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4} VERFAHRER URD VORRICHTUNGEN ZUM STRANGPREGSEN FINTS GERIENGES

i7)Betannte Strangpresserzeugnisse aus pflanzlichen, mit Sindemitteln versetzten Spaenen besitzen wegen der
eberwiegenden Orientierung der Spaens parallel zur Kolbenflaeche der Strangpresse eine schr geringe Bisgefastigkeit.

ie Festigkeit wird hingegen viel groesser, wenn die Spaene in einen intensiv verfilzten Zustand mit erheblichern

nteil von in Strangpressrichiiing orientierten Spaenen ueberfuehrt werden. Hierzu wird das Spangemenge auf einem
arlaengerten Verdichiungsweg it einer verminderten Vorschubgeschwindigkeit des Strangpresskolbens in eine fliessende
ewegung versetzt, waehrend der die Spanverfiizung stattfindet.
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Verfohren und Verzichtungen zum Stranopressen eines Gemenges
5 7z $ 3} g

aus pflonzlichen Kleinieilen und Bindemitteln

Anwendungsgebiet der Erfindung:
Die Erfindung Dczbehr sich auf Verfohren und Vorrichtungen zum

Strangpressen eines Gemenges cus pflonzlichen Klezﬁfellen und
Bindemi%%eln, bei dem das in den FUllraum einer KolbenwKal%s%raﬁgm
—presse eingefiihrte Gemenge durch einen die Querschnittsform des
5 Stranges bestimmenden Kenal in und durch<eihén gegebenenfalls mit
ausweic dhigen Wondobschnitten versehenen Aushirtekonol in ver-
dichtetem Zustond gefUhrt wird, Die Aushdrtung kann durch Behei-
zung, Hach:requenz«Evnvirkunc oder dgl. bewirkt werden. Einzel-
heiten solcher Verfohren sind aus den DE-0Sen 22 53 121, 25 35 989
10und 25 54 280 bekannt. Bei diesen in der Praxis cusgefihrten Ver-
fahren hat man Keltstrongpressen eingesetzt, die einen verhdlt-
‘vnlsmoBLg Purzen Hub von z.B. 150 mm, eine verhdltnismdBig hohe
Frequenz von z. B 100 bis 120 Hibe/min und demgemdB eine sehr hohe
Verdichtung von z.B. 10:1 besitzen. Ahnliche Werte sind in der
15Srran9prcss~HersLellung von Spmnplot ten Ublich. Der auf diese Weise
herstellbare Strong weist eine sehr hohe Dichte und demgemdB ein
sehr groﬁes spezifisches Gewicht auf. Um dle Dichte zv reduzieren
und kontrolllerbcr einzustellen, wendet man in der Praxis ein Ver-

fahren noch der DE-0S 25 35 989 on, bei dem Wondebschnitie des

20Aushértekanals wihrend des Prefhubes geringfiigig ausweichen. Auf
diese Weise wird die Reibung wihrend des Straongvorschubes wesent-
lich vermindert. AuBlerdem wird der Strong beim Rickwiirtshub des
PreBkolbens’in eingesponntom Zustond belassen, wes zur Folge hat,
daf die Abbindung der einzelnen Spéne nicht so sehr durch pul-

25sierende Krifie gestdri wird.
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Die $tfuktur der auf diese Weise heﬁges%ellten.S%r@nge weist eine
nohezu gleichformige Ausrichtung der Spéne etwa parallel oder in
konvexer Schichtung zur PreBifliche des Sfréﬁéﬁiibens avf. Solche
Stréinge brechen unter Biegebelastung parallel zu dieser Schichtung
5 der Spdne. ﬁdn hat nun versucht, die Spéne im noch nicht ausge-
hﬁrteteh Zustand zusdtzlich in einer Richtung zu verformen, die
im wesentlichen -senkrecht zur Oberfléche des Stranges 1ie§%, um
erst aqnach den Strang auszuhirten. Eine solche fir Spanplat ten-
Hers%ellung bestimmte Lehre ist der DE-0S 17 03 414 entnelmbar,
10Diese Verformung der Spéne glaubte man dadurch erreichen zu kdnnen,
daB der Prefstempel in einen stufenférmig verengten 7ylindor ein-
gefihrt wird, Die gleiche Tendenz beobachtet man aber auch, wenn
der Zyllnéer keine solche stufenférmige Versngung Gufwelsu, und
zvaor desuegen, weil bei dem kurzen Hub des PreRstempels und der
15 hohen Reibung des Stranges om Form- bzw. Aushidrtekanal sich im pe~
riphereﬁ Bereich des Stranges ein groferer Widerstand als im mitt-
leren Bereich einstellt. Strdnge mit solchen peripher gekrimmt ver-
laufenden Sptnen haben keine wesentlich hghere Festigkeit gegen
Biegebeanspruchung. Ihre Bruchfléche weist eine Kalottenform auf.
20
.Andere MaBnchmen zur Beeinflussung der Spdneschichtung und Ver-

