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Beschreibung

Die Erfindung betrifft Seitenabgrenzungskdrper
einer kontinuierlich arbeitende Presse gemiB dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Insbesondere
betrifft die Erfindung Seitenabgrenzungskdrper zur
seitlichen Abdichtung der von den Trums einer
Doppelbandpresse gebildeten PreBzone.

Zur Herstellung von dekorativen Schichtstoffla-
minaten, Spanplatten, Faserplatten, Sperrholzplat-
ten, Elektrolaminaten usw. muf3 das PreBgut einem
hohen Druck und einer hohen Temperatur ausge-
setzt werden, damit das Harz vollstdndig ausgehér-
tet wird und die Erzeugnisse die geforderte Qualitat
besitzen.

Bei solchen kontinuierlich arbeitenden Pressen
werden zwei endlose Stahlbdnder, die den PreB-
druck und die zur Aushértung des Harzes ben&tig-
te Wirmemenge auf das PreBgut Ubertragen und
dieses gleichzeitig durch die Presse hindurchzie-
hen, Uber jeweils eine Antriebs- und Umlenktrom-
mel so geflihrt, daB zwischen den gegeniiberlie-
genden Bandtrums ein PreBraum, die sogenannte
Reaktionszone, gebildet wird. Der Druck wird Ubli-
cherweise mechanisch durch sich auf den PreB-
bandern abwilzenden Rollen oder hydraulisch mit-
tels mit fluiden Druckmitteln gefiiliten, nach auBen
abgedichteten Rdumen Ubertragen.

Die aus den beiden gegeniiberliegenden PreB-
bdndern oder Mehrlagen-Bandpaketen gebildete
Reaktionszone wird nach oben und unten durch
das PreBband oder das Mehrlagen-Bandpaket,
nach vorne in Laufrichtung der PreBgutbahn durch
gehdrtetes Harz und nach hinten durch unge-
schmolzenes Harz abgeschlossen. Nach den Sei-
ten hin ist sie jedoch offen, wodurch Uberschissi-
ges Harz hier austreten kann. Damit hértet das
Laminat im Randbereich drucklos aus und die ge-
forderte Dickentoleranz kann hier nicht erreicht
werden, so daB dieser sogenannte PreBrand nach
Fertigstellung des Laminats abgeschnitten werden
muB. Um diesen Verschnitt minimal zu machen,
wird die Reaktionszone auch seitlich abgedichtet.

Zur seitlichen Abdichtung der Reaktionszone
einer Doppelbandpresse ist es bekannt, mit den
PreBbiandern umlaufende seitliche Randabdichtun-
gen vorzusehen. Die DE-AS 24 25 057 beschreibt
eine solche Seitenabdichtung, die aus einem Dicht-
band besteht, das am Rand des PreBbereichs zwi-
schen den PreBb3ndern liegt und von diesen mit-
genommen wird. Seitlich stiitzt sich das Dichtband
gegen ebenfalls mit derselben Geschwindigkeit wie
die PreBbdnder mitumlaufende und in den Bereich
zwischen die PreBbinder ragende, ausladende La-
schen einer Laschenkette ab. Diese Laschenkette
besitzt Rollen, die auf einer auBerhalb der Doppel-
bandpresse liegenden Stiitzschiene laufen, und
wird Uber Kettenrdnder so umgelenkt, daB sie end-
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los umliduft.

Ebenfalls ist es nach der DE-OS 29 23 036
bekannt, zur seitlichen Begrenzung der Reaktions-
zone mitumlaufende Seitenbegrenzungsbdnder vor-
zusehen, die sich zur Seite gegen Halterungen
abstiitzen. Diese Halterungen ragen vom unteren
PreBband weg und sind beispielsweise als auf dem
PreBband aufgeschweifite Bolzen ausgebildet.

Dariber hinaus ist aus der DE-OS 33 47 877
eine Presse bekannt, bei der eine seitliche Abdich-
tung derart ausgebildet ist, daB die einander ge-
genlberliegenden Flachen der PreBbinder an ih-
ren R&ndern aneinander gegeniberliegend mit Nu-
ten ausgestattet sind, in die ein Draht eingelegt ist,
dessen Durchmesser ungefdhr so groB wie die
Summe aus der zweifachen Tiefe der Nut und dem
Abstand der beiden PreBb&dnder voneinander ist.
Durch die Mitfihrung des Drahtes entlang der Sei-
tenkanten der PreBb&dnder erhdlt man eine nach
allen Seiten abgeschlossene Reaktionszone.

