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@ Vorrichtung zum Aufbringen einer Flachenpressung auf kontinuierlich bewegte Werkstoffbahnen.

@ Die Vorrichtungen dieser Art, bei denen minde-
stens ein umlaufendes Prefiband an die Werkstoff-
bahn von einem Druckmittel anprefbar ist, das in ein
mittels eines Dichtungsrahmens abgedichtetes
Druckkissen eingeleitet wird, treten zwischen dem
rechteckfSrmigen Dichtungsrahmen und dem Pref-
band Undichtigkeiten im Bereich der Ablaufseite des
Produktes auf. Diese sind darauf zurlckzuflhren,
daB das Produkt der Vorrichtung in hartem Zustand
zugeflihrt, unter dem EinfluB von Wérme in einen
weichen Zustand ilibergefUhrt wird, insbesondere im
Langsrandbereich seine Form &ndert und unter Ab-
kiihlung abbindet. Die Aufgabe besteht darin, die
€Nl Vorrichtung so zu gestalten, daB durch das Druckkis-
L sen der volle Arbeitsdruck dem Produkt aufgegeben
@ wird und die Undichtigkeiten zwischen dem Druck-
O kissen und dem zugeordneten PreBband durch Ver-
Nformung des Produktes vermieden werden.
0 Der erfindungsgem&Be Dichtungsrahmen (1)
O) weist im Grundriff an der Zufiihrseite der Werkstoff-
N bahn (8) eine gr&Bere Breite als an der Ablaufseite
& der Werkstoffbahn auf.
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Vorrichtung zum Aufbringen einer Fldichenpressung auf kontinuierlich bewegte Werkstoffbahnen

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Aufbringen einer Flachenpressung auf konti-
nuierlich bewegte Werkstoffbahnen, wie z.B. Lami-
nate, bei der mindestens ein umlaufendes Pref-
band an die Werkstoffbahn von einem Druckmittel
anpreBbar ist, das in eine an dem Prefband an-
grenzende und mittels einer umlaufenden, einen
Dichtungsrahmen bildenden Dichtungsleiste abge-
dichtete, viereckige Druckkammer einleitbar ist und
der Dichtungsrahmen in Richtung auf das PreS-
band druckbelastet ist.

Bei einer Vorrichtung dieser Art (DE-OS 33 13
406) ist die Dichtungsleiste an einem rechteckf&r-
migen Fassungsrahmen befestigt, der mit abgerun-
deten Ecken versehen ist. Der Dichtungsrahmen
weist Uber seine gesamte Linge eine konstante
Breite auf.

Da das der Vorrichtung, die auch als Doppel-
bandpresse ausgebildet sein kann, zugefiihrte Pro-
dukt unter Hitze und Druck zu einem plattenférmi
gen Woerkstoff verformt wird, ist das Produkt im
Bereich der Zuflihrseite zum durch den Dichtungs-
rahmen begrenzten Druckkissen noch nicht in ein-
em plastifizierten, weichen Zustand. Im Zuge der
weiteren Bewegung des Produktes lings des
Druckkissens wird das Produkt aufgrund der Auf-
heizung weich und formbar. Hieraus ergibt sich,
daB Teilmengen des Produktes im Bereich der
Langsseiten des Druckkissens {iber die Dichtungs-
leisten hinaus gedriickt werden. Die Dichtigkeit zwi-
schen den in L3ngsrichtung sich erstreckenden
Dichtungsleisten und dem Prefiband ist in diesem
Bereich noch vorhanden.

Bei der Weiterbewegung des Produktes ldngs
des Druckkissens findet ein Abbinden des Produkts
statt, so daB sich im Auslaufbereich des Druckkis-
sens Undichtigkeiten zwischen dem Dichtungsrah-
men und dem Prefband einstellen und Druckme-
dium aus dem Druckkissen durch Spalte zwischen
dem Dichtungsrahmen und dem Prefband nach
auBen abstrdmen kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Vorrichtung der eingangs genannten Art so zu ge-
stalten, daB durch das Druckkissen der volle Ar-
beitsdruck dem Produkt aufgegeben wird und die
Undichtigkeiten zwischen dem Druckkissen und
dem zugeordneten Prefiband durch Verformung
des Produktes vermieden werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemagB dadurch
geldst, daB der Dichtungsrahmen im Grundrif an
der Zufiihrseite der Werkstoffbahn eine grdfBere
Breite als an der Ablaufseite der Werkstoffbahn
aufweist.

Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist
der Dichtungsrahmen zu der in Bewegungsrichtung
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des Prefbandes sich erstreckenden Mittellinie
klappsymmetrisch ausgebildet und weist einen tra-
pezfdrmigen Grundriff auf.

