(19)
Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(19 DE 602 17 524 T2 2007.05.16

(12) Ubersetzung der europiischen Patentschrift

(97) EP 1 428 932 B1
(21) Deutsches Aktenzeichen: 602 17 524.0
(86) PCT-Aktenzeichen: PCT/JP02/09366
(96) Europaisches Aktenzeichen: 02 799 468.0
(87) PCT-Verdffentlichungs-Nr.: WO 2003/027392
(86) PCT-Anmeldetag: 12.09.2002
(87) Veroffentlichungstag
der PCT-Anmeldung: 03.04.2003
(97) Erstveroffentlichung durch das EPA: 16.06.2004
(97) Veroffentlichungstag
der Patenterteilung beim EPA: 10.01.2007
(47) Veroffentlichungstag im Patentblatt: 16.05.2007

ehymtce: D21J 7700 (2006.01)

(30) Unionsprioritat:
2001288298 21.09.2001 JP

(73) Patentinhaber:
Kao Corp., Tokio/Tokyo, JP

(74) Vertreter:
Griinecker, Kinkeldey, Stockmair &
Schwanhéusser, 80538 Miinchen

(84) Benannte Vertragsstaaten:
DE, FR, GB

(72) Erfinder:
OSAKI, Masayuki Kao Corporation, Ichikai-machi
Haga-gun,Tochigi 321-3497, JP

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINES HOHLEN FASERFORMKORPERS

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europa-
ischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europédische Patent Einspruch
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Ein-
spruchsgebihr entrichtet worden ist (Art. 99 (1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Die Ubersetzung ist gemaR Artikel Il § 3 Abs. 1 IntPatUG 1991 vom Patentinhaber eingereicht worden. Sie wurde
vom Deutschen Patent- und Markenamt inhaltlich nicht gepruft.




DE 602 17 524 T2 2007.05.16

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
ein Verfahren zum Herstellen eines hohlen Faserfor-
merzeugnisses gemal dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 und auf eine Formvorrichtung zum Herstel-
len eines hohlen Faserformerzeugnisses gemaf
dem Oberbegriff des Anspruchs 3.

[0002] Ein solches Verfahren und eine solche Form-
vorrichtung sind bereits in der EP 1 029 978 offen-
bart. Das Dokument offenbart den Schritt eines Ein-
fuhrens eines ausdehnbaren und zusammenziehba-
ren, hohlen, elastischen Presselements in das Innere
des hohlen Formartikels, der in eine Trockenform ein-
gesetztist, und das Einleiten eines Fluids in das elas-
tische Kunststoffelement. Das Presselement wird
ausgedehnt und das Formerzeugnis wird zu der In-
nenflache der Trockenform hin gepresst.

[0003] Bei der Herstellung von hohlen Faserformer-
zeugnissen wird ein Formerzeugnis, prapariert durch
die Papierherstellung, getrocknet, indem das For-
merzeugnis in eine Trockenform eingesetzt wird, ein
beuteldhnliches, ausdehnbares und zusammenzieh-
bares, elastisches Presselement innerhalb des For-
merzeugnisses eingesetzt wird und ein Fluid in das
elastische Presselement eingeleitet wird, um das
Presselement innerhalb des Formerzeugnisses aus-
zudehnen, um dadurch das Formerzeugnis zu der in-
neren Flache der Trockenform hin zu pressen.

[0004] Entsprechend diesem Verfahren zum Her-
stellen von Formerzeugnissen verschlechtert sich
das elastische Presselement wesentlich, da es sich
wiederholt in einer Trockenform unter hoher Tempe-
ratur erweitert und zusammenzieht, und muss haufig
ersetzt werden. Es ist deshalb ein Erfordernis vor-
handen gewesen, ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Herstellen eines Formerzeugnisses zu schaffen,
mit denen Formerzeugnisse in einer stabilen Art und
Weise Uber eine ausgedehnte Zeitperiode hergestellt
werden koénnen, ohne ein haufiges Ersetzten des
Presselements vornehmen zu missen.

[0005] Dementsprechend ist es eine Aufgabe der
vorliegenden Erfindung, ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Herstellen eines hohlen Faserformer-
zeugnisses zu schaffen, die eine stabile Herstellung
eines Formerzeugnisses Uber eine lange Zeitdauer
ermdglichen.

[0006] Die vorstehenden und andere Aufgaben der
Erfindung werden durch ein Verfahren zum Herstel-
len eines hohlen Faserformerzeugnisses nach An-
spruch 1 und eine Formvorrichtung zum Herstellen
eines hohlen Faserformerzeugnisses nach Anspruch
3 geldst. Bevorzugte Ausflihrungsformen sind in den
abhangigen Anspriichen beansprucht.
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[0007] Fig.1 =zeigt einen schematischen Quer-
schnitt, der schematisch den wesentlichen Teil einer
Ausfihrungsform der Formvorrichtung gemafl der
vorliegenden Erfindung darstellt.

