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@ Presse, insbesondere Plattenpresse fiir die Holzbearbeitung.

@ Eine Presse (11), die insbesondere als Platten-
presse flr die Holzbearbeitung einsetzbar ist, er-
zeugt den PreBdruck durch zwei Uibereinanderliegen-
de Reihen (20, 21) von Schlduchen (19), die mit
Druckluft geflillt werden. Eine Zwischenplatte (17)

sorgt fur einen Druckausgleich. Die PreBflachen wer-
den von Heizplatten (29) gebildet, deren untere teil-
weise Uber das Pressengestell hinaus ausziehbar ist,
um Beladung und Reinigung zu erleichtern.

T

11

Y28

" : T - T
4 \ 1 2; L rxw
—=_ oo
: ) i / ] ! ’

417

A

— \

7
\;_ J[ 16

pa. 1\

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)



1 EP 0 634 253 A2 2

ANWENDUNGSGEBIETE UND STAND DER
TECHNIK

Die Erfindung betrifft eine Presse, insbesonde-
re eine Plattenpresse flir die Holzbearbeitung oder
die Bearbeitung #hnlicher Werkstiicke. Die Presse
ist z.B. zum Verleimen plattenférmiger Werkstoffe
unter Temperatur und Druck konzipiert, insbeson-
dere zur Herstellung von furnierten bzw. kunststoff-
beschichteten Platten.

Aus den EP 141 801 B1 und EP 176 498 B1
sind Plattenpressen bekannt geworden, bei denen
die preBkraft durch pneumatisch aufblasbare
Schiduche aufgebracht wird. Solche Plattenpressen
kommen mit relativ geringem mechanischem Auf-
wand aus und sind daher insbesondere fiir Repara-
turbetriebe etc. gut geeignet.

AUFGABE UND LOSUNG

Aufgabe der Erfindung ist es, Plattenpressen
dieser Art weiter zu entwickeln und insbesondere
ihren Einsatzbereich zu vergréBern und sie damit
universeller anwendbar zu machen. Diese Aufgabe
wird gemiB der Erfindung dadurch geldst, daB bei
einer Presse mit Pressenantrieb durch pneuma-
tisch aufweitbare Schiduche Ubereinander wenig-
stens zwei Reihen von Schlduchen vorgesehen
sind.

Auf diese Weise ist es mdglich, einen recht
groBen Hub zu erhalten, ohne daB die Schlduche
einen zu groBen Durchmesser haben miissen. Es
wird dadurch Druckluft eingespart, weil z.B. zwei
Ubereinanderliegende Schlduche halben Durch-
messers ein wesentlich kleineres Gesamtvolumen
an Luft erfordern als ein Schlauch mit dem doppel-
ten Durchmesser. Ferner wirden die groBen
Schiduche einen recht groBen Abstand voneinander
haben, so daB die darliberliegende PreBplatte stér-
keren Beanspruchungen ausgesetzt wire.

Zwischen beiden Schlauchreihen kann eine
vertikal bewegliche starre Zwischenplatte vorgese-
hen sein, die eine mechanisch ausgleichende Wir-
kung hat und somit eine gleichmiBige Aufbringung
der PreBkraft frdert.

Die Presse kann ein starres rahmenfdérmiges
Pressengestell mit einer versteiften oberen und un-
teren Tragerplatte aufweisen. Durch den groBen
Hub ist es mdglich, ohne irgendwelche Einstelimit-
tel, d.h. mit starren Trdgerplatten einen relativ gro-
Ben Bereich an bearbeitbaren Plattenstdrken zu
erfassen. Die Presse baut daher sehr einfach, da
die oberen und unteren Platten einfache starre Ge-
bilde, beispielsweise aus Doppelflanschirdgern zu-
sammengesetzt, sein kdnnen.

Die obere dieser Trigerplatten kann an ihrer
Unterseite sowie die obere Schlauchreihe an ihrer
Oberseite jeweils eine PreBfliche bildende Heiz-
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platte tragen.

Die Heizplatten k6nnen einen plattenférmigen
Basiskdrper mit in Nuten eingelegten elekirischen
Heizleitern aufweisen, die von einem Deckblech
Uberdeckt sind und mit einer Hochdruck-Isolierplat-
te unterlegt sind. Dies ermdglicht die elektrische
Heizung der Trégerplatten zur Vornahme von
Warmbearbeitungen bzw. Wirme erfordernden
PreBvorgéngen.

Die Schlduche der Schlauchreihen k&nnen je-
weils vertikal Ubereinanderliegen, so daB auf die
Zwischenplatten kaum Biegekrdfte aufgebracht
werden und der KraftfluB mdglichst unmittelbar von
der PreBfldche in die untere Trigerplatte eingelei-
tet wird. Wenn noch gr6Bere Hibe erforderlich
sind, k8nnen auch mehr als zwei Schlauchreihen
eingesetzt werden. Obwohl eine waagerechte An-
ordnung (Unterdruckpresse) mit untenliegender be-
weglicher PreBfliche bevorzugt ist, kdnnen auch
andere Anordnungen mit mehreren Schlauchebe-
nen ausgefiihrt werden. Es sollten voneinander ge-
trennte Schlduche in den Ubereinanderliegenden
Reihen verwendet werden.