tellung im Strang sind bisher unbekannt geblieben.

7181 der Erfindung:

Mit der Erfindung wird die Aufgabe Qestelltp ein Verfthen zum
255Strangpressen von mit Bindemitteln versetzten plfanzlichen Klein-
teilen aufzuzeigen, mit dem es moglich ist, die Orientierung der
Spéne aus der paralliel oder konvex zur PreBfliche befindlichen Lage
" in eine Uber den gesamten Querschnitt des Stranges zur ErhBhung
der Festigkeit oﬁdersvgerichtete Loge, mindestens in einen inten-

30 siv verfilzten Zustond, zu Uberfihren.
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Die Exrfindung geht von der Erkenntnis aus, daBl die Festigleit

- eines stranggepreBten Gegenstandes umso hsher ist, je weniger die

einzelnen Sping in der bei.bekennten Verfohren Ublichen, vorwie-
gend parallelen Laoge zur StrongpreBfliche verbleiben.

5ZDarlegung des Wesens der Erfindung:

- Diese Aufgobe konnte Ubérraschenderweise dadurch gelsst werden,

daB das Gemenge mittels eines verldngerten Verdichtungsweges wih-
rend des Verdichtens in eine flieBende Bewegung versetzt wird,
-_ Deriberhingus ergeben sich weitere Verbesserungen nach der Erfin-
10dung dann, wenn dos Gemenge im Verhidltnis von etwa 2:1 bis 4:1
| vorzugsweise 3&1 verdichtet oder/und wenn das Gemenge mit einer
Vorsvhubgeschw1nd1gkelf des StrangpreBkolbens von etws 0,04 bis
1,5 m/sek, vorzugsweise 0,05 m/sek, verdichtet wzrd oder/und wenn

- der Strong mit e;ner Wichte von 350 bis 850 Lo/m , Vorzugsweise
15400 bis 600 kg/m , hergestellt wird.

Es konnte Gberraschenderweise festgestellt wérden, daB sich die
| Orientierung der Spdne im Strang geonz wesentiich ﬁndért, wenn der
Hub des PreBkolbens gegeniiber bekannten Ausfithrungen erheblich ver-
2Olcngert und die Yorschubgeschwindigkeit des Kolbens maBgeblich re-
duziert wird. Der verldngerte Hub des PreBkolbens filhrt offenbar
dazu, daB sich die einzelnen urspriinglich willkﬁrlich im FUllzraum
unQéScmmel%en Spéne auf dem Verdichtungsweg in eine mehr parallel

oder schrig zur Strangrichtung befindlichen Lage orientieren kénnen
25und jedenfalls in keiner Weise vom PreBstempel | in eine auch nur
angeniherte parallele Lage zu seiner Preffléche gezwungen werden,
Zufolge der reduziertsn Verschubgeschwindigkeit entsteht cuch eine
geringere Dichte des Stronges, die eigeﬂfﬁmlicherweise-in Verbin-
~dung mit der erzielbaren GefUgestruktur eine wesentlich hthere

~

30Fest1qkelt des Tertigen Strohges als bei verleichbaren bzkannten
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S%rﬁngen erzielen 1éft. Fachleute ha%teﬁ erwortet, daB die Festig-
keit eines Stranges umso geringer wird, je groBer der Strangquer-
schnitt, insbesondere bei Balken- oder Stebprofilen, bemessen ist.
Wissensch&fflichéﬂMessungén haben eber ergeben, dof nach dem
Verfahren der Erfindung eine um dreiBig Prozent héhere Festigkeit
als bei der herkémmlichen Spenplattenherstellung erzielt werden

konnte.

