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©  Vorrichtung  zum  Aufbringen  einer  Flächenpressung  auf  fortschreitende  Werkstücke. 
Bei  einer  Vorrichtung  zum  Aufbringen  einer  Flächen- 

pressung  auf  fortschreitende  Werkstücke,  wie  Holzwerkstoff- 
platten  o.dgl.,  mit  mindestens  einem  umlaufenden  Preßband 
(4)  sind  mehrere  über  die  Breite  und  oder  Länge  der 
wirksamen  Druckfläche  des  Preßbandes  verteilte  Druckkam- 
mern  (9)  angeordnet.  Jede  dieser  Druckkammern  wird 
einerseits  von  einer  umlaufenden  Dichtung  (17,  18)  und 
andererseits  von  den  zueinander  gerichteten  Oberflächen 
der  Druckplatte  (12)  und  des  Preßbandes  (4)  gebildet.  Die 
Dichtung  weist  Dichtungsleisten  (18)  auf,  in  denen  in  Ab- 
stand  voneinander  angeordnete  Schmierdüsen  (19)  vorgese- 
hen  sind.  Die  Schmierdüsen  werden  mit  Schmieröl  versorgt. 
das  im  Innenraum  (201  des  Schlauches  (17)  angeordnet  und 
mittels  Druckluft  druckbeaufschlagt  ist  Durch  die  Schmier- 
dusen  (19)  wird  das  Schmieröl  unmittelbar  dem  Reibbereich 
zwischen  der  Dichtungsleiste  (18)  und  dem  Preßband  (4) 
zugeführt  (Fig  3) 



Die  Er f indung   b e z i e h t   sich  auf  eine  Vor r i ch tung   zum  Aufbr ingen  e i n e r  

F l ä c h e n p r e s s u n g   auf  f o r t s c h r e i t e n d e   Werks tücke ,   wie  H o l z w e r k s t o f f p l a t -  

ten  o . d g l . ,   bei  der  mindestens   ein  umlaufendes  Preßband  an  das  Werk- 

stück  von  einem  in  eine  Druckkammer  e i n l e i t b a r e n   Druckmi t te l   a n p r e ß b a r  

und  die  Druckkammer  durch  einen  Teil  e ines  Trums  des  P reßbandes ,   an 

der  dem  Trum  g e g e n ü b e r l i e g e n d e n   Se i te   durch  eine  r e c h t e c k f ö r m i g e   Druck-  

p l a t t e   und  an  den  in  bezug  auf  die  L a u f r i c h t u n g   des  Preßbandes  Längs-  

und  Quer rändern   der  Druckp la t t e   durch  eine  am  Rand  der  D r u c k p l a t t e  

vorgesehene ,   s ich  am  Preßband  a b s t ü t z e n d e   Dichtung  begrenz t   i s t .  

Bei  den  bekannten   Vorr ich tungen   d i e s e r   Art  wird  in  der  Nähe  der  Dich-  

tung  Schmieröl   z u g e f ü h r t ,   das  dann  von  dem  Preßband  zu  den  D ich tungen  

t r a n s p o r t i e r t   wird,   so  daß  sich  im  Bereich  der  sich  am  Preßband  ab-  

s tü t zenden   Fläche  der  Dichtung  ein  ö l f i l m   a u s b i l d e t .  

Die  b i she r   bekannten   Vorr ich tungen   haben  den  N a c h t e i l ,   daß  die  Berüh-  

r u n g s f l ä c h e   zwischen  Preßband  und  Dichtung  nur  sehr  u n g l e i c h m ä ß i g  

geschmier t   wird.   An  den  S t e l l e n ,   an  denen  ein  g röße re r   Abstand  zwi -  

schen  Dichtung  und  Preßband  gegeben  i s t ,   wird  mehr  01  z u g e f ü h r t   als  an 

den  S t e l l e n   e ines   ger ingen  Abstandes .   Außerdem  haben  die  b e k a n n t e n  

Vor r i ch tungen   den  N a c h t e i l ,   daß  bei  der  Zuführung  des  öles  in  das  

Druckkissen  eine  Verwirbeldung  oder  i n t e n s i v e   Vermischung  von  Ö1  mi t  

S a u e r s t o f f   s t a t t f i n d e t .   Dies  führ t   zur  Oxydation  und  damit  zur  v o r -  

z e i t i g e n   A l t e rung   des  S c h m i e r ö l e s .  

