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>«>.„ren  una  vorr.cntung  zum  kontinuierlichen  Verpressen  von  Werkstoffbahnen  bei  erhöhten  Temperaturen. 
g)  Die  Erfindung  betrifft  ein  mit  einer  Doppelbandpresse  50  3a irbeitendes  Verfahren  zum  kontinuierlichen  Verpressen  von  / 
Verkstoffbahnen,  die  zur  Aushärtung  erhöhte,  für  die  Dichtu-  /  
igswerkstoffe  der  Druckkammern  in  der  Doppelbandpresse  I  /  —  1 
licht  erträgliche  Temperaturen  benötigen.  Dazu  ist  die  Druck-  (f  f  A  
Hatte  der  Doppelbandpresse  in  einen  Randbereich  und  einen  Ii  ii>_JwLl  1  1  v i .   l i  
nnenbereich  eingeteilt.  Der  Randbereich  besitzt  eine  für  den  ' ? $ $ l 1 H H ^ l  
)ichtungswerkstoff  erträgliche  Temperatur,  während  der  Inn-  .  —  "  j  *  I  T  T"4  H  H  ^  T  II 
«bereich  auf  die  erhöhte  Temperatur  erwärmt  ist.  Vom  Inn-  11  —  p  fb  ffi  ffw  J l   I 
(nbereichwirdmittelsWärmeleitungWärmeaufdendortan-  19  _  .  '.  p  $  %  $  ) w ^ H f   J  r  legenden  TeildesPressbandesübertragen-BereinerdasVer-  20  —  ~"  "  |  . ( j X f l w w w J   |  ahren  verwirklichenden  Vorrichtung  besitztdie  den  Rarafber-  |  |(  )  $  $  $  (  )  tfw  p  J-~~f  "  
ich  bildende  Druckplatte  eine  rechteckige  Vertiefung,  in  die  51  II  8$  m  $  $  {  h H h !   fi 
in  den  Innenbereich  bildender  Druckplatteneinsatz  an-  I  # y ( m N H H i   I 
»ordnet  ist.  Der  Druckplatteneinsatz  ist  beheizt  und  besitzt  I  |(  H|H  HjH  H H H »   I 
»artneieitende  Elemente,  die  mit  einer  Fläche  auf  dem  Druck-  ||  |<  HjH  h&  i  H  H  H  *  I 
tetteweiosatzanliegenundmitderandereolHächedasPress-  —  ~j  |  f H H > 4 4 ( H H i |   I 
and  schleifend  berühren.  17  ~"|  X ^ X / ^ A ^ J ^ ^ T   I 
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vc . . au   reu  unu  v o r n c n i u n g   zum  Kont inu ie r l i chen   V e r p r e s s e n   v o n  
W e r k s t o f f b a h n e n   bei  e r h ö h t e n   T e m p e r a t u r e n  

l/.c  c r . m u u n g   DetriTn  ein  v e r r a n r e n   zum  kon t inu ie r l i chen   V e r p r e s s e n  
�on  W e r k s t o f f b a h n e n   nach  dem  O b e r b e g r i f f   des  P a t e n t a n s p r u c h s   1  u n d  
äine  V o r r i c h t u n g   zur  D u r c h f ü h r u n g   dieses  V e r f a h r e n s .  

Zur  kon t inu i e r l i chen   V e r p r e s s u n g   von  W e r k s t o f f b a h n e n   werden  Dop-  
a e l b a n d p r e s s e n   v e r w e n d e t ,   die  auf  das  P r e s s g u t   einen  g l e i c h -  
a rmigen   F l ä c h e n d r u c k   a u s ü b e n ,   während   gle ichzei t ig   d a s  
3 ressgu t   kon t inu ie r l i ch   du rch   die  D o p p e l b a n d p r e s s e   h i n d u r c h -  
geförder t   wird.  Solche  Werks tof f   bahnen  können  b e i s p i e l s -  
veise  aus  mehre ren   Lagen  a u f e i n a n d e r g e s c h i c h t e t e r ,   mit  d u r o -  
j l as t i schen   Harzen  g e t r ä n k t e n   P a p i e r b a h n e n ,   G l a s f a s e r g e w e -  
>en  oder  F a s e r - B i n d e m i t t e l - G e m i s c h e n ,   usw.  b e s t e h e n .   In  d e r  
Regel  benöt igen   diese  W e r k s t o f f b a h n e n   während   der  V e r p r e s -  
;ung  die  E inwi rkung   einer  best immten  T e m p e r a t u r ,   so  dass  es  
srforderl ich  ist,  die  P r e s s b ä n d e r   der  D o p p e l b a n d p r e s s e   a u f  
iiese  T e m p e r a t u r   a u f z u h e i z e n .  

$ei  b e k a n n t e n   V e r f a h r e n   und  V o r r i c h t u n g e n   dieser   Art  sind  die  T e m -  
>eraturen,   auf  die  die  P r e s s b ä n d e r   der  D o p p e l b a n d p r e s s e   e r w ä r m t  
i/erden  können,   jedoch  b e g r e n z t   durch   die  Wärmebes t änd igke i t   d e r  
) i c h t u n g s w e r k s t o f f e   der  D r u c k k a m m e r n ,   in  denen  der  F l ä c h e n d r u c k  
tydraul isch   auf  die  P r e s s b ä n d e r   a u s g e ü b t   wird.  Für  den  E i n s a t z  
ls  D i c h t u n g s w e r k s t o f f   sind  nur  wenige  Elastomere  b e k a n n t ,   d i e  
ine  T e m p e r a t u r   von  maximal  250  Grad  Celcius  au sha l t en .   Oft  i s t  
s  jedoch  e r w ü n s c h t ,   W e r k s t o f f b a h n e n   zu  v e r p r e s s e n ,   die  H a r z e  
n tha l t en ,   deren  V e r p r e s s u n g s t e m p e r a t u r   deutl ich  höher  l i eg t ,  
.olche  V e r p r e s s u n g s t e m p e r a t u r e n   können  380  und  mehr  Grad  C e l c i u s  
>et ragen.  
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t  aus  der  P a t e n t a n m e l d u n g   P  34  16  985  ein  V e r f a h r e n   b e k a n n t   g e -  

o r d e n ,   bei  dem  die  P r e s s b ä n d e r   vor  der  Reak t ionszone   auf  der  A u s -  

snsei te   s c h a r f   au fgehe iz t   we rden .   Die  A u s s e n s e i t e n   der  P r e s s b ä n -  

er,  die  in  der   Reak t ionszone   mit  dem  P r e s s g u t   in  Kontakt   s t e h e n ,  

allen  dabei  die  benö t ig te   e rhöh te   T e m p e r a t u r   be s i t z en ,   w ä h r e n d  

wischen  der  A u s s e n s e i t e   und  der  I nnense i t e   des  P r e s s b a n d e s   e in  

rärmegefäl le   b e s t e h t ,   so  dass  die  an  den  Innense i t en   der  P r e s s -  

a n d e r   a n l i e g e n d e n   G l e i t f i ä c h e n d i c h t u n g e n   der  D r u c k k a m m e r n   n i c h t  

ber  das  zu lä s s ige   Mass  hinaus  e rwärmt   w e r d e n .  

Jachtei l ig  bei  diesem  Ver fah ren   ist,  dass  i n s b e s o n d e r e   bei  s e h r  

lohen  T e m p e r a t u r e n   auf  der  A u s s e n s e i t e   des  P r e s s b a n d e s   ein  g r o s -  

;es  Wärmegefä i le   zwischen  Innen-   und  A u s s e n s e i t e   des  P r e s s b a n d e s  

j e s t e h t ,   was  wiederum  einen  hohen  Wärmestrom  nach  sich  zieht ,   d e r  

i u f g r u n d   der  guten  metal l ischen  Wärme le i t f äh igke i t   des  P r e s s b a n d -  

na ter ia l s   nur   wenig  b e g r e n z t   wird.  Dadurch   gleichen  sich  i n n e r h a l b  

< ü r z e s t e r   Zeit  die  T e m p e r a t u r e n   auf  der  A u s s e n -   und  Innense i t e   d e s  

= r e s s b a n d e s   e inande r   an,  so  dass  die  an  den  I nnense i t en   des  P r e s s b a n d e s  

an l i egenden   G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g e n   wieder   unzu l ä s s ig   hohen  T e m -  

p e r a t u r e n   a u s g e s e t z t   sind  und  daher   nach  ku rze r   B e t r i e b s d a u e r   d e r  

D o p p e l b a n d p r e s s e   z e r s t ö r t   sind.  Dieser  hohe  Wärmefluss   t r i t t  

i n s b e s o n d e r e   dann  völlig  u n b e g r e n z t   auf,   wenn  es  sich  bei  der  B ä n -  

d e r a n o r d n u n g   nicht  um  ein  M e h r i a g e n b a n d p a k e t ,   sonde rn   um  ein  e i n z e l -  

nes  P r e s s b a n d   h a n d e l t .  