[0008] Fig. 2 zeigt ein FluidflieRschema in dem we-
sentlichen Teil der Formvorrichtung gemaf der Aus-
fuhrungsform.

[0009] Die Formvorrichtung gemafl der vorliegen-
den Erfindung wird basierend auf deren bevorzugter
Ausfuhrungsform unter Bezugnahme auf die Zeich-
nungen beschrieben.

[0010] Die Fig.1 und Fig. 2 stellen eine Ausflh-
rungsform dar, in der die Formvorrichtung der vorlie-
genden Erfindung bei einer Formvorrichtung zum
Herstellen eines Faserformerzeugnisses (nachfol-
gend einfach bezeichnet als Formvorrichtung) ange-
wandt wird. In den Figuren gibt das Bezugszeichen
die Formvorrichtung an.

[0011] Wie in den Fig. 1 und Fig. 2 dargestellt ist,
weist die Formvorrichtung 1 ein hohles, erweiterba-
res und zusammenziehbares, elastisches Pressele-
ment 2, einen Einleitkanal 3 zum Einleiten eines Flu-
ids in das elastische Presselement 2 und einen Ab-
leitkanal 4 zum Ableiten des Fluids von dem elasti-
schen Presselement 2 auf. Der Einleitkanal 3 und der
Ableitkanal 4 sind unabhangig vorgesehen.

[0012] Die Formvorrichtung 1 besitzt eine Antriebs-
einrichtung (nicht dargestellt), um den Rahmen 100
des Hauptkorpers 10 der Vorrichtung zu bewegen, ei-
nen Kompressor (nicht dargestellt) zum Zufihren ei-
nes Fluids durch den Einleitkanal 3 und eine Saug-
pumpe (nicht dargestellt) zum Absaugen des Fluids
von dem elastischen Presselement 2. Der Rahmen
100 besitzt ein Einsetzloch 101, durch das eine Dreh-
welle 40 (beschrieben spater) Uiber ein Lager (nicht
dargestellt) eingesetzt ist.

[0013] Das elastische Presselement 2 besitzt einen
Flansch 21 um seinen Offnungsbereich 20 herum.
Ein Vorsprung 22, dessen horizontaler Schnitt nahe-
zu quadratisch ist, ist an der Innenseite des Bodens
des elastischen Presselements 2 vorgesehen. Die
Kontur des erweiterbaren Bereichs 23 des elasti-
schen Presselements 2 wird geeignet in Ubereinstim-
mung mit der inneren Form eines Formerzeugnisses,
das gepresst werden soll, bestimmt. Es ist bevorzugt
fur den erweiterbaren Bereich 23, dass er im Wesent-
lichen dieselbe Form wie die innere Form einer Tro-
ckenform in deren Zustand, der nicht durch eine au-
Rere Kraft deformiert ist, besitzt. Mit einer solchen
Form kann das erforderliche Erweiterungsverhaltnis
des elastischen Presselements 2 verringert werden,
was zu einer verbesserten Haltbarkeit des elasti-
schen Presselements 2 fihrt.
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[0014] Das elastische Presselement 2 ist an dem
Rahmen 100 mittels einer Klemme 5, die Infra be-
schrieben ist, befestigt.

[0015] Das elastische Presselement 2 ist aus einem
elastischen Material, zum Beispiel Urethan, Fluoro-
gummi, Silikongummi oder einem Elastomer herge-
stellt, das ausgezeichnet in der Zugfestigkeit, der
Schlagfestigkeit und der Dehnbarkeit ist. Das elasti-
sche Presselement 2 kann durch ein dehnbares Ge-
webe, usw., beschichtet mit diesen elastischen Mate-
rialien, gebildet sein.

[0016] Wie in Fig. 1 dargestellt ist, ist der Einleitka-
nal 3 durch ein Kernrohr 30 und eine hohle Antriebs-
welle 31 gebildet. Ein Teil des Kernrohrs 30 ist inner-
halb des elastischen Presselements 2 angeordnet.
Die Antriebswelle 31, die mit dem Kernrohr 30 tber
eine Dichtung, die an dem oberen Ende des Kern-
rohrs 30 vorgesehen ist, verbunden ist, dreht das
Kernrohr 30.