Die in Fdrderrichtung des PreBbandes konver-
gierend sich erstreckenden Lingsholme des Dich-
tungsrahmens kénnen geradlinig, konkav, wellen-
f6rmig oder zickzackfdrmig verlaufen.

Da bei einer klappsymmetrischen Ausbildung
des Dichtungsrahmens zu der in Bewegungsrich-
tung des PreBibandes sich erstreckenden Mittellinie
und bei einer trapezfdrmigen GrundriBgestaltung
des Dichtungsrahmens die in Fdrderrichtung des
PreBbandes sich erstreckenden Léngsholme in
F&rderrichtung des Prefbandes konvergierend ver-
laufen, werden somit die in L&ngsrichtung des
Dichtungsrahmens verlaufenden Dichtungsleisten
aus dem Problemrandbereich herausgefiihrt. Die
Langsrénder der aus der Presse gefrderten Werk-
stoffbahn miissen wie Ublich beschnitten werden.

Die sich in Langsrichtung des Dichtungsrah-
mens erstreckenden Holme kdnnen auch eine von
der geraden Linie abweichende Kontur aufweisen.
Sofern diese Konturen zickzackiSrmig oder wellen-
formig verlaufen, kann die Schmierung der Dich-
tungsleisten, die mit den Lingsrhoimen des Umfas-
sungsrahmens verbunden sind, intensiviert werden.

Eine bekannte Ausflihrung und ein Ausflih-
rungsbeispiel der Erfindung sind in den Zeichnun-
gen dargestellt und werden im folgenden be-
schrieben. Es zeigen:

Fig. 1 einen bekannten Dichtungsrahmen
eines Druckkissens einer Doppelbandpresse mit
zugeordnetem Prefiband im Grundrif3,

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie iI-il in Fig.
1,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie lll-ii in
Fig. 1 und

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV in
Fig. 1,

Fig. 5 einen erfindungsgem&pgen Dichtungs-
rahmen eines Druckkissens einer Doppelband-
presse mit zugeordnetem Prefiband im GrundriB,

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI-VI in
Fig. 5,

Fig. 7 einen Schnitt nach der Linie VII-VII in
Fig. 5 und

Fig. 8 einen Schnitt nach der Linie VIII-VIll in
Fig. 5.

Der in der Fig. 1 dargestellte Dichtungsrahmen
1 setzt sich aus einem Fassungsrahmen 2 und
einer daran festgelegten Dichtungsleiste 3 zusam-
men. Der Dichtungsrahmen ist in einer Nut 4 einer
Druckplatte 5 nuteinwirts und nutauswiérts beweg-
bar gelagert und stltzt sich mit seiner Dichtungs-
leiste 3 an einem Prefband 6 ab. Der Dichtungs-
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rahmen 1 begrenzt zusammen mit der Druckplatie
5 und dem zugeordneten Prefiband 6 ein Druckkis-
sen 7 das mit einem Druckmedium gefilit ist. Der
durch das Druckkissen erzeugte Arbeitsdruck kann
wihrend des Betriebes nur aufrecht erhalten wer-
den, wenn der Dichtungsrahmen 1 eine einwand-
freie Abdichtung des Druckkissens im Randbereich
gewébhrleistet.

Das der Doppelbandpresse zugefiihrte Produkt
8 ist in dem in der Fig. 2 dargestellten Einlaufbe-
reich noch nicht flieffdhig, so daB es fiir die Dich-
tungsleiste 3 ein hartes Widerlager bildet.

Im mittleren Bereich des Druckkissens, der in
der Fig. 3 aufgezeigt ist, ist das Produkt aufgrund
einer Aufheizung in einem weichen Zustand, so
daB seitlich eine Teilmenge 9 aus dem Bereich des
Druckkissens herausgepreft wird, was auch zu ein-
er Verformung der PreBbinder 6 unter dem Einflu
des Arbeitsdruckes im Druckkissen fiihrt. In die-
sem, in der Fig. 3 dargestellien Bereich des Druck-
kissens ist die Dichtigkeit zwischen der Dichtungs-
leiste 3 und dem Prefband 6 noch gewéhrieistet.

In der Fig. 4 ist die Ablaufseite des Produktes
dargestellt, das in Richtung des Pfeiles 10 trans-
portiert wird.

Im Ablaufbereich ist das Produkt abgekiih!t und
abgebunden, so daB es die Raumform annimmt,
die in der Fig. 4 aufgezeigt ist.

