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&) Verfahren und Vorrichtung zum Beheizen des Pressbandes einer Presse.

@ Beim Beheizen des Prefibandes siner Presse (1)
wird dem gasférmigen Druckmittel, z.B. Luft, vor
dem Eintritt in die Druckkammer (5) Wasserdampf
beigemischt und mit dem Wasserdampf-Luftgemisch
die PreBbandrlickseite im Bereich der Druckkammer
(5) beaufschlagt, wobei der Wasserdampf in der

dem Eintritt benachbarten Zone ganz oder teilweise
an der Kkilteren Prefibandriickseite kondensiert.
Durch die frei werdende Kondensationswirme wird
eineintensive Aufheizung des PreBbandes in dieser
Zone und damit des Werkstiicks erzielt.
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Verfahren und Vorrichtung zum Beheizen des Prebandes einer Presse

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und auf eine Vorrichtung zum Beheizen des Pref-
bandes eines Presse, bei der der Prefidruck durch
eine gasgeflllte Druckkammer auf das Arbeitstrum
des PreBbandes ausgelibt und die Warmelbertra-
gung durch eine hohe Umwélzgeschwindigkeit des
Druckmittels in der Druckkammer gesteigert wird.

Es ist ein Verfahren dieser Art bekannt (DE-OS
37 19 976, bei dem in einer umlaufend abgedichte-
ten, auf der einen Seite von einer Druckplatte und
auf der anderen Seite von dem Prefband einer
Presse, insbesondere einer Doppelbandpresse, be-
grenzien Druckkammer der Druck durch ein fluides
Druckmedium erzeugt wird und dieses Druckmedi-
um zwangsbewegbar ist. Das Druckmedium wird in
der Wirkzone zwischen der in ihrem Innern geheiz-
ten Druckplatte und der PreBbandriickseite in kur-
zem Kreislauf turbulent bewegt, und zwar mit Stro-
mungsgeschwindigkeiten von 2 bis 50 m/sec, vor-
zugsweise 20 bis 40 m/sec bei gasfdrmigen Druck-
medien.

Bei diesem bekannten Verfahren kann das
AusmaB des Wérmelibertragungsvermégens des
Druckmediums durch Variation der Strémungsge-
schwindigkeit und/oder des Betriebsdruckes ge-
steuert werden. Das Warmedlberiragungsvermdgen
des Druckmediums wird durch eine hGhere Str&-
mungsgeschwindigkeit und/oder durch einen er-
h&hten Betriebsdruck gesteigert.

Bei Materialien, zu deren Verdichtung und/oder
Aushértung ein verhilinismaBig geringer Druck in
der Druckkammer gefordert wird, muB somit die
Umwilzgeschwindigkeit des Druckmediums stark
gesteigert werden, was zu erhShiem Energiever-
brauch fiihrt. Es kommti hinzu, daB flir bestimmie
Aufgaben die nach dem bekannten Verfahren {iber-
tragbare Wirmemenge nicht ausreichend ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art und eine
Vorrichtung zu diesem Verfahren so zu gestalten,
daB die in einer Druckkammer (einem Druckkissen)
einer Presse, insbesondere einer Doppelbandpres-
se, mit schnell bewegten fluiden Druckmitieln liber-
fragbare W&rmemenge so gesteigert wird, daB
auch in den unteren Druckbereichen eine hohe
Warmemenge iibertragen werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
geldst, daB dem gasf&rmigen Druckmittel, z.B. Luft,
vor Eintritt in die Druckkammer Wasserdampf bei-
gemischt und mit dem Wasserdampf-Luftgemisch
-die PreBbandriickseite im Bereich der Druckkam-
mer beaufschlagt wird.

Bei einer vorteilhaften Ausflihrungsform des
Verfahrens kondensiert der Wasserdampf in der
dem Eintritt benachbarten Zone der Druckkammer
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oder teilweise an der kdlteren Prefbandriickseite.

Bei diesem Verfahren schlégt beim Eintritt des
Wasserdampf-Luftgemisches in die Druckkammer
zumindest ein Teil der von der Luft aufgenomme-
nen Dampfmenge als Tr&pichenkondensation auf
dem als Stahl band ausgeflihrten Prefiband nieder,
wobei eine erhebliche Wirmemenge, n8mlich die
Kondensationswérme, an das Prefiband und damit
an das in der Presse zu bearbeitende Produkt
abgegeben wird.

Bei einer Ausflihrungsart des erfindungsgema-
Ben Verfahrens werden die an der Prefibandriick-
seite im Einfrittsbereich des Druckmittels niederge-
schlagenen Wassertrdpfchen vor dem Austritt des
Druckmittels aus der Druckkammer verdampft und
von dem Druckmitte! aufgenommen.

