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(57) Ziel der Erfindung ist dse Schaffung einer Anlage zur Herstellung strukturell fest verdlchteter Ce
Platten aus losen bqoioglschen Faserabfall mit maximaler Effektivitat und Betrlebszuverla53|gkelt TR
Die Anlage soll aufgabengemaB leicht.umsetzbar sein ‘und. unter Einsatz eines Vorverdlchters f

einer optimal gestalteten Beschichtungsstation: fiir die’ verdlchteten Platten sowie von Kontroll-
und Regelelementen fiir Warme und Druck beim Verkleben des Oberflachenmaterials eine -
kontinuierliche Plattenproduktion ermogllchen Erflndungsgemal's wird dies'durchdie Anordnung ;
eines eine Vielzahl wechselseitig entlang des Fasermaterialeinfilltrichters wirkenden Kolben
aufweisenden Vorverdichters; einer eine verbesserte Antriebseinheit und Trigerelemente -~ - * " -
auiweisenden Ramme als Prevaornchtung von aus Auflagetlsch Platte und Pantographauflage R
bestehenden Elementen zum Ubertragen von Warme'und Druck beim Beschuchtungsvorgang, o

von Elementen, ndmlich zwei Schlchtapphkatorelementen und zwei kantenverschlueBenden SerE L
Eiementen, zum Aufbringen des Oberflaichenmaterials auf die verdichteten Platten; sowie emer

aus sinem Rollengestell mit Treibrollen, einem Stauraum fur Reserverollen und giner . : ; L
Rolitransportvorrichtung bestehenden Vorrlchtung zur kontmu:erhchen Zufuhrung des I
Oherﬂafhe\nmatenals erretcht F|g 1 : o
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Anlsge zur Herstellung von Bauplatten aus biologisdhem |
’Faserabfall :

Anwendungsgebiet der‘ Erfi.ndu;ig:v ':‘ ’

Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung von’ Bauwj‘~
platten aus biologischem Rohfaserabfall der Land-. und Forst-
wirtschaft, wie beispielswelae Zuokerrohrabfélle Stroh oder
andere Pflanzenrohfasern, Das Fasermaterial liegt dsbei als
von Verunreinigungen befreite vielfasrige Biindel von im we-
- sentlichen einheitlicher Lange mit einem Feuchtigkeitsgehalt ;‘} 
von nicht mshr als 15 Gew.-% vor. e

Cherekteristik der bekannten technisoheh‘LaSungen“’f; \15'“

Bs sind bereits Anlagen zur Herstellung von Bauplatten ‘aus

Fasermaterial bekannt, Hierbei werden die Rohfasern zunaohst   l:;
- duroh Schilen, Sohneiden, Trocknen und Absoheidung aller gro—;;ﬁ 3
Beren Verunreinigungen wie Steinen usw. vorbereltet und nach-_%»f*

folgend durch Bewegen langs eines Endlosbandes in die An;gge!;‘gj;
transportiert. ' L , , el

Nach Verlassen des Forderbandes wird es 1n kleinen Mengen _
durch eine sich sténdig bewegende, hin~ und hergehende Ramme ‘

verdichtet, Durch die Ramme erfolgt nioht nur eine Verdmch—_j‘ﬁ

tung des Fasermatermals, ‘sondern in Verbindung mit einem
Schneidblatt das Abscheren ﬁberschhssigen Materials. Durch

Jeden Takt der Ramme wird éin Teil des Fasermaterials zusam~ L

mengefalt, verdichtet geschert und denn in einen Tunnel nit

~der Querschnittform des fertigen Erzeugnisses geleitet. Inner~_ \rf

halb des Tumnels wird das neu zugefiihrte verdichtete Material

gegen verdichtetes Material von vorausgegangenen Takten der"-"‘

Ramme gepreBt. Eine Relhe "Regelplatten“ in den Uanden des
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Tunnels verhindert, daB die gesamte verdiohtete Masse in R

der Richtung der. sich. zurﬁckziehenden Ramme zurﬁoksprinst,-;{.v, w .

Die Ramme, welche diese Verdlchtung auafﬁhrt, ist einer er- e
- heblichen Belastung ausgesetzt. Bie ist deshalb auf hohe
Krafte aufnehmenden Lagern angeordnet, die uber eine lange
Lebensdauer zuver1a551g und mit einem Minimum an Relbung
arbeiten miissen, TR ' RERET T

Da die Bewegungskraft der Ramme das einzige Mittel zum '
Transportieren des verdiohteten Materials durch dte Anlsge

ist, hat die Senkung der Reibungsverluste ﬁber die Bewegungs-'f}j‘ﬁ
bahn der verdichteten Platte auf ein Minimum Bedeutung sowohl

hingichtlich der Energieeinsparung als auch der Konstruktion

- der Rammenlager. Das verdichtete Material gelangt naoh der
Formierung in eine Presse, in der es vor allem unter Einwir~ 5
kung von Wirme und Druck zu- einer kbntinuierlichen Platte uv"
it festgelegten Abmessungen geformt wird. o ‘ )

Dl@S@ Platte wird‘dann 1m nﬁchsten Arbe:tagahg auf ihren f' -

Fléchen und Kanten mit einem Oberflachenmaterlal versehen.  f-V ”

Wiederum unter Wirme und Druok erfolgt ein Verkleben des ;1‘ o
' vaerflachenmaterials mit der Platte.vf] o S TR R

Das Oberflachenmaterlal wird 1n einem Arbeitsgang von zwei

‘Quellen zugefilhrt, einmal um die Oberseite der verdichteten -“? ‘5"

Platte zu bedecken, und zum anderen ‘von einer Quelle unter
der sich bewegenden Platte, um die Unterseite der Platte zu
nedeaken. Es kann dem aeweiligen Zweck entsPrechend ein- s
festes Papier von hobhex Zugfestigkeit sein wnd wird im typi-,,'V

schen Fall in Form groBer, sohwerer Rollen geliefert die

nach ihrem Verbrauch abgenommen und ausgewechselt werden
miissen. Das Auslaufen der aewexllgen Rolle Oberflachenmateri-;x'?
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al mecht ein Abschalten der Anlage erforderlioh. Bevor dss

Oberflachenmaterlal mit der verdiohteten Platte zusammenge- |

bracht wird, wird es mit einem Klebemittel uberzogen, bei— A
spilelsweise einem hitzehartbaren Harzklebstoff. Seine Breite o

ist so gro8, daB ein UbersohuB en den Kanten der. Platte ge-
faltet und verklebt werden. kann Diese Vbrgange des. Verkle~ :

bens des Oberflachenmaterials an der Ober- und der Untersei-,l¥a~

te der Platte sowie an deren Kanten ‘erfolgen u, a. wegen S
Tendenzen der Leimansammlung in den Abschnitten fur die Kanmjf,i ’
tenverklebung nachelnander. . - =

Die so entstandene Platte ist ein billiges Bauverbundmateri- -
al, das als Decken~ oder Wandplatte oder, besonders bei
geringerer Verdichtung, als warmeisolierends Sohioht oder
als Dimmaterial fiir akustisohe Zwecke eingesetzt werden

kann. Durch geeignete Behandlung kenn sie feuerbeatandig und)f -'"

bestandig gegen Faulnms, Mehltau- oder Insektenbefall ge-‘=
macht werden. : S : 3

| Un die erheblichen Vbrteile eines soloh billigen Ausgangs—-<’ -

materials nutzen zu konnen,. was ‘anderenfalls nur Abfall ware, ,”,‘,
mufl die Anlage so gebaut sein, daB sie in der Nihe der Faser-”f;'  
quelle leicht aufgestellt: ung ebenso leicht wieder abgebaut(;;gi"”
werden kann, wenn die Faserquelle erschopft 1st. Dabei darf-g;j;f'h
nur ein Minimum an tecknischen ‘Spezialkenntnissen und kein AN O
UberndBiger Arbeitsaufwand erforderlich sein. Ein Trensport , =
des Fasermaterials zu eilner entfernt. gelegenen Fabrik wurde%“' |

das Verfahren unzulassig verteuenn.lg

it Anlagen des hisr beha.ndelten 'I‘yps konnten bereits wehr

oder weniger erfolgreioh Baumateriallen hergestellt werden. 

Aber alle weisen sie. eine ‘Reihe von Mangeln auf, die teil- o .f -
weise die Konsistenz der hergestellten Platten betreffen,
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oder aber ihre Etfektivitét;quvgrlassigkéit uhdixosten.i, g1 }f«“F

ziel der Erfindung

Ziel der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung einer An-
lage zur Herstellung strukturell fest verdichteter Plaxten O
eus losem, fasrigen, biologischen Abfallmaterial mit mezima-
ler Bifektlvitét, Wirtschaftlichkelt und - Betriebszuverlas~?_;v?v‘_u
sigkeit, verbunden mit elner optimalen Konsistenz des hergew_xkf,f :
stellten Erzeugnisses.»; ' ' i -

Darlegung des Wesens dér‘Erfindﬁng .