Der Querholm 11 des Dichtungsrahmens an
der Ablaufseite stiitzt sich Uiber das Preiband 6 an
dem Produkt 8 ab, das somit ein hartes Widerlager
bildet. Im Ubergangsbereich von dem Querholm 11
des Dichtungsrahmens zu den Lingsholmen 12
ergeben sich Spalte 13 zwischen dem Dichtungs-
rahmen und dem zugeordneten Prefband, aus
denen das Druckmedium ausstrdmt. Diese Spalte
13 werden bei der erfindungsgeméBen Ausbildung
des Dichtungsrahmens 1 vermieden, von dem in
den Fig. 5 bis 8 ein Ausfihrungsbeispiel aufgezeigt
ist.

Der Querholm 14 des Dichtungsrahmens 1
weist an der Zuflihrseite der Werkstoffbahn eine
gréBere Breite auf als der Querholm 15 an der
Ablaufseite der Werkstoffbahn.

Die Fig. 6, die einen Schnitt nach der Linie Vi-
Vi in Fig. 5 dargestellt, zeigt den Zuflihrbereich, in
dem das Produkt 8 eine harte Konsistenz aufweist,
so daB es ein festes Widerlager flr die Druckkis-
sen bildet. Die Fig. 6 entspricht der Fig. 2.

im mittleren Bereich der Doppelbandpresse, in
dem das Produkt 8 eine weiche Konsistenz hat,
ergibt sich der in der Fig. 7 aufgezeigte Betriebszu-
stand, in dem eine Teilmenge 9 des Produkies 8
aus dem Bereich des Dichtungsrahmens nach auf-
en gepreBt ist.

Nach dem Kiihlen und Abbinden des Produk-
tes 8 ergibt sich an der Ablaufseite der in der Fig.
8 aufgezeigte Betriebszustand. Der Querholm 15
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des Dichtungsrahmens kann sich auf seiner
gesamten Linge liber das Prefiband 6 an dem ein
hartes Widerlager bildenden Produkt 8 abstitzen.
Da der Querholm 15 einge geringere Linge als der
Querholm 14 aufweist, wird der Dichtungsrahmen 1
aus dem Problembereich herausgeflihrt, der in der
Fig. 4 aufgezeigt ist.

Der Dichtungsrahmen 1 ist zu der in Bewe-
gungsrichtung 10 des PreBbandes sich erstrecken-
den Mittellinie 16 klappsymmetrisch ausgeibldet.

Da der erfindungsgemife Dicttungsrahmen
eine einwandfreie, umlaufende Abdichtung des
Druckkissens gewihrleistet, der Betriebsdruck
somit aufrechterhalten wird, kann mit einem gerin-
geren Betriebsdruck als bei der bekannten Ausflh-
rung gearbeitet werden. Der gleichmiBige Be-
triebsdruck im Druckkissen unterstiitzt die Ausbil-
dung eines gleichm#Bigen Schmierfilms im Bereich
der Langsholme des Dichtungsrahmens.

Bezugszeichen

1 Dichtungsrahmen
2 Fassungsrahmen
3 Dichtungsleiste
4 Nut

5 Druckplatte

6 Prefiband

7 Druckkissen

8 Produkt

9 Teilmenge

10 Pfeil

11 Querholm

12 Langshoim

13 Spalt

14 Querhoim

15 Querholm

16 Mittellinie

Anspriiche

1. Vorrichtung zur Aufbringung einer Flachen-
pressung auf kontinuierlich bewegte Werkstoffbah-
nen, wie z.B. Laminate, bei der mindestens ein
umlaufendes Prefiband an die Werkstoffbahn von
einem Druckmittel anpreBbar ist, das in eine an
dem Prefiband angrenzende und mittels einer um-
laufenden, einen Dichtungsrahmen bildenden Dicht-
leiste abgedichtete, viereckige Druckkammer ein-
leitbar ist und der Dichtungsrahmen in Richtung auf
das Prefiband druckbelastet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Dichtungsrahmen (1) im Grun-
driB an der Zufithrseite der Werkstoffbahn eine
gréBere Breite aufweist als an der- Ablaufseite der
Werkstoffbahn.
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Dichtungsrahmen (1) im
Grundrif trapezf&rmig ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, bei der der
Dichtungsrahmen zu der in Bewegungsrichtung des 5
PreBbandes  sich  erstreckenden Mittellinie
klappsymmetrisch ausgebildet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die in Fdrderrichtung des Prefiban-
des (3) konvergierend sich erstreckenden L&ng-
sholme (6) geradlinig, konkav, wellen- oder zick- 10
zackférmig verlaufen.
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