Die  in  der  g e n a n n t e n   P a t e n t a n m e l d u n g   g e g e b e n e   Lösung  e r k e n n t   n i c h t ,  

dass  e r h ö h t e   T e m p e r a t u r e n   auf  der  Innense i t e   unve rme id l i ch   s i n d ,  

falls  die  A u s s e n s e i t e   des  P r e s s b a n d e s   eine  e rhöh t e   T e m p e r a t u r   b e -  

s i tz t .   Solche  hohen  T e m p e r a t u r e n   sind  auf  der  Innense i t e   des  P r e s s -  

b a n d e s ,   a b g e s e h e n   vom  D i c h t u n g s b e r e i c h   e igent l ich   u n s c h ä d l i c h .   De r  

E r f i n d u n g   liegt  daher   die  Aufgabe   z u g r u n d e ,   ein  V e r f a h r e n   und  e i n e  

d ieses   V e r f a h r e n   v e r w i r k l i c h e n d e   V o r r i c h t u n g   an  einer  D o p p e l b a n d -  

p r e s s e   a n z u g e b e n ,   das  bei  Erwärmung  der  P r e s s b ä n d e r   auf  die  vom 

P r e s s g u t   in  der  Reak t ionszone   b e n ö t i g t e ,   e rhöh te   T e m p e r a t u r ,   d ie  
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,,uira  °>s  <-"c  uen  uioniung5werKST.oTT  v e r t r a g l i c h e   Maximal- 
t e m p e r a t u r   ist,  die  T e m p e r a t u r   im  D i c h t u n g s b e r e i c h   auf  die  f ü r  
den  Werks tof f   der  Dichtung  e r t r ä g l i c h e   T e m p e r a t u r   b e g r e n z t ,   so  
dass  die  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   in  der  D o p p e l b a n d p r e s s e   mit  S i c h e r -  
heit  vor  Z e r s t ö r u n g   g e s c h ü t z t   ist.  Dieses  V e r f a h r e n   soll  i n s -  
b e s o n d e r e   an  D o p p e l b a n d p r e s s e n ,   die  mit  e in lagigen  P r e s s b ä n d e r n  
a u s g e s t a t t e t   sind,   w i rkungsvo l l   e i n g e s e t z t   werden  k ö n n e n .  

Die  Lösung  dieser   Aufgabe   wird  du rch   die  im  Kennzeichen  des  P a t e n t -  
a n s p r u c h s   1  b e s c h r i e b e n e   t e c h n i s c h e   Lehre  ve rmi t t e l t   und  eine  V o r -  
r i ch tung   zur  D u r c h f ü h r u n g   dieses  V e r f a h r e n s   im  Kennzeichen  des  Pa -  
t e n t a n s p r u c h s   10  a n g e g e b e n .  

Die  mit  der  E r f indung   e rz ie l ten   Vorteile  b e s t e h e n   i n s b e s o n d e r e   d a -  
rin,  dass  bei  einer  nach  dem  a n g e g e b e n e n   Ve r f ah ren   a r b e i t e n d e n   u n d  
nit  der  g e n a n n t e n   V o r r i c h t u n g   a u s g e s t a t t e t e n   D o p p e l b a n d p r e s s e   e i ne  
J b e r h i t z u n g   der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   mit  S i che rhe i t   vermieden  w i r d ,  
so  dass  die  Dich tungen   auch  im  D a u e r b e t r i e b   w i rkungsvo l l   vor  Z e r -  
s törung  g e s i c h e r t   sind.  Damit  wird  es  möglich,  auch  W e r k s t o f f b a h -  
len,   die  eine  e rhöh te   T e m p e r a t u r   b e n ö t i g e n ,   zu  v e r p r e s s e n .   Somit 
<önnen  mit  einer  e r f i n d u n g s g e m ä s s e n   V o r r i c h t u n g   f l ä c h e n h a f t e  
Verks tof fe ,   die  bis  jetzt  nur  d i s k o n t i n u i e r l i c h   oder  gar  n i c h t  
l e r s t e l l b a r   waren,   kon t inu ie r l i ch   g e f e r t i g t   w e r d e n .  

Ein  b e v o r z u g t e s   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der  Er f indung   wird  im  f o l g e n -  
ien  näher   b e s c h r i e b e n .   Es  z e i g e n :  

rig.  1  schemat isch   eine  D o p p e l b a n d p r e s s e   in  S e i t e n a n s i c h t ,  

:ig.  2  eine  Drau f s i ch t   auf  die  D r u c k p l a t t e   von  der  P r e s s b a n d -  
rückse i t e   aus  g e s e h e n ,  

:ig.  3  einen  Schni t t   durch   eine  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g ,  

a.  -t  uic  u ru i .Ku iduen   m  p e r s p e K t i v i s c n e r   Ansicht   teilweise  g e -  
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s c h n i t t e n ,  

ig.  5  den  R a n d b e r e i c h   der  D r u c k p l a t t e   und  des  P r e s s b a n d e s   im 

S c h n i t t   in  einer  a b g e w a n d e l t e n   A u s f ü h r u n g s f o r m ,  

ig.  6  die  Einlaufzone  einer  D o p p e l b a n d p r e s s e   mit  den  e i n l a u f -  

se i t igen   Umlenktrommeln  im  Schn i t t   u n d  

ig.  7  eine  D r u c k p l a t t e   im  L ä n g s s c h n i t t .  

>ie  in  Fig.  1  geze ig te ,   kon t inu ie r l i ch   a r b e i t e n d e   D o p p e l b a n d p r e s s e   15  b e -  

itzt  vier  in  L a g e r b r ü c k e n   5,  6  d r e h b a r   g e l a g e r t e   Umlenktrommeln  1 ,  

3,  4.  Um  jeweils  zwei  der  Umlenk t rommeln ,   die  sich  e n t s p r e c h e n d  

ler  Pfeile  in  den  Umlenktrommeln  1  und  4  d r e h e n ,   ist  ein  P r e s s b a n d  

8  h e r u m g e f ü h r t .   Die  g e w ö h n l i c h e r w e i s e   aus  einem  h o c h z u g f e s t e n  

Stahlband  b e s t e h e n d e n   P r e s s b ä n d e r   7,  8  werden  mit  b e k a n n t e n   Mi t t e ln ,  

j e i sp i e l swe i s e   in  den  L a g e r b r ü c k e n   5,  6  b e f e s t i g t e n   H y d r a u l i k z y l i n -  

ie rn ,   g e s p a n n t .   Zwischen  dem  u n t e r e n   Trum  des  oberen   P r e s s b a n d e s   7 

jnd  dem  oberen   Trum  des  u n t e r e n   P r e s s b a n d e s   8  liegt  die  s o g e n a n n t e  

Reak t ionszone   10,  in  der  die  in  der  Ze i chnung   von  rech ts   nach  l i nks  

/ o r l a u f e n d e   W e r k s t o f f b a h n   9  un te r   F l ä c h e n d r u c k   und  W ä r m e e i n w i r k u n g  

/ e r p r e s s t   wird.   Die  Werkstoff   bahn  9  b e s t e h t   aus  mit  K u n s t h a r z   i m p r ä g -  

nier ten  Geweben ,   S c h i c h t s t o f f e n ,   F a s e r - B i n d e m i t t e l g e m i s c h e   und  d e r -  

g le ichen .   Be isp ie l sweise   kann  eine  solche  W e r k s t o f f b a h n   9  sich  a u s  

e inze lnen   a u f e i n a n d e r g e s c h i c h t e t e n   G l a s f a s e r g e w e b e b a h n e n   z u s a m m e n -  

se t zen ,   die  mit  einem  Poly imid-Harz   g e t r ä n k t   s i n d .  