Die Schlduche sind vorzugsweise in Pressen-
ldngsrichtung angeordnet. Man kommt dabei mit
einer geringeren Anzahl von Schlduchen aus und
sorgt trotzdem fiir eine enge Belegung.

Die Schlduche k&nnen mit ihren Enden und
insbesondere mit ihren End-Pneumatikanschliissen
in Schlauchldngsrichtung gegeneinander versetzt
angeordnet sein. Damit kdnnen die Schlduche trotz
gewisser Verdickungen an den Enden und insbe-
sondere den Anschlissen auf geringstem Raum
und mit nur geringer Dicke der Zwischenplatte an-
geordnet werden, weil die Endanschliisse dann ge-
staffelt liegen. Damit ist es vorteilhaft auch mog-
lich, die Schlduche der beiden Schlauchreihen je-
weils gleich lang zu gestalten.

Besonders bevorzugt ist es, wenn die Schldu-
che der beiden Schlauchreihen von unterschiedli-
chen Seiten her mit Druckluft beschickt werden,
das heiBt ihre Endanschlisse jeweils an einander
entgegengesetzten Schlauchenden liegen. Dadurch
wird nicht nur daflir gesorgt, daB die evil. Raum
einnehmenden Schlauchanschlilisse besser anzu-
ordnen sind, sondern es wird auch eine Vergleich-
maBigung beim PreBvorgang, insbesondere am Be-
ginn des PreBvorganges, erzielt. Obwohl natlrlich
der pneumatische Druck in jedem Schlauch an
jeder Stelle sich gleichmiBig einstellt, wird durch
verschiedene Einfllisse, beispielsweise die Aufblas-
charakteristik der Schlduche, gewisse Ruckstell-
krdfte im Schlauchmaterial selbst etc., der
Schlauch normalerweise an der Einblasseite zuerst
anfangen, sich aufzublasen und erst danach den
Druck Uber die gesamte Schlauchldnge weiterlei-
ten. Durch die einander entgegengesetzte Anord-
nung der Anblasseiten bleibt die PreBplatte waage-
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recht, ohne daB weitere MaBnahmen dazu notwen-
dig sind. Eine &hnliche Wirkung kann erzielt wer-
den, wenn einander benachbarte Schiduche dersel-
ben Reihe an unterschiedlichen Enden angeschlos-
sen werden, obwohl dann die Zwischenplatte unter
Umstédnden eine ungleichmiBigere Belastung be-
kommt.

Diese und weitere Merkmale und Ausbildungen
der Erfindung ergeben sich auBer aus den Anspri-
chen auch aus der Beschreibung und der Zeich-
nung, wobei die einzelnen Merkmale jeweils flr
sich allein oder zu mehreren in Form von Unter-
kombinationen bei einer Ausflhrungsform der Er-
findung und auf anderen Gebieten verwirklicht sein
und vorteilhafte sowie flir sich genommen schutzfa-
hige Ausflihrungen darstellen k&nnen, flir die hier
Schutz beansprucht wird. Ein Ausflhrungsbeispiel
der Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und
wird im folgenden n3her erldutert. Es zeigen:

FIGURENKURZBESCHREIBUNG

Fig. 1 eine teilgeschnittene Frontan-
sicht einer Presse,

Fig. 2 eine verkilirzt dargestellte Sei-
tenansicht der Plattenpresse,

Fig. 3 eine perspektivische Schnittan-
sicht eines Details einer Heiz-
platte,

Fig. 4 und 5 Ansichten entsprechend Figur 1
in zwei Arbeitsstellungen, und

Figur 6 ein schematisches Anordnungs-

und Schaltbild der Pneumati-

kanschllisse der PreBschlduche.
BESCHREIBUNG AUSFUHRUNGSBEI-
SPIELS

DES

Die Zeichnungen zeigen eine Presse 11, von
der Stirnseite 42 gesehen. Dabei ist die rechte
Seite einerseits geschnitten und andererseits in
geschlossenem Zustand gezeigt, wahrend die in
Ansicht dargestellte linke Seite der Zeichnung die
Platte in gedffnetem Zustand zeigt.

Ein Pressengestell 12 weist eine obere und
eine untere Trigerplatte 13, 14 auf, die je aus in
Plattenldngsrichtung  verlaufenden  Breitflansch-
Doppel-T-Trdgern zusammengesetzt sind und so
einen versteiften Aufbau mit einzelnen Langskam-
mern bilden. Diese Trdgerplatten sind also so aus-
gelegt, daB sie auch bei stirksten erzielbaren PreB-
driicken ihre Ebenheit beibehalten.