Der  Erf indung  l i e g t   die  Aufgabe  zugrunde,   eine  Vorr ich tung  der  e i n g a n g s  

genannten  Art  so  zu  g e s t a l t e n ,   daß  die  Schmierung  an  der  R e i b s t e l l e  

zwischen  der  Dichtung  und  dem  Preßband  w e s e n t l i c h   v e r b e s s e r t   w i r d .  



Diese  Aufgabe  wird  nach  der  Erf indung  dadurch  g e l ö s t ,   daß  die  D i c h t u n g  

mit  e iner   oder  mit  mehreren  Schmierdüsen  oder  mit  einem  oder  meh re r en  

das  Schmie rmi t t e l   führenden  Kanälen  versehen  i s t   und  in  der  sich  an 

dem  Preßband  a b s t ü t z e n d e n   Fläche  der  Dichtung  eine  A u s t r i t t s ö f f n u n g  

oder  mehrere  A u s t r i t t s ö f f n u n g e n   für  die  S c h m i e r m i t t e l   angeordnet   s i n d .  

Dadurch,  daß  die  S c h m i e r f l ü s s i g k e i t   u n m i t t e l b a r   an  der  R e i b s t e l l e   zwi -  

schen  der  Dichtung  und  dem  Preßband  z u g e f ü h r t   wird ,   kann  durch  e i n e  

e n t s p r e c h e n d e   Druckbeau f sch l agung   der  S c h m i e r f l ü s s i g k e i t   die  Dicke  des  

S c h m i e r f l ü s s i g k e i t s f i l m e s   zwischen  der  Dichtung  und  dem  Preßband  e x a k t  

e i n g e s t e l l t   werden,  damit  d i e se r   S c h m i e r f l ü s s i g k e i t s f i l m   seine  Aufgaben 

als  Schmie rmi t t e l   zur  Ver r ingerung   der  Reibung  der  Dichtung  auf  dem 

Preßband  und  als  A b d i c h t m i t t e l   gegen  ein  Entweichen  der  Luft  aus  d e r  

Druckkammer  opt imal   e r f ü l l t .  

Es  b e s t e h t   die  M ö g l i c h k e i t ,   als  Druckmi t te l   für  die  S c h m i e r f l ü s s i g k e i t  

die  Druck luf t   zu  verwenden,  mit  der  auch  die  Druckkammer  b e a u f s c h l a g t  

wird  oder  aber  die  in  der  Dichtung  vorgesehenen   Schmierdüsen  aus  e inem 

s e p a r a t e n   S c h m i e r m i t t e l k r e i s l a u f   zu  s p e i s e n .  

Durch  den  Gegenstand  der  Erf indung  wird  der  Abrieb  der  Dichtung  v e r m i n -  

der t   und  es  werden  Oberh i tzungen   unter   der  Dichtung  v e r m i e d e n .  

A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   der  Er f indung  sind  in  den  Zeichnungen  d a r g e s t e l l t  

und  werden  im  fo lgenden   b e s c h r i e b e n .   Es  z e i g e n :  

Fig.  1  eine  um  eine  m i t t l e r e   Achse  d rehbare   D r u c k p l a t t e   von der   S e i t e  

des  Preßbandes   aus  g e s e h e n ,  

Fig.  2  eine  S e i t e n a n s i c h t   der  Vor r i ch tung   mit  einem  oberen  und  e inem 

unteren  P r e ß b a n d ,  

Fig.  3  einen  S c h n i t t   nach  der  Linie  I I I - I I I   in  Fig.  1 ,  



Fig.  4  eine  Abwandlungsform  zu  der  Ausführung  nach  der  Fig.  3 ,  

Fig.  5  eine  Ans ich t   der  l e i s t e n f ö r m i g e n   Dichtung  in  Richtung  de s  

P f e i l e s   V  in  Fig.  4 ,  

Fig.  6  und  7  Abwandlungsformen  zu  der  Ausführung  nach  der  Fig.  5  und 

Fig.  8  e inen   S c h n i t t   nach  der  Linie  V I I I - V I I I i n   Fig.  7  und 

Fig.  9  und  10  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   im  s c h n i t t ,   bei  denen  ein  s e p a r a t e r  

S c h m i e r m i t t e l k r e i s l a u f   vorhanden  i s t .  

