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@ Vorrichtung zum Aufbringen einer Flachenpressung auf fortschreitende Werkstiicke.

@ 2. Bei den kontinuierlich arbeitenden Flachenpr-
essen wird jedem Arbeitstrum des endlosen Pref-
bandes eine Druckkammer zugeordnet, die umlau-
fend mittels einer Dichtungsleiste gegenliber der At-
mosphire abgedichtet ist. Diese Dichtungsleisten
sind hohen Drlicken und Temperaturen ausgesetzt.

2.1 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
die Lebensdauer dieser Dichtungsleisten zu erhd-
hen.

2.2 Zur LOsung dieser Aufgabe werden in die
Dichtungsleisten (4) aus Kunststoff im Abstand von-
einander angeordnete, aus einem Festschmierstoff
gefertigte, kompakte Formk&rper (7) eingebettet, die
sich mit einer freiliegenden Arbeitsfliche (8) am
zugeordneten Trum des PreBbandes abstltzen.

2.3 Die Vorrichtung wird zur Fertigung von Holz-
werkstoffplatten und Laminaten flir die MObelindu-
strie, flr die Elekiroindustrie und flr andere Indu-
striezweige verwendet.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Aufbringen einer Fldchenpressung auf fort-
schreitende Werkstiicke, wie Holzwerkstoffplatien
o.dgl., bei der mindestens ein umlaufendes Pref-
band an das Werkstlick von einem in eine Druck-
kammer einleitbaren Druckmittel anprefbar ist und
die Druckkammer durch einen Teil eines Trums
des PreBbandes an der dem Trum gegenlberlie-
genden Seite durch eine rechteckfGrmige Druck-
platte und an den in bezug auf die Laufrichtung
des PreBbandes Lings- und Querrdndern der
Druckplatte durch eine am Rand der Druckplatte
vorgesehene, sich am PreBband abstlitzende Dich-
tungsleiste aus Kunststoff oder dergleichen be-
grenzt ist.

Es ist eine Vorrichtung dieser Art bekannt (DE-
PS 33 13 406), bei der die Dichtungsleiste mit
einem rechteckirmigen Fassungsrahmen verbun-
den ist, der in einer Nut der Druckplatte geflhrt,
nuteinwirts und nutauswirts beweglich gelagert
und in Richtung auf das an der Dichtungsleiste
entlanggleitend angeordnete Prefband druckbela-
stet ist.

Bei den Fluidkissen-gestiitzten Doppelband-
pressen Ubernehmen die Dichtungsleisten im Zu-
sammenwirken mit aus Stahl gefertigten PreBbin-
dern die Aufgabe, die Druckkammer gegen die
Atmosphére abzudichten.

An diese Dichtungen werden hohe Anforderun-
gen gestellt, da in allen Betriebszustdnden der
kontinuierlich arbeitenden Presse eine zuverldssige
Abdichtung der Druckkammer erreicht werden
muB. Die Kunststoffleisten miissen gegenliber dem
mit hohen und niedrigen Geschwindigkeiten umlau-
fenden PreBband Uber den gesamten Geschwindig-
keitsbereich eine geringe Reibung entwickeln. Hin-
zu kommen muB eine geringe Erwdrmung in einem
groBen Temperaturbereich und eine hohe Lebens-
dauer.

Als Werkstoff flr derartige Dichtungsleisten
werden gleitfreudige und temperaturbestindige
Kunststoffe eingesetzt.

Um die genannten Anforderungen besser zu
erfillen ist es bekannt (EP-B-0 166 886) die Dich-
tungsleisten mit im Abstand voneinander angeord-
neten Schmierdisen oder Schmierkandlen zu ver-
sehen, durch die Schmierflissigkeit unmittelbar an
die Dichtfliche transportiert wird.

Die so geschmierten Dichtungen arbeiten bis
zu mittleren Flachendriicken zufriedenstellend. Bei
hdheren Driicken wird jedoch der Schmierfilm zu
schnell aus der Dichtfuge herausgeprefBt. Ein weite-
rer Nachteil besteht in dem verhdltnism&Big hohen
Kilogrammpreis der flir den Einsatz benétigten
Spezialdle.