Der  auf  die  W e r k s t o f f b a h n   9  in  der  Reak t ionszone   10  a u s g e ü b t e   Flä-  

c h e n d r u c k   wird  über   D r u c k p l a t t e n   11,  12  h y d r a u l i s c h   auf  die  I n n e n -  

seite  der  P r e s s b a n d t r u m s   7,  8  a u f g e b r a c h t   und  von  diesen  dann  a u f  

die  W e r k s t o f f b a h n   9  ü b e r t r a g e n .   Die  vom  P r e s s g u t   a u s g e ü b t e n   R e a k -  

t i o n s k r ä f t e   werden   über  die  D r u c k p l a t t e n   11,  12  in  das  nur  s c h e -  

mat isch  a n g e d e u t e t e   P r e s s e n g e s t e l l   13,  14  ü b e r t r a g e n .   Die  L a g e r -  

b r ü c k e n   5,  6  sind  ebenfal ls   am  P r e s s e n g e s t e l l   13,  14  b e f e s t i g t .  
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c i ^ e u y u n g   ues  aui  aie  werKstoTTbahn  y  w i rkenden   F l ä c h e n d r u c k s  
wird  ein  u n t e r   Druck  s e t z b a r e s   f luides  Druckmedium  in  den  Raum  zwi -  
schen  der  D r u c k p l a t t e   11,  12  und  der  I nnense i t e   des  P r e s s b a n d t r u m s  
7,  8  g e b r a c h t .   Zu  den  Seiten  ist  d ieser   Raum,  die  s o g e n a n n t e   D r u c k -  
kammer  16,  von  einer  in  sich  g e s c h l o s s e n e n   D i c h t u n g s a n o r d n u n g   17 
b e g r e n z t .   Als  Druckmedium  wird  v o r z u g s w e i s e   ein  s y n t h e t i s c h e s   Öl 
v e r w e n d e t .   G e n a u s o g u t   kann  jedoch  auch  ein  Gas,  be i sp ie l sweise   D r u c k -  
luft  v e r w e n d e t   w e r d e n .  

Eine  solche  Druckkammer   16  wird  in  Fig.  2  von  der  P r e s s b a n d r ü c k s e i t e  
aus  ge sehen   in  Drauf s i ch t   geze ig t .   Die  D r u c k p l a t t e   11  be s t eh t   aus  e i n e r  
S t ah lp l a t t e   und  bes i tz t   eine  r e c h t e c k i g e   Ges ta l t .   Im  Randbe re i ch   d e r  
D r u c k p l a t t e   11  be f inde t   sich  die  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   17,  die  in  v o r l i e -  
gendem  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   aus  zwei  n e b e n e i n a n d e r l i e g e n d e n ,   d u r c h  
5inen  Z w i s c h e n r a u m   20  g e t r e n n t e n   und  in  sich  g e s c h l o s s e n e n   G le i t -  
F l ä c h e n d i c h t u n g e n   18  bzw.  19  b e s t e h t .   Diese  G l e i t f i ä c h e n d i c h t u n g e n  
18,  19  sind  in  Nuten  21,  die  sich  in  der  D r u c k p l a t t e   11  be f inden ,   a n -  
geo rdne t .   Wie  in  Fig.  3  anhand  der  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   18  g e z e i g t  
st,  b e r ü h r t   die  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   18  mit  einer  Fläche  das  s i ch  
j n t e r   der  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   18  h i n w e g b e w e g e n d e   P r e s s b a n d   7  s c h l e i -  
Eend.  Die  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   18  ist  mit  ihrer   dem  P r e s s b a n d   a b g e w a n d -  
:en  Seite  fest  in  eine  U  -förmige  Hal te le is te   22  e i n g e s t e c k t ,   die  mit  
geringem  Spiel  an  den  Wandungen  der  Nut  21  anl iegt .   Auf  der  U - f ö r m i -  
jen  Hal te le is te   21  auf  der  dem  P r e s s b a n d   7  a b g e w a n d t e n   Seite  l i eg t  
;ine  als  O-Ring  a u s g e b i l d e t e   N u t d i c h t u n g   23  aus  e las t i schem  Mater ia l  
iuf.  Auf  diese  N u t d i c h t u n g   23  wirkt   vom  N u t g r u n d   der  Nut  21  her  e in  
Druckmittel   ein,  so  dass  die  Hal teleis te   22  und  mit  ihr  die  Gle i t -  
' l ä c h e n d i c h t u n g   18  gegen  das  P r e s s b a n d   7  g e d r ü c k t   wird  und  d a m i t  
Jie  D r u c k k a m m e r   16  gegen  die  A t m o s p h ä r e n s e i t e   24  a b g e d i c h t e t   i s t .  
A l t e r u n g e n   für  die  U-förmige  Hal te le is te   22  in  der  D r u c k p l a t t e   11 
iind  be i sp ie l swe i se   aus  der  DE-PS  27  22  197  b e k a n n t ,   so  dass  h i e r a u f  
licht  weiter  e i n g e g a n g e n   zu  werden  b r a u c h t .   Wie  weiter  anhand  d e r  
:ig.  7  zu  sehen  ist,  sammelt  sich  Leckage  des  Druckmi t te l s   aus  d e r  
Druckkammer  16  in  dem  Zwischenraum  20  zwischen  den  beiden  G le i t -  
l ä c h e n d i c h t u n g e n   18  und  19  an  und  kann  von  dort   über   B o h r u n g e n  
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5  und  eine  Sammel le i tung   4b  a b g e s a u g t   w e r a e n .  

>ie  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   18,  19  be s t eh t   aus  einem  K u n s t s t o f f ,   v o r -  

ugsweise  einem  Elas tomer .   Solche  Werkstoffe   können  im  L a n g z e i t b e -  

rieb  jedoch  nur   T e m p e r a t u r e n   bis  maximal  250  Grad  Celc ius ,   im  f ü l -  

lenden  ist  diese  T e m p e r a t u r   mit  T1  b e z e i c h n e t ,   a u s h a l t e n .   Viele  W e r k -  

to f fbahnen   9  e r f o r d e r n   zur  A u s h ä r t u n g   bei  der  V e r p r e s s u n g   jedoch  w e -  

;entlich  höhere   T e m p e r a t u r e n   T2.  Beisp ie lsweise   benö t ig t   man  f ü r  

i ch ich t s to f fe   aus  G l a s f a s e r g e w e b e n ,   die  mit  einem  Po ly imid-Harz   g e -  

ränkt   sind  T e m p e r a t u r e n   bis  zu  380  Grad  Celcius .   Um  die  D o p p e l b a n d -  

sresse  auch  für   solche  A n w e n d u n g s f ä l l e   e inse tzen   zu  können ,   i s t  

lach  dem  e r f i n d u n g s g e m ä s s e n   Ver fahren   die  D r u c k p l a t t e   in  einen  R a n d -  

aereich  und  einen  davon  g e t r e n n t e n   I n n e n b e r e i c h   e inge te i l t .   D i e s e r  

n n e n b e r e i c h   wird  von  dem  in  Fig.  4  s i c h t b a r e n   D r u c k p l a t t e n e i n s a t z  

15,  der  i n n e r h a l b   der  Druckkammer   16  liegt,  und  der  R a n d b e r e i c h   v o n  

jer  r es t l i chen   D r u c k p l a t t e   11,  12  gebi lde t .   Der  D r u c k p l a t t e n e i n s a t z  

25  ist  auf  eine  g e g e n ü b e r   der  Druckp la t t e   11,  12  e r h ö h t e   T e m p e r a -  

tur  T3  e r w ä r m t ,   die  m i n d e s t e n s   so  gross  wie  die  T e m p e r a t u r   T2,  v o r -  

zugsweise  jedoch  g r ö s s e r   als  diese  ist.  Die  D r u c k p l a t t e   11,  12  i s t  

auf  einer  T e m p e r a t u r   g e h a l t e n ,   die  h ö c h s t e n s   so  g ross   wie  T1  i s t .  