Das im Eintrittsbereich der Druckkammer durch
das noch nicht aufgeheizte Produkt gekiihlte, vor-
zugsweise aus Stahl gefertigte PreBband wirkt in
dem dem Eintritt des Druckmediums nahen Be-
reich der Druckkammer als Kondensator, wéhrend
das durch die frei werdende Kondensationswirme
aufgeheizte Produkt auch Wérme an das PreBband
wieder abgibt, so daB das aufgeheizte Prefband
vor dem Austritt der Luftstr8mung aus der Druck-
kammer als Verdampfer flir die Wassertrépfchen
wirkt, die sich an der PreBbandrliickseite niederge-
schlagen haben.

Um die Wiarmelibertragung von einer die
Druckkammer an einer Seite begrenzenden, ge-
heizten Druckplatte oder von einer anderen Heiz-
einrichtung auf das PreBband zu erhShen, kann der
als Druckmedium verwendete Luftsirom vor dem
Eintritt in die Druckkammer mit Wasserdampf ge-
sattigt werden.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den Unteranspriichen. Ausflihrungsbeispiele
von Vorrichtungen zur Durchflihrung des erfin-
dungsgeméBen Verfahrens sind in den Figuren 1
bis 3 der Zeichnungen dargestelli und werden im
folgenden beschrieben.

Die Fig. 1 zeigt eine kontinuierlich arbeitende
Presse 1, die mit einem vorzugsweise aus Stah!
gefertiglten endlosen Prefband 2 ausgeristet ist,
das Uber nicht hergestellte Umlenkwalzen geflhri
und durch die Umienkwalzen angetrieben wird. Das
Prefiband bewegt sich in Richtung des Pfeiles 3.
Mittels der Presse werden Werkstiicke 4, z.B.
Werkstoffbahnen, bearbeitet und mittels des ange-
triebenen PreBbandes 2 langs einer Druckkammer
5 kontinuierlich bewegt, die durch die Rlickseite
des Arbeitstrums des PreBbandes, durch eine
Druckplatte 6 und durch sich am Arbeitstrum ab-
stlitzende Dichtungsleisten 7 begrenzt wird, wobei
diese Dichtungsleisten in einer Nut der Druckplatte
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6 festgelegt sind. Die Druckplatte 6 wird aufgeheizt
und weist in die Druckplatie integrierte Heizmittel
auf.

Der Druck in der Druckkammer 5 wird durch
ein Druckmitiel erzeugt, das in der Druckkammer
turbulent bewegt und in einem Kreislauf gefihrt
wird. Hierzu ist ein U-f8rmig ausgebildeter Kanal 8
vorgesehen, der in dem dargestellien Ausfithrungs-
beispiel teilweise auBerhalb der Druckplatte 6 ver-
lauft. Der Kanal 8 weist flir die Umwélzung des
Druckmediums eine Fd&rdervorrichtung 9 auf, die
als Ventilator ausgebildet sein kann. Ferner ist in
dem Kanal ein Verdampfer 10 vorgesehen, der in
dem dargestelliten AusfUhrungsbeispiel an der
Saugseite des Ventilators angeordnet ist.

Als Druckmedium wird Luft verwendet, der mit-
tels des Verdampfers 10 Wasserdampf zugesetzt
wird.

In dem Ausflihrungsbeispiel nach der Fig. 1 ist
die Druckkammer 5 im Bereich der Wirkzone zwi-
schen der Unterseite der Druckplatte 6 und der
gegenlberliegenden Riickseite des PreBbandes
spaltférmig ausgebildet.

In dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel ist
die Spalidicke Uber die gesamte Lange der Druck-
kammer gleich.

Es besteht jedoch auch die Mdglichkeit, die
Druckkammer so auszubilden, daB sie in Laufrich-
tung des PreBbandes mehrere Zonen unterschiedii-
cher Spaltdicke aufweist.

Das Wasserdampf-Luftgemisch wird durch den
vertikal sich erstreckenden Kanalstrang 11 in die
Druckkammer 5 eingeflihrt und strémt durch den
Kanalstrang 12 aus der Druckkammer 5 ab.

Die Druckkammer kann in Laufrichtung des
Prefbandes wenigstens zwei Zonen unterschiedli-
cher Spalidicke aufweisen. Die dem Eintritt des
Wasserdampf-Lufigemisches benachbarte Zone
der Druckkammer k&nnte mit einer Spaltdicke ver-
sehen sein, die kleiner ist als die im Austritisbe-
reich. Hierdurch wirde im Eintrittsbereich eine er-
héhte Strdmungsgeschwindigkeit und damit eine
intensivere Warmeliberiragung von der geheizten
Druckplatte auf das PreBband erzielt, wobei in die-
sem Bereich durch den an der PreBbandriickseite
kondensierenden Wasserdampf die Wirmemenge,
die dem PreBband und damit dem Woerkstiick auf-
gegeben wird, sprunghaft erhdht wird.