Gem#f der Aufgabe dieser Erfindung s0ll die Ahlage so ge-
staltet sein, daB sie- 1eicht ‘en einen anderen Ort umgesetzt :
und dort ohne Unterbrechungen, be15pielsweise wegen der Zu- -
filhrung neuen Oberflachenmaterials im wesentlichen kontinu-‘;};},}7
lerlich arbeiten kann, BEs sollen Mogliohkeiten der Vorver- . " e
dichtung des ankommenden Fasermaterials vor dessen Verdich-",;}'
tung durch die Ramme gesohaffen werden und, im'Vergleich k1 EE
den bisherigen Anlagen, zur Verbesserung des Beschichtungs—,ff7ﬁﬁh“i
vorganges der verdichteten Platten, eine gﬁnstigere Gestal- o
tung der Elemente zur Zufdhrung und zum Verkleben des Ober- -
flachanmaterlals mit deren Flachen sowie Kanten Welterhin PO
sind Kontroll- und Regelelemente zur bermachung und Beein—v7;”'i ,
flussung der zugefiihrten Wirme sowie des ausgetibten Druokes'fo;[ff
auf die verdichbteten Platten ‘bein Verkleben des Oberflachen—., o

materials zu entwmckelno ['}f;gi.i SR

Erfindungsgeméﬁ Wird dieée Aufgabe durch eine Anlage mit
‘einen Vorverdichter aufweisenden Faserzufﬁhrvorrichtung, s
einer eine weuhselseiﬁig wirkende Ramme aufweisenden Prerorm'_"
richtung, Elementen zum'Ubertragen von Wirme und Druck, Ele-
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menten zum Auftrésen von Oberflichenmaterisl auf die Platte
sowie einer Vorrichtung zur kontinuierlichen Zufiihrung des .

Oberfléchenmaterials geldst, wobei die Faserzuffihrvorrichbung

einen Trichter zur Bildung eines AbfluBweges fiir das fasrige
Material nach unten zur Fl&che einer Ramme, eine Vielzahl
abwechselnd wirkender sich entlang des Abflqueges befindli-
cher Elemente zum Zusanmenpressen des fasringen Materials,
welche jeweils zwischen einer ersten Position, in der sie aus
dem AbfluBweg zuriickgezogen sind, und einer zweiten Position,
in der sie in den AbfluBweg hineinragen, wechselseitig so
antreibbar sind, da8 das Fasermaterial dem Ausgang des Trich-
ters entgegengetrieben wird, und die PreBelemente reziprok
zwischen der ersten und der zweiten Position bewegende Steu- .
erelemente umfaBt, Die abwechselnd wirkenden Preflelemente
bestehen debei aus einer Vielzahl wechselseltig verlangerter
Kolben, die entlang des Trichters so ausgerichtet sind, deB
gsie in diesen in einer Richtung entlang des Bewegungsweges'
des Fasermaterials durch eine entsprechende Anzahl Ldcher
ragen, wobei die Kolben zwischen der ersten Position, in der
sle aus dem Inneren des Trichters zuruckgezogen sind, und

der zweiten Position, in der sie sich im Inneren des Trich-
ters befinden, hin- und herbewegbar sind. Dabei ist eine
Anzahl drehbarer Arme vorgesehen, welche je mit dem ZuBeren _
Ende der Kolben verbunden und vermittels der Steuereclemente _
rezliprok iber einen kurzen Bogen bewegbar sind, wobel jeder
Kolben eine reziproke Bewegung entleang eines bogenfsrmigen
Weges zwischen der ersten und der zweiten Position ausfiihrt,
Jeder Kolben ist im Inneren mit elner einziehbaren, gefeder-
Ten Spitze versehen. Die Steuerelemente steuern mindestens
eines der PreBelemente ‘asynchron zu einem anderen. Bei drei
serienweise in achsialer Flieﬂrichtung angebrachten Pref-
elementen sind das erste und das dritte im Glelohklang mit-
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einander und das zweite wechselweise mit dem ersten und
dritten Preflelement steuerbar.

Nach einem weiterenfMerkmal.der‘Erfindung unfalt die Prefvor-
richtung eine wechselseitig wirkende Ramme, eine Antriebsw
einheit zum Antrieb der Ramme, ein Rammenbett zum Stiitzen
und Filhren der Rammenbewegungen sowie Tragerelemente an der
Remme und dem Rammenbett zum Tragen des Gewichtes der Ramme
und zur Fuhrung der Rammenbewegungen entlang des Bettes,
wobel die Tragerelemente aus einer Vielzahl gew1chtstragen~,
.der Rollen mit sich in Léngsrichtung ausdehnender, ‘gewichbs~
tragender, zyllndrlscher Fliche auf der einen Seite der
Rammen- und Bettelemente in einem ersten spltzen Winkel in
Richtung des ersten Gravitatlonsfeldes angeordnet, sowie
einer Vielzahl Rollen zur Fuhrung mit sich in Lingsrichtung
ausdehnender, zylindrlsoher Fﬁhrungsflache auf’ der anderen
Seite der Rammen- und Bettelémente in einen zweiten spitzen
Winkel in Richtung des Gravitabtionsfeldes angeordnet, gebll-
det werden, deren gewxohtstragenden Rollen und Rollen zZur ‘
Fihrung mit ihren Flachan 80 ausgerichtet sind, daf dersn
Achsen parallel zuelnander verlaufen und der erste spitze
Winkel grdfer als der zweite spitze Winkel ist. Die Ramme

ist mit Randschienen versehen, deren Oberfliche an der seit-
lich &uBeren Kante in Form eines V-formigen Pfeiles ausge-
bildet ist. Jeweils eine der gewichtstragenden Rollen und
der Rollen zur Fiihrung sind gemeinsam an einem Lagerblock
befestigt, welcher an der Ramme und am Remmenbett montiert,
Elemente zur Einstellung seiner Position im Verh#iltnis zum
Rammenbett in einer transversal zur Bewegungsachse der Remme
vorrichtung verlaufenden Rlchtung aufwelst. Als Einstellele-
ment dient eine Keilleiste.,:vv;v '



250190 5

ro

-

o

°

-

Die Elemente zum‘Ubertragen von Warme und Druck auf die
Oberflédche der Platte nach ihrer Formung bestehen nach einem
weiteren Erfindungsmerkmal aus einer Presse mit einem eine
planare Oberfliche aufweisenden, mit der unteren Fliche der.
gebildeten Platte eine Linie bildenden Auflagetisch und
einer cberen, mit der oberen Fliche der gebildebten Plabte
elne Linie bildenden Platte, Wobel zum Stiitzen der oberen
Platte iiber dem Auflagetisch und zur Bewegung der gebildeten
Platte entlang des Auflagetisches die Platte mit einer Pan-
tographauflage verbunden ist. Diese Pantographauflage welst

Elemente zur Verstellung des Winkels der oberen Platte im
Verhaltnisvzur Ebene des Auflagetisches und damit zur Bil-
dung eines‘Spaltes zwischen der Platte und der oberen Flédche
der gebildeten Platte in Léngérichtung auf,

ErflndungsgemaB unfassen die Elemente zZum Auftragen des von
zwei getrennten ilber ein Rollensystem, einen Leimtrager und
Schlitze im Auflagetisch und der oberen Platte zugefiihrten
Oberfléchenmaterials auf die gebildete Platte ein erstes
Schichtapplikatorelement zum kontinuierlichen Pressen einer .
Seite der Platte mit einer ersten Schicht Oberflichenmateri-
al einer griBeren Breite als die der Platte, ein zweites
Schichbapplikatorelement zum kontinuierlichen Pressen der
anderen Seite der Platte mit einer Schicht Oberflichenmatew
rial mit einer grdBeren Breite als die der Platte, ein
erstes kantenversohlieﬁehdes Element, das sich in absteigen
der Richtung von dem ersten Schichtapplikatorelement befine
det, zum Falten und Anpressen der liberschiissigen Breite der
ersten Schicht Oberflachenmaterial iber und entlang der
- Kanten der Platte, sowie ein zweites kantenverschlieﬁendes
;,Element das smch in absteigender Richtung von dem zwelten
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Schichtapplikatorelement und dem ersten kantenverschliefenden
Element befindet, zum Falten wnd Anpressen der ﬁberschﬁssigen
Breite der zweiten Schicht Obe&flachenmaterial iiber die Kan-
ten der Platte, Jedes der Schichtapplikatorelemente weist
eine stiitzende Grundfliche mit planarer Oberfliche auf, die ‘
mit der oberen bzw. unteren Fliche der aus den Pormelelemen~
ten heraustretenden Platte eine Linie bildet, Diese Grund-
fliche ist jéweils mit einem querverlaufenden Schlitz zur
kontinuierlichen Zufiihrung des Oberfléchenmaterials vexrsehen,
Zur Variierung des Zwischenraumes zwischen der oberen Fliche
der gebildeten Platte und der Grundfldche des oberen Schicht-
applikatorelementes, zur Erzielung eines kontinuierlichen
Anpressens des Oberfléchenmaterials auf die oberen und unte-
ren Fldchen der gebildeten Platte, sind nach einem weiteren
Erfindungsmerkmal besondere Elemente vorgesehen. Zum Auftra-
gen von Klebstoff auf das Oberflichennmaterial vor seinem
Austritt aus den Schlltzen ist die Anlage nit Klebstoffeppli-
katorelementen versehen. Die Grundflache der beiden Schicht-
epplikatorelemente und der beiden kantenverschlieBenden
Elemente enthdlt jeweils,zum,Aufheizen_des Klebstoffes und
zur Forderung des Aneinanderbindens von Oberfléchenmaterial
und Oberflichen der gebildeten Platte ein Wirmeelement. Als
Klebstoff kommt eln thermostatoplastischer harziger Kleber
zZum Elnsatzo