Dieser  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  ist  in  Fig.  4  und  Fig.  7  d a r g e -  

stellt .   Die  D r u c k p l a t t e   11,  12  besi tz t   eine  w a n n e n f ö r m i g e ,   r e c h t -  

eckige  V e r t i e f u n g   28,  die  von  einem  g e s c h l o s s e n e n ,   e r h ö h t e n   Rand  26 

umgeben  ist,  in  dem  die  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   17  a n g e b r a c h t   ist.  In  d i e -  

ser  Ver t i e fung   28  b e f i n d e t   sich,  schwimmend  auf  dem  Druckmi t te l   29  g e -  

lager t ,   der  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25,  so  dass  zwischen  der  D r u c k p l a t t e  

11,  12  und  dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  ein  Spalt  37  e n t s t e h t ,   der  mi t  

dem  Druckmit te l   29  gefül l t   ist.  Der  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  ist  a n  

einigen  wenigen  Stel len  zur  Aufnahme  von  S c h u b k r ä f t e n   mit  V e r b i n d u n g s -  

mittein  g e r i n g e n   Q u e r s c h n i t t s   fest  mit  der  D r u c k p l a t t e   11,  12  v e r b u n -  

den.  Solche  V e r b i n d u n g s m i t t e i   können  be i sp ie l swe i se   S c h r a u b e n   30  mit  

Hülsen  31  sein.  Der  Abs tand   zwischen  D r u c k p l a t t e   11,  12  und  D r u c k p i a t -  

t ene insa t z   25  kann  ge r ing   gehal ten   werden ,   be i sp ie l swe i se   ca.  1  mm. 

Falls  a u f g r u n d   der  Wärmeiso l ie rung   e r f o r d e r l i c h ,   kann  er  jedoch  a u c h  
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Der  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  bes i tz t   an  seiner   dem  P r e s s b a n d   z u g e w a n d t e n  
Dberf läche   m ä a n d e r f o r m i g   a n g e o r d n e t e ,   quer   über   die  Brei te   r e i c h e n -  
de  Nuten  32,  in  die  eine  ebenfal ls   mäande r fö rmige   He izsch lange   33 
eingelegt   ist.  Die  He izsch lange   33  ist  mit  einem  K u p f e r r o h r   34  ü b e r z o -  
gen,  das  mit  einem  guten  Wärmele i tkon tak t   an  den  Wänden  der  N u t e n  
$2  be f e s t i g t   ist.  Die  He izsch lange   33  wird  über  Zu l e i t ungen   35  mit 
e l ek t r i s che r   Energie   v e r s e h e n .   Diese  Zu le i tungen   35  sind  von  a u s s e n  
iurch  einen  Fa l tenbalg   36  g e f ü h r t ,   der  die  D r u c k p l a t t e   11,  12  mit 
Jem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  an  einer  Stelle  gegen  das  Druckmit te l   29 
m  Spalt   37  a b d i c h t e n d   v e r b i n d e t .   Mit  Hilfe  der  He izsch lange   33  w i r d  
ler  aus  Metall  b e s t e h e n d e   D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  auf  eine  T e m p e r a t u r  
r3  e rwärmt ,   die  v o r z u g s w e i s e   höher  als  die  für  die  A u s h ä r t u n g   d e r  
/ e r k s t o f f b a h n   9  benö t ig te   T e m p e r a t u r   T2  ist.  Falls  g e w ü n s c h t ,   k a n n  
lie  E rwärmung   des  D r u c k p l a t t e n e i n s a t z e s   25  auch  mittels  e r h i t z t e n  
"hermoöls  e r fo lgen ,   das  über  Zu-  und  A b l e i t u n g e n ,   die  im  F a l t e n b a l g  
6  g e f ü h r t   s ind,   durch   in  dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  a n g e b r a c h t e  
t oh rungen   52,  siehe  Fig.  5,  z i r k u l i e r t .  

>ie  D r u c k p l a t t e   11,  12  selbst   ist  auf  eine  T e m p e r a t u r   T1  a u f g e h e i z t ,  
ie  h ö c h s t e n s   so  gross   wie  die  maximale  von  dem  Material  der  Gle i t -  
l ä c h e n d i c h t u n g   18,  19  e r t r a g b a r e   D a u e r t e m p e r a t u r   ist,  v o r z u g w e i s e  
»doch  eine  deut l ich   n i e d r i g e r e   T e m p e r a t u r .   Dazu  sind  in  der  D r u c k -  
latte  11,  12  B o h r u n g e n   27  a n g e b r a c h t ,   die  von  einem  Thermoöl  mit 
er  g e w ü n s c h t e n   T e m p e r a t u r   T1  d u r c h f l ö s s e n   werden .   Dadurch   n e h m e n  
uch  die  e r h ö h t e n   Ränder   26  der  Druckp la t t e   11,  12  diese  T e m p e r a -  
jr  T1  an  und  die  in  diesen  e rhöh ten   Rändern   26  a n g e b r a c h t e n   Gle i t -  
ä c h e n d i c h t u n g e n   werden  mit  der  T e m p e r a t u r   T1  be l a s t e t .   Falls  n ö -  
g  kann  die  D r u c k p l a t t e   11,  12  auch  gekühl t   we rden ,   indem  die  Boh-  
jngen   27  von  einer  Küh l f l ü s s igke i t   mit  passend   g e w ä h l t e r   T e m -  
e ra tu r   d u r c h f l ö s s e n   werden .   Von  dem  auf  der  e r h ö h t e n ,   für  das  Ma- 
srial  der  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   18,  19  schäd l ichen   T e m p e r a t u r   T3  
sf indl ichen  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  f l iesst   kaum  Wärme  auf  d i e  
r u c k p l a t t e   25,  da  die  D r u c k p l a t t e   11,  12  und  der  D r u c k p l a t t e n e i n -  
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atz  25  durch   den  Spalt   37  g e t r e n n t   s m a ,   aer  von  aem  nu iuen ,   isau... 

eweg ten   Druckmit te l   29  ausge fü l l t   wird.   Solche  f luiden  D r u c k m i t t e l  

e s i t zen   b e k a n n t e r m a s s e n   eine  sehr   s ch l ech te   W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  

nd  stel len  p r ak t i s ch   einen  t h e r m i s c h e n   Isolator  dar .   Somit  k a n n  

,ur  an  den  Stel len,   wo  die  D r u c k p l a t t e   11,  12  und  der  D r u c k p l a t t e n -  

insa tz   25  durch   den  Fa l t enba lg ,   S c h r a u b e n   30,  u.  dgl.  m i t e i n a n d e r  

' e r b u n d e n   sind,  ein  Wärmefiuss  in  die  D r u c k p l a t t e   11,  12  a u f t r e t e n .  

) ieser   ist  jedoch  sehr  g e r i n g ,   da  nur  wenige  solcher   V e r b i n d u n g s -  

l i t te l ,   zudem  mit  einem  kleinen  Q u e r s c h n i t t   a n g e b r a c h t   sind.  Fal ls  

löt ig,   kann  diese  minimale,  f l i e s sende   Wärmemenge  durch   K ü h l u n g  

ler  D r u c k p l a t t e   11,  12  a b g e f ü h r t   w e r d e n ,   womit  s i c h e r g e s t e l l t   i s t ,  

lass  die  T e m p e r a t u r   T1  an  der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   in  den  e r h ö h t e n  

Rändern   26  der  D r u c k p l a t t e   11,  12  nicht   ü b e r s c h r i t t e n   w i r d .  

tfie  in  Fig.  6  anhand  eines  Schn i t t e s   du rch   die  Einlaufzone  47  in 

die  D o p p e l b a n d p r e s s e   1  geze ig t   wird,   sind  die  e in l au f se i t i gen   Um- 

enk t rommeln   1  und  4  mit  B o h r u n g e n   49  v e r s e h e n ,   die  in  der  Nähe  

der  Mante l f läche  der  Umlenktrommeln  1,  4  v e r l a u f e n .   Durch  d i e -  

se  B o h r u n g e n   49  z i r k u l i e r t   e rwärmtes   Thermoöl ,   das  die  Mante l -  

fläche  d ieser   Umlenktrommeln  e rwärmt   und  dabei  g l e i c h z e i t i g  

d u r c h   Wärmelei tung  den jen igen   Teil  der  P r e s s b ä n d e r   7,  8  d e r  

w ä h r e n d   des  Vorlaufs  der  P r e s s b ä n d e r   7,  8  an  den  U m l e n k t r o m -  

meln  1,  4  anliegt   mit  e rwärmt .   Die  Erwärmung   der  P r e s s b ä n d e r  

7,  8  wird  dabei  so  g e r e g e l t ,   dass  sie  beim  Ver lassen   der  Umlenk-  

t rommeln   1,  4  h ö c h s t e n s   die  T e m p e r a t u r   T1  ,  die  für  den  W e r k -  

s toff   der  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   18,  19  unschäd l i ch   ist,  b e s i t z e n .  

