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@) Keilzinkenpresse.

@ Keilzinkenpresse zur Herstellung von Keilzinken-
verbindungen von Brettern (16) mit zwei auf gemein-
samen Gleisen (1,2) im Transport der Bretterbahn
wihrend des Abbindens des Leims mit fahrbaren
und gegeneinander verschiebbaren Tischen (5,19)
zur Aufnahme fortlaufend zugeflihrter Bretter (16),
wobei Uber den Tischen (5,19) PreBvorrichtungen
(10,10") angeordnet sind, die die Bretter(16) beim
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Zusammenfahren der Tische (5,19) festhalten und
bei deren Auseinanderfahren [sen.

Die Pressvorrichtungen (10,10') k&nnen durch He-
belgestdnge (7,7',17,17',18,18" ), die durch die die
Tische (5,19) verschiebenden Zugstangen (9.9")
schwenkbar sind, an die Bretter (16) angeprefit wer-
den.
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KEILZINKENPRESSE

Die Erfindung beirifft eine Keilzinkenpresse zur
Herstellung von Kaeilzinkenverbindungen von in
Keilzinkenfrdsen an ihren Stirnselten mit Keilzinken
versehenen und mit Leim an den Keilzinken ange-
gebenen Brettern.

In Keilzinkenfrdsen werden an den Stirnseiten
der in Stapel hochkant liegenden Bretter 10 bis 30
cm lange Kaeilzinken geschnitten und anschlieBend
mit Leim versehen. Die Bretter werden dann ein-
zeln hintersinander in einer Keilzinkenpresestirnsei-
tig zusammengefligt und bis zum Abbinden des
Leimes gegeneinander gepreBt und in gleicher
Ebene festgehalten. Es entstehen dabei fortlaufen-
de Bretterbahnen, die aus den unter sich verschie-
den langen Brettern zusammengesetzt sind, wobei
die Verleimungen die selben Festigkeiten aufwei-
sen miissen, wie das gewachsene Holz. Anschlie-
Bend werden diese endlosen Bretterbahnen abge-
langt und die so anfallenden Bretter werden zu
Schichtholzirdgern verleimt und verpreft.

Bei herk8mmlichen Verfahren werden flir mitt-
lere und hohe Leistung Keilzinkendurchlaufpressen
verwendet, die ein oberers und ein unteres Platien-
band aufweisen, die die Bretfter kraftschllissig
durch die Presse schieben. Dabei muB der Ver-
leimpreBdruck je nach Keilzinkenldnge 50 bis 100
kg je Qudratzentimeter betragen, also bei einem
iiblichen Brettquerschnitt von 25 X 4 cm 5.000 bis
10.000 kg Vorschubkraft. Wenn die Bretter 4 bis 5
m lang sind und in der Minute 10 oder mehr
Verbindungen verpreBt werden, ergibt sich ein ho-
her Energiebedarf. Bei 50 m Vorschub je Minute
werden bei einer 5.000 kg Druck erzeugenden
Presse werden 45 kW bzw. bei 10.000 kg 90 kW
bendtigt. Abgesehen von der komplizierien Kon-
struktion solcher Pressen ist dieser Aufwand sehr
hoch. Bei Taktpressen mufB ein Haltedruck auf die
beiden zusammenzuiligenden Bretter ausgsiibte
werden, der in der Regel das Doppelte des Vor-
schubdruckes betrégt.

Aufgabe der Erfindung war demgegentiiber die
Entwicklung einer Keilzinkenpresse mit einem we-
sentlich geringeren Energiebedarf, einfacherer Kon-
struktion und geringerer Aufstellungs- und Bedie-
nungsfldche.

Diese Aufgabe wird durch die in den Anspri-
chen angegebenen MaBnahmen gelst.

Die erfindungsgem&Ben Pressen erflillen alle
zur Aufgabe gestellten Forderungen und Bedingun-
gen. Ein besonderer Vorteil ist es, daB die mit
solchen Pressen hergestellten endlosen Bratterbah-
nen nach sehr kurzen Verweilzsitenanstelle der
sonst notwendigen 8 bis 24 Stunden in die Schicht-
holztrdgerpressen gefrdert werden k&nnen.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden im
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folgenden anhand der Zeichnungen n3her be-
schrieben. Es zeigen in schematischer Darstellung

