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@ Vorrichtung zum Aufbringen einer Flichenpressung auf fortschreitende Werkstucke.

@ Bei einer Vorrichtung zum Aufbringen einer Flachen-
pressung auf fortschreitende Werkstiicke. wie Holzwerkstoff-
platten o0.dgl., mit mindestens einem umlaufenden PreRband
(4) sind mehrere {ber die Breite und oder Laénge der
wirksamen Druckfldche des PreBbandes verteilte Druckkam-
mern (9) angeordnet. Jede dieser Druckkammern wird
einerseits von einer umiaufenden Dichtung (17, 18} und
andererseits von den zueinander gerichteten Oberflachen
der Druckplatte (12) und des Pre3bandes (4) gebildet. Die
Dichtung weist Dichtungsleisten {18} auf, in denen in Ab-
stand voneinander angeordnete Schmierdusen {19} vorgese-
hen sind. Die Schmierdusen werden mit Schmierdl versorgt.
das im Innenraum (20) des Schiauches (17} angeordnet und
mitels Druckluft druckbeaufschlagt 1st. Durch die Schmier-
dusen {19) ward das Schmiero! unmitteibar dem Reibbereich
zwischen der Dichtungsleiste {18) und dem Prel3band (4)
zugefuhnt (Fig. 3).
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Vorrichtung zum Aufbringen einer Fldchenpressung auf fort-
schreitende Werkstiicke

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Aufbringen einer
Fldchenpressung auf fortschreitende Werkstiicke, wie Holzwerkstoffplat-
ten 0.dgl., bei der mindestens ein umlaufendes PreBband an das Werk-
stick von einem in eine Druckkammer einleitbaren Druckmittel anpreBbar
und die Druckkammer durch einen Teil eines Trums des PreBbandes, an

der dem Trum cegenuberliegenden Seite durch eine rechteckformige Druck-
platte und an den in bezug auf die Laufrichtung des PreBbandes Léngs-
und Querrandern der Druckplatte durch eine am Rand der Druckplatte
vorgesehene, sich am PreBband abstiutzende Dichtung begrenzt ist.

Bei den bekannten Vorrichtungen dieser Art wird in der Néhe der Dich-
tung Schmierol zugefiihrt, das dann von dem PreBband zu den Dichtungen
transportiert wird, so daB sich im Bereich der sich am PreBband ab-
stitzenden Flache der Dichtung ein Ul1film ausbildet.

Die bisher bekannten Vorrichtungen haben den Nachteil, da die Beriih-
rungsflache zwischen PreBband und Dichtung nur sehr ungleichmdBig
geschmiert wird. An den Stellen, an denen ein groBerer Abstand zwi-
schen Dichtung und Prefband gegeben ist, wird mehr Ul zugefiihrt als an
den Stellen eines geringen Abstandes. AuBerdem haben die bekénnten
Vorrichtungen den Nachteil, daB bei der Zufiihrung des Ules in das
Druckkissen eine Verwirbeldung oder intensive Vermischung von U1 mit
Sauverstoff stattfindet. Dies fiihrt zur Oxydation und damit zur vor-
zeitigen Alterung des Schmierdles.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art so zu gestalten, daB die Schmierung an der Reibstelle
zwischen der Dichtung und dem PreBband wesentlich verbessert wird.
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Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch gelost, daB die Dichtung
mit einer oder mit mehreren Schmierdisen oder mit einem oder mehreren
das Schmiermittel fiihrenden Kandlen versehen ist und in der sich an
dem PreBband abstitzenden Fldache der Dichtung eine Austrittsoffnung
oder mehrere Austrittscffnungen fiir die Schmiermittel angeordnet sind.

Dadurch, daB die Schmierflissigkeit unmittelbar an der Reibstelle zwi-
schen der Dichtung und dem PreBband zugefiihrt wird, kann durch eine
entsprechende Druckbeaufschlagung der Schmierfliissigkeit die Dicke des
Schmierfliussigkeitsfilmes zwischen der Dichtung und dem PreBband exakt
eingestellt werden, damit dieser Schmierfliissigkeitsfilm seine Aufgaben
als Schmiermittel zur Verringerung der Reibung der Dichtung auf dem

PreBband und als Abdichtmittel gegen ein Entweichen der Luft aus der
Druckkammer optimal erfullt.