[0017] Das Kernrohr 30 ist in der Antriebswelle 31
eingepasst befestigt und der Vorsprung 22 des elas-
tischen Presselements 2 ist in das untere Ende des
Kernrohrs 30 eingepasst befestigt. Der Teil des Kern-
rohrs 30, der in Kontakt mit der Antriebswelle 31
steht, besitzt teilweise einen Querschnitt in einer na-
hezu quadratischen Form. Die Drehkraft der An-
triebswelle 31 wird folglich auf das elastische Press-
element 2 uUbertragen. Fluid-Ablasséffnungen 300
sind in dem unteren Teil des Kernrohrs 30 gebildet,
Uber das ein Fluid in das elastische Presselement 2
zugefuhrt wird.

[0018] Die Antriebswelle 31 ist ein hohles Element,
das aus einem Flansch 310 und einer Welle 311 zu-
sammengesetzt ist. Die Welle 311 besitzt eine Vertie-
fung 312 in dem unteren Endabschnitt davon. Die
Vertiefung 312 besitzt einen Querschnitt einer nahe-
zu quadratischen Form, die mit dem oberen En-
dabschnitt des Kernrohrs 30 Gbereinstimmt. Die Um-
fangsflache der Welle 311 besitzt einen Kanal 313,
der einen Teil des Fluid-Ableitkanals 4 bildet.

[0019] Der Einleitkanal 3 ist, wie in Fig. 2 dargestellt
ist, mit einem Druckventil 32 ausgestattet, das durch
eine Sequenz-Steuerung, und dergleichen, gesteuert
wird, wodurch ein Zuflihren und ein Unterbrechen ei-
nes Fluids in das elastische Presselement 2 hinein
und die Zuflihrzeit gesteuert werden.

[0020] Der Ableitkanal 4 ist durch eine Drehwelle 40
und den Kanal 313 gebildet. Ein Teil der Drehwelle 40
dreht sich zusammen mit der Antriebswelle 31. Die
Drehwelle 40 ist ein hohles Element, das aus einem
Flansch 400 und einer Welle 401 zusammengesetzt
ist. Der Flansch 400 ist an dem Flansch 310 der An-
triebswelle 31 mit einer Schraube befestigt. Eine
Dichtung ist um die Welle 401 herum vorgesehen.
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Die Dichtung befindet sich in Kontakt mit der Innen-
seite eines Vorsprungs 50a, der nachfolgend be-
schrieben ist, um Fluid-Leckagen zu verhindern. Die
Drehwelle 40 ist durch das Einsetzloch 101 des Rah-
mens 100 Uber ein Lager (nicht dargestellt) einge-
setzt. Der Flansch 400 besitzt eine Offnung 402, die
sich an der Umfangsseite davon 6ffnet. Die Drehwel-
le 40 ist durch ein Lagerelement 404 getragen. Das
Lagerelement 404 besitzt eine Ablassoffnung 403,
die zu der Offnung 402 fiihrt. Ein Fluid wird aus dem
elastischen Presselement 2 heraus Uber die Ablass-
offnung 403 abgegeben.

[0021] Der Ableitkanal 4 ist, wie in Fig. 2 dargestellt
ist, mit einem Drucksteuerventil (einer Einrichtung fur
eine Drucksteuerung) 41, einem FlieR3steuerventil (ei-
ner Einrichtung fur eine FlieRsteuerung) 42 und ei-
nem Flussmesser 43 ausgestattet. Das Drucksteuer-
ventil 41 steuert einen Druck des Fluids, das in das
elastische Presselement 2 zugefiihrt wird.

[0022] Der Flussmesser 43 uberwacht die Stro-
mungsrate des Fluids, das tiber den Ableitkanal 4 ab-
geleitet werden soll, und schickt die Daten zu dem
Flie3steuerventil 42. Das Fluid, das von der Ablass-
offnung 403 abgezogen ist, wird nach auf3en durch
das FlieRsteuerventil 42, den Flussmesser 43 und
das Drucksteuerventil 41 abgegeben.

[0023] Das Drucksteuerventil 41 ist ein so genann-
tes Druckentlastungsventil. Wenn ein Fluid in das
elastische Presselement 2 unter einem Druck zuge-
fuhrt wird, der ein vorbestimmtes Niveau Ubersteigt,
arbeitet das Drucksteuerventil 41 so, um das Fluid
von der Ablassoéffnung abzugeben, um so den Druck
auf das vorbestimmte Niveau oder darunter zu er-
niedrigen, um es dadurch méglich zu machen, das
Fluid in dem elastischen Presselement 2 auszuge-
ben. Das FlieRsteuerventil 42 ist ein Drosselventil. Es
steuert die Stromungsrate des Fluids in dem Ableit-
kanal 4 basierend auf dem Ausgang des Flussmes-
sers 43. Auf diese Art und Weise ermdglicht das
Flie3steuerventil 42, das in dem Ableitkanal 4 vorge-
sehen ist, eine FlieRsteuerung des Fluids, das durch
den Einleitkanal 3 zugeflhrt ist und in das elastische
Presselement 2 fliel3t, bis es durch den Ableitkanal 4
abgegeben ist.