Fig.1 eine erfindungsgemife Keilzinkenpres-
se in Seitenansicht

Fig.2 einen Teilausschniit aus Figur 1

Fig.3 einen Schnitt durch die Presse gemap
Fig.1 in Ebene HI-ll in Fig.1

Fig.4 einen Teilausschnitt der Presse zu
Fig.1 in Draufsicht

Fig.5 einen Teilausschnitt aus Fig.2

Die in den Zeichnungen dargestelite Keilzin-
kenpresse weist einen auf Geleisen 1 und 2 mit
den Rollen 3 und 4 ( Fig.3) fahrbaren in Figur 1
linken Tisch 5 auf. An diesem Tisch 5 sind mit ihm
fest verbundene Gelenke 6 vorgesehen, an denen
Hebelarme 7 angelenkt sind, die an ihrem unteren
Ende in weiteren Gelenken 8 mit einer horizontalen
Zugstange 9 kraftschliissig verbunden sind. Eine
lber dem Tisch 5 angeordnete Prefvorrichtung 10
weist einen Lingstriger 11 auf, an dessen Unier-
seite zu ihm querstehende Schienen 12 ange-
schweiBt sind, die wiederum an ihrer Unterseite
Briicken 13 tragen, die quer Uber den Tisch 5
greifen, auf denen zwischen den Schienen 12 Wel-
len 14 liegen. An den Unterseiten der Briicken 13
sind Preischuhe 15 zur Auflage auf den zu ver-
pressenden Brettern 16 vorgesehen. An den Uber
die Briicken 13 hinausragenden Enden der Wellen
14 sind Zugglieder 17 angelenk, die an ihren unter-
en Enden zusammen mit den Hebelarmen 7 in
Gelenken 8 mit der Zugstange 9 kraftschliissig
verbunden sind. Zwischen den oberen Enden der
Zugglieder 17 und den Hebelarmen 7 sind weitere
Hebelarme 18 angeordnet, sodaf Hebelarme 7,
Zugglieder 17 und die weiteren Hebelarme 18 star-
re Dreiecke bilden, die in den Anlenkpunkten der
Gelenke 6 schwenkbar sind. An den unteren Enden
dieser Dreiecke greift die Zugstange 9 an und kann
in ihver Horizontalbewegung durch Schwenken der
Dreiecke die Welle 14 anheben bzw. nach unten
pressen. Auf der anderen Seite des Tisches 5 ist
die gleiche Anordnung vorgesehen.

Auf den Geleisen 1 und 2 ist in Figur 1 rechis
ein zweiter Tisch 19 angeordnet, dessen Pressvor-
richtung 10’ spiegelbildlich mit der PreBvorrichtung
10 des Tisches 5 gleich ist, wobei ebenfalls Zugs-
tangen 9' an den unteren Enden der Dreiecke 7',
17', 18" angelenkt sind.

Die Zugstangen 9 und 9' sind zwischen den
Tischen 5 und 19 mit einem Arbeitszylinder 20
verbunden, mit dem sie in ihrer Langsrichtung aus-
einander oder zusammengeschoben werden k&n-
nen, wobei die Dreiecke die beschriecbenen
Schwenkbewegungen ausfiihren.

Die Wirkungsweise ist folgende: Die auf den
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Schienen in Gegenrichtung zur Transportbewegung
der Bretter 16, in Figur 1 von links nach rechts,
fahrenden Tische 5 und 19 nehmen die mit Keilver-
zinkung versehenen und bereits angeleimten, aus
der Keilzinkenfrdse auf einem Band ankommenden
Bretter auf, die dabei auf die Tische unter die
PreBvorrichtungen 10, 10' geschoben werden, und
zwar so, daB eine oder mehrere zusammenzufii-
gende Bretterenden unter den PreBschuhen 15 lie-
gen. Die Arbeitszylinder 20 verschieben die Zugs-
tangen 9, 9' in Richtung der Pfeile 21,22 und damit
die Tische 5,19 auseinander. Zugleich werden
durch Schwenken der Dreiecke 7,17,18 im Uhrzei-
gersinn und der Dreiecke 7',17°,18" gegen den Uhr-
zeigersinn die Prefvorrichtungen 10,10" angeho-
ben, sodaf die zu verpressenden Bretter unter sie
eingeschoben werden k&nnen. Daraufhin werden
die Arbeitszylinder 20 von der anderen Seite beauf-
schlagt, sodaB die Zugstangen 9,9" und die Tische
5 und 19 in Richtung der Pfeile 23,24 zusammge-
zogen und damit die Verzinkungen der Bretter 16
ineinandergepresst werden. Zugleich werden durch
Schwenken der Dreiecke in der nun enigegenge-
setzten Richtung durch Anziehen der Zugglieder
17, 17' die Pressvorrichtungen 10,10 geschlossen
und die Bretter wihrend ihres Zusamschiebens
und wihrend einer folgenden kurzen Abbindezeit
des Leimes festgehalien, wobei die beiden Tische
5 und 19 in Transportrichtung der Bretter 16 flir ein
kurzes Stlick auf den Geleisen 1,2 mitrollen. Da-
nach wird durch Offnungsbewegung der Arbeitszy-
linder 20 in Richtung der Pfeile 21,22 der Pref-
druck geldst und der Nachschub der Bretter 16
freigegeben, wobsei die Tische 5,19 rlckwirts ge-
gen die Transportrichtung der Bretter 16 zu ihrem
Ausgansort fahren. Dann wiederholt sich der be-
schriebene Vorgang des erneuten Schliefiens und
Wiederldsens der Presse.