Es besteht die Moglichkeit, als Druckmittel fiir die Schmierfliissigkeit
die Druckluft zu verwenden, mit der auch die Druckkammer beaufschlagt
wird oder aber die in der Dichtung vorgesehenen Schmierdiisen aus einem
separaten Schmiermittelkreislauf zu speisen.

Durch den Gegenstand der Erfindung wird der Abrieb der Dichtung vermin-
dert und es werden Oberhitzungen unter der Dichtung vermieden.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt
und werden im folgenden beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine um eine mittlere Achse drehbare Druckplatte von der Seite
des PreBbandes aus gesehen,

Fig. 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung mit einem oberen und einem
unteren PreBband,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie 111-1I1 in Fig. 1,
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Fig. 4 eine Abwandlungsform zu der Ausfihrung nach der Fig. 3,

Fig. 5 eine Ansicht der leistenformigen Dichtung in Richtung des
Pfeiles V in Fig. 4,

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

Fig. 8 einen Schnitt nach der Linie VIII-VIIIin Fig. 7 und

Fig. 9 und 10 Ausfiihrungsbeispiele im schnitt, bei denen ein separater
Schmiermittelkreislauf vorhanden ist.

Die Vorrichtung 1 weist einen unteren Rahmen 2 und einen oberen Rahmen
3 auf, in die jeweils endlose PreBbander 4 eingebaut sind. Die PreB-
bander 4 umlaufen Umlenkrollen 5 und werden von diesen angetrieben.

Sie sind mit einem Spalt zueinander angeordnet, der der Breite eines

zu bearbeitenden Werkstuckes 6 entspricht. Wahrend die PreBbander 4
mit ihren das Werkstick 6 berihrenden Oberflidchen eine waagerechte Be-
wegung ausfihren, wird das Werkstuck © in die Vorrichtung, und zwar in
den Spalt, der zwischen den Oberlfachen besteht, hineingezogen und dort
von den Oberflachen der PreBbander mit Druck beaufschlagt. Beim Durch-
lauf des Werkstiickes 6 durch die Vorrichtung erfolgt somit seine Bear-

beitung, so daB es als fertig bearbeitetes Werkstiick den Spalt zwischen
den Prefbandern 4 verlaBt.

In dem in der Fig. 2 dargestellten Ausfithrungsbeispiel werden auf die
Ober- und Unterseite des Werkstiickes 6 Folien 7 aufgepreBt, die von
Vorratsrollen 8 abgezogen werden. Der PreBvorgang kann bei Raumtempera-
tur oder bei hGheren Temperaturen erfolgen, die auf das Werkstiick im
Bearbeitungsbereich aufgebracht werden. Zur Erzeugung des gewiinschten
Druckes kann der obere Rahmen 3 insgesamt gegen den unteren Rahmen 2
gepreBt werden und es kann nach einer Grobeinstellung des Abstandes
zwischen dem oberen Rahmen 3 und dem unteren Rahmen 2 der erforderliche
Druck mittels eines Luftdruckes ausgeiubt werden, der in Druckkammern 9

aufgebaut wird, die jeweils an der Riickseite des PreBbandes 4 in bezug
auf das Werkstuck 6 angeordnet sind.
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Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind fiir die Grobeinstellung
Fihrungsschlitten 10 vorgesehen, die an dem unteren Rahmen 2 fest an-
geordnet sind und an denen der obere Rahmen 3 in senkrechter Richtung
verschiebbar ist. Fiir die Verschiebung sind Hydraulikzylinder 11 vor-
gesehen. Die Druckkammern 9 werden an der dem Arbeitstrum des PreBban-
des abgewandten Seite durch Druckp]atteﬁ 12 begrenzt, die gegeniiber
den Rahmen 2 und 3 gefiihrt sind und deren Bewegung durch Hydraulikzy-
linder 13 vorgenommen wird.

Die Druckplatte 12 ist nach der Darstellung in der Fig. 1 um eine
senkrecht zum Arbeitstrum des PreBbandes 4 verlaufende Achse 14 dreh-
bar, so daB bei einer rechteckigen Ausbildung mit unterschiedlichen
Seitenlangen eine Einstellung der Druckkammerbreite auf verschiedene
Werkstiicksbreiten erfolgen kann. Ober Uffnungen 15 kann ein Druckmit-
tel durch die Druckplatte 12 in die Druckkammer 9 eingefiihrt werden.