Es sind ferner selbstschmierende Gleitelemen-
te in Form von Lagerbuchsen und Platten bekannt,
bei denen Festschmierstoffe in eine Metallmatrix
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eingelagert werden. Diese Gleitelemente sind als
Dichtungen fiir Druckkammern von Bandpressen
nicht geeignet. Unter der hohen Druck- und Tem-
peraturbelastung werden insbesondere bei niedri-
gen Bandschwindigkeiten Metallpartikel herausge-
rissen, die zum Fressen, zur Kaltaufschweiflung
und damit zur Beschadigung der empfindlichen
Stahlbandoberfldche fiihren.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, in
einer Vorrichtung der eingangs genannten Art die
hochbelasteten Gleitfldchendichtungen so zu ge-
stalten, daB die aufgezeigten Anforderungen besser
erflllt und die Einsatzgebiete in bezug auf Druck,
Temperatur und Bandgeschwindigkeit ausgedehnt
werden k&nnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
geldst, daB in die Dichtungsstreifen aus Kunststoff
im Abstand voneinander angeordnete, aus einem
Festschmierstoff gefertigte, kompakte Formkd&rper
eingebettet sind, die sich mit einer frei liegenden
Arbeitsfliche am zugeordneten Trum des PreBban-
des abstlitzen.

Diese dauerhaft eingebetteten Formk&rper aus
einem Festschmierstoff nutzen sich in gleichem
MaBe wie der eigentliche Dichtungswerkstoff ab.

Es wurde Uberraschend gefunden, daB das bei
der Herstellung von Kunststoffen md&gliche Einsin-
tern von "kleinen" Festschmierstoffpartikeln in den
Grundwerkstoff der Dichtung die Standzeit der
Dichtung stark reduziert, wdhrend beim Einbetten
von verhdlinisméBig groBen Formk&rpern aus ei-
nem Festschmierstoff der Abrieb der Dichtung ver-
mindert und die Lebensdauer erhdht wird.

Bei einer vorteilhaften Ausflihrungsform der Er-
findung entspricht die BauhBhe der eingebetteten
Festschmierstoffformk&rper der Bauhdhe der Ver-
schleiBschicht der Kunststoffdichtungsleisten.

Die Formk&rper aus einem Festschmierstoff
kdnnen sowohl! in den die Querrdnder als auch in
den die Langsrander der Druckkammer begrenzen-
den Kunststoffleisten angeordnet sein.

Eine Verbesserung der Standzeit der Dichtung
der Druckkammer kann auch dadurch schon er-
reicht werden, daB die parallel zur Forderrichtung
des PreBbandes sich erstreckenden Dichtungslei-
sten mit den Festschmierstofformk&rpern ausgeri-
stet sind.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den Unteranspriichen.

Ausflihrungsbeispiele der erfindungsgemiBen
Gleitfldchendichtung sind in den Zeichnungen dar-
gestellt und werden im folgengen beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Druckkammer mit zugeord-
netem PreBband in schemati-
scher und perspektivischer Dar-
stellung und die

Fig. 2 bis 5 Dichtungsleisten mit  unter-
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schiedlichen Anordnungen und
Ausbildungen von eingebetteten
Formk&rpern aus einem Fest-
schmierstoff.

In der Fig. 1 ist die AuBenkontur einer Druck-
kammer 1 einer Bandpresse durch eine strichpunk-
tierte Linie aufgezeigt. Diese Druckkammer wird
einerseits durch das Arbeitstrum 2 eines endlos
umlaufenden, aus Stahl gefertigten PreBbandes, an
der gegeniberliegenden Seite durch eine Druck-
platte 3 und umlaufend durch eine Dichtungsleiste
4 begrenzt.

In dem dargestellien Ausflihrungsbeispiel ist
die Dichtungsleiste 4 an einem entsprechend der
strichpunktierten Linie rechteckidrmig ausgebilde-
ten Fassungsrahmen 5 befestigt, von dem in der
Fig. 1 nur Teilstlicke dargestellt sind. Dieser recht-
eckformige Fassungsrahmen greift in eine entspre-
chend gestaltete Nut 6 der Druckplatte und wird
durch ein Druckmittel in Richtung auf das Arbeits-
tfrum 2 bewegt, so daB die Dichtungsleiste 4 kraft-
schlissig am Arbeitstrum des endlosen Prefban-
des anliegt.