Nach einem letzten Merkmal der Erfindung schlieBlich umfaBt
die Vorrichtung zur kontinuierlichen Zufiihrung des Oberflé-
chenmaterials von den Rollen ein Rollengestell mit groferen
und kleineren Treibrollen zur Erzeugung einer Rotation der
Rollen sowie Hilfsrollen, einen Stauraum zur Aufnahme einer
Vielzahl Reserverollen mit Oberfléichenmaterial und eine
Rolltransportvorrichtung zum Transport neuer Rollen mit Ober-.
flichenmaterial zum Rollengestell, Die im Gebrauch befindli-
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che Rolle mit Oberfléchenmaterial ist debei zur Gewihrlei-
stung einer reibungslosen Rotation in unmitbtelbar angrenzen-
der Seite-—an-Seite-Beziehung mit den Treibrollen im Rollen-
gestell engeordnet., Die Treibrollen im Rollengestell sind
wechselseitig parallel zueinander'weniger als der Durchmes-
ser der verbrauchten Rolle voneinander entfernt und verlau-
fen transversal zur Richtung der Fuhrung des Oberfléchenmate-
rigls in das Rollengestell hinein. Die RolltranSportvorrlchm
tung weist einen Gelenkarm und einen Hebel zum Anheben der
neuen Rolle auf das Rollengestell aut,

Ausfﬁhrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfuhrungsbe19plel
ndher erliutert werden,. In den zugehorigen Zeichnungen zeigen:

Flg. 1: eine Seitenansicht der Anlage zur Herstellung von
-verdichteten Platten aus losem Fasermaterial; '

: eine Seitenansicht vOn'Einzelheiten'eines Vorver—
dichters teilwelse im Schnitt;

Ny

Figo

Fig. 3: eine Draufsicht auf die Ramme mit dem Antriebsmecha-
nismus und den Lagernj

Fige 4: einen Lﬁngssghnitt der Rammenlager;

Fig, 53 den Schnitt 5-5 nacvaig. 43

Fig, 6: einen Querschnitt der in Pig. 1 durcb die Pfeile
' 6-6 umschlossenen Einzelhelt°
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Flg. 73 die Seltenansicht des Anlagentells zZum Aufbringen
des Oberflachenmaterials teilwelse im Schnltt;

Flgo 8s eine schematische Seitenansxcht der Kantenversohlieﬂ-
) ‘elemente. : : '

In Flg. 1 wird eine Gesamtansicbt des Hauptteils der Anlage
1 zur Herstellung von verdichteten Platten nach der vorlie- '
genden Erfindung gezeigt. Sie endet an der Stelle, an der -
eine sich kontinuierlich bewegende Platte aus verdichtetenm
Material, die an allen Seiten mlt ‘einem Oberflachenmaterial
versehen wurde, hergestellt ist, Das anschlieBSende Schneiden
dieser Platte auf die gewiinsochte Linge und das VerschlleBen :
der beschnittenen Kanteh die beide nicht Teil der vorlie-
genden Erfindung sind, werden in Fig. 8 gezeigt.

Das zu verdlchtende Fasermaterial 3, beispielsweise gepreBte

~und getrocknete Zuckérrohrhalme, Stroh oder andere Pflanzen-

fasern, gelangb aus einem Bunker (nicht gezeigt) in die Anla~
ge 1. Dieses Fasermaterial 3 darf nur einen Feuchtigkeitsge-

- halt von weniger als 15 Gew.-% haben, muB geschalt oder in
kleine Faserbiindel aufgespalten sein, die annihernd gleichen
Durchmesser haben, und mu8 von Jeglichen Verunreinigungen

befreit sein. Es wird tber ein Forderband 5 einem Trichter 7

zugefiihrt, der im Verdichterabschnitt der Anlage 1 endet.
Bs ist offensichtlich, da8 dieses Fasermaterial 3, welches
im Trichter 7 tiber einen‘Meter”naoh unten f£4l1lt, sehr lose
ist und eine ziemlich niedrige uneinheitliche Dichte aufe-
weist. Es wird deshalb fortlaufend eine feststehend kleine
Menge des am Boden des Trichters 7] vorhandenen Materials
auf eine elnheltliche Dichte vorverdichtet. '
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In Figs 2 ist ein solcher Vorverdichter dargestellt. Er be--
steht aus einer Vielzahl gekriimmter Kolben 9, die in Reihe
ldngs der FlieBbahn des Fasermaterials 3, im vorliegenden
Beispiel duroh den Trichter 7 bestimmt, angeordnet sind.
EntsPrechénd der Breite des Trichters 7 kenn jede gewiinschte
Zahl von Kolben 9 eingesetzt werden, in Fig. 2 sind der bes—
seren Ube181chtlichkeit wegen jedoch nur vier gezeigt.

In allgemeinen hat jede von.drei Antriebswellen 11.eine
Vielzahl Kolben 9, die im Abstand zueinander auf deren Lénge
befestigt sind, Jeder dieser’Kolben 9 arbeltet natiirlich im
Elnklang mit allen anderen Kolben 9 auf derselben Antriebsm
welle 11, kann sich aber in selner Rotationsansrichtung um
die Achse der Antriebswelle 11 ‘geringfigig von den benach~
barten Kolben 9 unterschelden, um die Verdlchtungswirkung

. zu erhdhen, ' : - a -

Aus demselben Grund ist es auch vorteilhaft, wenn die Anm
triebswellen 11 asynohron zueinander laufen, so daB sich
nicht alle Kolben 9 gleichzeitlg in den Trichter 7 hinein
oder aus diesem heraus bewegen, In einer bevorzugten Austiihe
rungsform werden die obere und die untere Antriebswelle 11
synchron miteinander bewegt, wahrend die mittlere Antriebs-
welle 11 sich in Phasenopposition zu den beiden anderen be- )
findet. Ihre Kolben 9 werden zu dem Augenblick - aus dem Trlch-

ter 7 zurlickgezogen, zu welchem sich die Kolben 9 der oberen | -

und unteren Antrlebswelle o in diese hinein bewegen.

In jedem Fall ist die Bewegung,dér Kolben 9 auf einer Bahn
zwischen einer ersten Stellung;‘in welcher sie aus dem Trich=
ter 7 zurilickgezogen oder zumindest teilweise zurﬁckgézogen
sind, und einer zweiten Stellung, in welcher sie in das
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Innere des Trichters 7 durch eine schlitzfarmige 0ffnung
oder ein Loch in der Wand des Trichters 7 hinelngefuhrt wer-
den, hin- und hergehend. ‘

Beim Ubergang von der ersten in die zweite Stellung bewegt
sich jeder der Kolben 9 auf einer gekriimmten Bahn, verdichtet
dabei das lose Fasermaterial 3 und bewegt es in Richtung
einer Ramme 15, ‘die sich unter der TrichterauslaB8iffaung be-
findet, Das Brgebnis dieses Arbeitsganges besteht in der Er-
reichung einer gréferen und. glelchmaﬁigeren Dichte des Faserw
materials 3. Dieser Arbeitsgang gewahrleistet dafB bel jedenm
Zugriff der Ramme 15 etwa die glelche Materlalmenge VOm
Trichter 7 zum Verdichter abgetrennt wird.,'

Die Kolben 9 haben an ihrem Ende eine einziehbare federbe-
lastete Spitze 10, die in den Trichter 7 hineinragt. Jede
‘dieser Spitzen 10 bildet ein bestimmtes MaB an Léngskraft,
Wird dieses MaB {iberschritten, schiebt sich die Spitze 10
ineinander oder zieht sich in der_Richtung léngs der Antriebs-
welle 11 zurlick. Somit wird eine einheitliche Verdichtung
erreicht. Hindernisse, die sich in dem Trichter 7 bilden kon-
nen, fiihren nlcht 22U starken Belastungen fur dle Kolben 9.