Obwonhl durch die letztgenannte MaBnahme die
seitliche Abdichtung der von den Trums gebildeten
PreBzone gegeniiber den beiden erstgenannten
MaBnahmen wesentlich verbessert wurde, so haftet
doch allen bekannten Pressen der Nachteil an, daB
insbesondere bei hohen Driicken und dickeren
Werkstoffbahnen die seitliche Abdichtung noch
nicht zufriedenstellend ist.

Es ist somit Aufgabe der Erfindung, eine Pres-
se anzugeben, bei der die seitliche Abdichtung der
von den Trums gebildeten PreBzone insbesondere
bei hohen Driicken und gr&Beren Werkstoffbahnen
gegeniiber dem Stand der Technik verbessert ist.

Die L&sung dieser Aufgabe erfolgt durch die
Ausgestaltung einer Presse der eingangs genann-
ten Art mit den Merkmalen des kennzeichnenden
Teils des Patentanspruchs 1.

Durch die kiihlbar ausgebildeten Seitenabgren-
zungskdrper wird Harz, welches in die unmittelbare
N&dhe der Seitenabgrenzungskdrper gelangt, abge-
kiihlt, wodurch es sich verfestigt. Dieser verfestigte
Teil des Harzes wirkt gegeniiber dem von den
Seitenabgrenzungskdrpern entfernter liegenden
Harz als Dichtung. Die so gebildete Dichtung halt
auch hdheren Driicken stand, da Harz, welches
noch durch eventuell verbleibende undichte Stellen
aufgrund des hohen Druckes zum Seitenabgren-
zungskdrper hinflieBt, durch dessen niedrige Tem-
peratur verfestigt wird und somit auch diese un-
dichte Stellen abgedichtet werden.

Durch den durch die PreBbénder auf die Werk-
stoffoahn und das verfestigte Harz ausgelibten
Druck wird das im Bereich der Seitenabgrenzungs-
kérper verfestigte Harz von den PreBbdndern mit-
genommen und kann sich somit nicht an den Sei-
tenabgrenzungskd&rpern absetzen.

Durch die erfindungsgemiB ausgebildeten Sei-
tenabgrenzungskdrper erhdlt man eine seitliche
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Abdichtung der von den Trums gebildeten PreBzo-
ne, die sich auch bei hohen Drlicken durch eine
gute Dichtheit auszeichnet.

Da der Spalt zwischen den Seitenabgrenzungs-
k&rpern und den PreBbindern auch bei unter-
schiedlich dicken Werkstoffbahnen durch entspre-
chend gewihlte Seitenabgrenzungsk&rper konstant
gehalten werden kann, kann diese Dichtheit bei
einer erfindungsgemiB ausgebildeten Doppelband-
presse auch bei dickeren Werkstoffbahnen erreicht
werden.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen.

Dadurch, daB die Seitenabgrenzungskdrper
ortsfest angeordnet sind, 188t sich die Anordnung
sehr einfach und robust herstellen.

Die erfindungsgemiBen Seitenabgrenzungskdr-
per kénnen in vorteilhafter Weise auch in einer
Pressenanordnung verwendet werden, in der die
einander gegeniiberliegenden Flichen der PreB-
bdnder an ihren Randern einander gegeniberlie-
gend mit Nuten ausgestattet sind, in die ein Draht
eingelegt ist, dessen Durchmesser ungefdhr so
groB wie die Summe aus der zweifachen Tiefe der
Nut und dem Abstand der beiden PreBb&ander von-
einander ist. Durch eine solche Anordnung sind
zwei Dichtungen unterschiedlicher Prinzipien derart
miteinander kombiniert, daB sich eine ausgezeich-
nete Gesamtdichtung ergibt.

Durch die Ausgestaltung der Seitenabgren-
zungskdrper mit Kandlen, welche mit einem Kiihl-
medium durchflossen werden kdnnen, wird die
Kihlung der Seitenabgrenzungskdrper auf sehr
einfache Weise erreicht. Die Ausgestaltung der Sei-
tenabgrenzungskdrper aus geschichteten Blechen
erlaubt eine sehr einfache Herstellung. Durch die
Verwendung von Silber- oder Nickellot zur Verls-
tung der Kanalwidnde werden saubere, wider-
standsfahige L&tndhte erreicht.