In die Dichtungsleiste 4 sind erfindungsgemap
Formk&rper 7 dauerhaft derart eingebettet, daB ihre
dem PreBband zugewandte Arbeitsfliche 8 frei
liegt und mit der Arbeitsfliche 9 der Dichtungslei-
ste fluchtet.

Bei dem Ausflihrungsbeispiel nach der Fig. 2
sind die Formk&rper 7 als Stifte ausgebildet und in
der Mittelebene der Dichtungsleiste 4 angeordnet.

Die Fig. 3 zeigt eine zur Mittelebene der Dich-
tungsleiste 4 versetzte Anordnung der Formk&rper
7.

Bei dem Ausflihrungsbeispiel nach der Fig. 4
liegen die Formk&rper 9 nicht nur an der dem
PreBband zugewandten Arbeitsfliche sondern auch
an einer Seitenfliche 10 bzw. 11 der Dichtungslei-
ste 4 frei.

Der Abstand a zweier benachbarter Formk&r-
per entspricht mindestens dem doppelten Durch-
messer d oder der doppelten gr&Bten Dicke der
Formk&rper.

Bei dem Ausflihrungsbeispiel nach der Fig. 5
sind die Formk&rper 12 leistenfOrmig ausgebildet
und liegen mit ihrer Arbeitsfliche 13 gegeniber
dem PreBband und einer Seitenfliche der Dich-
tungsleiste 4 frei.

Die Formk&rper kdnnen auch andere geometri-
sche Querschnitte aufweisen als die in den Figuren
dargestellten. Sie kdnnen als Stifte, Stopfen, But-
zen, Leisten oder mehreckige Bldcke ausgebildet
sein.

Der kompakte Festschmierstoff kann aus
PTFE, aus Graphit, aus Molybdan-Disulfid oder aus
Kombinationen dieser Werkstoffe bestehen.

Bezugszeichen
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Druckkammer
Arbeitstrum
Druckplatte
Dichtungsleiste
Fassungsrahmen
Nut
Formk&rper
Arbeitsflache

9 Arbeitsflache
10 Seitenflache

11 Seitenflache

12 Formk&rper

13 Arbeitsflache
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Aufbringen einer Flachen-
pressung auf fortschreitende Werkstlicke, wie
Holzwerkstoffplatten o.dgl., bei der mindestens
ein umlaufendes PreBband an das Werkstlick
von einem in eine Druckkammer einleitbaren
Druckmittel anpreBbar ist und die Druckkam-
mer durch einen Teil eines Trums des PreB-
bandes, an der dem Trum gegeniiberliegenden
Seite durch eine rechteckférmige Druckplatte
und an den in bezug auf die Laufrichtung des
PreBbandes Ldngs- und Querrdndern der
Druckplatte durch eine am Rand der Druckplat-
te vorgesehene, sich am Prefband abstlitzen-
de Dichtungsleiste aus Kunststoff oder dgl. be-
grenzt ist, dadurch gekennzeichnet, daB in
die Dichtungsleisten (4) im Abstand voneinan-
der angeordnete, aus einem Festschmierstoff
gefertigte, kompakte Formkd&rper (7,9,12) ein-
gebettet sind, die sich mit einer freiliegenden
Arbeitsflache (8,13) am zugeordneten Trum (2)
des Prefibandes abstlitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bauhdhe der Formk&rper
(7,9,12) aus einem Festschmierstoff der Bau-
h&he der VerschleiBschicht der Dichtungsleiste
(4) aus Kunststoff entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Formk&rper aus ei-
nem Festschmierstoff ausschlieBlich in den
Dichtungsleisten angeordnet sind, die parallel
zur Férderrichtung des PreBbandes verlaufen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Formkdr-
per in der jeweiligen Dichtungsleiste mittig und
fluchtend oder versetzt zueinander angeordnet
sind.

Vorrichtung 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Formkd&rper (9,12) nicht nur an der dem
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PreBband zugewandten Arbeitsfliche sondern
auch an einer Seitenfliche der Dichtungsleiste

(4) frei liegen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 5
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Formkérper als Stifte, Stopfen, Butzen, Leisten

oder mehreckige Bl&cke ausgebildet sind.
Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 10
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Festschmierstoff aus PTFE, Molybdindisulfid,
Graphit oder aus Kombinationen dieser Werk-

stoffe besteht.
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