Durch die hin- und hergehende Bewegung der Kolben 9 bei der
Vorverdichtung ergeben sich eine. Relhe Vortelle. Us ae brau-
chen nur verhsltnismiBig kleine Locher in der Seite des

- Trichters ? vorhanden sein, um die Bewegung der Kolben 9 in
die und aus der FlieBbshn des Fasermaterials 3 zu ermdgli-
chen. Bei den bishermgen Kbnstruktionen mit rotierenden Kol-
ben waren lange Schlitze erforderlich, damit die Verdichter-
blétter vollstandlg durch die Wand des Trichters 7 rotieren
konnten, Infolge dieser langen Schlitze und der rotierenden
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Verdichtungsbewegung wurde viel Fasermaterial durch den
Schlitz gezogen, wodurch Faserverluste auftraten und auch
Reinigungsprobleme entstanden,

Bs soll nun anhand der Fig. 2 und 3 der Aufbau und dis Ar-
beitsweise der Ramme 15 erldutert werden. Wie leicht erkenn-
bar ist, bildet die Ramme 15 das Herz der ersten Phase bei
der Herstellung von strukturell festen, verdichteten Platten
aus losem Fasermaterial 3, da sie die ankommenden Fasern in
kleinen Mengen verdichtet und durch Formungselemente fihrt,
in welchen diese kleinen verdichteten Mengen zu einer dich-
ten Platte geformt werden, welche in die weiteren Abschnitte
. des Fertigungsprozesses gelangt. Die Platte bewegt sich sprungé
artig, da sie durch jeden Takt der Ramme 15 kontinuieriich

- léngs der PlattenflieBbahn durch die gesamte Anlsge 1 bewegt
wird.

- Zur Verdlchtereinhelt gemaB Fige 3 gehort eine groﬁe, schwere
Ramme 15, die in einer Draufsicht dargestellt ist, Die Ramme
15 weist einen aus Stahlblech bestehenden Rammenkbrper 17,
ein Paar Randschienen 19 aus Vierkantstahlrohr und ein aus
Baustahl verschweiftes Rammenbett 21 auf,

Das Rammenbett 21 dient dabei nicht nur als Rahmen, sondern
trégt auch die Ramme 15 auf einer Reihe von Lagern 23 und
ist die gemeinsame Befestigungsbasis fiir eine die Ramme 15
in hin- und hergehende Bewegungen versetzende Antriebsein- '
‘heit 25. Zur Antriebseinheit 25 gehdrt ein Elektromotor 27,
beispielsweise ein 50 PSeWechselstrominduktionsmbto;, Wel=
cher liber ein System von Riemen und Scheiben ein groBes
Schwungrad 28 antreibt, das durch eine Druckluftkupplung mit
einer Kurbelwelle 30 und einer Pleuelstange 32 verbuaden isb.
Da die Ramme 15 nicht nur ankommendes Fasermaterial 3 ver-
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dichtet, sondern auch die {iberschiissige Masse wegschiebt,
wie spiter in Verbindung mit Fig. 6 ausgefithrt wird, sind
die mit der Auflage und Bewegung der Ramme 15 verbundenen
Kréfte erheblloh und setzen die Lager 23, in Verbindung mit.
der oft sohmutzigen Umgebung, hohen Belastungen aus.

Der Aufbau und die Anordnung dieSer Lager 23 ist'in den

Figs 4 und 5 dargestellt.'Wie daraus zu ersehen ist, beste-
hen die Lager 23 aus einer unteren, lasttragenden Rolle 29
und einer oberen Rolle 31 zur Fihrung, wobei jede Rolle 29;
31 mittels einer Achse 33 auf einem Lagerblock 35 angebracht
ist., Jede der Achsen 33 weist eine Sohmlermlttelzufdhrung

37 auf, die iiber gekreuzte Stopfbuchsen 39 an die Rollen 29;
31 Schmiermittel abgeben. o

Die zylindrischen AuBenfléchen der Rollen 29; 31 wirken mit
~ einer lasttragenden Fliche 41 bzw. einer Fihrungsfliche 43
einer Lagerschiene 45 zusammen, die léngs der AuBenkante der
Ramme 15 verlsuft und an der Rendschiene 19 mittels einer

' Vielzahl Bolzen 47 abnehmbar befestigt ist, Die Bolzen 47

~ halten die Lsgerschiene 45 fest in einem Befestigungsprofil
49, welches mit der AuBenkante der Randschiene 19 léngs ver-
schwelBt ist, Die Fldche 41 und die Fiihrungsfléche 43 konn—
ten aber auch als integraler Bestandteil der Ramme 15 gebil-
det werden, wenn ein Auswechseln_vbn verschlissenen Lager-
‘schienen nioht vorgesehen ist, |

Die Rollen 29; 31 wirken als Paar, tragen das Gewicht der
Ramme 15 und fiihren gekriimmt deren Bahn auf dem Rammenbett
21, Bs sind insgesamt acht Paare dieser Rolleh 293 31, vier
auf jeder Seite;der Remme 15, vorhanden, die sich auf ins-
gesamb vier Laggrblbcken 35 befinden (Figs 3). Durch das
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groBe Gewicht der Ramme 15 wiirde jedooh ein unverhiltnismiBig
hohes MaB an Spannung auf die lasttragenden Rollen 29 iber-
tragen, wenn nicht spezielle Vorkehrungen zum Ausgleioh &ien
- ser Belastungen vorgenommen werden.

Nach der vorliegenden Erfindung kann ein im wesentlichen
vollsténdiger Ausgleich der Belastungen zwischen den Rollen
293 31 durch eine sorgféltige Wahl der Winkel erreicht wer-
den, welche die Fléche 41 sowie die Fuhrungsflaohe 43 bilden,
und durch eine entsprechende Wahl der Winkel, in denen die
Rollen 29; 31 im Lagerblock 35 shgebracht sind, Vor allem
wird damit, wie Fig. 4 zeigt, dle Schwerkraft nach unten ge~ '
fihrt, wihrend die vorherrschenden Krdfte im Zusammenhang mit
der Fihrung der Remme 15 im. rechten Winkel zum Schwerkraftn
feld wirken.

Da nur die untere, lasttragende Rolle 29 die Schwerkraftwir-
kungen aufnehmen kann und diesen in jedem Fall standhalten
muB,; sind zur Verldngerung deren Lebensdauer und der dazuge-
horigen Fléche 41 diese so snzuordnen, da8 sie dichter bei
einer Stellung senkrecht zur Sohwerkraftrichtung liegen als
das bei einer symmetrischen Anordnung der Rollen 29, 31 um
eine waagerechte Achse der Fall wire,

Die Wirkung dieser Anordnung von‘Rolle 29 und Fléche 41 be-
steht darin, den Pegel der Lagerkraft zu senken, dén diese
beiden Elemente im Ergebnis der Ramme 15 aufeinander austiben.
Das gilt vor allem, weil die von der Fléche 41 auf die Rolle
29 ausgeiibte Kraft in einer Richtung senkrecht zur Fliche 41
wirkt, wihrend die Komponente dieser Kraft in vertikaler
Richtung gleich der nach unten wirkenden Schwerkraft auf die
Remme 15 sein muB, wenn man die gemeinsame Wirkung aller Rol=-
len 29 in Betracht 21eht. Je naher die Flache 41 einer horl-
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zontalen Ebene kommt, desto grdﬁer ist die Komponente der
Lagerkraft, ‘die in einer vertikalen Richtung wirkt, so daB
die vorhandene Gesamtlagerkraft verrmngert wird, -

Der Lagerblock 35 ist am'Rammenbett‘21 mit Bolzen'51 befe-
stigt, die durch eine Klemmplatte 53 fihren und in den Lager-
block 35 hineinreichen., Um den Abstand zwischen Lagerblock

35 und Ramme 15 einstellen zu knnnen, ist aeder Lagerblock
35 mit einer Keilleiste 55 versehen (Flg. 5). Ist der Lager~
block 35 dichter an die Ramme 15 herenzufiihren, wird die
Keilleiste 55 durch Anziehen einer Stellschraube 57 nach
unten bewegt. C s

Nicht gezeigt wird in Flg. 5, daB auf der anderen Seite des_
Lagerblocks 35, unter der Endlinie eine zweite Lelste und -
Stellschraube vorhanden sind, S0 daB der Winkel zwischen

dem Block 35 und dem angrenzenden Abschnitt des Rammenbettes '
21 im wesentlichen auf Null eingestellt werden kann, wodurch
gleiche Abstiénde zwiscben -den beiden Paaren von Rollen auf -
aedem Block 35 und Lagersohiene 45 hergestellt werden.,