Diese Festigkei%ssteigexung ha{ es moglich gemacht, nach der Ex-
findung hergestellte Strénge fUr die»Anfertiguﬁg von itragfdhigen
" Balken einzusetzen, indem diese Strénge an einonder gegeniberlie-
gendeﬁ oder on ollen Seiten mit Naturholzschichten oder dgl. ver-

leimt werden.

"Ein onderes wesentliches Anwendungsgebiet fUr die nach der Erfin-
dung hergesfellten Stringe ist die Verarbeitung zu Paleiienklﬁtzen;
die olle vom Verwender géwﬁnsdhten Bedingungen, insbesondere Bruch-
unempfindlichkeit, StoBfestigkeit, Abscherfestigkeit, Hdrte und
Zshigkeit der Mantelfldche, Verklebungseigenschaft und Nagelfd-

) higkeit der Stirnfldche sowie Witterungsbestdndigkeit erfiillen,

Da die erfindungsgemdBen Stringe eine gegeniber bekannten geringere
Wichte aufweisen, kommt zu den genannten technoiogischén Vortei-
len auch die erhebliche‘Gewichtsersparhis und dcher Kostenminderung.
In der Prcxis hat es sich als vorteilhaft erwiesen, den Hub des
PreBkolbens mit co. 400 bis 800 mm, insbesondere 600 mm und die
Vorschubgeschwindigkeit des Kolbens mit 0,02 bis 1,5 m/sek vor-
zugsweise 0,05 ﬁ/sek Zu bemesseh. ZQeckmﬁBigerweise wird der Kol;
ben im PreBhub mit einer Uberwiegend kontinuierlichen Vorschubge-
schwindigkeit ange?rieSen,.wozu sich hydroulische Steuerungen be-

sonders eignen. Es hat sich cber auch als vorteilhaft erviesen,
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die Vorschubgeschwindigkeit stufenweise zu verdndern, indem bei
Beginn des PreBhubes mit einer hdheren Vorschubgeschwindigkeit als
im Fnonerexch gacrb@l*et wird, Die Umschaltung auf die longsomere

Stufe kann beasazelswelse bei 4/5 des - PreBhubes liegen,

Eine weitere Verbesserung der Exfindung wird dadurch erreicht,
daf3 die PreBflache des Kolbéﬁs im Mittelbereich gegeniber demA
peripheren Bereich zurlickversetzt ausgebildet wnd zusttzlich ge;
wellt profiliert ist, wobei es sich empfiehlt, die PrerlacEe des
10 Kolbens entlang Qee Umfanges gcwell% auszubilden und die einzelne
Welle unter Querschnz%fsvevmlndmrung in Richtung zur Prefifldchen-

mitte verlaufen zu lassen.

& -

]

Diese McBnﬁhme hat nicht nur den Vorteil, doB die oneinander zur

15 pnloge kemmenden PreBschichten uneben, d.h. miteinander verzahnt
sind. Es konnte vielmehr beobachtet werden, deB durch diese Pro-
vfilierung der PreBfliche der FlieBvorgaong der Spine wihrend des
Verdich%vngsweges begnstigt wird, inaem die Spdne eine von der
urspringlichen PreBrichtung seitlich abweichende Komponénte er-

20 fghren. Der Verfilzungsvorgang wird dedurch gesteigert.
Einen glnstigen Einfluf hat auch die Querschnii%sgas?alfung des
Form- und Aushdrtekanals, wobei daven ausgegangen wird, daf im
Anschluﬁ an einen StrangpreBfillroum ein gekihlter Formksncl und

25 daron anschliefiend ein beheizter Aushdr%ckdral vorgesehen sind.
Hierzu lehrt die Erfindung, daB der Aust rlttsquerschn;ft des Form -
kanals groBer als dessen Eintrittis querschni%%, aber kleirer ols dex

mit, qe&lngem Abstand daven distanzierte Eﬁnfvlt%sguerschn1%+ des

ersten Abschnittes des Aushirtekonals ist und daft der Aushirte-

30 kanal em Ende dieses ersten Abschnittes einen bis auf ‘das Fertig-

mal dﬂ.z Stranges erweiterten A“srlltfsﬂ'c:sshﬂltf sufweist. Der
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erste Abschnitt des Aushidrtekancls sowie der Formkanal besitzen
nach einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel der Erfindung sterr
angeordnete Kanalwdnde, wohingegen der sich anschlieBende Aushérte-

kenal in on sich bekannter Weise mit beim PreBvorschub ousweich-

U

fohig abgestiitzten wanddbschniffén versehen ist.