[0024] Wie in Fig. 1 dargestellt ist, ist die Klemme 5
hauptsachlich aus zwei ringférmigen Klemmteilen 50
und 51 zusammengesetzt. Diese Klemmteile sind
durch eine Schraube 52 mit dem Flansch 21 des
elastischen Presselements, das dazwischen gehal-
ten ist, befestigt.

[0025] Das Klemmelement 50 besitzt einen Vor-
sprung 50a und eine Vertiefung 50b. Der Vorsprung
50a ist in die Offnung 20 des elastischen Pressele-
ments 2 eingesetzt und die Vertiefung 50b gelangt in
Kontakt mit dem Flansch 21 des elastischen Presse-
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lements 2.

[0026] Der Vorsprung 50a besitzt ein Loch 50c¢ in
der Mitte der unteren Endflache davon. Um das Loch
50c herum sind FlieRlécher 50d gebildet, die den Ab-
leitkanal 4 bilden. Der Vorsprung 50a besitzt darin ei-
nen Raum, in dem die Verbindung zwischen dem
Kernrohr 30 und der Antriebswelle 31 befestigt ist.

[0027] Das Fluid, das von den Ablasséffnungen 300
des Kernrohrs 30 ausgestof3en ist, zirkuliert in dem
elastischen Presselement 2, fihrt durch die FlieRI6-
cher 50d, den Freiraum 50e und den Kanal 313 hin-
durch und wird aus dem elastischen Presselement 2
ausgegeben.

[0028] Das Klemmteil 50 besitzt, an seiner dulleren
Umfangsseite, Nuten oder Lécher 50f, die einen
V-fdrmigen Querschnitt besitzen, in den eine Kugel
oder ein Kugelkolben 61 (beschrieben spater) ein-
schnappt.

[0029] Das Klemmteil 51 klemmt den Flansch 21
des elastischen Presselements 2. Ein mit Kragen ver-
sehener Zylinder 53 ist, zum Puffern, zwischen dem
Klemmteil 51 und dem elastischen Presselement 2
angeordnet. Der mit Kragen versehene Zylinder 53
schitzt das Klemmteil 51 und den erweiterbaren Be-
reich 23 des elastischen Presselements 2 gegen eine
Beschadigung, wenn das Eckenteil des Klemmteils
51 wiederholt in Kontakt mit dem erweiterbaren Be-
reich 23 gelangt.

[0030] Der Hauptkorper 10 besitzt einen Positionie-
rungsmechanismus 6, um die Klemme 5 an dem
Rahmen 100 zu positionieren, an dem die Klemme 5
befestigt ist.

[0031] Das Positionierungselement 6 ist aus einem
Positionierungsring 60, der an der Seite befestigt ist,
wo die Klemme 5 angebracht ist, und einer Vielzahl
von Kugelkolben 61, die in dem Positionierungsring
60 eingeschraubt sind, aufgebaut.

[0032] Der Positionierungsring 60 besitzt eine Viel-
zahl von gleichmaRig beabstandeten Gewindeld-
chern, die radial von dem auf3eren Umfang zu dem
inneren Umfang hindurchdringen. Die Kugelkolben
61 sind in die Gewindel6cher eingeschraubt.

[0033] Jeder Kugelkolben 61 ist aus einem Zylinder
mit einem geschlossenen Ende, einer Schraubenfe-
der (nicht dargestellt), die in dem Zylinder mit ge-
schlossenem Ende enthalten ist, und einer Kugel, die
an der Spitze der Schraubenfeder befestigt ist, aufge-
baut. Der Zylinder mit geschlossenem Ende besitzt
einen Gewindeabschnitt an seiner auleren Um-
fangsflache und ein Spannloch an seiner Basis. Die
Kugel wird in Kontakt mit dem Klemmteil 50 gebracht
und der Zylinder mit geschlossenem Ende wird ein-

4/9

geschraubt, wodurch die Kugel zu dem Klemmteil 50
hin durch die elastische Kraft der Schraubenfeder ge-
drickt wird.

[0034] Der Kugelkolben 61 wird durch einen Span-
ner, der in dem Spannerloch befestigt ist, gedreht, um
das Klemmiteil 50 in der horizontalen Richtung in der
Figur zu bewegen. Folglich kann die Klemme 5 prazi-
se in Bezug auf den Hauptkérper 10 positioniert wer-
den.