Anhand der Flg. 2 und 6 soll nun das Verfahren zur Herstel~
lung einer knntlnulerlichen kompakten Platte aus Fasermate-
rial erklirt werden. Wenn die Ramme 15 die Auslaﬁselte des
Trichters 7 passiert, fiihrt sie vor,ﬁioh elne klelne Menge
des durch die gekriimmten Kolben 9 vorverdichteten Fasermate—

" riels 3 her, das in den Raum unter dem Auslaf des Trichters

7 abgelagert wird, wenn die Ramme 15 in der in Fig. 2 gezelg—'
ten Stellung nach llnks zurﬁckgezogen wird° '
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Diese kleine Menge Fasermaterial 3 wird durch die Ramme 15
zu einem Messer 59 bewegt, welches zussmmen mit dep V-£or-
migen Spitze der Ramme 15 von der halbverdichteten Magsse
Fasermaterial einen Streifen einer Hohe abschert, die gleich
der Hohe der Ramme 15 an deren Spitze ist, Dieser Streifen
Fasermaterial wird hinter das Messer 59 gefiihrt und gelangt
in einen Formungstunnel 61, wo es unter Kraftanwendung gegen
das bereits von friiheren Takten der Ramme 15 im. Formungstun-
nel 61 vorhandene Fasermaterial 3 gedruckt wird.

Dieses in aufelnanderfolgenden kleinen Mengen in den Formungsm;
tunnel 61 hineinbewegte zusammengeprefBte Fasermaterial wird
dem bereits von fritheren Arbeitsgangen der Ramme 15 vorhan-
denen hinzugefiigt und es bewegt sich eine kbntlnuierliohe
Platte aus verdichtetem Material wéhrend der Arbeit der An-~
lage 1 von dexr rechten Selte des Formungstunnels 61 aus nach
' ®unten, o : :

Der Formungstunnel &1 wirdvoben_und unten durch Luftregel-
klappenplatten 63 begrenzt, die jeweils aus einer Vielzahl
von Luftregelplatten 65 bestehen.-Diese»Luftregelplatten 65
§ind mit einer Aussparung versehen; deren Anordnung der Be-
wegung des verdichteten Materisls auf das Messer 59 hin ent-
gegenwirkt, wihrend sie Bewegungen in der entgegengesetzten
Richbtung férdert. Durch die Luftregelklappen 65 wird also das
Problem des "Zurucksprlngens", némlich die Tendenz des durch
die Ramme 15 verdlchteten Fasermaterials .3, sich zum Trich—
ter 7 hin auszudehnen, sobald die Ramme 15 zurlickgezogen
wird, gesteuert. Die Regelklappen 65 sind vorzugsweise 80
geformt, daB sie V-£érmige Muster bilden, die in der Ebene
der Regelklappenplatten 63 liegen.
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Nachdem die verdichtete Platte gebildet wurde uns sich aus
dem Formungstunnel 64 heraus bewegt, gelangt sie in eine
Presse 67, die in den Fig. 1 und 7. gezeigt wird, In der Pres-
se 67 wirken Druck und Wérme auf die Oberflichen der verdlch—
teten Platte, wodurch die Fasern einen Teil ihrer naturli-
chen Harze freisetzen und die mechanische Vernetzung der
einzelnen Fasern in der Platte erhdht wird. Jeder dieser
Mechanismer trégt sowohl zur: Dimensionsstabilitét als auch
zur Festlgkelt der verdlchteten Platte bei.

- Die verdichtete Platte, die-nunjgrundlich durchwirnt wod di-

mensionsstabil ist, bewegt sich zu einer Beschichtungssta-
tion, wo alle ihre Oberflachen mlt einem Oberfléchenmaterial
83 versehen werden, und zwar durch Aufkieben, vorzugswelse
mittels eines hitzehirtbaren Harzleims. Dieser Beschichbtungs—

- vorgang erfolgt wihrend des Durchlaufes der Platte zwischen

einem Auflagetlsch 69 und einer oberen Platte ra

Die Platte 71 wird durcn eine-Pantoorafauflage 73 tiber der
planen Oberfliche des Auflagetisches gehalten, so daB sich .
deren Wlnkelausrlchtung inm Verhaltnis zur Ebene des. Auflage— o

tisches 69 nicht: dndert, Wenn die obere Platte 71 anfangs

parallel zur Ebene des Auflagetisches 69 ausgerichtet war,

-und dann zum Durchgang der verdlchteten Platte um einen aus-~

reichenden Betrag gegenuber der Oberflache des Auflagetisches
69 angehoben wurde, bleibt sxe welterhin parallel zur Ober-

fldche des Auflagetlsches 69.

Je nach dem vorgesehenen Verwendungszweck der Platte kann _
es sber auch nicht erforderlioh sein, diese strikte Paralle~

S litat elnzuhalten. Die Hauptaufgabe der oberen Fliche des-

Auflagetisches 69 und der unteren Flache der Platte 71 be~;
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steht darin, Wérme und Druck zuzufiihren, um das Oberflichen-
material 83 mit der verdichteten Platte glatt und festhaf-
tend zu verbinden. Da sich dié verdichbete Platbe wihrend
dieses Klebevorgangs stindig welterbewegt, bewirken der
Druck der Platte 71 und des_Auflégetisches €9 einen baachtliw
chen Reibungswiderstand fiir die sich bewegende Platte, wel-
cher von der Ramme 15 ﬁberWundﬁn werden muB,

Der Widerstend wird daher genutzt, um die Bewegungsgeschwin~
digkeit der Platte selektiv zu variiéren._Bei erheblichenm
Widerstand und damit langsamerer Bewegung entsteht eine
hoher verdichtete Platte, die sich besonders fir das Tragen
strukbureller Lasten eignet. Umgekehrt kenmn bei der Herstel-
lung von Platten, die nur zur Wérmeisolierung odex Schall=
démmung vorgesehen sind, der Reibungswiderstend verringert
werden, wodurch die Platte;schnellerbbewegt; folglich‘weni-

ger verdichtet wird und groBere Hohlrdume aufweist.

Diese Wirkungen werden einfach dadurch erzielt, daB die obe- |
re Platbe 71 zur Ebene des Auflagetisches 69 in einem Sinne

~ leicht gekippt wird, daB eine Liicke zwischen diesen beiden
Elementen entsteht. Wenn gemif Pig. 7 das rechte Ende der
oberen Platte 71 gegenﬁber'der ébsoluten Farallelitdt leicht
nach oben gekippt wird, ist der Reibungswiderstand geringer,
wéhrend er bei einer Kippung nach unten héher wird. '

Unm diese geringfiigigen Abweichungen von der Parallelitit za
ermdglichen, ist die Pantbgrafauflage 73 mit einem Element
zur Verstellung des Winkels der oberen Platte 71 im Verhglt.
nis zur Ebene des Auflagetisches 69 versehen, ' |
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Die Pantografauflage 73 besteht aus Winkelarmen 75, 77,-
einer Verbindungsstange 79 und’ einem Hydraulikzylinder 81
zur Steuerung der Bewegung der oberen Platte 71, Jeder der
Winkelarme 75; 77 kann um eine Achse gelenkig gedreht wer-
den, die an einem feststehenden Rahmenelement befestigt ist.
Ebenso ist Jjeder Winkelarm 75; 77 in der Ansicht gemiS |
' Pig. 7 an seiner linken Seite mit der oberen Platte 71 ge-
lenkig verbunden, wihrend die oberen Enden der Winkelarme
753 77 tber die Stange 79 gelenkig miteinander in Verbindung '
stehen. Die Winkelarme 75, 77 sind abgesehen davon, daB der
Winkelarm 77 mit einer Gelenkvorriohtung flir den Hydraullk~

- zylinder 81 versehen ist, geometrisch identisch, |

Solange die Verblndungsstange 79 zwlsohen den Mitten diesel-
. be Lénge hat wie der Abschnitt zwischen den mlttleren Gelen~
ken der Winkelarme 75; 77, wird die Platte 71 parallel zum

hAuflagetisch 69 gehalten. Die Lénge der Verbindungsstange

79 ist jedoch verstellbar, und durch eine solche Einstellung
kenn der Winkel der ‘oberen Platte 71 im Verhdltnis zur Ebene
des Auflagetisches 69 verdndert werden. Eine Verkiirzung der

: Verblndungsstange 79 bewirkt belsplelswelse ein Anheben der :
linken Seite der oberen Platte 71 im Verhdltnis zu deren ,
rechter Seite, Umgekehrt wird bei Verlangerung der. Verbln-

. dungsstange 79 die rechbte Seite depr Platte 71 gegenuber ,
deren 1inker Seite angehoben. 'j”