Mit einer solchen Anordnung des Form- und Aushdrtekanals wird nicht
nur,\wie beim Stand der Techhik nach der DE-0S 25 35 989, die ge;
winschte Dichte des Stranges beherrscht sondern auBerdem der nach
10der hauptsdchlichen Lehré der Erfindung gewiinschte FluB der Spidne
withrend des Verdichiungsvorgonges getdrdert. Mit der erfindungs-
gemdBen Querschnittgestaltung der Kondle wird das Gegenteil von der
Lehre haéh der DE-0S 17 03 414 herbeigefihrt, indem die peripheren
Spdne nicht etwa - wie beim Stand der Technik - parallel zur Mantel-
15fléche des Stanges umgebogen werden. Die Struktur der Spéne und
ihre Oriéntierung bleibt beim erfindungsgemiBen Verfohren hinsicht-
lich»der gegenseitigen Verfilzung proktisch Uber den gesamten Quer-
schnitt erhalten, wobei lediglich beobachtet werden kann, daB die
Spine im peripheren Bereich nicht umgebogen sondern eher parallel

20iber ihre ganze Lénge zur Montelfldche ausgerichiet sind,

Biegeversuche mit den erfindungsgem&ﬁ hergestellten Stréngen haben
Uberraschende Bruchlinien gezeigt, die nicht etwa senkrecht zur Mun;
telfléche oder entlang einer konkaven bzw; kelottenférmigen Fldche

25verlaufen sondern gaonz unvorhergeéehen sich im spitzen Winkel zur

' Sfrcﬁgl&ngsachse erstrecken, Aus den Bruchlinien kaonn man deutlich
erkennen, daB sich die erhdhte Festigkeit der erfindungsgemdf her-

" gestellten Strénge aus der hdheren Beanspruchbarkeit der einzelnen
Spine und ihrer gegenseitigen Verklebung zufolge ihrer Verfilzung

30und teilweisen Lingscrientierung, parollel zur Strangrichtung, ergibt.



Eiéaﬁ nicht unwesentlichen EinfluB auf den besonderen Erfolg der
Er%indung\hé% ouch die Arwendung einer dlteren, nichfvorvgr&ffentm
Lichten Lehre nach der devtschen Pafgn?anméldqu P 28 10°071.1,
in einer modifiziertén Form, wonoch vorgeschlagen wird, die Ober-~
5 seite des Z?linéers einer Koltstrangpresse mit einem hin- und _her-
béwégbur gefihrten, eine Durchirittssffrung aufweisenden Schieber
zu bilden, der die Austrittstffnung eines dartiber befindlichen Ge-
menge-Zufihrbehtliers schliefit und 8ffnet. Wohrend bei der vorgéa
schlagenen Lehre der Schieber je Prefivorgang nur einmal hin- und
10 herbevegt wird, schlégt die Erxfindung var,‘diese Bewegung bei je-
 dem PréBhubw%indesteﬁéwéweimal, vorzugsweise dreimal, auszufihren.
Auf diese Weise erreicht mon einerseits eine gleichmiBigere Be-
filleng des Fullroumes unter Vermeidung von Lunkerbildungen sowie
ein bessere Entliften der im Zyliﬁéer vorhondenen Luft. Anderer-
15 seits trigt diocse MaBnahme wesentlich dozu bei, den Grod der Verfil-
zung der Spdne Uber den gesomten Umfang einstellbar zu machen., Je
mehr Schieberbewegungen je Kolbenhub stattfinden, desto intensiver
wird die Verfilzung. Wenn es erwlnscht ist, den-Grad der Verfilzung
zu reduzieren, donn genlgt in Kombination mit der Lehre des Haupt-

20 anspruches nur eine einzige hin- und hergehende Schieberbewegung.

.

