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@ Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen einer Flachenpressung auf pressbandgetriebene

Werkstiicke.

&) Das unter Betriebsdruck stehende fluide Druck-
medium in der Wirkzone wird zusdtzlich heftig
zwangsbewegt, vorzugsweize mit turbulenter Stro-
mung. Es stellt sich eine auBerordentliche Steige-
rung des Wirmelibertragungsvermdgens ein.
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Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen einer Fldchenpressung auf predbandgetriebene Werk-

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zum Aufbringen einer Fl&-
chenpressung auf prefbandbstriebene Werkstiicke
wie beispielsweise kontinuierlich bewegte Werk-
stoffbahnen, auch in Form von Laminaten oder
dergleichen.

Bei bekannten Verfahren und Vorrichtungen
(DE-OS 24 21 296) wird in einer abgedichteten, an
einer Seite von dem Prefband definierten Wirkzone
die Flichenpressung durch den Druck eines gas-
f6rmigen oder filissigen Druckmediums erzeugt.
Man kann dabei beispiclsweise die Druckkammer
durch eine umlaufende, in der Regel etwa viereckig
ausgebildete Dichtung begrenzen und die Druck-
kammer selbst wird dabei einerseits von dem um-
laufenden Prefiband und auf der Riickseite durch
eine Druckplatie begrenzi, die gleichzeitig auch
Heizplatte ist, so daB das Druckmedium in der
Wirkzone auch beheizt werden kann, da meist die
mit derartigen Druckkammern ausgestatteten Band-
pressen, beispielsweise Doppelbandpressen, auch
ein Erwdrmen und/oder Kihlen der vorlaufenden
Werkstlicke erfordern.

An sich sind fluide Druckmedien wie beispiels-
weise Luft oder Ol von der Handhabung, Beherr-
schbarkeit und Feinflihligkeit der Einstellung her
besonders geeignet. Problemvolt bleibt, daB die in
der Wirkzone zwischen der Heizplatienriickseite
und dem endlosen Prefband befindliche Druckgas-
schicht in der Druckkammer bezliglich der Wér-
metlibertragung isolierend wirkt. Man hat versucht
(DE-OS 24 21 296), noch stérker isolierende gas-
fdrmige Druckmedien durch ein flissiges, insbe-
sondere Ol oder fliissige Metalle zu ersetzen. Wih-
rend sich flissige Metalie als flir diesen Einsatzz-
weck und in diesem Einsatzbereich technisch als
kaum beherrschbar erwiesen haben, hat der Ein-
saiz von Ol keine durchgreifende Verbesserung
erbracht, da die Wirmeleitfihigkeit von Of auch
nur maximal den dreifachen Wert der Warmeleitfa-
higkeit von Luft erreicht und darliber hinaus erhe-
bliche Verschmutzungsprobleme auftreten k&nnen.

Es ist deshalb vorgeschlagen worden, zuséitz-
fich mit W&rmebriicken zu arbeiten (DE-PS 33 25
578), um mittels Druckschuhen eine direkte War-
meleitung von der Heizplatte auf das endlose Pref-
band zu gewihrleisten. Diese die Warmeleitung
bewirkenden Druckschuhe haben jedoch erhebliche
Nachteile. Abgesehen von dem sehr hohen Krait-
bedarf zum Antreiben des Prefbandes entsteht an
den Druckschuhen metallischer Abrieb, der das
sichere Funktionieren der umlaufenden Dichtungen
flir die Druckkammer in Frage stelit.

Es sind schlieflich auch schon Systeme be-

stiicke
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kannt geworden, bei denen man nicht ein Druck-

medium in der Wirkzone beheizt, sondern bei -

denen Dampf (US-PS 21 35 763) oder Heifwasser
(DE-QOS 19 53 816) der Wirkzone in einem Kreis-
lauf zugeflihrt werden. Die Beheizung erfolgt aufer-
halb der Wirkzone und es wird mit den Ublichen
Zufiihrungsgeschwindigkeiten bzw. Ableitungsge-
schwindigkeiten flir Dampf und Heifwasser gear-
beitet. Diese Systeme haben sich vor allen Dingen
deshalb in der Praxis als unbrauchbar erwiesen, da
sich naturgem#B das zugefiihrte heife Druckme-
dium bei seiner Bewegung durch die Wirkzone
abkiihlt. Da derartige Wirkzonen relativ lang sind,
ergibt sich vom Einla bis zum Auslaf ein nicht
hinnehmbares Temperaturgefille in Durchlaufrich-
tung der Werkstlicke. )