Wie aus Flg. 7 er51chtlloh 1st, gelangt das Oberflachenma— v
- terial 83, ein schweres Papler, b618p1elswelse graues Kaschier-
- papier mit einer Stirke bis zu 0,060 Zoll (1,524 mm), durch
ein ziemlich kompliziertes System von Rollen zu den Punkten,

~ an denen es auf die obere und untere Oberfléche der verdich-
teten Platte aufgebracht wird, wenn dlese dle Beschlchtungs~;
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staﬁion durchlauft. Die Zufﬂhrung des Oberflachenmaterials
B3 fiir die obere und untere Oberflache der verdichteten
Platte erfolgt getrennt von vollkommen getrennten Quellen. o

Auf Jeden dieser Bogen Oberflachenmaterial 83 muB eine
Schicht Klebemittel aufgebracht werden, bevor es auf die
verdiohtete Platte gelangt., Hierfiir ist ein Paar Leimaufﬁram
ger BS vorgesehen. Als Klebemittel dient f1u351ger Klebstofﬁ
beispielsweise ein hitzehartbarer Harnstoffharzleim. Jeder
der Leimauftriger 85 besteht aus einem Rollenpaar 87, Zwhe
schen denen das Oberflachenmaterial 83 auf seinem Weg zur

Verbindung mit der sich bewegenden verdichteten Platte durche -

lauft, Jeweils eine Rolle dieser Rollenpaare 87 rotiert .

durch ein Leimbad, so das standig Leim aufgenommen und an-
schlieBend als diinne Schicht auf die Unterseite des Oberfla- '
chenmaterlals 83 aufgebracht wird. L '

Damit das Oberflachenmaterial 83, das mlt der unteren Flache,
der sich bewegenden verdichteten Platte verbunden werden
soll, in deren Bahn eintreten kann, verlguft quer zZur Ober»‘
£ldche des Auflagetisohes 69 ein Sohlitz 91. Ein gleicher
Schlitz 93 in der oberen Platte 71 dient der Zufﬁhrung des )
Oberflachenmaterials 83 fur die obere Flaohe der verdiehtem‘,:
ten Platte, | E

Das Oberflachenmaterial 83 wird in einer Breite aufgebracht,
die ausreicht, um dieses uber aede der Kanten der verdich-

teten Platte zu blegen und’ zu verkleben, 80 daB das entstanu'” }'
dene Erzeugnis an allen Seiten nit einer Oberflachenschutzu SRR
schicht versehen ist. Hierzu ist ein Paar Kantenkiebeelemen~r.,*f

ten 95 an den Kanben des Auflesgetisches 69 angeordnet, wobei
in Flg. 7 nur eines sichtbar ist. ‘Ebenso ist ein Paar Kanten-,
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klebeelemente 97 an der oberen Platte 71 vorhanden,

Jedes der Kentenklebeelemente 95; 97 hat eine gekriimmte
Innenfléche (nlcht gezeigt), die das iibersohilssige Oberfli-
chenmaterial 83 allmghlich um die Kante der verdichteten
Platte faltet, wihrend sich die Platte ean ihr vorbeibewegt.
Jedes Kantenklebeelement 95; 97 ist auch mit einem elektri-
schen Heizelement (nicht gezeigt) versehen, um den gefalte-
ten Rend des Oberflichenmaterials 83 sicher mit der Kante
der verdichteten Platte zu verbinden.

Die Kantenklebeelemente 95; 97 gems8 Fig. 7 sind in der Be-
wegungsrichtung der Platte‘gégeneinander versetzt., Damit ist
es mdglich, daB die Rinder eines der Bégen Oberfliéchenmate-
rial 83 (im vorliegenden Fall der obere Bogen) iber die Kan-
ten der verdichteten Platte gefalteﬁ und mit diesen verklebt
werden, bevor die Rinder des anderen Bogens Oberfliéchenmate-
rial 83 gefaltet und verklebt werden. Ohne diese Versetzung
wiirde die Konstruktion der Kantenklebeelemente kompliziert.

Ebenso sind die Schlitze 91 und 93 gegeneinender versetzt,
Diese Versetzung wird durch die Forderung bestimmt, eine
Versetzung zwischen den Kantenklebeelementen 95 und 97 zu
erzielen, und nicht durch Schwierigkeiten bei der gleischzei-
tigen Aufbringung der oberen und der unteren Schicht Ober-
flichenmaterisl 83 auf die verdichtete Platte. Das Verkleben

- der Kanten erfolgt vorzugsweise gleichzeitig mit dem Verw
kleben des Obexrfléchenmaterials 83 auf den Fléchen der Platf
te, '
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In der Praxis ist eine Bewegung von wenigstens 12 Zoll
(304,8 mm) des Verbundplatteherzeugnisses zum Verkleben der
zuerst aufgebrachten Lage (in Fig, 7 die obere Lage) notwen-
dig, bevor die andere Lage aufgebracht und mit der Qberfli-
che und den Kanten der verdichteten Platte verklebt werden
kann. Folglich muB der Schlitz 91 ca, 12 Zoll (304,8 mm)
hinter dem Schlitz 93 angebracht sein,

Die kontinuierliche Zufuhr des Oberflacbenmaberials 83 er-
folgt von ziemlich groBen, schweren Rollen 96 (Fig. 1), dis
in getrennten Riumen iiber und unter der Bshn der verdichteten
Platte zur Beschichtung der oberen und unteren Flache der
Platte angeordnet sind.

Bel der Einfiihrung des Oberfliéchenmaterials 83 in die Be-
schichtungsstation miissen Sich diese Rollen 96 natﬁrlich
drehen. Zwar wire ein Auflageelement fiir die Rolle 96, von
der das Material abgewickelt wird, in Form einer drebbaren
Welle denkbar, aber eine solche Konstmiktion wiirde das Aus-
wechseln der Rollen 96 erschweren, wenn deren aufgewickeltes
Oberfléchenmaterial verbraucht ist.

Nach der vorliegenden Erfindung werden die Rollen 96 auf
einem Rollengestellt 98 gehalten, welches die Bewegung jeder
Rolle 96 um ihre Achse ermdglicht und auBerdem gewdhrleistet,
daf sie bei laufender Anlage leicht abgenommen und ausgeweche
selt werden kann., Das Rollengestell 98 wird von zwei groferen
Treibrollen 99 gebildet, zwischen denen sich zwei kleinere
-Treibrollen 101 und eine Hilfsrolle 103 befinden. '

Bei laufender Anlage wird die Rolle 96 innerhalb des Rollen—
gestellt 98 zwischen den Treibrollen 99; 101 angeordnet,
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Eine unbenutzte Rolle 96 mit vollem Durchmesser wird von
den gréBSeren Treibrollen 99 gehalten, wihrend eine bereits
teilweise verbrauchte Rolle 96 innerhaldb des kleineren Ge-
stells liegt, das zwlschen den kleineren Treibrollen 101
gebildet wird.

Wenn diese Rolle 96 anndhernd erschépf ist, wird eins neue
auf die rechte Seite des Zufiihrraumes gebracht und in dem
Rollengestell 98 angeordnet, das zwischen der Hilfsrolle 103
" und der angrenzenden Treibrolle 99 gebildet wird. Ist das
Oberfléichenmaterial 83 auf der laufenden Rolle verbraucht,

S0 wird dessen Ende mit einem Klebestreifen an dem Oberfli-
chenmaterlal 83 der neuen Rolle 96 befestigt, der Kern der
verbrauchten Rolle entfernt, und die neue Rolle 96 in die
Stellung zwischen den Treibrollen 993 101 gebracht, ohne die
Anlage sbschalten zu miissen.