Die  V o r r i c h t u n g   1  weis t   einen  un te ren   Rahmen  2  und  einen  oberen  Rahmen 

3  auf,  in  die  j e w e i l s   endlose  Preßbänder   4  e i ngebau t   s ind.   Die  P r e ß -  

bänder  4  umlaufen  Umlenkrol len  5  und  werden  von  d iesen  a n g e t r i e b e n .  

Sie  sind  mit  einem  Spalt   zue inander   a n g e o r d n e t ,   der  der  Bre i t e   e i n e s  

zu  b e a r b e i t e n d e n   Werkstückes  6  e n t s p r i c h t .   Während  die  Preßbänder   4 

mit  ihren  das  Werkstück  6  berührenden  Obe r f l ächen   eine  waagerech te   Be- 

wegung  a u s f ü h r e n ,   wird  das  Werkstück  6  in  die  V o r r i c h t u n g ,   und  zwar  in  

den  S p a l t ,   der  zwischen  den  Ober l f ächen   b e s t e h t ,   h ine ingezogen   und  d o r t  

von  den  O b e r f l ä c h e n   der  Preßbänder  mit  Druck  b e a u f s c h l a g t .   Beim  Durch-  

lauf  des  Werks tückes   6  durch  die  V o r r i c h t u n g   e r f o l g t   somit  se ine   B e a r -  

b e i t u n g ,   so  daß  es  als  f e r t i g   b e a r b e i t e t e s   Werkstück  den  Spa l t   zw i schen  

den  Preßbändern   4  v e r l ä ß t .  

In  dem  in  der  Fig.  2  d a r g e s t e l l t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   werden  auf  d i e  

Ober-  und  U n t e r s e i t e   des  Werkstückes  6  Fo l i en   7  a u f g e p r e ß t ,   die  von 

V o r r a t s r o l l e n   8  abgezogen  werden.  Der  Preßvorgang  kann  bei  Raumtempera-  

tur   oder  bei  höheren  Temperaturen  e r f o l g e n ,   die  auf  das  Werkstück  im 

B e a r b e i t u n g s b e r e i c h   au fgeb rach t   werden.  Zur  Erzeugung  des  gewünsch ten  

Druckes  kann  der  obere  Rahmen  3  insgesamt   gegen  den  unteren  Rahmen  2 

gepreßt   werden  und  es  kann  nach  e ine r   G r o b e i n s t e l l u n g   des  A b s t a n d e s  

zwischen  dem  oberen  Rahmen  3  und  dem  un te ren   Rahmen  2  der  e r f o r d e r l i c h e  

Druck  m i t t e l s   e ines   Luf td ruckes   ausgeübt   werden,  der  in  Druckkammern  9 

aufgebaut   wird,   die  j ewe i l s   an  der  R ü c k s e i t e   des  Preßbandes  4  in  bezug 

auf  das  Werkstück  6  angeordnet   s i n d .  



Im  d a r g e s t e l l t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   sind  für  die  G r o b e i n s t e l l u n g  

F ü h r u n g s s c h l i t t e n   10  vorgesehen ,   die  an  dem  un te ren   Rahmen  2  f e s t   an -  

geordne t   sind  und  an  denen  der  obere  Rahmen  3  in  s e n k r e c h t e r   R i c h t u n g  

v e r s c h i e b b a r   i s t .   Für  die  Verschiebung  sind  H y d r a u l i k z y l i n d e r   11  v o r -  

gesehen.   Die  Druckkammern  9  werden  an  der  dem  A r b e i t s t r u m   des  P r e ß b a n -  

des  abgewandten  Sei te   durch  D r u c k p l a t t e n   12  b e g r e n z t ,   die  gegenüber  

den  Rahmen  2  und  3  ge füh r t   sind  und  deren  Bewegung  durch  H y d r a u l i k z y -  

l i n d e r   13  vorgenommen  w i r d .  