Die  P r e s s b ä n d e r   7,  8  laufen  nachdem  sie  die  Umlenktrommeln  1,  4 

v e r l a s s e n   haben  weiter  in  R ich tung   der  Reak t ionszone   10  und  p a s -  

s i e ren   dabei  in  der  D r u c k p l a t t e   11,  12  den  v o r d e r e n   Axiatteil  50 

der  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g s a n o r d n u n g   17.  Damit  ist  de r j en ige   Teil  

der  G l e i t f i ä c h e n d i c h t u n g e n   18,  19  gemeint ,   der  sich  s e n k r e c h t  

zur  V o r l a u f r i c h t u n g   des  P r e s s b a n d e s   über   die  Breite  der  D r u c k -  

p la t t e   11,  12  e r s t r e c k t   und  der  Einlaufzone  47  z u g e w a n d t   i s t .  

Da  die  P r e s s b ä n d e r   7,  8  beim  Pass i e ren   des  v o r d e r e n   Ax ia l t e i l s  

50  h ö c h s t e n s   eine  T e m p e r a t u r   T1  b e s i t z e n ,   sind  die  G l e i t f l ä c h e n -  
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a i c n t u n g e n   i/,  iö  des  v o r d e r e n   Axial tei ls   50  vor  ü b e r m ä s s i g e r   Wär-  
m e e i n w i r k u n g   g e s c h ü t z t .   Falls  eine  Erwärmung   der  P r e s s b ä n d e r   7 ,  
8  du rch   die  e in l au f se i t i gen   Umlenktrommeln  1,  4  nicht  g e w ü n s c h t  
wird,   kann  diese  auch  en t fa l l en ,   so  dass  die  P r e s s b ä n d e r   1,  4 
den  v o r d e r e n   Axialteil  mit  R a u m t e m p e r a t u r   p a s s i e r e n .   Da  die  T e m -  
p e r a t u r   T1  zur  V e r p r e s s u n g   der  W e r k s t o f f b a h n   9  jedoch  noch  n i c h t  
a u s r e i c h t ,   e r fo lg t   nach  dem  Pass ie ren   des  v o r d e r e n   Axialteils  50  d e r  
P r e s s b ä n d e r   7,  8  eine  weitere  Erwärmung   d e r s e l b e n .  

Für  diese  Erwärmung  des  P r e s s b a n d e s   7,  8  auf  die  für  die  V e r -  
p r e s s u n g   der  Werks to f fbahn   9  benö t ig t e   T e m p e r a t u r   T2  sind  in 
dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  wärme le i t ende   Elemente  38  a n g e o r d -  
net.  Diese  wärmele i t enden   Elemente  38  be s i t z en ,   wie  anhand  d e r  
Fig.  4  e r s i c h t l i c h ,   einen  k re i s fö rmigen   Q u e r s c h n i t t   und  sind  in 
B o h r u n g e n   in  dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  so  e i n g e s e t z t ,   dass  s ie  
einen  guten  Wärmekontak t   zu  dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  h a b e n .  
Mit  der  dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  a b g e w a n d t e n   Fläche  b e r ü h r e n  
die  wä rme le i t enden   Elemente  38  das  P r e s s b a n d   7,  8  s c h l e i f e n d .  
Das  P r e s s b a n d   7,  8  bef indet   sich  bei  Eintr i t t   in  die  R e a k t i o n s z o n e  
10  h ö c h s t e n s   auf  der  T e m p e r a t u r   T1  ,  so  dass  zwischen  dem  auf  d e r  
T e m p e r a t u r   T3  bef ind l ichen   D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  und  dem  P r e s s -  
band  7,  8  ein  Wärmegefälle  h e r r s c h t .   Daher  f l iesst   von  dem  D r u c k -  
o l a t t e n e i n s a t z   25  über  die  aus  einem  gut  wärmele i t enden   Ma te r i a l ,  
nvie  Kupfer ,   b e s t e h e n d e n   wärme le i t enden   Elemente  38  ein  Wärmes t rom 
auf  das  P r e s s b a n d   7,  8,  während   sich  das  P r e s s b a n d   durch   die  R e a k -  
t ionszone  10  h i n d u r c h b e w e g t   und  e rwärmt   d ieses .   Die  Anzahl  d e r  
wärmele i tenden   Elemente  38  sowie  die  T e m p e r a t u r   T3  des  D r u c k p l a t -  
t ene insa tzes   25  wird  dabei  so  gewähl t ,   dass  das  P r e s s b a n d   a u f  
die  von  der  Werks to f fbahn   9  b e n ö t i g t e ,   e rhöh te   T e m p e r a t u r   T2  e r -  
wärmt  wird.  Die  A n o r d n u n g   der  wä rme le i t enden   Elemente  38  ist  d a -  
sei  so  g e t r o f f e n ,   wie  aus  Fig.  2  e r s i ch t l i ch   ist,  dass  nur  der  zwi-  
schen  den  beiden  sei t l ichen  Teilen  51  der  inneren   G l e i t f l ä c h e n d i c h -  

@ung  19  be f ind l iche ,   dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  z u g e o r d n e t e   Teil  
des  P r e s s b a n d e s   7,  8  auf  e rhöh te   T e m p e r a t u r   T2  erwärmt   w i r d ,  
nicht  jedoch  der  mit  den  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g e n   18,  19  in  Kon-  
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is  Fig.  4  e r s i c h t l i c h ,   bes i t z t   die  Werks to f fbahn   9,  die  in  d i e -  

im  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e i   aus  mehre ren   Lagen  eines  mit  Po ly imid -  

3rz  i m p r ä g n i e r t e n   G l a s f a s e r g e w e b e s   b e s t e h t ,   eine  solche  B r e i t e ,  

e  h ö c h s t e n s   gleich  der  Breite  des  D r u c k p l a t t e n e i n s a t z e s   25  i s t ,  

,  dass  die  W e r k s t o f f b a h n   ge rade   auf  dem  auf  e r h ö h t e r   T e m p e r a t u r  

2  b e f i n d l i c h e n   Teil  des  P r e s s b a n d e s   7,  8  in  der  R e a k t i o n s z o n e  

j f l iegt .   Die  A u s b i l d u n g   der  wärme le i t enden   Elemente  38  ist  an  

ch  aus  der  O f f e n l e g u n g s s c h r i f t   DE-OS  33  25  578  b e k a n n t ,   so  d a s s  

ierauf   nicht   mehr  näher   e i n g e g a n g e n   zu  werden  b r a u c h t .  

.a  auf  dem  P r e s s b a n d   7,  8  in  A x i a l r i c h t u n g ,   das  ist  die  R i c h t u n g  

e n k r e c h t   zur   V o r l a u f r i c h t u n g   des  P r e s s b a n d e s ,   zwischen  dem  i n n e r e n  

iereich,   der  von  dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   mit  Wärme  b e a u f s c h l a g t  

,ird  und  sich  auf  der  T e m p e r a t u r   T2  be f inde t ,   und  dem  R a n d b e r e i c h  

n t l ang   des  se i t l ichen   Teils  51  der  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g ,   d e r  

,ich  auf  der  T e m p e r a t u r   T1  be f inde t ,   ein  Wärmegefälle  b e s t e h t ,  

könnte  ein  Wärmestrom  e n t s t e h e n ,   der  die  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g e n  

[8,  19  u n z u l ä s s i g   be l a s t e t .   Dabei  ist  mit  seitl ichem  Teil  51  d e r -  

enige  Teil  der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   17  gemeint ,   der  sich  in  V o r l a u f -  

Mchtung  des  P r e s s b a n d e s   7,  8  e r s t r e c k t .   Um  diese  Wärme  nicht  a u f  

auf  die  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   18,  19  e inwirken  zu  lassen,   kann  e i n e  

zusä tz l i che   Kühlung  dieses   R a n d b e r e i c h s   des  P r e s s b a n d e s   v o r g e s e h e n  

s e i n .  