Ein Paer Schienen 102, von denen in Fig. 1 nur eine sichtbar
- ist, dient nicht nur als Hauptbauelement fiir die gesante An-
lage, sondern durch einen entsprechenden Abstand auch als
geeignetes Mittel fiir den Transport der neuen Rollen 96. In
die Stellung zur Einspeisung von Oberfléchenmaterisl 83 in
-die Anlage, indem diese von Hand auf den Schienen 102 zum
Rollengestell 98 bewegt werden,

Ebenso kann durch die Anordnung der Hilfsrolle 103 auf einem
Paar Gelenkarmen 100 (die in Phentomlinien gezeigt werden)
mitbels eines Hebels 104 die neue Rolle 96 mit Oberflichen=
meterial 83 gehoben und gesenkt werden, um deren erste An-
ordnung zwischen der Hilfsrolle 103 und der Treibrolle 99
erheblich zu erleichtern und sie dann leicht zwischen das
Paar Treibrollen 99 zu bringen;
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Die in Fig, 8 dargestellte Schneid- und VerschlieBstabtion
105 ist "unterhalb™ der bereits erliuterten Abschnitte der
Anlsge angeordnet. Sie ist in Fige 1 nicht mit dargestells,
wére dort sber auf der rechten Seite der FlieBSbahn zu Su-
chen. Die Schneid- und VerschlieB8station 105 weist Elemente
zunm Schneiden der durchgingigen Platte aus verdichtetem Few
sermaterial in Stendardabschnitte und zum VerschlieBen der
beschnittenen Enden mit einem Streifen oder eine Kappe des-
selben Oberflachenmaterials auf, wie es zur Beschichtung der
anderen Oberflédche der Platte verwendet wurde, Folglich ist
nach der Fertigstellung die gesambte Platte einschlieSlich
aller Kanten mit einer Schicht Oberflichenmaterial 83 ver-
klebt,

Grundlegend wird die Schneid- und VerschlieBstation 105
durch ein rollendes Untergestell 107 mit Bett 109 in dersel-
ben Hohe wie die anderen Auflageflidchen lings der FlieBbahn
der Platte und einem gelenkig verbundenen Tischabschnitt 111
gebildet. Eine oberhalb des Bettes 109 angeordneste Motorssge
113 wird auf quer verlaufenden Bahnen 115 gehalten, so daB
sie sich {iber die Platte bewegen kann, um den Sdhneidvorgang
auszufiihren., '

Ebenso ist unter dem Bett 109 noch eine weitere Motorsdge 117
angeordnet, die zur Querbewegung gehalten, die Motorsige 113
wéhrend des Schneidvorgangs dicht folgt, Beide Motorsigen
1133 117 werden senkrecht auf einem Paar Senkreshtbahnen 119
durch einen Doppelzylinderhydraulikkraftschalter 121 bewegt,

Wahrend des Trennvorganges bewegen sich beide Motorségen 113;
117 gleichzeitig auf die zu schneidende Platte zu. Sobald
sle bis zur erforderlichen Schnittiefe in die Platte einge-
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drungen sind, werden sie gléichzeitig tiber die Platte ge-~
fiihrt, um den Schnitt zu vollenden., Es mag zwar den Anschein
haben, dal auch eine einzelne Sége filir diesen Arbeitsgang
ausreichend ist. Bel manchmal bis zu 75 mn starken Platten,
die noch dazu- sehr dicht und harzig sind, ist der Binsatz
von zwel Sigen, die jeweils nur die Hilfte der Platte durch-
schneiden, jedoch vorteilhafter. Da sich die Platte wihrend
des Schneidvorgenges sténdig mit einer Geschwindigkeit von
2 bis 3 om/s weiterbewegt, miissen sich auch die Sdgen mit die~
ser Geschwindigkeit synchron weiterbewegen, Dazu ist eine
Vielzahl hydraulisch bet#tigter Randklsmmern (nicht gezeligt)
vorgesehen, welche das Untergestell 107 zeltweilig mit der
Platte verriegeln,

Nach Beendigung des Schneldvorganges wird mittels einex

- Endverschlielvorrichtung 123 ein schmaler Streifen Oberflé-
chenmaterial 83 auf die beschnittene Seite der Platte aufge-
bracht. Eine gleiche EndverschlieBvorrichtung befindet sich
"unterhalb® der Schneid- und VerschlieBstation 105 (nicht
gezeigt), welche denselben Vorgang am anderen Ende der ab-
geschnittenen Platte ausfiihrt, Die fertiggestellte Platte
ist damit vollsténdig von Oberflichenmaterial 83 umschlossen
und fiir die verschiedensten Aufgaben im Baugewerbe'einsetz- S
bar.

Die EndverschlieSvorrichtung 123 ist gelenkig suf einer
Achse 125 befestigt, so daB sie aus ihrer Grundstellung
unterhelb der GlieSbshn der Platte zur Ausfithrung des End-
verschlieBvorganges in die in Fig, 8 gezeigte Stellung geho-
ben werden kann, Hierzu dient eéin Hydraulikzylinder 127

der iiber einen Schikel 129 mit der EndverschlieB8vorrichtung
123 verbunden ist und durch ein geeignetes Steuersystenm
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(nicht gezeigt) geregelt, die EndverschlieBvorrichtung 123
erst dann anhebt, wenn die Platte abgeschnitten und in Ver-
schlieBstellung hinter der Endverschlieﬁvorrichtung 123 be-
wegt wurde.

Ebenso dient das obige hydraulische Regelsystem dem Heben
und Senken des Tischabschnittes 111. Der Tischabschnitt 144
wird damit nur denn angehoben, wenn tats#échlich ein Ver-
schlie8vorgang stattfindet, Danach wird er so weit abgesenkt,
daf die unterhalb angeordnete EndverschlieBvorrichtung 123
(nicht gezeigt) sich dicht an den Motorsigen 113; 119 befin-
det, um die Herstellung von kurzen (beispielsweise 4 FuB -
101,6 mm) Plattenabschnitten zu erméglichen,

Durch das oben genannte hydraulische Steuersystem wird wei-
terhin ein hydraulischer Zylinder 131 so gesteuert, da8 |
eine vorbestimmte relative Bewegung der beiden Endverschlief-
vorrichtungen 123 von der Schneid- und VerschlieBstation 105
sowie den Motorsigen 113; 117 weg erfolgt, sobald eine neue
Platte abgeschnitten wurde. Die resulbierende Bewegung reicht
gerade aus, um geniigend Raum fiir die EndverschlieBvorrighe
tung 123 zu schaffen, damit diese angehoben und das beschnit-
tene Ende der Platte verschlossen werden kann.

Obwohl diese Erfindung unter spezieller Bezugnahme auf die
in den Figuren dargestellte, nach Meinung der Erfinder beste
Ausfihrungsvariente, beschrieben wurde, werden Fachleute
erkennen, daB viele Modifikationen mbglich sind, ohne vom
Rahmen der Erfindung sbzuweichen.
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Erfindungsanspruch

1.

Anlage zur Herstellung von Bauplatben aus biologischenm
Faserabfall, bei welcher iiber eine Zutiihrvorrichtung fort-
laufend und sich wiederholend ein bestimmter Teil losen
fasrigen Materials von dem verbleibenden Material abge-

‘schieden, durch ein Formelement zu einer kontinuierlich

zZusammenhéngenden Platte gepreSt, diese Platbte durch Ane
wendung von Wérme und Druck verfestigt und nachfolgend,

en allen ihren Seiten mit einer Oberflédchenschicht verse-
hen wird, gekennzeichnet durch eine Vorverdichter aufwei-
sende Faserzufﬁhrvorrichtung, eine eine wechselseitig wir-

- kende Ramme (15) aufweisende Prefvorrichtung, Elemente

zum Ubertragen von Wirme und Druck, Elemente zum Auftra
gen von Oberflichenmaterial (83) auf die Platte sowle
eine Vorrichtung zur kontinuierlichen Zufiihrung des Ober-
fléchenmaterials (83), wobei die.Féserzufﬁhrvorrichtung
einen Trichter (7) zur Bildung eines AbfluBweges fir das

.. Tasrige Material, eine Vielzahl abwechselnd wirkendere
" sich entlang des AbfluBweges befindlichen Elemente zum
' Zusammenpressen des fasrigen Materials, welche Jeweils

zwischen einer ersten Position, in der sie aus dem Abflug-
weg zuriickgezogen sind, und einer zweiten Position, in der
sie in den AbfluBweg hineinragen, wechselseitig so antreib-
bar sind, daB das Fasermaterial (3) dem Ausgang des Trigh-
ters (7) entgegengetrieben wird; und die PreBelemente
reziprok zwischen der ersten und der zweiten Position
bewegende Steuerelemente umfaft, '

Anlage nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die ab-
weohselnd wirkenden PreSelemente aus einer Vielzahl weche
selseitig verlingerter Kolben (9) besteht, die entlang

des Trichters (7) so ausgerichtet sind, daB sie in diesen
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in einer Richtung entlang des Bewegungsweges des Fasermse

3e

4,

50

Ge

7

Terials (3) durch eine entsprechende Anzshl Licher ragen,
wobei die Kolben (9) zwischen einer ersten Position, in
der sie aus dem Inneren des Trichters (7) zuriickgezogen
Sind und einer zweiten Position, in der sie sich im Inne-
ren des Trichters (7) befinden, hin- und herbewegbar sind,

Anlage nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet durch eine Viel-
zahl drehbar angebrachter Arme, welche Je mit dem &uBeren
Ende der Kolben (9) verbunden und vermittels der Steuer-
elemente reziprok iber einen kurzen Bogen bewegbar sing,
wobei jeder Kolben (9) eine reziproke Bewegung entlang
eines bogenférmigen Weges zwischen der ersten und der ZWE L=
ten Position ausfiihrt,

Anlage nach Punkt 2 und 3, gekennzeichnet dadurch, da8
Jeder Kolben (9) im Inneren mit einer einziehbaren, gefe-
derten Spitze (10) versehen ist.