Es ist aber auch mdglich, die Spaltdicke im
Eintrittsbersich des Druckmittels groBer auszubil-
den als im Austrittsbereich.

In der Fig. 2 ist ein Ausflihrungsbeispiel aufge-
zeigt, bei dem die F&rdervorrichtung 9 flir das
Druckmittel und der Verdampfer 10 in die Druck-
platte 13 integriert sind.

Bei dieser Konstrukiion bilden die Leitungs-
strdnge 14,15,16 und 17 die Ringleitung flir das
Druckmittel, zu der eine Bypassleitung 18 angeord-
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net ist, in der der Verdampfer 10 vorgesehen ist.
Uber Armaturen 19,20 ist die Menge des Uber
den Verdampfer 10 gelsiteten Druckmittels und da-
mit die Teilmenge des
Fiussigkeitsdampfes/Wasserdampfes einstellbar.
Bei dem Ausflihrungsbeispie! nach der Fig. 3
ist in Abwandiung des Ausflihrungsbeispiels nach
der Fig. 1 der Verdampfer 10 in einer Zufiihrleitung
21 fir das gasformige Druckmittel angeordnet.
Die Ringleitungen nach den Fig. 1 und 2 sind
ebenfalls mit einer Zufiihrleitung fiir das gasférmi-
ge Druckmittel ausgerlstet, die jedoch in diesen
Figuren nicht dargestellt ist. Mittels dieser Zufiihr-
leitung kdnnen auch Leckagen, die beim Kreislauf
des Druckmittels auftreten, ausgeglichen werden.

Bezugszeichen

1 Presse

2 Prefiband

3 Pfeil

4 Werkstlick

5 Druckkammer
6 Druckplatte

7 Dichtungsleiste
8 Kanal

9 F&rdervorrichtung
10 Verdampfer

11 Kanalstrang
12 Kanalstrang
13 Druckpiatte
14 Leitungsstrang
15 Leitungsstrang
16 Leitungsstrang
17 Leitungsstrang
18 Bypassieitung
19 Armatur

20 Armatur

21 ZuflUhrleitung

Anspriiche

1. Verfahren zum Behsizen des Prefibandes
einer Presse, bei der der Prefdruck durch eine
gasgefllite Druckkammer auf das Arbeitstrum des
Prefbandes ausgelibt und die Warmelibertragung
durch eine hohe Umwélzgeschwindigkeit des
Druckmittels in der Druckkammer gesteigert wird,
dadurch gekennzeichnet, daB dem gasf6rmigen
Druckmittel, z.B. Luft, vor Eintritt in die Druckkam-
mer (b) Wasserdampf beigemischt und mit dem
Wasserdampf-Lufigemisch die PreBbandrlickseite
im Bereich der Druckkammer (5) beaufschlagt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Wasserdampf in der dem
Eintritt benachbarten Zone ganz oder teilweise an
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der kilteren Prefbandriickseite kondensiert.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Lufisirom vor dem Eintritt
in die Druckkammer (5) mit Wasserdampf gesittigt
wird. 5

4. Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB der Teildruck des
Wasserdampfes einstellbar ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die an der Pref- 10
bandriickseite im Eintrittsbereich des Druckmittels
in die Druckkammer niedergeschlagenen Wasser-
trdpfchen vor dem Austritt des Druckmiitels aus
der Druckkammer (5) verdampft und von dem
Druckmittel aufgenommen werden. . 15

6. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB in einem teilweise auBerhalb
oder innerhalb der Druckplatte (6,13) verlaufenden
Kanal flir die Umwélzung des Druckmitiels eine =20
Fordervorrichtung (9) flir das Druckmittel und in
diesem Kanal oder in einer Zuflihrleitung ein Ver-
dampfer (10) vorgesehen sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die durch die Druckkammer (5) 25
gebildete Wirkzone spaltfdrmig ausgebildet ist.

8. Vorrichiung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Druckkammer (5) in Laufrich-
fung des PreBbandes wenigstens zwei Zonen un-
terschiedlicher Spaltdicke aufweist. 30

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB im Eintrittsbereich des Druckme-
diums die Spalidicke kleiner ist als im Austritisbe-
reich.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 35
kennzeichnet, daB8 im Eintrittsbereich des Druckme-
diums die Spaltdicke gréBer ist als im Austrittsbe-
reich.

11. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Verdampfer (10) in einer 40
Bypassleitung (18) der Ringleitung zur Forderung
des gasfbrmigen Druckmittels angeordnet und die
Menge des lber den Verdampfer (10) geleiteten
Druckmittels einstellbar ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 45
kennzeichnet, daB die F&rdervorrichtung fiir das
Druckmedium als Ventilator ausgebildet und der
Verdampfer (10) an der Saugseite des Ventilators
angeschlossen ist.

50

55
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