Ausfiihrungsbeispiele:

Diese und weitere Einzelheiten sind in der Zeichiung schematisch und

beispielsweise dorgestellt. Es zeigen:

25Figur }: einen schematischen Ldngéschnit? durch eine Strangpref-
| ﬂvorriéhtung,
Figur 2: einen Querschnitt noch der Linie II-II gemdB Figur 1,
‘ Figur 3: eine Stirnansicht aguf einen StrongpreBkolben und

Figur 4: einen Ldngsschnitt durch den StrangpreBkelben entlang

30 der Linie 1V - IV gemiR Figur 3.
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Beim AusfUhrungsbeispiel der Fig. 1 wird dos Gemenge aus pflanz-
lichen Kleinteilen und Bindemitteln durch einen Zufilhrbehdlter ]
in einen Fullraum 3 gebrocht, wobei die Austritissffnung des Zu-

fuhrbehdlters 1 durch einen Schieber 2 verschlossen ist, der mit-

tels einer'Hubeinrich%uhg 6 gémaﬁ Fig. 2 hin- und herbewegbar ist,

Eine im Schieber 2 befindliche Durchtrittssffnung b kommt wihrend
dieser Hin- und Herbewegung zur Austrittssffnung des Zufihrbehtle
ters 1 in Deckungsgleichheit und erlaubt es, das Gemenge in einen

Fiillraum 3 fellen zu lassen.,

Wenn man den Schieber 2 vor jedem ?reBhub, der durch einen Prefl-
kelben 4 cusgefthrt wird, mehrFa”h, vorzugsueise'dreiwai hin-
und herbewegt, erreicht man eine bessere und homogenere Befillung
des Fullroumes 3, wobei zugleich auch die Entliftung des Fiiilrau-

mes 3 beglnstigt wird. AuBerdem:erhdlt mon durch die Anzchl der

 Schieberbewegungen eine BeeinfluBbarkeit des Verfilzungsgrades

der Spéne im gepreBten Sirang. Der Hub des Schiebers 2 ist vor-
zugsweise so bemessen, doB die Durchtrittsdffnung 5 o Enda jedes
Hubes auBerhalb des Querschnittshereiches des Fillroumes 3 bzw.
der Austrittsdffnung des Zufihrbehtlters 1 zu liegen kommt.

~

Der Kolben 4 weist einen gegeniiber vorbekannten Ausfihrungsformen

) wesentllch vergroéBerten Hub, beispielsweise in einer GroBensrdnung

von 600 mm ouf. Er schiebt das im FUllraum 3 angesammelfe Gemenge

in einen Formkanal 7, der beim Ausfihrungsbeispiel der Exfindung
gekihlt ausgebiide% ist. Der Eintrittsquerschnitt 10 dieses Form-

kanals 7 ist kleiner als dessen Austritisquerschnitt 1 bemessen.

‘ In einem bevorzugten Ausfithrungsbeispiel betsiéigt die Linge des

30,

Formkanals 7 zwischen 200 und 800 mm, uahzena die in einer Dimen-
sion gemessene 'ergrosberung des Austrittsquers tes 11 etva

zwischen 0,5 bis 4 mm groBer als diejenige des E lanXY%SQUQESEﬁﬁi?m
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An dén Formkanel 7 schlieBt sich ein “erster Abschnz%t 8 des AJs«
hdrtekonols mit einer gewissen Distanz en, dle darc? agen Spolt 15
5 dargestell: iéﬁo Die Breite dieses Spalieé kann beispiclsweise 3
bis b mm betrageno Do der erste Abschnitt 8 des Aushartekcnals beheizt
g
ist, bedingt dieser Spalt 15 eine thermische Isolierung zum orPuhlien
Formkanal 7. Dexr Abschnitt 8 konh esuch mit Hochfrequenz durchhexzt
werden. [Der Eintrittsquerschnitt 12 des Abschnittes 8 ist wiederum
10gréfer als der Aus *"%%squerschnitﬁni? des Formkangls 7 ausgebildet
Bei einem Belsplﬁi betrdgt die in einer Dimension gemessene Ver-
griéferung etwa 0,4 mm gegentiber dem Austrittsquerschnitt 11, Der
erste Abgchnritt 8 kann bei diesem Ausfﬁhrungsbeizpiel eine Ldnge
von ca. 1.500 mm besitzen. “Am Ende weist der Austrittsquerschnitt
1513 dieses Abschnittes 8 eine gréBere lichte Weite als der Eintritts-
auerschnitt 12 auf. Die Differenz zwischen beiden Querschnitten 12,
13 kann, in einer Dimension gemessen, beim Beispiel zwischen 0,4
bls 5 mm betragen. Epyst mit dlesem Austrittsquerschnitt 13 w1rd
der Fer;xgma@cuerschnltt fur den zu bildenden Strang erreicht. Der
20sich anschlicSende Aushdrtekonal 9 weist dann in seinem Querschnitt
| 'die gleiche GréBe wie der Austrittsquerschnitt 13 out. Wihrend aber
der Formkanal 7 und der erste Abschnitt 8 des Aushirtekancls aus
vorzugsweise ortsfesten Kanalwinden gebildet'wird,.konn der eigent-
liche Aushdrtekenal 9 ausweichfihig angeordnete Wondabschnitte be-
25gitzen, wie sie beispielsweise in d er DE-0S 25 35 989 offeribart sind.
Mit dieser in einer nicht unerheblichen Linge sich fortsetzenden
‘konischen oder keilfSrmigen Erveiterung der Kandle 7, 8 wird zu-
gleich dos Quellvermdgen des verdichteten Strenges aufgefangen,