[0035] Die Formvorrichtung 1 besitzt einen Verdreh-
mechanismus 7, um das elastische Presselement 2
zu verdrehen. Der Verdrehmechanismus 7 weist das
hohle Kernrohr 30, das in das elastische Pressele-
ment 2 eingesetzt ist, die Antriebswelle 31 und eine
Antriebseinheit (nicht dargestellt), die eine Antriebs-
kraft auf die Antriebswelle 31 Ubertragt, auf.

[0036] Wenn die Antriebskraft auf die Antriebswelle
31 durch die Antriebseinheit Ubertragen wird, drehen
sich die Antriebswelle 31 und das Kernrohr 30 zu-
sammen. Mit dieser Drehung dreht sich auch der er-
weiterbare Bereich 23 des elastischen Pressele-
ments 2. Da das elastische Presselement 2 an sei-
nem Flansch 21 durch die Klemmteile 50 und 51 be-
festigt ist, beginnt das elastische Presselement 2 da-
mit, um das Kernrohr 30 verdreht zu werden, nach-
dem das Kernrohr 30 einen bestimmten Drehwinkel
erreicht. Wenn der erweiterbare Bereich 23 des elas-
tischen Presselements 2 um das Kernrohr 30 herum
verdreht wird, verringert das elastische Presselement
2 seine horizontale Querschnittsgrofie. Als eine Fol-
ge kann das elastische Presselement 2 in einen For-
martikel unter einer hohen Geschwindigkeit einge-
bracht und herausgenommen werden, ohne die inne-
re Oberflache des Formartikels zu beriihren, gerade
dann, wenn der Artikel eine Flaschenform mit einem
schmalen Hals besitzt.

[0037] Das Kernrohr 30 besitzt, wie zuvor beschrie-
ben ist, Ablass6ffnungen 300 in seinem unteren Teil,
durch die ein Fluid in das elastische Presselement 2
zugefihrt wird. Eine Vielzahl von Ablasséffnungen
300 kann entlang der vertikalen Richtung des Kern-
rohrs 30 gebildet sein. In diesem Fall beginnt, wenn
eine Offnung verstopft ist, das Fluid damit, durch die
anderen ausgestoflen zu werden, so dass der erwei-
terbare Bereich 23 starker und sanfter verdreht wer-
den kann.

[0038] In der Formvorrichtung 1 wird, wenn das
elastische Presselement 2 an dem Hauptkdrper 10
befestigt ist, das Klemmteil 50 auf einem horizontalen
Tisch, mit seinem Vorsprung 50a nach oben, ange-
ordnet und der Offnungsbereich 20 des elastischen
Presselements 2 wird Uber dem Vorsprung 50a ange-
passt befestigt. Das Pufferelement und das Klemm-
teil 51 werden befestigt. Diese Elemente werden
durch Schrauben festgeklemmt, um den Flansch 21
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des elastischen Presselements 2 zwischen den
Klemmteilen 50 und 51 zu halten. Das Kernrohr 30
wird in das Loch des Vorsprungs 50a des Klemmteils
50 eingesetzt. Das Klemmteil 50 wird in dem Positio-
nierungsring 60 eingepasst befestigt. Es ist ersicht-
lich, dass die Spitze der Kugeln der Kugelkolben 61
prazise leicht Gber den inneren Umfang des Positio-
nierungsrings 60 hervorstehen.

[0039] Zu Beginn einer Befestigung des Klemmteils
50 beruhrt die Kugel jedes Kugelkolbens 61 den au-
Reren Umfang des Klemmteils 50, und wenn es die
Nut oder das Loch trifft, schnappt es in die Nut oder
das Loch durch die elastische Federkraft ein und das
Klemmteil 50 wird zeitweilig an dem Rahmen 100 des
Hauptkorpers 10 befestigt. Durch dieses zeitweilige
Befestigen ist es einfach, das elastische Pressele-
ment 2 an dem Hauptkdrper 10 zu befestigen. Nach
der zeitweiligen Befestigung werden die Kugelkolben
61 eingeschraubt, um das Klemmteil 50 zu bewegen,
bis die Klemme 5 prazise in Bezug auf den Hauptkor-
per 10 positioniert ist. Die Klemme 5 wird dann an
dem Hauptkdrper 10 befestigt. Beim Ldsen des elas-
tischen Presselements 2 von dem Hauptkdrper 10
wird die Schnappbefestigung der Kugeln der Kugel-
kolben 61 in den Nuten oder Léchern freigegeben,
um die Kugel nur in Kontakt mit dem auReren Um-
fang des Klemmteils 50 zu bringen, und das Klemm-
teil 50 wird von dem Hauptkérper 10 entfernt. Das
elastische Presselement 2 wird dann von der Klem-
me 5 gelbst.