Die Druckplatte 12 weist an ihrer dem Arbeitstrum des PreBbandes 4
zugewandten Seite eine umlaufende Nut 16 auf, in der nach dem Ausfiih-
rungsbeispiel nach der Fig. 3 ein im Querschnitt runder Schlauch 17
angeordnet ist. Dieser Schlauch ist aus Gummi oder Kunststoff gefer-
tigt. Die Begrenzung der Nut 16 entspricht der Kontur des runden
Schlauches. Die Hohe h der Nut entspricht etwa 2/3 des AuBendurchmes-
sers des Schlauches 17. Der Schlauch stiitzt sich mit dem aus der Nut
16 herausragenden Ende am Prefband 4 ab.

Der Schlauch ist mit einer Dichtungsieiste 18 versehen, die mit dem
Schlauch einstiickig ist. In der Dichtungsleiste sind in Abstand von-
einander angeordnete Schmierdiisen 19 vorgesehen, denen das Schmierd)
aus dem Innenraum 20 des Schlauches zugefihrt wird.

In dem in der Fig. 3 aufgezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist der Innen-
raum 20 des Schlauches 17 zum groBten Teil mit Schmierdl gefiillt.
Dieses Schmierol wird durch einen Kanal 21 dem Innenraum des Schlauches
zugefiihrt. Die Einfulloffnung des Kanals 21 wird duréh eine Schraube
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22 verschlossen. In den Kanal 21 mindet eine Leitung 23 ein, durch
die Druckluft, die durch einen Stutzen 24 eingefiihrt wird, sowohl in
den schmierolfreien Raum des Innenraumes 20 als auch in die Druck-
kammer 9 eingeleitet wird. Das im Innenraum 20 des Schlauches befind-
liche Schmierol wird somit druckbeaufschlagt und durch die Schmierdi-
sen 19 auf die Reibfldchen zwischen der Dichtungsleiste 18 und dem
PreBband 4 gedriickt und bildet in diesem Bereich einen Ulfilim. Durch
diesen wird die Abnutzung der Dichtungsleiste herabgesetzt und auch
eine gasdichte Abdichtung der Druckkammer 9 erreicht.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach der Fig. 4 weist die Druckplatte 12
eine umlaufende Nut 25 auf, die zu der dem PreBband 4 zugewandten
Seite durch eine Membran 26 verschlossen wird. An dieser Membran 26,
die eine gummielastische Dichtung bildet, und die mittels Schrauben

27 und Leisten 28 an der Druckplatte 12 gas- und flissigkeitsdicht
festgelegt ist, ist mittels Schrauben 29 eine Fassung 30 befestigt.
Die Fassung weist eine umlaufende Nut auf, in der ein im Querschnitt
rechteckiges, leistenformiges Dichtungsprofil 31 festgelegt ist. In
diesem Dichtungsprofil sind in Abstand voneinander Schmierdiisen 32
vorgesehen. Diesen Schmierdisen wird das Schmiertl jeweils durch einen
Kanal 33 und durch einen in den Kanal eingeschraubien Nippel 34 zuge-
fuhrt. Die nach unten durch die Membran 26 begrenzie Nut ist teilweise
mit Schmierol gefullt. Der schmierdlfreie Raum der Nut wird mit Druck-
Tuft beaufschlagt, die durch den Kanal 35 zugefiihrt wird und tber den
Zweigkanal 36 in die Druckkammer 9 gelangt.

Jede Schmierdiise 19,32 weist an der dem PreBband 4 zugewandten Seite
eine Austritisoffnung 37 auf, die in dem Ausfuhrungsbeispiel nach der
Fig. 5 einen runden Querschnitt aufweist.

Diese Austrittsoffnungen konnen aber auch, wie dies in der Fig. 6 auf-
gezeigt ist, als Breitschlitze 38 ausgebildet sein.
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Die Schmierdiisen 19,32 konnen in einem Abstand von 100 bis 200 mm an-
geordnet sein.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach der Fig. 7 sind die Dichtungsprofile
31 mit Schmierdiisen 39 versehen, die in eine Verteilernut 40 einmiin-
den. Diese Verteilernut 40 erstreckt sich iiber die gesamte Ldnge des
Dichtungsprofils 31.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach der Fig. 9 werden die in dem leisten-
formigen Dichtungsprofil 31 angeordneten Schmierdiisen 32 durch ein Sy-
stem mit Schmiermittel beaufschlagt, das von der in der Druckkammer 9
vorhandenen Druckmittel unabhangig ist.