Der vorliegenden Erfindung liegt von daher die
Aufgabe zugrunde,sin Verfahren sowie eine Vor-
richtung der gattungsgemafen Art aufzuzeigen, bei
dem bzw. der der Warmelbergang in der Wirk-
zone zwischen der als Heiz-oder Kiihiplatie ausge-
bildeten Druckplatte und dem Prefiband ent-
scheidend verbessert wird.

Die erfindungsgem&Be Ldsung ergibt sich be-
ziiglich des Verfahrens aus dem kennzeichnenden
Teil des Patentanspruches 1, bezlglich der Vor-
richtung aus dem Hauptvorrichtungsanspruch.

Es hat sich vbllig Uberraschend gezeigt, daB
durch die vergleichsweise heftige Zwangsbewe-
gung des unter Druck stehenden fluiden Mediums
in der Wirkzone sein Verm&gen, Wédrme auf das
PreBband zu {ibertragen, auBerordentlich gesteigert
wird und zwar so stark, daB der Warmelibergang
besser ist als beispielsweise mit Hilfe der bekan-
nten Druckschuhe. Durch die heftige Zwangsbewe-
gung in der Wirkzone Ubernimmt das unter dem
Betriebsdruck stehende fluide Medium nunmehr
die Funktion eines Warmelbertrdgers von der die
Wirkzone begrenzenden Heizplatte als Sender auf
das Prefband, wobei hervorzuheben ist, daB sich
auf genau die gleiche Weise im Falle des Erforder-
nisses der Kiihlung auch eine auferordentlich ver-
besserte Kihiung einstellt. Die Wa&rmefluBrichtung
verliuft lediglich umgekehr vom Prefiband fort.

Bei diesem System, bei dem der Warmespen-
der und der Wirmeempfinger die Wirkzone be-
grenzen, stellt sich ein Temperaturgefdile aus-
schlieBlich in Richtung von WZ&rmespender zum
Empfinger ein. Das Druckmedium wirkt nur als
Vermittler oder wie eine Zwischenschicht mit nun-
mehr durch die Zwangsbewegung sehr hohem
Wirmedurchgangswert.

Es ist ferner hervorzuheben, daB die bei der
heftigen Zwangsbewegung entstehenden Rei-
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bungsverluste volistdndig in Widrme umgesetzt
werden und von daher im Falle der Warmetibertra-
gung mit zur Aufheizung beitragen. In bestimmten
Fillen kann zumindest zeitweilig sogar ganz der
Wirmespender abgeschaltet werden.

Es hat sich ferner herausgestellt, da sich lber
die Geschwindigkeit der Zwangsbewegung des
Mediums als RegelgroBe die Wirmelibertragung
sehr einfach und sehr feinfiihlig regeln 148t. Dabei
gehen der jewsils gegebene Betriebsdruck und die
Durchlaufgeschwindigkeit der Werkstiicke als Para-
meter mit ein. Hervorzuheben ist auch, daf bei
Betriebsstdrungen oder am Produktionsende die
libertragene Warmemenge nun schlagartig abfalit,
da in diesem Fall durch Aufhdren der Zwangsbe-
wegung und Abschalten einer etwaigen Heizung
das Medium im Stillstand als Isolationsschicht zwi-
schen Heizplatte und Prefiband in der Wirkzone
wirkt. Es zeigt sich somit nur ein sehr geringes
Trégheitsverhalten und insbesondere kein Nachlauf
der Heizenergie-Ubertragung.

