliche Mantel die Zugkrafte aufnimmt.

Ein mit dem erfindungsgemaRen Verfahren gefertigter Abbrandkérper aus einem mit
Wachs, insbesondere Paraffin, getrénkten Holzwollestrang, insbesondere einem
aus Holzwolle gefertigten Seil, ist vorzugsweise mit einem Faden, Band, Netz oder
Gewirke ummantelt, wobei der Wachsgehalt der Strangstiicke iiber ihren Quer-
schnitt zumindest annéahernd gleich ist. Das zur Produktion verwendete Wachs ist
insbesondere ein Hartparaffin mit einem Schmelzpunkt zwischen 50 und 65 °C,
insbesondere zwischen 52 und 60 °C. Die Seilstiicke weisen nach einem Verfesti-
gen des Wachses vorzugsweise einen durchschnittlichen Wachsgehalt von 30 bis
70 % auf. Dieser Wachsgehalt Iasst sich insbesondere durch die Verweildauer im
Wachsbad und durch die Abkiihlgeschwindigkeit steuern. Mit diesem vorerwzhnten
Verfahren lassen sich insbesondere Seilstiicke mit einem Durchmesser von 15 bis
50 mm und einer Lange von 30 bis 70 mm fertigen.

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand eines Ausfiihrungsbeispieles schema-

tisch dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 ein Ablaufschema eines erfindungsgemé&Ren Verfahrens und

Fig. 2 bis 4 verschiedene Varianten eines mit einem erfindungsgemaRen Verfah-
rens hergestellten Brandkorpers.

Bei einem erfindungsgeméRen Verfahren zum Herstellen von Abbrandkérpern aus
einem aus Holzwolle gefertigten Strang 1 wird zunéchst der Strang 1 manuell oder
mit Hilfe einer entsprechenden Vorrichtung 2 gefertigt, insbesondere gesponnen
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und zu einer Rolle 3 gewickelt. Diese Rolle 3 wird anschlieRend gegebenenfalls
nach einem entsprechenden Konditionieren des Stranges 1, insbesondere einem
Einstellen des Feuchtigkeitsgehaites des Stranges 1, fiir eine entsprechende Dauer
in ein Wachsbad 4 eingetaucht. AnschlieBend wird die Rolle (samt Strang 1) aus
dem Wachsbad enthommen, abtropfen gelassen und auf eine Temperatur abge-
kuhit, bei der der Strang 1 eine zur weiteren Verarbeitung ausreichende Zugfestig-
keit aufweist. AnschlieBend wird der Strang 1 von der Rolle 3 abgewickelt und
werden die Abbrandkdrper 5 vom Strang 1 abgetrennt.

Fig. 2 und 3 kann entnommen werden, dass der Strang 1 vor dem Wickeln zur Rolle
3 mit einem Faden 6 bzw. mit einem Netz 7 ummantelt wurde. Fig. 4 zeigt einen
Abbrandkérper 5 ohne Ummantelung. Die in den Fig. 1 bis 4 dargesteliten Abbrand-
kérper 5 zeichnen sich zudem dadurch aus, dass die Wachsverteilung in den

Seilstlicken Uber ihren Querschnitt zumindest annahernd gleich ist.

Zusammengefasst kdnnen wesentliche Vorteile des erfindungsgeméRen Verfahrens
darin gesehen werden, dass eine beliebige Anzahl an Seilrollen bzw. Holzwollstrén-
ge vorproduziert und, insbesondere zum Abkuihlen, zwischengelagert werden kann.
Dies ist deshalb von Vorteil, da zum Abkiihlen der Rollen sehr viel Energie notwen-
dig ist, was insbesondere bei einer Produktion im Sommer einen entsprechenden
Energiebedarf erfordert. Der Raumbedarf einer zur Durchfiihrung des Verfahrens
vorzusehenden Vorrichtung kann ebenfalls erheblich verringert werden, da die
Abkuhistrecke wegfallen kann. Des Weiteren wird die anfallende Holzwolleabfall-
menge sehr stark reduziert und werden durch das Abreien der Holzwollestrénge
verursachte Produktionsausfélle verhindert.
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(36 418)
Patentanspriche:

1. Verfahren zum Herstelien von Abbrandkérpern aus einem Holzwollestrang,
insbesondere einem aus Holzwolle gefertigten Seil, das in einem Wachsbad mit
Wachs, insbesondere Paraffin, getrankt wird und von dem nach einer Abkiihlung die
Abbrandkorper abgetrennt werden, dadurch gekennzeichnet, dass der zu einer
Rolle aufgewickelte Holzwollestrang in ein Wachsbad eingetaucht wird und nach
einer bestimmten, sich vorzugsweise aus Starke und Feuchtigkeit des Holzwolle-
strangs ergebenden, Verweildauer aus dem Wachsbad entnommen, abgekiihlt und
der Holzwollestrang nach einem Erstarren des aufgenommenen Wachses von der
Rolle abgewickelt wird und die Abbrandkérper vom Holzwollestrang abgetrennt
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Rolle mit dem
aufgewickelten Holzwollestrang in ein Wachsbad mit einer Schmelztemperatur von
50 bis 65°C eingetaucht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 dadurch gekennzeichnet, dass die Rolle
vor dem Abwickeln und Abtrennen der Abbrandkérper auf eine Temperatur von 25
bis 35°C, insbesondere auf 25 bis 30°C, abgekhlt wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die von wenigstens zwei Rollen, vorzugsweise aber wenigstens zehn Rollen, abge-
wickelten Holzwollestrange parallel einer gemeinsamen Abtrennvorrichtung zuge-
fuhrt werden, in der die Abbrandkdrper von den Holzwollestrangen abgetrennt
werden.
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5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
der Holzwollestrang vor dem Wickeln zu einer Rolle, insbesondere beim Fertigen,
mit einem Faden, Band, Netz oder Gewirke ummantelt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Fertigung des Holzwollestranges zunichst lose Holzwolle unter Verdichtung
durch eine Pressform gepresst wird und der anschlieBend die Pressform verlassen-
de. Holzwollestrang mit einem Faden, Band, Netz oder Gewirke ummantelt wird.

7. GemaR einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6 gefertigter Ab-
brandkérper (5) aus einem mit Wachs, insbesondere Paraffin, getrankten Holzwol-
lestrang, insbesondere einem aus Holzwolle gefertigten Seil, dadurch gekennzeich-
net, dass die Holzwollestrangétl'jcke (5) vorzugsweise mit einem Faden, Band, Netz
oder Gewirke ummantelt sind und dass der Wachsgehalt der Holzwollestrangstticke
(5) Gber ihren Querschnitt zumindest annshernd gleich ist.

8. Abbrandkérper nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Holzwol-
lestrange (5) einen durchschnittlichen, von der Verweildauer im Wachsbad abhan-
gigen Wachsgehalt von 30 bis 70% aufweisen.

9. Abbrandkérper nach einem der Anspriiche 7 oder 8, dadurch gekennzeich-
net, dass die Holzwollestrange (5) einen Durchmesser von 15 bis 50 mm und eine
Lange von 30 bis 70 mm aufweisen.

Linz, am 6. Marz 2009 INTEX HandelsgmbH
durch:
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