[0040] Die Formvorrichtung 1 besitzt, wie in Fig. 2
dargestellt ist, eine Trocknungsform 8 des Typs, der
ein paar Teile besitzt, die so verbunden sind, um ei-
nen Hohlraum zu bilden. Die Trocknungsform 8 ist so
aufgebaut, um durch einen Klemmmechanismus
(nicht dargestellt) mit einer vorgegebenen Zeitfolge,
die durch eine bestimmte Sequenz gesteuert wird,
gedffnet und geschlossen zu werden. Eine Trock-
nungsform, die gewdhnlich zum Herstellen von Fas-
erformerzeugnissen eingesetzt wird, kann als die
Trocknungsform 8 verwendet werden.

[0041] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung wird nun unter Bezugnahme auf
die Herstellung eines Faserformerzeugnisses unter
Verwendung der Formvorrichtung 1 beschrieben.

[0042] Ein hohles Faserformerzeugnis (nicht darge-
stellt) wird in die Trocknungsform 8 platziert. Das Ver-
fahren zum Herstellen des Faserformerzeugnisses
ist nicht besonders eingeschrankt. Es ist bevorzugt,
ein Faserformerzeugnis zu verwenden, das durch
eine Papierherstellungstechnik hergestellt ist, bei der
ein Feststoffgehalt einer Pulpeschldmme auf das Pa-
pierherstellungssieb einer Papierherstellungsform
niedergeschlagen wird.

[0043] Das Faserformerzeugnis, das in die Trock-
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nungsform 8 eingegeben ist, besitzt vorzugsweise ei-
nen Wassergehalt von 10 bis 40 Gew.-%, insbeson-
dere von 20 bis 30 Gew.-%. Die Temperatur der
Trocknungsform 8 liegt vorzugsweise bei 100 bis
250°C, noch bevorzugter bei 160 bis 210°C.

[0044] Das elastische Presselement 2 wird in das
Formerzeugung eingesetzt. Es ist bevorzugt, dass
das elastische Presselement 2, das eingesetzt wer-
den soll, zuvor durch den Verdrehmechanismus 7
verdreht bzw. verdrillt wird. Nach dem Einsetzen ar-
beitet die Antriebswelle 31 so, um das Kernrohr 30
derart zu drehen, um das elastische Presselement 2
zu entdrillen.

[0045] Ein Fluid wird in das elastische Presselement
2 durch den Einleitkanal 3 von dem Kompressor zu-
geflhrt, um den erweiterbaren Bereich 23 des elasti-
schen Presselements 2 zu erweitern. Das Fluid, das
fur die Erweiterung verwendet wird, umfasst Druck-
luft (erwarmte Luft), Inertgase, z.B. Stickstoffgas, Ol
(erwarmtes Ol) und andere, verschiedene Fliissigkei-
ten. Der Einleitdruck des Fluids liegt vorzugsweise
bei 0,01 bis 5 MPa, noch bevorzugter bei 0,1 bis 3
MPa.

[0046] Das Formerzeugnis wird, mit dem elasti-
schen Presselement 2 in seinem erweiterten Zustand
gehalten, zu der inneren Wand der Trocknungsform 8
durch den erweiterbaren Bereich 23 gedrickt, wah-
rend das Fluid in dem elastischen Presselement 2
ausgetauscht wird. Der Fluidaustausch wird durch
Einstellen des Uberdrucks des Drucksteuerventils 41
vorgenommen. Der Uberdruck betragt vorzugsweise
0,3 bis 2,0 MPa, noch bevorzugter 0,6 bis 1,0 MPa,
um die Trocknungszeit fir das Formerzeugnis zu ver-
ringern und um ein geformtes Erzeugnis mit zufrie-
denstellenden Oberflachenzustanden zu erhalten.

[0047] Eine hohere Zirkulationsstromungsrate des
Fluids in dem elastischen Presselement 2 ist zum
Klhlen des elastischen Presselements 2 bevorzugt.
Unter Betrachtung der Herstellungseffektivitdt und
-6konomie liegt ebenso eine bevorzugte Zirkulations-
flussrate bei 1 bis 200 normales L/min, insbesondere
5 bis 100 normales L/min. Die Zirkulationsflussrate
(normales L/min) des Fluids in dem elastischen Pres-
selement 2 ist der Wert, der mit dem Flussmesser 43,
der in Fig. 2 dargestellt ist, gemessen wird.

[0048] Nach Abschluss des Pressens durch das
elastische Presselement 2 wird die Fluidzuflhrung in
das elastische Presselement 2 angehalten und das
Fluid wird von dem elastischen Presselement 2 durch
das Saugen mit der Saugpumpe abgezogen. Dabei
wird das elastische Presselement 2 durch den Ver-
drehmechanismus 7 verdreht bzw. verdrillt und das
elastische Presselement 2 wird aus dem geformten
Gegenstand herausgenommen. Die Trockenform 8
wird gedffnet, um das Formerzeugnis zu entfernen,
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das, falls notwendig, einer Behandlung, wie bei-
spielsweise einem Trimmen, einem Beschichten, ei-
nem Bedrucken, oder dergleichen, unterworfen wird.