300hne ch es zu s=iney PLuc&*wLUV; des Strenges bommt,
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In den Beispielen der Fig. 3 und 4 ist gezeigt, wie die Stirn-
| fldche 17 eines Sfrcngﬁreﬁkolben% 4 zweckmiBigerweise gestaltet
werden kann, Beim AUS?UhrUnngeLSPlﬁl besitZt der Kelben 4 eine
‘zenirasche Bohrung 16. DemgemdB ist der Kolber auf einer ortsfesten
5 Stange gefﬂur?, die in nicht darg@siéllt&r Weise den Zylinder 3
‘durchsetzt, Auf diese Weise ist es méglich; im Strong ehenfalls
eine durchlaufende Bohrung zu erhalten.
Die Stirnfldche 17 des Kolbens 4 weist erhabene und zurUckvérse%z%e
10Bereiche 18, 19 auf, die sich beim AusfUhrungsbeispiel vom Rand
des Kolbens strahlenfdrmig in Richiungzum Mittelbereich erstrecken.
Der Mittelbereich des Kolbens ist gegenlber dem Randbreich zuriick-
versetzt ausgebildet. Die erhabenen Bereiche 18 weisen em Rand des
Kolbens die groBere Breite auf und verjiingen sich in Richtung zum
15mittleren Bereich des Kolbens, Das gleiche ist bei den zuriickver-
setzten Bereichen 19 vorgesehen. Auf diese Weise wird eine Verzch-
nung der in Verdichtung befindlichen Masse mit der bereits werdich-
teten ﬁasse herbeigefihrt. Zugleich erfahren aber die in einem ge-
wissen StromungsfluB befindlichen Spdne eine qber zur Strangprel-
20richtung gerichtete Bewegungskomponente, welche den Verfilzungsvor-

gang der Spdne untereinander férdert.

Es ist selbstverstdndlich moglich, die Profilierung der Stirnfldche .
17 cuch.auf.cndere Weise durchzufihren, indem meon beispielsweise

25konzentrische oder spiralenfdrmige Wulste und Vertiefungen vorsieht.

Die Erfindung beschrénkt sich nicht ouf die gezeigten Ausfihrungs-
beispiele sondern erstreckt sich auch cuf alle anderen Varianten, -

. . . . ’ . ’ e , - ) e o
die sich in Kenntnis der erfindungsgemdBen Aufgabe zu deren L&sung

3Qeignén. Im besonderen ist es vorteilhaft, die in der Zeichnung dar-
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gestellten oder hnliche MaBnohmen kei Strongpressen anzuwenden,
deren Vorschubldnge - und geschwindigkeit von den erfindungsgemiBen
Angoben abweichen, domit beispielsweise stérker verdichtete Striéinge

erhalten werden kBnnen.
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Erfindungsanegpruch:

1) Verfohren zum Strongpressen eines Gemenges ous pflanzlichen
Kleinteilen undiBindemittel; bei dem das in den Fillraum
einer Kolben-Kaltstrongpresse eingefiilhrte Gemenge durch

~ einen die Querschnittsform des Stranges bestimmenden Kanal

5 in und durch einen gegebenenfalls mit ausweichféhigen Wand-
| abschnitten versehenen Aushdrtekanal in verdichtetem Zustand

gefithrt wird, dodurch" gekennzeichnet, do dos
Gemenge mittels eines verldngerten Verdichtungsweges wihrend

des Verdichtens in eine flieBende Bewegung versetzt wird.
10

2) Verfahren nach Punkt 1, dedurch gekennzeichnet,
doB das Gemenge im Verh@linis von etwa 2:1 bis 4:1, vorzugsweise

3:1, verdichtet wird.