Die  D r u c k p l a t t e   12  i s t   nach  der  D a r s t e l l u n g   in  der  Fig.  1  um  e i n e  

s e n k r e c h t   zum  Arbe i t s t rum  des  Preßbandes  4  v e r l a u f e n d e   Achse  14  d r e h -  

bar,  so  daß  bei  e iner   r e c h t e c k i g e n   Ausbildung  mit  u n t e r s c h i e d l i c h e n  

S e i t e n l ä n g e n   eine  E i n s t e l l u n g   der  Druckkammerbrei te   auf  v e r s c h i e d e n e  

W e r k s t ü c k s b r e i t e n   e r fo lgen   kann.  Ober  Öffnungen  15  kann  ein  Druckmi t -  

tel   durch  die  D r u c k p l a t t e   12  in  die  Druckkammer  9  e i n g e f ü h r t   werden .  

Die  D r u c k p l a t t e   12  weist   an  i h r e r   dem  A r b e i t s t r u m   des  Preßbandes  4 

zugewandten  Se i te   eine  umlaufende  Nut  16  auf,  in  der  nach  dem  Ausfüh-  

r u n g s b e i s p i e l   nach  der  Fig.  3  ein  im  Q u e r s c h n i t t   runder   Schlauch  17 

angeordne t   i s t .   Dieser  Schlauch  i s t   aus  Gummi  oder  K u n s t s t o f f   g e f e r -  

t i g t .   Die  Begrenzung  der  Nut  16  e n t s p r i c h t   der  Kontur  des  runden  

S c h l a u c h e s .   Die  Höhe  h  der  Nut  e n t s p r i c h t   etwa  2/3  des  Außendurchmes-  

sers   des  Schlauches   17.  Der  Schlauch  s t ü t z t   sich  mit  dem  aus  der  Nut 

16  h e r a u s r a g e n d e n   Ende  am  Preßband  4  ab .  

Der  Schlauch   i s t   mit  e iner   D i c h t u n g s l e i s t e   18  v e r s e h e n ,   die  mit  dem 

Schlauch  e i n s t ü c k i g   i s t .   In  der  D i c h t u n g s l e i s t e   sind  in  Abstand  von-  

e i n a n d e r   angeordne te   Schmierdüsen  19  vorgesehen,   denen  das  Schmierö l  

aus  dem  Innenraum  20  des  Schlauches   zuge führ t   w i r d .  

In  dem  in  der  Fig.  3  a u f g e z e i g t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   i s t   der  I nnen -  

raum  20  des  Schlauches  17  zum  größten  Teil  mit  Schmieröl   g e f ü l l t .  

Dieses  Schmieröl   wird  durch  einen  Kanal  21  dem  Innenraum  des  S c h l a u c h e s  

z u g e f ü h r t .   Die  E i n f ü l l ö f f n u n g   des  Kanals  21  wird  durch  eine  Schraube  



22  v e r s c h l o s s e n .   In  den  Kanal  21  mündet  eine  Lei tung  23  ein,   du rch  

die  D r u c k l u f t ,   die  durch  einen  S tu tzen   24  e i n g e f ü h r t   wird,  sowöhl  i n  

den  s c h m i e r ö l f r e i e n   Raum  des  Innenraumes  20  als  auch  in  die  Druck- 

kammer  9  e i n g e l e i t e t   wird.  Das  im  Innenraum  20  des  Schlauches  b e f i n d -  

l i che   Schmieröl   wird  somit  d r u c k b e a u f s c h l a g t   und  durch  die  Schmierdü-  

sen  19  auf  die  Re ib f l ächen   zwischen  der  D i c h t u n g s l e i s t e   18  und  dem 

Preßband  4  gedrück t   und  b i l d e t   in  diesem  Bereich   einen  ö l f i l m .   Durch 

diesen  wird  die  Abnutzung  der  D i c h t u n g s l e i s t e   h e r a b g e s e t z t   und  auch 

eine  g a s d i c h t e   Abdichtung  der  Druckkammer  9  e r r e i c h t .  