Einer Reihenschaltung der Kandle von mehre-
ren Seitenabgrenzungskdrpern erlaubt auf einfache
Weise die Versorgung der Seitenabgrenzungskor-
per mit Kihlmittel. Zur Versorgung der Seitenab-
grenzungskdrper mit Kiihimittel gleicher Tempera-
tur kdnnen die Kandle der Seitenabgrenzungskor-
per in vorteilhafter Weise paralell geschaltet wer-
den.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung besonderer Ausfiih-
rungsbeispiele unter Bezugnahme auf die Zeich-

nung.
Es zeigt:
Fig. 1 eine Doppelbandpresse im Schnitt in
Langsrichtung mit zwei Bandtrums;
Fig. 2 in stark vergréBertem MaBstab im

Schnitt quer =zur Laufrichtung, die
durch AuBenseiten zweier PreBbinder
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gebildete Reaktionszone mit seitlicher
Begrenzung durch erfindungsgemiBe
Seitenabgrenzungskd&rper;

in stark vergréBertem MaBstab im
Schnitt quer =zur Laufrichtung, die
durch die AuBenseiten zweier Pref-
bdnder gebildete Reaktionszone mit
seitlicher Begrenzung durch  einen
mitgeflhrten Draht und erfindungsge-
méBe Seitenabgrenzungsk&rper;

einen erfindungsgemiBen Seitenab-
grenzungskdrper in der Draufsicht;
und

einen Schnitt durch einen erfindungs-
gemdBen  Seitenabgrenzungskdrper
entlang der Linie A-B in Fig. 4.

Die in Fig. 1 gezeigte kontinuierlich arbeitende
Presse enthilt zwei Mehrlagen-Bandpakete (2) und
(17), die Uber Umlenkrollen (1) laufen. Die Mehrla-
gen-Bandpakete bestehen aus einzelnen PreBbin-
dern (2a, 2b, 2c) und (17a, 17b, 17c), deren ge-
streckte Ldnge so bestimmt ist, daB sie die zum
Vorschub notwendigen Spann- und Umfangskrifte
gleichmiBig aufnehmen k&nnen. Der mechanische
bzw. hydraulische Druck wird von Druckplatten (4)
und (7) Uber Wilzk&rper (5) oder fluide Druckmittel
(6) auf Bandirums (3) der Mehrlagen-Bandpakete
(2) und (17) ausgelibt. Das Pressengestell, das die
von den druckerzeugenden Hydraulikzylindern (8)
oder von dem fluiden Druckmittel (6) in den Hohl-
rdumen (9) ausgehende Reaktionskrdfte aufnimmt,
ist weggelassen. Die Mehrlagen-Bandpakete (2)
und (17) werden, wie bekannt, durch Spannmittel
(15), z. B. Hydraulikzylinder, gespannt und von den
Umlenkitrommeln (1) angetrieben.

Fig. 2 zeigt stark vergr&Bert die Reaktionszone,
die durch die aus den Mehrlagen-Bandpaketen (2,
17) bestehenden Trums (3) gebildet wird. Diese
Reaktionszone wird zur Seite hin durch Seitenab-
grenzungskdrper (12) abgedichtet, die sich teilwei-
se zwischen den Bidndern (2) und (17) befinden.
Ein zwischen den Seitenabgrenzungskdrpern (12)
und den PreBbindern (2) und (17) bestehender
Spalt (13) ist sehr klein, so daB durch ihn selbst bei
ungekihlten Seitenabgrenzungskdrpern nur sehr
wenig Harz aus der PreBzone entweichen kann. Die
Seitenabgrenzungskdrper (12) weisen an ihrem
zum Prefigut (14) hingerichteten Ende einen Kanal
(19) auf. Dieser Kanal (19) wird von einem Kiihimit-
tel durchstrémt, so daB sich in unmittelbarer Ndhe
(16) eines Seitenabgrenzungskdrpers (12) befindli-
ches Harz verfestigt. Diese Verfestigung wirkt als
Dichtung gegeniber nachstromenden, dinnflissi-
gem Harz. Selbstverstdndlich wird der Spalt (13)
zwischen dem Seitenabgrenzungskdrper (12) und
den PreBbdndern (2) und (17) durch das Kiihimittel
im Kanal (19) ebenfalls gekilihlt, so daB Harz, wel-
ches in diesen Spalt (13) gelangen sollte, sich

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5
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ebenfalls verfestigt und somit die PreBzone zusitz-
lich abdichtet.