Das AusmafB der Zwangsbewegung hingt vom

Betriebsdruck und dem AusmaB der gewlinschten
Wirmelibertragung ab. In jedem Fall wird zweck-
méBig so heftig bewegt, daB sich eine turbulente
Bewegung des Druckmediums ergibt.  Fir
gasformi g e Medien haben sich Bewegungsge-
schwindigkeiten von 10 bis 50m/sec,vorzugsweise
20 bis 40 m/sec. fUr flissige Medien solche von 2
bis 5 m/sec,vorzugsweise 4 bis 5 m/sec. als sehr
zweckmaBig erwiesen.
ZweckmiBige Ausgestaltungen des Erfindungsge-
genstandes insbesondere auch unter Einschiuf
konstruktiver Ausgestaltungen einer entsprechen-
den Vorrichtung sind in den Unteranspriichen ge-
kennzeichnet. Ausflihrungsbeispiele werden nach-
stehend unter Bezugnahme auf die beigeflgten
Zeichnungen n&her beschrieben.

Es zeigen
Figuren 1 - 3 stark schematisierte Ausfiihrungsbei-
spiele von Vorrichtungen gema$s der Erfindung.

Bei dem in Figur 1 dargesteliten Ausflihrungs-
beispiel einer Vorrichtung zum Aufbringen einer
Flichenpressung sowie Wérme auf prefibandge-
triebene Werkstiicke ist ein umlaufendes Prefband
1, Uiblicherweise aus Stahl, gezeigt, das Uber Um-
lenkwalzen 2 l3uft und Werkstiicke 3 wie beispiels-
weise Werkstoffbahnen, auch in Form von Lamina-
ten, kontinuierlich bewegt, und zwar an einer Wirk-
zone 4 entlang, die im dargesteliten Ausflihrungs-
beispiel von einer Druckkammer gebildet wird, die
auf der einen seite von dem PreBband 1 begrenzt
wird und auf der gegeniiberliegenden Seite von
einer Druck-und Heizplatie 5 sowie ferner bekan-
nten umlaufenden Spezialdichtungen 6. In der
Wirkzone 4 bzw. der Druckkammer wird die erfor-
derliche Fldchenpressung in bekannter Weise
durch ein z. B. gasférmiges, unter dem Betriebs-
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druck stehendes Druckmedium erzeugt. Die Druck-
kammer steht dabei in der Ublichen Weise mit
einem Kompressor (nicht dargestellt) in Verbin-
dung, der auch etwaige Leckverluste laufend aus-
gleicht. In der Druck- und Heizplatte befindet sich
gine Heizeinrichtung 7. Zusétzlich ist nun eine
Zwangsbewegungseinrichtung flr das unter Druck
stehende gasf&rmige Medium in der Wirkzone vor-
gesehen. Im dargesteliten Ausfiihrungsbeispiel ist
hierzu die Druck- und Heizplatte 5 relativ grof
bemessen und es ist in ihr ein Ventilator 8 inte-
griert, der Uber eine integrierts Druck- und Sauglei-
tung 9 mit der Wirkzone 4 in Verbindung steht und
das unter Druck stehende gasfdrmige Druckme-
dium in der Wirkkammer 4 heftig zwangsbewegt,
vorzugsweise so stark, daB hier eine turbulente
Strémung eintritt, die zu einer auBerordentlich ho-
hen Wirmelbertragung zwischen der Druck- und
Heizplatte 5 und dem Prefiband 1 flhrt.

Das AusmaB der Warmelibertragung 134t sich
sowohl Uber den Betriebsdruck, wie insbesondere
auch Uber die Strémungsgeschwindigkeit sehr fein-
fuhlig regeln. Im Ausflihrungsbeispiel nach Figur 1
ist beispielsweise in denkbar einfacher Weise
dadurch flir sine stdrkere Erwdrmung auf einem
ersten Abschnitt der Wirkzone 4, gesehen in
Durchlaufrichtung des Werkstlickes 3, Sorge getra-
gen, daB hier gegeniiber einem hinteren Abschnitt
die Wirkzone 4 bzw. die Druckkammer durch eine
vorspringende Schulter in der Druck- und Heiz-
platte 5 einen verengten Querschnitt hat, so daf
sich in diesem ersten Werkzonenabschnitt 4a eine
erhdhte Strdmungsgeschwindigkeit einstelit.