Anlage nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da die Steu-
erelemente mindestens eines der PreBelemente asynchron zu
einem anderen steuert,

Anlage nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daB bei drei
serienweise in achsialer FlieBrichtung angebrachten Pref-
elementen durch die Steuerelemente das erste und dritte
PreBRelement wechselweise mit dem ersten und dritten PreB-
element steuerbar sind.

Anlage nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch;'daﬁ die Prefl-
vorrichtung eine wechselseitig wirkende Ramme (15), eine
Antriebseinheit (25) zum Antreid der Remme (15), ein Rame
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menbett (21) zum Stiitzen und Filhren der Remmenbewegungen -
Sowie Trigerelemente an der Ramme (15) und dem Rammenbett
(21) zum Tragen des Gewichtes der Ramme (15) und zur
Filhrung der Rammenbewegungen entlang des Bettes umfaBt,
wobel die Trigerelemente aus einer Vielzshl gewichtstra-
gender Rollen (29) mit sioh in Léngsrichtung ausdehnender
gewichtstragender zylindrischer Fléche (41) auf der einen
Seite der Rammen- und Bettelemente in einem ersten
spitzen Winkel in Richtung des ersten Gravitationsfeldes
angeordnet, sowie einer Vielzahl Rollen (31) zur Fiihrung

‘mit sich in Léngsrichtung ausdehnender zylindrischer

Fihrungsflédche (43) auf der anderen Seite der Rammen—

und Bettelemente in einem zweiten spitzen Winkel in Rich-
Yung des Gravitetionsfeldes angeordnet, gebildet werden,
deren gewichtstragenden Rollen (29) und Rollen (31) zur
Fihrung mit ihren Fléchen (41) bzw, Filhrungsfliche (43)
So ausgerichtet sind, da8 deren Achsen (33) parallel zu=
einander verlaufen und der erste Spitze Winkel groéBer als
der zweite sPitze Winkel ist.

Anlage nach Punkt 1 und 7; gekennzeichnet dadurch, da8
die Elemente zum Ubertragen von Wirme und Druck auf die
Oberfliche der Platte nach ihrer Formung aus einer Presse
(67) mit einem eine planare Oberfliche aufweisenden mit
der unteren Flidche der gebildeten Platte eine Linie bil-
denden Auflegetisch (69) und einen oberen mit der oberen

- Fléche der gebildeten Platte eine Linie bildenden Platte

(71) besteht, wobei zum Stiitzen der oberen Platte (71
uber dem Auflagetisch (69) und zur Bewegung der gebilde-
ten Platte entlang des Auflagetisohes (69) die Platte 71
mit einer Pantographauflsge (73) verbunden ist.
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Anlage nach Punkt 1 und 8, gekennzeichnet dadurch, daB
die Elemente zum Auftragen des von zwei getrennten Rollen
(96) tiber ein Rollensystem, einen Leimauftriger (85) und,
Schlitze (91; 93) im Auflagetisceh (69) und der oberen
Platte (71) zugefiihrten Oberflichenmaterial (83) auf die
gebildete Platte ein erstes Schichtapplikatorelement zum
kontinuierlichen Pressen einer Selte der Platte mit einer
ersten Schicht Oberflichenmaterial (83) einer griferen
Breite als die der Platte, ein zweites Sohichtapplikntorn
element zum kontinuierlichen Pressen der anderen Seite l,
der Platte mit einer Schicht Oberflichenmaterial (83) mit
einer grdfSeren Breite als die der Platte, ein erstes Kan
tenverschlieBendes Element, das sich in absteigender Rich~
Tung von dem ersten Schichtapplikatorelement befindet Zum
Falten und Anpressen der liberschiissigen Breite der ersten

 Schicht Oberfléichenmaterial (83) tiber und entleng der

10.

1.

Kanten der Platte, und ein zweites kantenverschlieﬁendes
Element,das sich in absteigender Richtung von dem zwelten
Sohichtapplikatorelement und dem ersten kantenverschlie—
Benden Element befindet, zum Falten und Anpressen der
Uberschiissigen Breite der genannten zweiten Schicht Ober—
flichenmaterial (83) iber die Kanten der Platte, unfassen .,

Anlage nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daB die
Remme (15) Randschienen (19) aufweist, deren Oberfliche
an der seitlichen #duBeren Kante in Form elnes Vuformlgen
Pfeiles ausgebildet ist,

Anlage nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daB je eine

der gewichtstragenden Rollen (29) und der Rollen (31) zur
Pilhrung gemeinsam an einen Lagerblock (35) befestigh sind,
und diesen Lagerblock (35) an der Ramme (15) und am Ram~
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menbe%t (21) montiert, Elemente zur Einstellung seiner
Position im Verhiltnis zum Rammenbett (21) in einer trans-
versal zur Bewegungsachse der Rammvorrichtung verlaufenu

- den Richtung aufweist.

12,

13,

Anlsge nach Punkt 11, gekennzeichnet dadurch, da8 dss
Reglerelement als Keilleiste (55) ausgebildet ist.

Anlage nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, daB die
Pantogrephauflage (73) Elemente zur Verstellung des Win-
kels der oberen Platte (71) im Verh#ltnis zur Ebene des
Auflagetisches (69) und der oberen Fliche der gebildeten -
Platte und damit zur Bildung eines Spaltes zwischen der

- Platte (71) und der oberen Fliéche der gebildeten Platte ,

140

45,

in Langsrlchtung aufweist.

Anlage nach Punkt 9, gekennzeichnet dadurch, daB jedes
der Schichtapplikatorelemente eine schiitzende Grundfliche
mit planarer Oberfldche aufweist, die mit der oberen bzw.
unteren Fliche der aus den Formelelementen heraustreten-
den Platte eine Linie bildet, daB die Grundfléche jewelils
nit einem querverlaufenden Schlitz (93; 91) zur kontinu-
ierlichen Zufithrung von Oberfléchenmaterial (83) versehen
ist, und daB Elemente zur Variierung des Zwisohenraumes
zwischen der oberen Fléche der gebildeten Plabtte und der
Grundfléche des obereén Schlchtapplikatorelementes zur

’Erzielung eines kontinuierlichen Anpressens des Oberflé-
- chenmaterials (83) auf die oberen und unteren Flaohen der

geblldeten Platte vorgesshen sind,

Anlage nach Punkt 14, gekennzeichnet durch Klebstoffap-
plikatorelemente zum Auftragen von Klebstoff auf das
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Oberfléchenmaterial (83) vor seinem Austritt aus den
Schlitzen (93; 91).

dnlege nach Punkt 15, gekennzeichnet dadurch, dag die
Grundfléche der beiden Schichtapplikatorelemente und,

der beiden kantenverschlieBenden Elemente zum Aufheizen
des Klebstoffes und zur Forderung des Aneinanderbindens
von Oberfléichenmaterial (83) und Oberfliéchen der gebilds.
ten Platte jeweils ein Wérmeelement enthalten,

Anlage nach Punkt 9 und 44 bis 16, gekennzeichnet dadurch,,
daB ein thermostatoplastischer harziger Klebstoff verwen-
det wird,. o '

Anlage nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, de8 die Vor-

- richtung zur kontinuierlichen Zufilhrung des Oberflichen-—

19.

materials (83) von den Rollen (96) ein Rollengestell (98)
mit groSeren und kleineren Treibrollen (99; 101) zur Er-
zeugung einer Rotation dep Rollen (96) sowie Hilfsrollen
(103). einen Stauraum zur Aufnahme einer Vielzahl Reserve-
rollen mit Oberfléichenmaterial (83) und eine Rolltrsns-
portvorr;chtung zum Transport neuer Rollen nit Oberflg-
chenmateriel (83) zum Rollengestell (98) umfast, |

Anlage nach Punkt 18, gekennzeichnet dadurch, deB die im
Gebrauch befindliche Rolle (96) mit Oberflédchenmaterial
(B3) zur Gewshrleistung einer reibungslosen Rotation in
unmittelbar angrenzender Seite-an-Seite-Beziehung mit den

Ireibrollen (99; 101) im Rollengestell (98) angeordnet;
iste ’ )
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Anlage nach Punkt 19, gekennzeichnet dadurch, daf die
Ireibrollen (99; 101) im Rollgnegestell (98) wechselsei-
tig parallel zueinander, weniger als der Durchmesser der
verbrauchten Rolle (96) voneinander entfernt angeordnet
sind und transversal zur Richtung der Fihrung des Ober-
flachenmaterials (83) in das Rollengestell (98) hinein
verlaufen,

Vorrichtung nach Punkt 21, gekennzeichnet dadurch, daf
die Rolltransportvorrichtung einen Gelenkarm (100) und
einen Hebel (104) zum Anheben der neuen Rolle (96) auf
das Rollengestell (98) umfaBt.

Hierzu 6 Seiten Zeichnungen
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