Fig. 3 zeigt eine weitere Ausflihrungsform der
vorliegenden Erfindung bei einer Doppelbandpres-
se, bei der die einander gegeniiberliegenden Fl3-
chen der PreBbinder (2) und (17) an ihren Réndern
einander gegeniberliegend mit Nuten (13a) ausge-
stattet sind, in die ein Draht (18) eingelegt ist. Die
stark vergroBert dargestellte Reaktionszone, die
durch die aus den Mehrlagen-Bandpaketen (2) und
(17) bestehenden Trums (3) gebildet wird, wird zur
Seite hin durch den mitgefiihrten Draht (18) abge-
dichtet. Der Draht (18), der mit derselben Ge-
schwindigkeit wie das PreBgut (14) durch die Pres-
se mit hindurchgezogen wird, ist in zwei Nuten
(13a) eingelegt, die am jeweiligen Rand des dem
PreBgut (14) zugewendeten PreBbandes (2a) des
oberen Mehrlagen-Bandpakets und (17a) des unter-
en Mehrlagen-Bandpakets eingearbeitet sind.

Zwischen dem Draht (18) und dem PreBgut
(14) verbleibt ein geringer Hohlraum (16a), in den
Uberschiissiges Harz, das aus dem PreBgut (14)
austritt, gelangt. Der Draht (18) wird von den Sei-
tenabgrenzungsk&rpern (12) seitlich schleifend ab-
gestltzt, die somit als Dichtdrahtstitzwinkel wirken.
Da die Seitenabgrenzungsk&rper (12) durch das
durch die Kanile (19) flieBende Kiihimittel auf eine
Temperatur gehalten werden, die unter dem
Schmelzpunkt des Harzes liegt, besteht zwischen
dem Draht (18) und den Seitenabgrenzungsk&rpern
(12) ein Temperaturgefélle. Somit wird dem Draht
(18) durch Warmeleitung sowie Konvektion durch
die Seitenabgrenzungskdrper (12) Wirme entzo-
gen. Dieser Warmeentzug flihrt dazu, daB sich das
in den Bereich (16a) sowie eventuell in den Bereich
(13a) gelangende Harz verfestigt. Durch diese Ver-
festigung des Harzes wird die durch den Draht (18)
bereits erreichte Dichtung erheblich verbessert, so
daB die Kombination dieser an sich bekannten
Drahtdichtung mit einem erfindungsgeméfen Sei-
tenabgrenzungsk&rper (12) eine sehr gute seitliche
Abdichtung der PreBzone gewihrleistet.

Legt man die Seitenabgrenzungskdrper (12)
bei einer Ausflihrungsform nach Fig. 3 nicht wie in
Fig. 3 gezeigt auBerhalb der PreBbdnder an, son-
dern so, daB sie sich in dhnlicher Weise wie in Fig.
2 gezeigt, zwischen den PreBbindern (2) und (17)
befinden, so wird eine weitere Verbesserung der
seitlichen Abdichtung der Prezone erreicht.

Fig. 4 zeigt einen erfindungsgemiBen Seiten-
abgrenzungskdrper (12) in der Draufsicht und Fig.
5 einen Schnitt dieses Seitenabgrenzungskdrpers
(12) entlang der Linie A-B. Der Seitenabgrenzungs-
kérper (12) weist eine obere Abdeckung (20), eine
untere Abdeckung (21) und eine dazwischenliegen-
de mittlere Schicht (22) auf. Die mittlere Schicht
(22) ist derart geformt, daB8 sie entsprechend der
Kontur des Kanals (19) durchbrochen ist. Werden
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die Schichten aufeinandergelegt, erhdlt man einen
K&rper in dem der Kanal (19) ausgebildet ist. Ent-
lang der Rander des Kanals (19) ist die mittlere
Schicht (22) mit der oberen (20) und der unteren
(21) Schicht verlotet. Als Lot wird zweckmBiger-
weise Silber- oder Nickellot verwendet. Die mittlere
Schicht (22) kann allerdings auch Uber ihre ge-
samte Fl4dche mit der oberen (20) und der unteren
(21) Schicht verldtet sein. Wichtig ist nur, daB nach
dem Zusammenfiigen der drei Schichten der Kanal
(19) ausgebildet ist.