Eine  solche  V o r r i c h t u n g   zur  Kühlung  des  R a n d b e r e i c h s   des  P r e s s b a n -  

des  7,  8  ist  in  Fig.  4  zu  sehen .   In  dem  e rhöh ten   Rand  26  der  D r u c k -  

plat te  11,  12  ist  eine  sich  in  V o r l a u f r i c h t u n g   des  P r e s s b a n d e s   e r -  

s t r e c k e n d e   Sammel le i tung   40  für  die  D r u c k f i ü s s i g k e i t   a n g e b r a c h t .   Von 

der  dem  P r e s s b a n d   z u g e w a n d t e n   Ober f l äche   des  e r h ö h t e n   Randes  26 

e r s t r e c k e n   sich  in  gewissen   A b s t ä n d e n   a n g e b r a c h t e   B o h r u n g e n   41  z u r  

Sammel le i tung   40.  Diese  B o h r u n g e n   sind  in  der  Nähe  der  i n n e r e n  

G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   19  auf  der  dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  z u g e w a n d -  

ten  Seite  a n g e o r d n e t .   Über  diese  B o h r u n g e n   41  f l iess t   nun  ein  Tei l  

des  D r u c k m i t t e l s   29  in  die  Sammellei tung  40  und  wird  von  dort   in 
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ueii  v o r r a i b D e n a u e r   tu t   aas  Druckmit te l   g e f ü h r t ,   von  wo  es  d e r  
Druckkammer   16  e r n e u t   z u g e f ü h r t   wird.  Durch  diesen  Kre is lauf   n immt  
das  Druckmit te l   du rch   Konvekt ion  vom  Randbere i ch   des  P r e s s b a n d e s   7 ,  
8  Wärme  auf  und  v e r h i n d e r t   so  eine  Erwärmung  des  R a n d b e r e i c h e s   ü b e r  
das  für  die  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   zu läss ige   Mass .  

Sollte  eine  solche  Kühlung  des  R a n d b e r e i c h e s   des  P r e s s b a n d e s   n i c h t  
a u s r e i c h e n ,   so  können  auch  wärmele i tende   Elemente  in  diesem  R a n d -  
bereich  v o r g e s e h e n   sein.  Wie  in  Fig.  5  zu  sehen  ist,  sind  w ä r m e -  
leitende  Elemente  42,  die  e n t s p r e c h e n d   den jen igen   in  dem  D r u c k p i a t -  
t ene insa tz   25  a u s g e b i l d e t   sind,   im  e rhöh ten   Rand  26  der  D r u c k p l a t -  
te  11,  12  in  der  Nähe  der  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   19  auf  der  dem 
Spalt  37  z u g e w a n d t e n   Seite  a n g e b r a c h t .   Diese  wärmele i t enden   E lemen-  
te  42  b e r ü h r e n   e i n e r s e i t s   das  P r e s s b a n d   7,  8  im  Randbe re i ch   s c h l e i -  
fend  und  haben  a n d r e r s e i t s   Kontakt   mit  dem  e rhöh ten   Rand  26.  Da 
die  D r u c k p l a t t e   h ö c h s t e n s   die  T e m p e r a t u r   T1,  v o r z u g s w e i s e   d u r c h  
Kühlung  jedoch  eine  n i e d r i g e r e   T e m p e r a t u r   bes i tz t ,   f l iesst   d i e  
vom  I n n e n b e r e i c h   des  P r e s s b a n d e s   kommende  Wärme  dann  über  d i e  
wärmele i tenden   Elemente  42  in  den  e rhöh ten   Randbere i ch   26  u n d  
wird  von  dort  mit  der  Küh l f lü s s igke i t   für  die  D r u c k p l a t t e   11, 
12  a b g e f ü h r t .   Dadurch   ist  mit  S icherhe i t   g e w ä h r l e i s t e t ,   d a s s  
die  T e m p e r a t u r   des  P r e s s b a n d e s   im  Randbere ich   nicht  über   die  v o n  
den  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g e n   18,  19  zu  e r t r a g e n d e n   T e m p e r a t u r   T1 
a n w ä c h s t .  

Der  h in te re   Axialteil  43  der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   17,  das  i s t  
der  in  V o r l a u f r i c h t u n g   B  des  P r e s s b a n d e s   7,  8,  e n t s p r e c h e n d  
der  Fig.  2,  h in te r   dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25,  s e n k r e c h t   z u r  
Richtung  B  über   das  P r e s s b a n d   re ichende   Teil  der  D i c h t u n g s -  
anordnung   17,  kommt  beim  Vorlauf  des  P r e s s b a n d e s   7,  8  mit  d e s s e n  
auf  e r h ö h t e r   T e m p e r a t u r   be f ind l ichen   Bereich  in  B e r ü h r u n g ,   so  d a s s  
dort  ebenfal ls   eine  Ü b e r h i t z u n g   der  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g e n   18,  19 
t /e rh inder t   werden  muss.  Dazu  sind,   wie  in  Fig.  2  geze ig t ,   w ä r m e l e i -  
tende  Elemente  44  in  Kontakt   mit  der  Druckp la t t e   11,  12  in  dem 
3ereich  zwischen  dem  Spalt  37  in  axialer  Richtung  und  dem  h i n t e r e n  
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xialteii  43  a n g e b r a c h t .   Diese  warmeie ixenaen  niemenit:  u<= 

ühren  das  P r e s s b a n d   wiederum  schle i fend  und  füh ren   Wärme  vom 

ressband   in  die  D r u c k p l a t t e   11,  12  ab,  da  in  diesem  Bereich  z w i -  

chen  dem  auf  die  T e m p e r a t u r   T2  e rwärmten   P r e s s b a n d   und  der  D r u c k -  

latte,  deren  T e m p e r a t u r   h ö c h s t e n s   gleich  T1,  v o r z u g s w e i s e   j e d o c h  

leiner  ist,  ein  Wärmegefäl le   h e r r s c h t .   Die  Anzahl  der  w ä r m e l e i -  

enden  Elemente  44  wird  so  gewähl t ,   dass  das  P r e s s b a n d   wiederum  d i e  

ür  das  Material  der  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   unschäd l i che   T e m p e r a t u r  

"1  e r re ich t   hat,  sobald  das  P r e s s b a n d   an  den  Axialteil  43  der  G l e i t -  

l ä chend i ch tung   ge lang t   ist.  Sollte  diese  A b k ü h l s t r e c k e   nicht  a u s -  

eichen,  so  kann  die  D r u c k p l a t t e   11,  12  in  zwei  Teile  e i n g e t e i l t  

werden,  wobei  de r j en ige   Teil  der  D r u c k p l a t t e ,   der  die  w ä r m e l e i -  

enden  Elemente  44  b e s i t z t ,   s t a rk   geküh l t   wird,  und  zwar  u n a b h ä n -  

3ig  vom  ande ren   Teil  der  D r u c k p l a t t e ,   in  der  sich  der  D r u c k p i a t t e n e i n -  

satz  25  be f inde t .   Somit  ist  s i c h e r g e s t e l l t ,   dass  auch  der  h in te re   A x i a l -  

:eil  43  der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   17  nicht  durch  zu  hohe  T e m p e r a t u r   ü b e r -  

astet   w i r d .  

Jm  ein  den  qua l i t a t i ven   A n f o r d e r u n g e n   g e n ü g e n d e s   E n d p r o d u k t   zu  

ärhal ten,   muss  beim  D u r c h l a u f   der  Werkstoff   bahn  9  durch   die  D o p p e l -  

Dandpresse   g e w ä h r l e i s t e t   sein,   dass  die  Länge  des  D r u c k p l a t t e n -  

s insatzes  25  in  V o r l a u f r i c h t u n g   des  P r e s s b a n d e s   und  die  G e s c h w i n d i g -  

keit  der  P r e s s b ä n d e r   7,  8  so  gewähl t   werden ,   dass  die  Werkstoff   b a h n  

innerhalb   der  Zeit,  in  der  sie  sich  in  dem  Bereich  der  R e a k t i o n s z o n e  

10,  dessen  Ausmasse   von  dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   25  best immt  w e r d e n ,  

bef inde t ,   vo l l s t änd ig   a u s h ä r t e t .   Falls  die  Breite  der  W e r k s t o f f -  

bahn  9  g r ö s s e r   als  die  Brei te   des  D r u c k p l a t t e n e i n s a t z e s   25  g e -  

wählt  wird,  wird  der  Rand  der  Werks to f fbahn   9,  der  in  dem  B e -  

reich  der  Reak t ionszone   10,  die  dem  e rhöh ten   Rand  26  a n l i e g t ,  

v e r p r e s s t   ist,  nachdem  die  Werkstoff   bahn  9  die  D o p p e l b a n d p r e s s e   15 

an  der  Auslauf   zone  48  v e r l a s s e n   hat,  a b g e s c h n i t t e n ,   da  d ieser   a u f -  

g rund   zu  n i ede re r   T e m p e r a t u r   nicht  vol ls tändig   a u s g e h ä r t e t   i s t .  
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K a x e n x a n s p r u c h e :  