Auf diese Weise ist es mdglich, bei nur 5
Pressungen in der Minute 10 Bretter zu je 5 m
Ldnge zu verbinden, wobei die aufzuwendende
Energie je nach Bretterlinge ca 50 bis 100 m/min
bei einem Prefdruck von 5.000 kg weniger als ein
Zehntel der nach dem Stand der Technik bend&tig-
ten betragt.

Alle Bewegungsfunkiionen der beschriebenen
Keilzinkenpresse kdnnen durch Arbeitszylinder
oder an deren Stelle durch Schraubspindeln antrei-
bende Elekiromotoren ausgeflinrt werden. Dabei ist
eine Programmierung zur Koordinierung der einzel-
nen Bewegungsvorgange ohne Schwierigkeit mdgi-
lich, sodaB der gesamte Arbeitsvorgang fortlaufend
automatisch ablaufen kann.

Die verpreften Bretter k8nnen aus der be-
schriebenen Keilzinkenpresse auf einem Band
ohne mechanische Beanspruchung nach Abléngen
in eine Schichtholztrdgerpresse befSrdert werden,
wo ihre Verleimung endglltig aushértet. Die ge-
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nannte Verweilzeit in der Keilzinkenpresse reicht
aus fiir eine den Bedingungen dieses Transportes
genligende Verbindung. Auf diese Weise kann
Stell- und Lagerplatz in erheblichem Umfang einge-
spart werden.

Bezugszeichenverzeichnis

1,2 Geleise

34 Rollen

5 linker Tisch

6 Gelenke

7.7 Hebelarme

8 weitere Gelenke

9,9’ Zugstangen

10,10’ Prefivorrichtung

11 L&ngstrager

12 Schienen

13 Briicken

14 Wellen

15 PreBschuhe

16 Bretter

1717 Zugglieder

18,18 weitere Hebelarme

19 rechter Tisch

20 Arbeitszylinder

21,22 Pfeile nach auBen weisend

23,24 Pfeile nach innen weisend
Patentanspriiche

1. Keilzinkenpresse zur Herstellung von Keilzin-
kenverbindungen von in Keilzinkenfrdsen an
ihren Stirnseiten mit Keilzinken versehenen
und mit Leim angegebenen Brettern,
dadurch gekennzeichnet, daf zwei auf gemein-
samen Geleisen(1,2) fahrbare Tische(5,19) zur
Aufnahme der fortlaufend zugefiihrien Bretter-
(16) vorgesehen sind, die durch
Arbeitszylinder(20) auf diesen Geleisen(1,2)
gegeneinander und auseinander verschoben
“werden k&nnen, und daB Uber den Tischen
(5,19) je eine Pressvorrichtung{(10,10") zum
Festhalten der Bretter{(16) angeordnet ist, die
beim Zusammenfahren der Tische(5,19) durch
die gleichen Arbeitszylinder{20) schlieBbar und
bei Auseinanderfahren der Tische(5,19) IGsbar
sind.

2. Kailzinkenpresse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Pressvorrich-
tungen (10,10") quer zur Transportrichtung der
Bretter(16) auf Brlicken(13) und Prefschuhen-
(15) liegende Wellen{14) aufweisen, an deren
Uberstehenden beiderseitigen Enden ein obe-
res Eck von aus Hebelarmen(7,7',18,18") und
Zuggliedern{17,17')  bestehenden Dreiecken
angelenkt ist, die um am Tisch(5,19) fest ange-
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ordnete Gelenke(6,6") schwenkbar und die an
ihren unteren Ecken in weiteren Gelenken(8)
mit horizontalen die Hin- und Herbewegung
der Tische(5,19) bewirkenden Zugstangen(9,9")
verbunden sind. 5

Keilzinkenpresse nach Anspruch 1, 2,

dadurch gekennzeichnet, daB die Zugstangen-

(9.9 der beiden Tische(5,19) miteinander
durch je einen Arbeitszylinder(20) verbunden 10
sind, mit denen die Zugstangen(9,9") gegen-
einander und auseinander verschoben werden
kdnnen.

Keilzinkenpresse nach Anspruch 1, 2, 15
dadurch gekennzeichnet, daB Arbeitszylinder
vorgesehen sind, mit denen die Tische(5,19)
gemeinsam auf den Geleisen bei Aufnahme

der Bretter(16) gegen die Transportrichtung

der Bretter(16) und w3hrend der Verweilzeit 20
bei geschlossenen PreBvorrichtungen(10, 10"

in der Transporirichiung der Bretter(16) mit
deren Transportgeschwindigkeit bewegt wer-

den kdnnen.
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