Das Schmiermittel, z.B. Schmiercl, wird durch eine Leitung 41 zuge-
fiuhrt, die in der Leiste 42 eine Bohrung 43 durchiritt, deren Innen-
durchmesser groBer ist als der AuBendurchmesser der Leitung 41. Hier-
durch besteht die Moglichkeit, daB die Leitung 41 der Bewegung der
Fassung 30 bzw. der Dichtungsleiste 31 folgen kann, die durch die
Druckbeaufschlagung der gummielastischen Membran 26 auftritt. Die Kam-

mer 44 wird zusammen mit der Druckkammer 9 mit Druckluft beaufschlagt,
die durch einen Kanal 45 zugefuhrt wird.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach der Fig. 10 ist die Dichtungsleiste

45 mit das Schmiermittel fihrenden Kandlen 47 ausgeriistet, die 1angs
der Dichtungsleiste in Abstand voneinander angeordnet sind. Die Dich-
tungsleiste wird in einer Fassung 48 verankert, an deren oberen Begren-
zungsfldache 49 sich ein starres Rohr 50 abstiitzt, das mit einer Kunst-
stoffummantelung 51 versehen ist. Durch dieses Rohr 50 wird das
Schmierdl zu den einzelnen Kandlen 47 geleitet, die mit dem Innenraum
des Rohres 50 durch Leitungen 52 verbunden sind. Der Kunststoffmantel
53 des Rohres 50 bildet eine Abdichtung der Kammer 53, die iiber eine

Leitung 54 zusammen mit der Druckkammer 9 mit Druckluft beaufschlagt
wird.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Aufbringen einer Flachenpressung auf fortschreiten-
de Werkstiicke, wie Holzwerkstoffplatten o0.dgl., bei der mindestens ein
umlaufendes Pref3band an das Werkstiick von einem in eine Druckkammer
einleitbaren Druckmittel anpreBbar und die Druckkammer durch einen
Teil eines Trums des Prefbandes, an der dem Trum gegeniuberliegenden
Seite durch eine rechteckformige Druckplatte und an den in bezug auf
die Laufrichtung des PreBbandes Langs- und Querrdndern der Druckplatte
durch eine am Rand der Druckplatte vorgesehene, sich am PreBband ab-
stitzende Dichtung begrenzt ist, dadurch gekennzeich-
net, daB die Dichtung mit einer oder mehreren Schmierdisen (19,32,
39) oder mit einem oder mehreren das Schmiermittel fiihrenden Kandlen
versehen ist und in der sich an dem PreBband (4) abstiitzenden Fldche
der Dichtung eine Austrittsoffnung oder mehrere Austrittsoffnungen
(37) fur die Schmierfliissigkeit angeordnet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 mit einer als Schlauch ausgebildeten
Dichtung, die in einer der AuBenkontur des Schlauches entsprechend be-
grenzten, zur PreBbandseite gedffneten Nut angeordnet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in dem Innenraum (20) des Schlauches (17) die
Schmierfliissigkeit vorgesehen ist und der Schlauch in seinem sich am
PreBband {4) abstiitzenden Bereich der Reihe von Austrittsoffnungen
(37) fir das Schmiermittel aufweist. ' |

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 mit einer aus leistenformigen Dichtungs-
profilen bestehenden Dichtung, dadurch gekennzeichnet, daB die Dich-

tungsprofile (31) mit in Abstand voneinander angeordneten Schmierdiisen
(32) versehen sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Dich-
tungsprofile (31) an einer Membran befestigt sind, die Schmierdiisen
(32) sich durch die Membran erstrecken und die durch die Membran be-
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grenzte Kammer teilweise oder vollstandig mit der Schmierfliissigkeit
gefillt ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schmierdiisen (19,32,39) runde oder als Breit-
schlitze ausgebildete Austrittsoffnungen (37) aufweisen.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-

net, daB die Schmierdiisen in einem Abstand von 100 bis 200 mm angeord-
net sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Dich-
tung-sprofile (31) an der dem PreBband (4) zugewandten Seite eine Ver-
teilernut (40) aufweisen, in die die Schmierdisen (39) einminden.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, daB die Schmierfliissigkeit mit Druckluft beaufschlagt ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schmierdisen (19,32,39) oder die das Schmiermittel fiihrenden Kandle
aus einem separaten Schmiermittelsystem gespeist werden (Fig. 9,10).
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