Bei  dem  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   nach  der  Fig.  4  weis t   die  Druckp la t t e   12 

eine  umlaufende  Nut  25  auf,  die  zu  der  dem  Preßband  4  zugewandten 

Se i te   durch  eine  Membran  26  v e r s c h l o s s e n   wird.   An  d i e se r   Membran  26,  

die  eine  g u m m i e l a s t i s c h e   Dichtung  b i l d e t ,   und  die  m i t t e l s   Schrauben  

27  und  L e i s t e n   28  an  der  D r u c k p l a t t e   12  gas-  und  f l ü s s i g k e i t s d i c h t  

f e s t g e l e g t   i s t ,   is t   m i t t e l s   Schrauben  29  eine  Fassung  30  b e f e s t i g t .  

Die  Fassung  weis t   eine  umlaufende  Nut  auf,   in  der  ein  im  Q u e r s c h n i t t  

r e c h t e c k i g e s ,   l e i s t e n f ö r m i g e s   D i c h t u n g s p r o f i l   31  f e s t g e l e g t   i s t .   In 

diesem  D i c h t u n g s p r o f i l   sind  in  Abstand  vone inande r   Schmierdüsen  32 

vorgesehen .   Diesen  Schmierdüsen  wird  das  Schmieröl   j ewe i l s   durch  e i n e n  

Kanal  33  und  durch  einen  in  den  Kanal  e i n g e s c h r a u b t e n   Nippel  34  zuge -  
f ü h r t .   Die  nach  unten  durch  die  Membran  26  b e g r e n z t e   Nut  i s t   t e i l w e i s e  

mit  Schmieröl   g e f ü l l t .   Der  s c h m i e r ö l f r e i e   Raum  der  Nut  wird  mit  Druck-  

l u f t   b e a u f s c h l a g t ,   die  durch  den  Kanal  35  z u g e f ü h r t   wird  und  über  den 

Zweigkanal  36  in  die  Druckkammer  9  g e l a n g t .  

Jede  Schmierdüse   19,32  weist  an  der  dem  Preßband  4  zugewandten  S e i t e  

eine  A u s t r i t t s ö f f n u n g   37  auf,  die  in  dem  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   nach  d e r  

Fig.  5  einen  runden  Que r schn i t t   a u f w e i s t .  

Diese  A u s t r i t t s ö f f n u n g e n   können  aber  auch,  wie  dies  in  der  Fig.  6  a u f -  

geze ig t   i s t ,   als  B r e i t s c h l i t z e   38  a u s g e b i l d e t   s e i n .  



Die  Schmierdüsen  19,32  können  in  einem  Abstand  von  100  bis  200  mm  a n -  

geordnet   s e i n .  

Bei  dem  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   nach  der  Fig.  7  sind  die  D i c h t u n g s p r o f i l e  

31  mit  Schmierdüsen  39  ve r sehen ,   die  in  eine  V e r t e i l e r n u t   40  e inmün-  

den.  Diese  V e r t e i l e r n u t   40  e r s t r e c k t   sich  über  die  gesamte  Länge  de s  

D i c h t u n g s p r o f i l s   31 .  

Bei  dem  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   nach  der  Fig.  9  werden  die  in  dem  l e i s t e n -  

förmigen  D i c h t u n g s p r o f i l   31  angeordneten   Schmierdüsen  32  durch  ein  Sy-  

stem  mit  S c h m i e r m i t t e l   b e a u f s c h l a g t ,   das  von  der  in  der  Druckkammer  9 

vorhandenen  Druckmi t t e l   unabhängig  i s t .  

Das  S c h m i e r m i t t e l ,   z.B.  Schmieröl ,   wird  durch  eine  Leitung  41  z u g e -  

f ü h r t ,   die  in  der  Le i s t e   42  eine  Bohrung  43  d u r c h t r i t t ,   deren  I n n e n -  

durchmesser   größer   i s t   als  der  Außendurchmesser   der  Leitung  41.  H i e r -  

durch  b e s t e h t   die  M ö g l i c h k e i t ,   daß  die  Lei tung  41  der  Bewegung  d e r  

Fassung  30  bzw.  de r   D i c h t u n g s l e i s t e   31  fo lgen  kann,  die  durch  d i e  

Druckbeau f sch l agung   der  gummie la s t i s chen   Membran  26  a u f t r i t t .   Die  Kam- 

mer  44  wird  zusammen  mit  der  Druckkammer  9  mit  Druck luf t   b e a u f s c h l a g t ,  

die  durch  einen  Kanal  45  zugeführ t   w i r d .  