[0049] Wie vorstehend beschrieben ist, wird, ge-
maf dem Verfahren zum Herstellen eines Former-
zeugnisses unter Verwendung der Formvorrichtung 1
der vorliegenden Ausfihrungsform, ein Fluid zu dem
elastischen Presselement in der Hochtempera-
tur-Trockenform 8 Uber den Einleitkanal 3 zugefihrt
und gleichzeitig wird das Fluid Gber den Ableitkanal
4, der unabhangig von dem Einleitkanal 3 ist, abge-
zogen. Auf diese Art und Weise wird das Fluid inner-
halb des elastischen Presselements 2 ausgetauscht,
wahrend das elastische Presselement 2 gekuhlt wird.
Als eine Folge wird die Haltbarkeit des Pressele-
ments stark verbessert, was es moglich macht, For-
merzeugnisse in einer stabilen Art und Weise fir eine
verlangerte Zeitperiode herzustellen.

[0050] Durch die Verwendung der Formvorrichtung
1, bei der der Offnungsbereich 20 des elastischen
Presselements 2 zuvor durch die Klemme 5 befestigt
worden ist, ist es einfach, das elastische Pressele-
ment 2 an dem Hauptkorper 10 zu befestigen oder
von diesem zu entfernen.

[0051] Da die Formvorrichtung 1 einen Positionie-
rungsmechanismus 6 besitzt, kann das elastische
Presselement 2, das an dem Hauptkérper 10 Giber die
Klemme 5 befestigt ist, prazise durch den Positionie-
rungsmechanismus 6 positioniert werden.

[0052] Wenn das elastische Presselement 2 prazise
positioniert ist, kann, wenn ein anderes elastisches
Presselement an dem Hauptkorper 10 befestigt wird,
die genaue Befestigungsposition einfach reprodu-
ziert werden. Eine Vielzahl elastischer Presselemen-
te, die zuvor befestigt sind, entsprechend der Anzahl
der Klemmen, kann prapariert werden, was es einfa-
cher macht, das elastische Presselement 2 an dem
Hauptkorper 10 zu befestigen und von diesem zu 16-
sen.

[0053] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die
vorstehend beschriebenen Ausfihrungsformen be-
schrankt, und Anderungen und Modifikationen kon-
nen darin vorgenommen werden, ohne den Schutz-
umfang der beigefiigten Anspriiche zu verlassen.

[0054] Zum Beispiel kdnnen, wahrend der Einleitka-
nal und der Ableitkanal vorzugsweise so aufgebaut
sind, wie dies in den vorstehenden Ausflihrungsfor-
men beschrieben ist, diese auch in sonstiger Weise
ausgelegt werden.

[0055] Die Formvorrichtung der vorliegenden Erfin-
dung ist vorzugsweise so aufgebaut, dass das elasti-
sche Presselement 2 um das Kernrohr 30 verdreht
werden kann, indem der Offnungsbereich 20 des
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elastischen Presselements 2 mit der Klemme bzw.
Klammer 5 gehalten und an dem Kernrohr 30 an dem
Vorsprung 22 des elastischen Presselements 2 wie
bei der Formvorrichtung 1 gemafR der Ausflihrungs-
form, die vorstehend beschrieben ist, befestigt ist,
verdreht wird. Allerdings kann dort, zum Beispiel, wo
die Innenseite des elastischen Presselements 2
durch Saugen evakuiert wird, das elastische Presse-
lement 2 um das Kernrohr 30 verdreht werden, wobei
der Boden des elastischen Presselements 2 an dem
unteren Ende des Kernrohrs 30 durch die Saugkraft
befestigt ist.

[0056] Die Formvorrichtung der vorliegenden Erfin-
dung ist besonders bei der Herstellung von flaschen-
férmigen Formerzeugnissen, die einen Hals haben,
wie dies beschrieben ist, effektiv. Sie ist auch bei der
Herstellung von Formerzeugnissen anderer Formen
anwendbar, wie beispielsweise Kartons mit einer
breiten Offnung, Ornamenten, und dergleichen.

[0057] In Beispielen und Vergleichsbeispielen, die
nachfolgend angegeben sind, wurden elastische
Presselemente wiederholt in einer warmen, trocke-
nen Form erweitert und zusammengezogen, um die
Haltbarkeit der elastischen Presselemente zu prifen.