Zur Versorgung des Kanals (19) mit einem
Kihimittel sind AnschluBblocke (23) vorgesehen.
Die AnschiluBblocke (23) sind derart ausgebildet,
daB sie den Kanal (19) Uber Bohrungen in der
oberen Abdeckung (20) mit der Umgebung verbin-
den.

Die obere Abdeckung (20), die untere Abdek-
kung (21) sowie die mittlere Schicht (22) weisen
Bohrungen (24) auf, die zur Zentrierung der drei
Schichten dienen. Auf diese Weise wird die Her-
stellung eines genauen Seitenabgrenzungskdrpers
(12) stark vereinfacht. Des weiteren weisen die
Seitenabgrenzungskdrper (12)  Ausnehmungen
(25a) und (25b) auf, die an die Pressenkonstruktion
angepaBt sind. Die Anpassung erfolgt derart, daB
die Seitenabgrenzungskdrper (12) Teile der Presse
fest umschlingen und somit an ihr befestigt sind.
Durch diese Befestigung werden Schubkrifte, die
durch Reibung des sich mit den Prefbdndern fort-
bewegenden Drahtes oder den PreBbindern selbst
oder des verfestigten Harzes mit den Seitenab-
grenzungskdrpern (12) in diesen entstehen, in das
Pressengestell geleitet.

Patentanspriiche

1. Seitenabgrenzungsk&rper einer kontinuierlich
arbeitenden Doppelbandpresse mit einem obe-
ren (2) und einem unteren (17) Uber jeweils ein
Umlenktrommelpaar (1) gefiihrten PreBband (2,
17), zwischen deren einander zugewandten
Trums eine Werkstoffbahn (14), beispielsweise
Laminate, Elektrolaminate, diinne Span- oder
Faserplatten, Sperrholz oder dergleichen, unter
Druckeinwirkung verdichtet werden kann, wo-
bei der Druck mittels mechanisch durch sich
auf den PreBb3ndern abwilzenden Rollen oder
hydraulisch mittels mit fluiden Druckmitteln ge-
flllten, nach auBen abgedichteten Rdumen auf
die PreBbinder Ubertragen wird, welche Sei-
tenabgrenzungsk&rper zwischen den einander
zugewandten Trums der PreBbdnder (2, 17)
angeordnet sind zur seitlichen Abdichtung der
von den Trums gebildeten PreBzone,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Seitenabgrenzungskdrper (12) kiihlbar aus-
gebildet sind.
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Presse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Seitenabgrenzungskdrper
(12) ortsfest angeordnet sind.

Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die einander gegeniber-
liegenden Fldchen der PreBbdnder (2a, 17a) an
ihren R3ndern aneinander gegeniiberliegend
mit Nuten (13a) ausgestattet sind, in die ein
Draht (18) eingelegt ist und der Draht (18)
seitlich von den Seitenabgrenzungsk&rpern
(12) abgestitzt wird.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Seitenab-
grenzungskdrper (12) Kandle (19) aufweisen,
welche von einem Kihimittel durchflossen wer-
den k&nnen.

Presse nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Seitenabgrenzungskdrper
(12) zur Ausbildung der Kandle (19) aus ge-
schichteten Blechen (20, 21,22) hergestelit
sind.

Presse nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Wandungen der Kani-
le (19) mit Silber- oder Nickellot verl6tet sind.

Presse nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB auf jeder Sei-
te der PreBzone mehrere Seitenabgrenzungs-
kGrper (12) vorhanden sind, deren Kanile (19)
zur Versorgung mit Kihimittel in Reihe ge-
schaltet sind.

Presse nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB auf jeder Sei-
te der PreBzone mehrere Seitenabgrenzungs-
kGrper (12) vorhanden sind, deren Kanile (19)
zur Versorgung mit Kiihimittel parallel geschal-
tet sind.