Bei  dem  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   nach  der  Fig.  10  i s t   die  D i c h t u n g s l e i s t e  

45  mit  das  S c h m i e r m i t t e l   führenden  Kanälen  47  a u s g e r ü s t e t ,   die  l ä n g s  

der  D i c h t u n g s l e i s t e   in  Abstand  voneinander   angeordnet   s ind.   Die  D i c h -  

t u n g s l e i s t e   wird  in  e iner   Fassung  48  v e r a n k e r t ,   an  deren  oberen  B e g r e n -  

z u n g s f l ä c h e   49  sich  ein  s t a r r e s   Rohr  50  a b s t ü t z t ,   das  mit  e iner   K u n s t -  

s to f fummante lung   51  versehen  i s t .   Durch  d ieses   Rohr  50  wird  das 

Schmieröl  zu  den  e i nze lnen   Kanälen  47  g e l e i t e t ,   die  mit  dem  Innenraum 

des  Rohres  50  durch  Lei tungen  52  verbunden  sind.   Der  K u n s t s t o f f m a n t e l  

53  des  Rohres  50  b i l d e t   eine  Abdichtung  der  Kammer  53,  die  über  e i n e  

Lei tung  54  zusammen  mit  der  Druckkammer  9  mit  Druckluf t   b e a u f s c h l a g t  

w i r d .  



B e z u g s z e i c h e n  

1  V o r r i c h t u n g  
2  Rahmen 

3  Rahmen 

4  P r e ß b a n d  

5  U m l e n k r o l l e n  

6  Werks tück  

7  F o l i e  

8  V o r r a t s r o l l e  

9  Druckkammer 

10  F ü h r u n g s s c h l i t t e n  

11  H y d r a u l i k z y l i n d e r  
12  D r u c k p l a t t e  
13  H y d r a u l i k z y l i n d e r  
14  Achse 

15  ö f f n u n g  

16  Nut 

17  S c h l a u c h  

18  D i c h t u n g s l e i s t e  
19  S c h m i e r d ü s e  

20  Innen raum 

21  Kanal 

22  S c h r a u b e  

23  L e i t u n g  

24  S t u t z e n  

25  Nut 

26  Membran 

27  S c h r a u b e  

28  L e i s t e  

29  S c h r a u b e  

30  Fa s sung  

31  D i c h t u n g s p r o f i l  

32  S c h m i e r d ü s e  

33  Kanal 

34  Nippel  

35  Kanal 

36  Zweigkanal  
37  A u s t r i t t s ö f f n u n g  
38  B r e i t s c h l i t z  

39  Schmie rdüse  

40  V e r t e i l e r n u t  

41  L e i t u n g  
42  L e i s t e  

43  Bohrung 
44  Kammer 

45  Kanal 

46  D i c h t u n g s l e i s t e  
47  Kanal 

48  Fas sung  

49  B e g r e n z u n g s f l ä c h e  

50  Rohr 

51  K u n s t s t o f f u m m a n t e l u n g  
52  L e i t u n g  

53  Kammer 

54  L e i t u n g  



1.  V o r r i c h t u n g   zum  Aufbr ingen  e iner   F l ä c h e n p r e s s u n g   auf  f o r t s c h r e i t e n -  

de  Werks tücke ,   wie  H o l z w e r k s t o f f p l a t t e n   o . d g l . ,   bei  der  mindestens   e i n  

umlaufendes   Preßband  an  das  Werkstück  von  einem  in  eine  Druckkammer 

e i n l e i t b a r e n   Druckmi t t e l   anpreßbar   und  die  Druckkammer  durch  e i n e n  

Teil  e ines   Trums  des  P reßbandes ,   an  der  dem  Trum  g e g e n ü b e r l i e g e n d e n  