1.  V e r f a h r e n   zum  kon t i nu i e r l i chen   V e r p r e s s e n   von  W e r k s t o f f b a h n e n  
bei  e r h ö h t e r   T e m p e r a t u r   in  einer  Reak t ionszone   zwischen  zwei 
e n d l o s e n ,   e rwärmten   P r e s s b ä n d e r n   einer   D o p p e l b a n d p r e s s e ,   wo-  
bei  der  F l ä c h e n d r u c k   durch   eine  mit  einem  f luiden  D r u c k m i t t e l  
gefül l te   D r u c k k a m m e r   auf  die  Innense i t e   des  P r e s s b a n d e s   a u f g e -  
b r a c h t   wird,   diese  Druckkammer   nach  oben  und  unten  von  d e r  
P r e s s b a n d f l ä c h e   und  einer  D r u c k p l a t t e   und  zu  den  Seiten  von  
einer  auf  dem  P r e s s b a n d   g le i t enden   D i c h t u n g s a n o r d n u n g   b e g r e n z t  
wird,   und  die  von  der  Werks to f fbahn   benö t ig te   T e m p e r a t u r   g r ö s -  
ser  als  die  von  dem  Werkstoff   der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   a u s z u h a l -  
tende   T e m p e r a t u r   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  D r u c k p l a t t e   in  zwei  v o n e i n a n d e r   g e t r e n n t e   B e r e i c h e ,  
nämlich  einen  I n n e n b e r e i c h   und  einen  R a n d b e r e i c h   e i n g e t e i l t  
wird,   d ieser   Randbe re i ch   den  I n n e n b e r e i c h   ganz  umfass t   und  d ie  
D i c h t u n g s a n o r d n u n g   en thä l t ,   der  R a n d b e r e i c h   auf  einer  T e m p e -  
r a tu r   geha l t en   wird,  die  h ö c h s t e n s   gleich  der  vom  W e r k s t o f f  
der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   maximal  e r t r ä g l i c h e n   T e m p e r a t u r   i s t ,  
der  I n n e n b e r e i c h   auf  eine  T e m p e r a t u r   e rwärmt   wird,  die  min-  
d e s t e n s   gleich  der  von  der  Werks to f fbahn   benö t ig t en   T e m p e r a -  
tur  ist,  und  vom  Innenbe re i ch   auf  den  in  der  Reak t ionszone   an  
den  dem  I n n e n b e r e i c h   an l i egenden   Teil  des  P r e s s b a n d e s   Wärme 
mittels  Wärmelei tung  ü b e r t r a g e n   w i r d .  

2.  V e r f a h r e n   nach  A n s p r u c h   1,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h -  
n e t ,   dass  der  Randbe re i ch   auf  eine  T e m p e r a t u r ,   die  h ö c h s t e n s  

gleich  der  vom  Werkstoff   der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   maximal  e r t r ä g -  
lichen  T e m p e r a t u r   ist,  e rwärmt   w i r d .  

3.  V e r f a h r e n   nach  A n s p r u c h   1,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h -  

n e t ,   dass  der  Randbe re i ch   auf  eine  T e m p e r a t u r ,   die  g e r i n g e r   als  
die  vom  Werkstoff   der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   maximal  e r t r ä g l i c h e   T e m -  
p e r a t u r   ist,  geküh l t   w i r d .  
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Ver fahren   nach  einem  der  A n s p r u c n e   i  uis>  o,  u  c  u  u  .  *-  »  -  

k e n n z e i c h n e t ,   dass  das  P r e s sband   beim  Eint r i t t   in  d i e  

Reak t ionszone   h ö c h s t e n s   die  T e m p e r a t u r   bes i t z t ,   die  vom  W e r k s t o f f  

der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   maximal  e r t r a g e n   w i r d .  

Ver fahren   nach  einem  der  A n s p r ü c h e   1  bis  4,  d a d u r c h   g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   dass  der  I nnenbe re i ch   vom  R a n d b e r e i c h  

durch  ein  f luides  Medium  wärmemässig   isoliert   i s t .  

i.  Ver fahren   nach  A n s p r u c h   5,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h -  

n e t ,   dass  das  f luide  Medium  gleichzei t ig   als  Druckmit te l   d i e n t .  

r.  Ver fah ren   nach  einem  der  A n s p r ü c h e   1  bis  6,  d a d u r c h   g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   dass  das  P r e s s b a n d   nach  Ver lassen   des  I n -  

n e n b e r e i c h e s   so  a b g e k ü h l t   wird,   dass  es  bei  Er re ichen   d e s j e n i g e n  

Teils  der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g ,   der  sich  s e n k r e c h t   zur  V o r l a u f r i c h -  

tung  des  P r e s s b a n d e s   und ,   in  V o r l a u f r i c h t u n g   des  P r e s s b a n d e s   g e -  

sehen,   h in ter   dem  I n n e n b e r e i c h   e r s t r e c k t ,   h ö c h s t e n s   die  T e m p e -  

ratur   bes i t z t ,   die  vom  Werks tof f   der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   maximal 

e r t r a g e n   w i r d .  

8.  Ver fahren   nach  einem  der  A n s p r ü c h e   1  bis  7,  d a d u r c h   g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   dass  die  Breite  der  Werks to f fbahn   h ö c h s t e n s  

gleich  g ross   wie  d ie jen ige   des  I n n e n b e r e i c h s   i s t .  

9.  Ver fahren   nach  einem  der  A n s p r ü c h e   1  bis  7,  d a d u r c h   g e -  

k e n n z e i c h n e t ,   dass  die  Breite  der  Werks to f fbahn   g r ö s s e r  

als  diejenige  des  I n n e n b e r e i c h s   und  höchs tens   gleich  der  P r e s s b a n d -  

breite  ist  und  der  d r u c k l o s   a u s g e h ä r t e t e   Rand  der  Werkstoff   b a h n  

nach  dem  V e r p r e s s e n   besäumt   w i r d .  

10.  Vor r i ch tung   zur  D u r c m u n r u n g   aes  v e r m u r e n s   iia<_n  <=...̂ ...  —  

sp rüche   1  bis  9,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

dass  die  D r u c k p l a t t e   ( 1 1 , 1 2 ) ,   die  den  Randbe re i ch   bi ldet ,   e i n e  
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recn tecKige   v e r t i e t u n g   (28)  bes i tz t ,   die  ganz  inne rha lb   d e r  

D r u c k p l a t t e   (11,12)   liegt,  in  dieser   V e r t i e f u n g   (28)  ein  d e n  
I n n e n b e r e i c h   b i l d e n d e r   D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   (25)  a n g e o r d n e t   i s t ,  
der  durch   einen  Spalt   (37)  von  der  D r u c k p l a t t e   (11,12)   g e t r e n n t  
ist,  eine  Wärmequelle   im  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   (25)  zur  E r w ä r -  

mung  d e s s e l b e n   e i n g e b a u t   ist  und  zwischen  dem  D r u c k p i a t t e n e i n -  
satz  (25)  und  demjenigen  Teil  des  P r e s s b a n d e s   (7 ,8 ) ,   das  am  In -  
n e n b e r e i c h   an l ieg t ,   an  sich  b e k a n n t e   wärme le i t ende   Elemente  ( 3 8 )  
a n g e b r a c h t   sind,   die  mit  einer  Fläche  an  dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z  
(25)  anl iegen  und  mit  der  anderen   Fläche  das  P r e s s b a n d   ( 7 , 8 )  
sch le i fend   b e r ü h r e n .  

11.  V o r r i c h t u n g   nach  A n s p r u c h   10,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h -  
n e t ,   dass  der  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   (25)  nur  an  wenigen  S t e l l en  
mit  mechan i s chen   B e f e s t i g u n g s m i t t e l n   mit  ge r ingem  Q u e r s c h n i t t   a n  
der  D r u c k p l a t t e   (11,12)   be fes t ig t   i s t .  

12.  V o r r i c h t u n g   nach  A n s p r u c h   11,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h -  
n e t ,   dass  die  mechan i schen   B e f e s t i g u n g s m i t t e l   von  S c h r a u b e n   ( 3 0 )  
und  im  Spalt  (37)  bef ind l ichen   A b s t a n d s h ü l s e n   (31)  gebi lde t   w e r d e n .  

13.  V o r r i c h t u n g   nach  A n s p r ü c h e   10,  11  oder  12,  d a d u r c h   g e -  
k e n n z e i c h n e t ,   dass  die  Wärmequelle   von  einer  e l e k t r i s c h  
b e h e i z b a r e n   He izsch lange   (33)  gebi lde t   w i r d .  