15 3) Verfchren nach = Punkt 1 éder 2, dodurch gekennzeich-
ne t; daf3 dus<Gemenge mit einer Vorschubgeschwindigkeit des
StrangpreBkolbens von etwa 0,04 bis 1,5 m/sek vorzugsweise 0,05

m/sek, verdichtet wird.

20 4) Verfohren nach Punkt 1 oder einem der folgenden, dadurch g e -
kennzeichnet, dil der Strang mit einer Wichte von
350 bis 850 kg/m3, vorzugsweise 400 bis 600 kg/m3 hergestell

- wird,

>25 5) Vorrichtung zur Durchfthrung des Verfahrens nach Punkt 1 oder

einem der folgenden, bestehend aus einer Kolben-Kaltstrangpresse
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mit einem sich daran anschlieﬁendén Form~ und beheizboren Aus-
hdrtekanal, gekennzeichnet durch die Anordnung
eines Langhubkolbens -(4) mit einem Hub von ca., 400 bis 800 mm,
insbesondere 600 mﬁ, der mit einer Vorschubgeschwindigkeit von

o

5 0,02 bis 1,5 mfsek, vorzugsweise 0,06 w/sek, ongetrieben ist,”

6) ‘Vorrlch?Uﬂq negch Puan, 5, dodurzch gekennzeic h4n_e t,
daB der Kolben (4) im PreShub mit einer Uberwiegend kontinvier-
" lichen Vorschubgeschwindigkeit angetrieben ist.
10
7) Vorrichtung noch Punkt 5, dadurch gekennzeichnet,
deRl die Vorschubgeschwindigkeit des Kolbens (4) im PreBhub stu-

fenweise verdnderbar ist.

158)Vozrlrh+uﬁq nach Punkt 5 oder folgenden, dodurch gekenn -
zeichnet, dB die Prefifliche (17) des Ko3beno im Mittel-
bereich gegenUber dem peripheren Bereich zurijickversetzt ouge-

bildet und zusétzlich gewellt profiliert (18,19) ist.

20 9)Vorrichtung nach Punkt 8, dadurch 'é‘e kennzeichnet
duB die PreBfldche (17) des Kolbens (4) entlang des Umfanges ge-
wellt ausgebildet ist und die einzelne Welle (18, 19) unter
Querschnitisverminderung in Richtung zur Preffléchenmitte verlduft.

2EﬂO)Vorrich%ung zur Durchfihrung des Verfohrens nach Punkt 1 oder
einem der folgenden, bei der im AnschluB an einen Strangprefi-
fullroum ein gekhlter Formkcnal und daran anschlieBend ein
'behelz+er AuahartekunGT vo"aﬂanew sind, dedurch gek enn -
zeic h ne tF daf? de* Austrittsaue chnlat (1*) des Formko-

30 ‘nals (7) gr8Ber cls dessen Llntrlutsnuerschnz*t (10), ober klei-

ner als der mit geringem Abstond (15) daven distanzierte Eintritts-



10

15

20

25

30

e, LaI LI

qﬁerschnitt (12) des ersten Abschnittes (8) des Ausharteka-

" nals ist und doss der Aushdrtekanal om Ende dieses ersten Ab-

schnittes (8) einen bis auf dos FertigmaB des Stronges erwei-

terfen'Austfi%tsquerschnitt (13,14) aufweist.

11) Vorrichtung nach Punkt 10, dedurch gekennzeich -

12)

ne t, doB der erste Abschnitt (8) des Aushdrtekanals sowie

der Formkonal (7) starr angeordnete Kanclwdnde dufweisen,'

‘wohingegen der sich anschlieBende Aushdrtekanal (%) in an

sich bekannter Weise mit beim PreBvorschub ausweichfdhig

abgestitzten Wandaobschnitten versehen ist.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Punkt 1

 oder einem der folgenden, bei welcher die Oberseite des

FUllraumes einer Kaltstrangpresse mit einem hin- und herbe-
wegbar gefihrien, eine Durchtrittstffnung aufweisenden Schie-
ber gebildet ist, der die Austrittssffnung eines darlber

befindlichen Gemenge-Zufiihrbehdlters schliefit und &ffnet,

| dadurch g ek e nnzeichnet, dB der Schieber (2)

vor jedem PreBhub mindestens zweimal, vorzugsweise dreimal

hin- und herbewegt wird.
o

Hierzu 1 Seite Zeichnungen
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