Bei dem in Figur 2 dargestellten Ausflihrungs-
beispiel ist bei grundsdtzlich gleichen Vorrichtun-
gsaufbau eine Druck- und Heizplatte 5a vorgese-
hen, der je nach Linge der Wirkzone 4 ein oder
mehrere, im dargestellien Ausflihrungsbeispiel 2
Zwangsbewegungseinrichtungen in Form von Ven-
tilatoren 8a zugeordnet sind, deren rotierende FIU-
gel 8b als Flachflligel ausgebildet sind und sich
zumindest teilweise in die Wirkzone 4 hinein er-
strecken.

Beide Ausflihrungsformen nach den Figuren 1
und 2 bestechen durch eine kompakte, Warmever-
luste sehr gering haltende und jegliche An-
schiufprobleme vermeidende Bauweise.

Bei dem in Figur 3 dargestellten, ebenfalls den
gleichen grundsitzlichen Aufbau habenden Ausfiih-
rungsbeispiel ist eine vordere Druck-und Heizplatte
5b gezeigt, bei der aus Raumgriinden Zu- und
Ableitungen 10 aus der Wirkzone 4 unter der
Druck- und Heizplatte Sb herausgefliht sind. In
den Leitungen 10 ist einmal wiederum der Ventila-
tor 8 eingeschaltet sowie ferner auch der Kompres-
sor 11 angeschlossen, mit dem zugleich auch
Leckverluste laufend ergdnzt werden kdnnen. Das
unter Betriebsdruck stehende z. B. gasférmige
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Druckmedium wird auch hier in der Wirkzone 4
unmittelbar beheizt und seine heftige Zwangsbewe-
gung in dieser Wirkzone 4 bedingt auch hier die
auferordentliche ErhShung des Wirmelbertra-
gungsvermdégens.

Im Ausflihrungsbeispiel nach Figur 3 ist ferner
illustriert, daB sich an die Wirkzone 4 mit einer
Erwdrmung des Prefbandes 1 und damit des
Werkstlickes 3 eine Wirkzone 4a anschliefen kann,
die grundsitzlich genau den gleichen Aufbau hat,
wobei lediglich hier die W&rmelibergangsrichtung
umgekehrt ist, also eine Kiihlzone gebildet ist, bei
der die Druck- und Kihiplatte 5¢ mit einer Kiihlein-
richtung 7a versehen ist. In genau der gleichen
Weise wird auch hier zur auBerordentlichen Steige-
rung des Kuhlvermdgens das unter Druck ste-
hende gasférmige Medium in der Wirkzone 4a
heftig zwangsbewegt, wozu wiederum ein Ventilator
8 vorgesehen ist. Auch hier ist ein Kompressor 11
vorgesehen.Als Zwangsbewegungseinrichtung kann
auch ein Drehkolbengebldse oder ein Verdichter
verwendet werden.

Wenn mit flissigen Druckmedien gearbeitet
wird,treten an die Stelle der Ventilatoren Pumpen.
Das erfindungsgeméBe Verfahren besteht darin,
daB zum Aufbringen einer Fldchenpressung und
zur Ubertragung von Wirme auf die prefbandge-
triebenen Werkstiicke wie bisher in der abgedichte-
ten Wirkzone 4, 4a die Flachenpressung durch den
Druck eines fluiden Druckmediums erzeugt wird
und die Wirkzone 4, 4a beheizt bzw. auch gekiihit
wird und daB zusitzilich das unter Betriebsdruck
stehende Druckmedium in der Wirkzone heftig
zwangsbewegt wird, wobei in zweckmaBiger Aus-
gestaltung die Zwangsbewegung so heftig durch-
gefiihrt wird, daB sich in der Wirkzeone fir das unter
Betriebs druck stehende Druckmedium turbulente
Strémungen ergeben. Strémungsge-
schwindigkeiten von ca. 20 bis 40 m/sec fiir gas-
férmige Druckmedien und von 4 bis 5 m/sec fir
flissige Druckmedien haben sich als sehr zweck-
miBig erwiesen. Die heftige Zwangsbewegung
kann vor Ort ausschlieBlich in der Wirkzone erfol-
gen. Es kann aber auch unter EinschluB der Wirk-
zone eine Zwangsumwilzung in einem ge-
schlossenen Kreislauf vorgesehen sein.

