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(54) Vorrichtung zur Herstellung von Oberlagen für Mehrschichtenparkettdielen

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Oberlagen für Mehrschichtenparkettdielen
mit Transporteinrichtung für die Zufuhrung von Strän-
gen (2) aus Holzlamellen, Kantenbeleimeinrichtung (4),
an die Transporteinrichtung anschließender Transfer-
einrichtung (5) für die seitliche Zusammenführung der
Stränge, mehreren beheizbaren Plattenpressen (6) und
einer Fördereinrichtung (7) für den Abtransport der Fer-
tigerzeugnisse. Die Plattenpressen (6) sind erfindungs-
gemäß am Umfang einer drehbar gelagerten Trommel
(9) angeordnet, wobei die Pressenkammern der Plat-
tenpressen sich in einer Arbeitsstation (A) zur Trommel-
außenseite und zur Trommelinnenseite hin öffnen. Die
Transfereinrichtung (5) sowie die Fördereinrichtung (7)
für den Abtransport der Fertigerzeugnisse sind auf glei-
cher Förderebene trommelaußenseitig und trommelin-
nenseitig an die Arbeitsstation (A) angeschlossen. Die
Plattenpressen (6) werden durch eine schrittweise aus-
geführte Drehbewegung der Trommel (9) nacheinander
in die Arbeitsstation (A) bewegt. Während der Drehbe-
wegung erfolgt die Fertigpressung der Fertigerzeugnis-
se unter Wärme.
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