Sei te   durch  eine  r e c h t e c k f ö r m i g e   D r u c k p l a t t e   und  an  den  in  bezug  au f  

die  L a u f r i c h t u n g   des  Preßbandes  Längs-  und  Quer rändern   der  D r u c k p l a t t e  

durch  eine  am  Rand  der  D r u c k p l a t t e   vo rgesehene ,   s ich  am  Preßband  ab-  

s t ü t z e n d e   Dichtung  beg renz t   i s t ,   d a d u r c h   g e k e n n z e i c h -  

n  e  t  ,   daß  die  Dichtung  mit  e iner   oder  mehreren  Schmierdüsen  ( 1 9 , 3 2 ,  

39)  oder  mit  einem  oder  mehreren  das  Schmie rmi t t e l   führenden  Kanälen  

versehen  i s t   und  in  der  sich  an  dem  Preßband  (4)  a b s t ü t z e n d e n   F l ä c h e  

der  Dichtung  eine  A u s t r i t t s ö f f n u n g   oder  mehrere  A u s t r i t t s ö f f n u n g e n  

(37)  für  die  S c h m i e r f l ü s s i g k e i t   angeordnet   s i n d .  

2.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  1  mit  e iner   als  Schlauch  a u s g e b i l d e t e n  

Dichtung,   die  in  e ine r   der  Außenkontur  des  Schlauches   en t sp rechend   b e -  

g r e n z t e n ,   zur  P r e ß b a n d s e i t e   geö f fne t en   Nut  angeordne t   i s t ,   dadurch  ge -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  in  dem  Innenraum  (20)  des  Sch lauches   (17)  d i e  

S c h m i e r f l ü s s i g k e i t   vorgesehen  i s t   und  der  Schlauch  in  seinem  sich  am 

Preßband  (4)  a b s t ü t z e n d e n   Bereich  der  Reihe  von  A u s t r i t t s ö f f n u n g e n  

(37)  für  das  S c h m i e r m i t t e l   a u f w e i s t .  

3.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  1  mit  e iner   aus  l e i s t e n f ö r m i g e n   D i c h t u n g s -  

p r o f i l e n   bes t ehenden   Dichtung,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Dich-  

t u n g s p r o f i l e   (31)  mit  in  Abstand  voneinander   angeordne ten   Schmierdüsen  

(32)  versehen   s i n d .  

4.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Dich-  

t u n g s p r o f i l e   (31)  an  e iner   Membran  b e f e s t i g t   s ind,   die  Schmierdüsen  

(32)  sich  durch  die  Membran  e r s t r e c k e n   und  die  d u r c h  d i e   Membran  be -  



grenz te   Kammer  t e i l w e i s e   oder  v o l l s t ä n d i g   mit  der  S c h m i e r f l ü s s i g k e i t  

g e f ü l l t   i s t .  

5.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  vorhergehenden   Ansprüche,   dadurch  ge -  

k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Schmierdüsen  (19 ,32 ,39 )   runde  oder  als  B r e i t -  

s c h l i t z e   a u s g e b i l d e t e   A u s t r i t t s ö f f n u n g e n   (37)  a u f w e i s e n .  

6.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  dadurch  g e k e n n z e i c h -  

net ,   daß  die  Schmierdüsen  in  einem_Abstand  von  100  bis  200  mm  a n g e o r d -  

net  s i n d .  

7.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Dich-  

t u n g - s p r o f i l e   (31)  an  der  dem  Preßband  (4)  zugewandten  Se i t e   eine  Ve r -  

t e i l e r n u t   (40)  aufweisen ,   in  die  die  Schmierdüsen  (39)  e inmünden .  

8.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7,  dadurch  g e k e n n z e i c h -  

net ,   daß  die  S c h m i e r f l ü s s i g k e i t   mit  Druck lu f t   b e a u f s c h l a g t   i s t .  

9.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

Schmierdüsen  (19 ,32 ,39 )   oder  die  das  Schmie rmi t t e l   führenden  Kanäle  

aus  einem  s e p a r a t e n   S c h m i e r m i t t e l s y s t e m   g e s p e i s t   werden  (Fig.  9 , 1 0 ) .  
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