BEISPIEL 1

[0058] Ein elastisches Presselement wurde wieder-
holt in einer warmen, trockenen Form erweitert und
zusammengezogen, wahrend Luft in dem elasti-
schen Presselement unter den trockenden Bedin-
gungen, die nachfolgend beschrieben sind, ausge-
tauscht wurde. Die Wiederholungszeit bis zu einem
Bruch des elastischen Presselements wurde aufge-
zeichnet.

[0059] Luft wurde in das elastische Presselement
unter den folgenden Bedingungen 1 bis 3, wiederholt
in einem Zyklus, zugefuhrt.
1. Luftdruck (niedrig): 0,2 MPa, 2 Sekunden
2. Luftdruck (hoch): 0,6 MPa, 13 Sekunden
3. Beliftet mit der Atmosphare: 15 Sekunden
(Uberdruck des Drucksteuerventils 41:0,5 MPa;
Versorgungsdruck: 0 Pa)

Trocknungsbedingungen:

Elastisches Presselement: hergestellt aus Silikon-
gummi

Warme, trockene Form: hergestellt aus Aluminium
Formtemperatur: 200°C
Zirkulationsluft-Stromungsrate in dem elastischen
Presselement 2:80 normal L/min.

BEISPIEL 2

[0060] Das elastische Presselement wurde wieder-
holt in der warmen Trocknungsform in derselben Art
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und Weise wie in Beispiel 1 erweitert und zusammen-
gezogen, mit Ausnahme einer Anderung der Stro-
mungsrate der zirkulierenden Luft auf 60 normales
L/min.

VERGLEICHSBEISPIEL

[0061] Derselbe Vorgang wie in Beispiel 1 wurde
wiederholt, mit der Ausnahme, dass Luft nicht zirku-
liert wurde.

[0062] Als ein Ergebnis betrug die Wiederholungs-
zeit einer Erweiterung und eines Zusammenziehens
des elastischen Presselements bis zu einem Bruch
des elastischen Presselements in den Beispielen 1
und 2 ungefahr 7-mal (7183) und ungefahr 2,5-mal
(2480), jeweils, derjenigen in dem Vergleichsbeispiel
(991), was bestatigt, dass die Haltbarkeit des elasti-
schen Presselements merkbar in den Beispielen ver-
bessert ist.

[0063] Die vorliegende Erfindung macht es maglich,
geformte Gegenstande in einer stabilen Art und Wei-
se flr eine verlangerte Zeitperiode herzustellen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines hohlen Faser-
formerzeugnisses, das den Schritt des Einfihrens ei-
nes ausdehnbaren und zusammenziehbaren hohlen
elastischen Presselements (2) in das Innere des hoh-
len Formerzeugnisses, das in eine Trockenform (8)
eingesetzt ist, und das Einleiten eines Fluids in das
elastische Presselement (2) einschlieft, um das
Presselement (2) auszudehnen und so das Former-
zeugnis auf die Innenflache der Trockenform (8) zu
zu pressen, dadurch gekennzeichnet, dass das
Formerzeugnis durch das elastische Element (2) in
dem ausgedehnten Zustand auf die Innenflache der
Trockenform (8) gepresst wird, wahrend das Fluid in
dem elastischen Presselement (2) ausgetauscht
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das hohle
Faserformerzeugnis durch Nass-Papierherstellung
erzeugt wird.

3. Formvorrichtung zum Herstellen eines hohlen
Faserformerzeugnisses, die eine Trockenform (8), in
die das hohle Faserformerzeugnis eingesetzt werden
kann, ein ausdehnbares und zusammenziehbares
hohles elastisches Presselement (2), einen Einleitka-
nal (3) zum Einleiten eines Fluids in das elastische
Presselement (2) und einen Ableitkanal (4) zum Ab-
leiten des Fluids aus dem elastischen Presselement
(2) umfasst, wobei das elastische Presselement (2)
so ist, dass es in das hohle Faserformerzeugnis ein-
gefihrt werden kann, das in die Trockenform (8) ein-
gesetzt ist, um das hohle Faserformerzeugnis an die
Trockenform (8) zu pressen, dadurch gekennzeich-
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net, dass der Ableitkanal (4) unabhangig von dem
Zufuhrkanal (3) ist, wobei der Ableitkanal (4) mit einer
Drucksteuereinheit (41) versehen ist, die den Druck
in dem elastischen Element (2) entsprechend dem
Druck des Fluids steuert, das in das elastische Pres-
selement (2) eingeleitet wird.

4. Formvorrichtung nach Anspruch 3, wobei der
Ableitkanal (4) mit einer Durchflusssteuereinheit (42)
zum Steuern des Durchflusses des Fluids versehen
ist, das Uber den Ableitkanal (4) abgeleitet wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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