14.  V o r r i c h t u n g   nach  A n s p r u c h   13,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h -  

n e t ,   dass  die  He izsch lange   (33)  in  Nuten  (32)  in  dem  D r u c k p i a t t e n -  
e insatz   (25)  mäande r fö rmig   a n g e o r d n e t   i s t .  

15.  V o r r i c h t u n g   nach  A n s p r ü c h e   10,  11  oder  12,  d a d u r c h   g e -  
k e n n z e i c h n e t ,   dass  die  Wärmequelle  von  in  dem  D r u c k -  

p i a t t e n e i n s a t z   (25)  v o r h a n d e n e n   B o h r u n g e n   (52)  gebi lde t   wird,  d i e  
von  einem  Wärmet rägermi t t e l   d u r c h f l ö s s e n   w e r d e n .  

16.  V o r r i c h t u n g   nach  A n s p r ü c h e   13,  14  oder  15,  d a d u r c h   g e -  
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k e n n z e i c h n e t ,   dass  die  Zu le i tungen   für  die  W ä r m e q u e l -  

le  in  dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   (25)  in  einem  Fal tenbalg   (36),   d e r  

die  D r u c k p l a t t e   (11 ,12)   und  den  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   (25)  a b d i c h t e n d  

gegen  den  Spalt   (37)  v e r b i n d e t ,   durch  die  D r u c k p l a t t e   (11,12)   h i n -  

d u r c h g e f ü h r t   s i n d .  

17.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  A n s p r ü c h e   10  bis  16,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  sich  die  D i c h t u n g s a n o r d n u n g  

(17)  in  einem  e r h ö h t e n   Rand  (26)  der  D r u c k p l a t t e   (11,12)   b e -  

f indet   und  de r j en ige   Teil  des  P r e s s b a n d e s   ( 7 , 8 ) ,   der  im  B e r e i c h  

des  e r h ö h t e n   Randes  (26)  ent lang  dem  se i t l i chen ,   in  Vorlauf  - 

r i ch tung   des  P r e s s b a n d e s   a n g e o r d n e t e n   Teil  (51)  der  G le i t f l ä -  

c h e n d i c h t u n g   (18,19)   liegt,  durch  f l i e s sendes   Druckmit te l   ( 2 9 )  

mittels  Konvekt ion   geküh l t   wird,  das  durch   B o h r u n g e n   ( 4 1 ) ,  

die  sich  in  der  Nähe  der  inneren  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   ( 1 9 )  

ent lang  des  se i t l ichen  Teils  (51),  der  D r u c k k a m m e r   (16)  z u g e -  

wandt  bef inden   und  in  einer  im  e rhöh ten   Rand  (26)  b e f i n d l i c h e n  

Sammelle i tung  (40)  münden ,   a b g e s a u g t   und  von  dort   dem  V o r r a t s -  

behä l t e r   für  das  Druckmit te l   z u g e f ü h r t   w i r d .  

18.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  A n s p r ü c h e   10  bis  16,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  sich  die  D i c h t u n g s a n o r d n u n g  

(17)  in  einem  e r h ö h t e n   Rand  (26)  der  D r u c k p l a t t e   (11,12)   b e -  

f indet   und  in  diesem  e rhöh ten   Rand  (26)  en t lang   dem  in  V o r l a u f -  

r i ch tung   des  P r e s s b a n d e s   a n g e o r d n e t e n ,   se i t l ichen  Teil  (51)  d e r  

inneren   G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   (19),  der  D r u c k k a m m e r   (16)  z u g e w a n d t  

wärmele i t ende   Elemente  (42)  a n g e b r a c h t   s ind,   die  mit  einer  F lä -  

che  an  dem  e r h ö h t e n   Rand  (26)  anliegen  und  mit  der  ande ren   F lä-  

che  das  P r e s s b a n d   (7 ,8)   an  dem  dem  se i t l ichen  Teil  (51)  der  D ich -  

t u n g s a n o r d n u n g   z u g e o r d n e t e n   Teil  schle i fend  b e r ü h r e n ,   so  d a s s  

Wärme  von  diesem  Teil  des  P r e s s b a n d e s   in  die  D r u c k p l a t t e   ( 1 1 , 1 2 )  

a b g e f ü h r t   w i r d .  

19.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  A n s p r ü c h e   10  bis  18,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  sich  die  D i c h t u n g s a n o r d n u n g  
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«=""=>»  cn iu i i i en   r\ana  v.£o;  aer   D r u c k p l a t t e   (11,12)  b e -  
f indet   und  de r j en ige   Teil  des  P r e s s b a n d e s   (7 ,8 ) ,   der  dem  B e r e i c h  
des  e r h ö h t e n   Randes  (26)  en t lang   dem  h in t e r en   Axialteil  ( 4 3 )  
der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   (17),   d .h .   demjenigen   Teil  der  Gle i t -  
f l ä c h e n d i c h t u n g ,   der  s e n k r e c h t   zur  V o r l a u f r i c h t u n g   des  P r e s s -  
bandes   (7 ,8)   s teh t   und  in  V o r l a u f r i c h t u n g   des  P r e s s b a n d e s  
(7 ,8)   h in te r   dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   (25)  a n g e o r d n e t   i s t ,  
z u g e o r d n e t   ist,  durch   f l i e s s e n d e s   Druckmi t te l   (29)  mi t t e l s  
Konvekt ion  geküh l t   wird,  das  durch   B o h r u n g e n   (41),  die  s i c h  
in  der  Nähe  des  h in t e ren   Axialtei ls   (43),   der  D r u c k k a m -  
mer  (16)  z u g e w a n d t   bef inden  und  in  e iner   im  e rhöh ten   Rand  
(26)  be f ind l ichen   Sammelle i tung  (40)  münden ,   a b g e s a u g t   u n d  
von  dort   dem  V o r r a t s b e h ä l t e r   für  das  Druckmit te l   z u g e f ü h r t  
wird,   so  dass  das  P r e s s b a n d   (7 ,8)   beim  Pass ie ren   des  h i n t e r e n  
Axialtei ls   (43)  der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   (17)  eine  T e m p e r a t u r  
bes i t z t ,   die  h ö c h s t e n s   gleich  der  maximalen  für  den  D ich -  
t u n g s w e r k s t o f f   e r t r ä g l i c h e n   T e m p e r a t u r   i s t .  

0.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  A n s p r ü c h e   10  bis  18,  d  a  d  u  r  c  h 
g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  sich  die  D i c h t u n g s a n o r d n u n g  
(17)  in  einem  e rhöh ten   Rand  (26)  der  D r u c k p l a t t e   (11,12)   b e -  
f indet   und  in  diesem  e r h ö h t e n   Rand  (26)  ent lang  dem  h i n t e r e n  
Axialteil  (43)  der  D i c h t u n g s a n o r d n u n g   (17),   d .h .   d e m j e n i g e n  
Teil  der  G l e i t f l ä c h e n d i c h t u n g   der  s e n k r e c h t   zur  V o r l a u f r i c h t u n g  
des  P r e s s b a n d e s   (7 ,8)   s teh t   und  in  V o r l a u f r i c h t u n g   des  P r e s s -  
bandes   (7 ,8)   h in te r   dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   (25)  a n g e o r d n e t  
ist,  der  Druckkammer   (16)  z u g e w a n d t   wärmele i tende   Elemente  
(44)  a n g e b r a c h t   sind,  die  mit  einer  Fläche  an  dem  e r h ö h t e n  
Rand  (26)  anliegen  und  mit  der  a n d e r e n   Fläche  das  P r e s s b a n d  
(7,8)   an  dem  zwischen  dem  h in t e r en   Axialteil  (43)  der  D ich -  
t u n g s a n o r d n u n g   und  dem  D r u c k p i a t t e n e i n s a t z   (25)  b e f i n d l i c h e n  
Teil  schle i fend  b e r ü h r e n ,   so  dass  Wärme  von  diesem  Teil  d e s  
P r e s s b a n d e s   in  die  D r u c k p l a t t e   (11,12)   a b g e f ü h r t   wird  und  d a s  
P r e s s b a n d   beim  Pass ie ren   des  h in t e r en   Axialteils  (43)  eine  T e m p e r a t u r  
bes i tz t ,   die  höchs t ens   gleich  der  maximalen  für  den  D i c h t u n g s -  
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Merkstoff  e r t r ä g l i c h e n   1  e m p e r a t u r   i s l .  
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