Das AusmaB der Warmelibertragung kann man
durch Anderung der Strémungsgeschwindigkeit
und/oder des Druckes des Druckmediums feinfiih-
lig regeln.

Zur Erzielung der erfinderischen Wirkung ist es
nicht erforderlich das Druckmedium in einem ge-
schlossenen Kreislauf zu flihren; es kann auch im
Bereich der die Druckkammer umlaufend
begrenzen-den Dichtungen ein erhdhter Verlust an
gasfdrmigem Druckmedium vorgesehen und des
aus der Druckkammer abstrdmende Druckmedium
durch Einspeisung einer entsprechenden Menge an
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Druckmedium laufend ersetzt werden.

Anspriiche

1. -‘Verfahren zum Aufbringen einer Fldchen-
pressung und Wirme auf preBbandgetriebene
Werkstlicke, bei dem in einer abgedichieten, auf
einer Seite von dem Prefiband definierten Wirkzone
die Fldchenpressung durch den Druck eines fluiden
Druckmediums erzeugt wird und das Druckmedium
in der Wirkzone beheizt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daf das fluide Druckmedium in der
Wirkzone (4, 4a) zusdtzlich heftig zwangsbewegt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das fluide Druckmedium mit tur-
bulenter Strémung zwangsbewegt wird.

3. Verfahren nach einem oder mehreren oder
vorhergehenden Anspriiche,dadurch gekennzeich-
netdaB das Druckmedium mit Strémungsge-
schwindigkeiten von 2 bis 50 m/sec.,vorzugsweise
20 bis 40 m/sec bei gasférmigen und 4 bis 5
m/sec bei fllissigen Druckmedien bewegt wird.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB das fluide Druckmedium vor Ort in der
Wirkzone (4) zwangsbewegt wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
das fluide Druckmedium in einem geschlossenen,
die Wirkzone (4) einschlieBenden Kreislauf zwangs-
bewegt wird.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche dadurch gekennzeich-
net, daB man das AusmaB des Wiarmelberira-
gungsvermdgens des Druckmediums durch Varita-
tion der Strdmungsgeschwindigkeit und/oder des
Druckes steuert.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6,dadurch gekennzeichnet, daB bei stilistehenden
Prefbidndern die Zwangsbewegung des Druckme-
diums beendet wird.

8. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach esinem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriiche,mit einem PreBband (1),das eine
Seite einer Druckkammer (4,4a) begrenzt,die ferner
durch eine angrenzende Druck- und Heiz- bzw.
Kihiplatte (5,5a,5b,5¢) und einer umlaufenden
Dichtung (6) zwischen der Platie und dem Pref-
band (1) definiert ist und die mit unter Betriebs-
druck stehenden fluiden Druckmedium speisbar ist,
dadurch gekennzeichnetdaB der Druckkammer
(4.4a) eine Zwangsbewegungseinrichtung (8,8a,8b)
zur Erzeugung einer heftigen Zwangsbewegung
des fluiden Druckmediums zugeordnet ist.
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9. Vorrichtung nach Anspruch 8,dadurch ge-
kennzeichnetdal die Zwangsbewegungseinrich-
tung ein Ventilator (8) ist.

10.Vorrichtung nach Anspruch 9.,dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Ventilator (8) in die Druck- 5
und Heizplatte {5) integriert ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 8.dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zwangsbewegungseinrich-
tung durch ein oder mehrere Ventilatoren (8a.8b)
gebildet ist,deren Fllgel (8b) in die Druckkammer 10
(4) ragen.

12. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet,daf die Zwangsbewegungseinrich-
tung ein Drehkolbengeblédse oder ein Verdichter ist.

13, Vorrichtung nach einem oder mehreren der 15
Ansprliche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,das
die Druckkammer (4) eine Zone (4a) verringerien
Strdmungsquerschnittes aufweist.
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