Claims

Lateral limiting bodies of a continuously op-
erating double belt press with an upper press
belt (2) and a lower press belt (17), which are
each guided over a respective deflecting drum
pair (1) and between the mutually facing runs
of which a material web (14), for example
laminate, electrolaminate, thin chipboard or
fioreboard, plywood or the like, can be com-
pacted under pressure effect, wherein the
pressure is transmitted to the press belis me-
chanically by means of rolls rolling down on
the press belts or hydraulically by means of
spaces filled with fluid pressure media and
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sealed off outwardly, which lateral limiting bod-
ies are arranged between the mutually facing
runs of the press belts (2, 17) for lateral seal-
ing off of the press zone formed by the runs,
characterised thereby that the lateral limiting
bodies (12) are constructed o be coolable.

2. Press according to claim 1, characterised
thereby that the lateral limiting bodies (12) are
arranged to be stationary in location.

3. Press according to claim 1 or 2, characterised
thereby that the mutually opposite surfaces
(2a, 17a) of the press belts are equipped at
their mutually adjacent edges with grooves
(13a) in which a wire (18) is laid in and the
wire (18) is supported laterally by the lateral
limiting bodies (12).

4. Press according to one of claims 1 to 3,
characterised thereby that the lateral limiting
bodies (12) have channels (19) which can be
flowed through by a coolant.

5. Press according to claim 4, characterised
thereby that the lateral limiting bodies (12) are
made of laminated plates (20, 21, 22) for the
formation of the channels (19).

6. Press according to claim 4 or 5, characterised
thereby that the walls of the channels (19) are
soldered with silver solder or nickel solder.

7. Press according to one of claims 4 to 6,
characterised thereby that several lateral limit-
ing bodies (12), the channels (19) of which are
connected in series for supply with coolant, are
present on each side of the press zone.

8. Press according to one of claims 4 to 6,
characterised thereby that several lateral limit-
ing bodies (12), the channels (19) of which are
connected in parallel for supply with coolant,
are present on each side of the press zone.

Revendications

1. Piéce d'obturation latérale pour une presse
continue & double bande, comporiant une ban-
de de presse (2, 17), supérieure (2) et inférieu-
re (17), passant respectivement sur une paire
de tambours de renvoi (1) et, entre les brins
de cette presse, en regard, on comprime une
nappe de matiére (14), par exemple des pro-
duits laminés, élecirolaminés, des minces pla-
ques d'aggloméré ou de fibres, du contrepla-
qgué ou analogue, sous l'action de la pression,
la pression étant transmise mécaniquement
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par des rouleaux sur lesquels roulent les ban-
des de presse, ou de maniére hydraulique par
des chambres remplies de fluide sous pres-
sion et fermées vis-a-vis de I'exiérieur, pour
agir sur les bandes de presse, les pieces d'ob-
turation latérale étant placées entre les brins
en regard des bandes de presse (2, 17) pour
assurer I'étanchéité latérale de la zone de
compression formée par les brins, caractérisée
en ce que les piéces d'obturation latérale (12)
sont réalisées de maniére & pouvoir étre refroi-
dies.

Presse selon la revendication 1, caractérisée
en ce que les piéces d'obturation latérale (12)
sont montées fixes.

Presse selon la revendication 1 ou 2, caractéri-
sée en ce que les surfaces en regard des
bandes de presse (2a, 17a) comportent dans
leur bord des rainures (13a) en regard rece-
vant un clble (18) qui s'appuie latéralement
sur les pieces d'obturation latérale (12).

Presse selon I'une des revendications 1 3 3,
caractérisée en ce que les piéces d'obturation
latérale (12) comportent des canaux (19) par-
courus par un fluide de refroidissement.

Presse selon la revendication 4, caractérisée
en ce que les piéces d'obturation latérale (12)
sont réalisées en tbles revétues (20, 21, 22)
pour former les canaux (19).

Presse selon la revendication 4 ou 5, caractéri-
sée en ce que les parois des canaux (19) sont
soudées par de la soudure & l'argent ou au
nickel.

Presse selon I'une des revendications 4 3 6,
caractérisé en ce que de chaque c6té de la
zone de compression il y a plusieurs organes
d'obturation latérale (12) dont les canaux (19)
sont branchés en série pour assurer |'alimenta-
tion en fluide de refroidissement.

Presse selon I'une des revendications 4 3 6,
caractérisée en ce que de chaque c6té de la
zone de compression il y a plusieurs organes
d'obturation latérale (12) dont les canaux (19)
sont branchés en paralléle pour assurer I'ali-
mentation en fluide de refroidissement.
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