An ihren vier Ecken sind die langrechteckigen
Tragerplatten 13, 14 durch vertikale Stitzen 15
miteinander verbunden, die an der Unterseite Uber
die untere Platte 14 vorstehen und dort Laufrollen
16 aufweisen, so daB die Presse leicht verschieb-
bar ist.
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Auf der unteren Trigerplatte 14 sind, jewseils
von Zwischenplatten 17, 18 unterlegt, zwei
Schlauchreihen 20, 21 angeordnet. Sie bestehen
aus Schlduchen 19 aus flexiblem Material, bei-
spielsweise Gummi oder Kunststoff, ggf. mit Gewe-
beeinlagen o.dgl., und reichen Uber die gesamte
Pressenldnge (siehe Fig. 2). Die Schlduche der
beiden Schlauchreihen sind gleich lang, jedoch,
wie aus Fig. 2 zu erkennen, so gegeneinander
versetzt, daB ihre Enden 22 und/oder ggf. An-
schlisse 23 gegeneinander versetzt sind. Jeder
Schlauch weist einen PneumatikanschluB 23 auf,
der von einem oder mehreren Verteilern 24 (in Fig.
6: zwei Verteiler) und einem gemeinsamen Druck-
luftanschluB 25 versorgt werden. Diesem ist eine
einzelne nicht dargestellte Pneumatikschaltung 26
vorgeschaltet, die von einem Ublichen Druckluftnetz
27 oder einem Kompressor versorgt wird.

Die Pneumatikschaltung 26 (Fig. 6) enthalt ei-
nen Druckregler 50, an dem der gewiinschte Prefi-
druck eingestellt werden kann. Dieser Druck kann
Uber ein Manometer 51 abgelesen werden. Ein in
den Pneumatikstrang 52 eingeschaltetes Sicher-
heits-Elekiromagnetventil 53 sorgt daflir, daB die
Presse nur durch Druckbeaufschlagung geschlos-
sen werden kann, wenn ein Schalter 54 geschlos-
sen ist, der Teil einer Berlhrungssicherung ist,
beispielsweise durch eine um die Presse umlaufen-
de Sicherheitsleine. Sie sorgt in Verbindung mit
dem Schalter 54 daflir, daB die Presse sich nicht
schlieBen 148t, solange ein Bedienender noch eine
Hand in der Presse hat 0.dgl..

Uber ein Ventil 55 und einen Taster 56 wird
der Ausldseimpuls zum SchlieBen der Presse ge-
geben. Das Ablassen des Druckes zum Offnen der
Presse erfolgt Uber einen 3-Wege-Kugelhahn 57
mit groBem AuslaBquerschnitt, der ggf. Uber einen
Schallddmpfer 58 die PreBluft aus den Schlduchen
ablaBt.

Ein Sicherheitsventil 59 sichert die Pneumati-
kanlage gegen Uberdruck.

In einem hinter dem Druckregler, jedoch vor
dem Sicherheitsventil 53 abzweigenden Pneumatik-
strang 60 ist ein Druckiibernahmeventil 61 vorgese-
hen. Bei diesem handelt es sich um ein nicht
elektrisch, sondern ausschlieBlich pneumatisch be-
titigtes Ventil, das eine Steuerrlickkopplung 62 in
Pressenrichtung aufweist. Es kann so eingestellt
werden, daB es beim Unterschreiten eines einge-
stellten Druckes &ffnet und eventuelle Druckverlu-
ste im System ausgleicht.

Fig. 1 zeigt, daB die Schlduche beider Reihen
parallel zueinander und jeweils Ubereinander ange-
ordnet sind. Inhr Abstand ist dabei zumindest so
groB zu wihlen, daB die Schlduche im flachen, also
ungeflllten Zustand nebeneinander auf den Zwi-
schenplatten 17, 18 liegen kdnnen.
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Auf einer oberen Platte 28, die die obere
Schlauchreihe abdeckt, liegt eine Heizplatte 29 und
ist zusammen mit dieser vertikal beweglich. Auch
an der Unterseite der oberen Trigerplatte 13 ist
eine entsprechende Heizplatte 29 untergebracht.
Inre zueinander weisenden Heizflichen bilden je-
weils die oberen und unteren PreBflachen 30.

Der Aufbau der Heizplatten 29 ist aus Fig. 3 zu
erkennen. Der GrundkSrper 31 der Heizplatte ist
plattenférmig ausgebildet und hat an der Oberseite
Nuten 32 zur Aufnahme von Heizleitern 33. Der
Grundkdrper besteht aus Aluminium. Die Heizleiter
33 beinhalten elektrische Heizwiderstinde 34, die
von einer elekirischen Isolierung 35 umgeben sind,
beispielsweise durch eine mehrfache Glasseideum-
spinnung sowie einer Umflechtung mit einer
Schutzfolie aus Polytetrafluorethylen (PTFE).

Die Nuten 32 werden durch eine auf den
Grundk&rper 31 durch Klebung angebrachte Deck-
platte 36 in Form eines Bleches aus einer gut
wirmeleitenden Legierung abgedeckt.

Der Grundk&rper 31 ist von einer Isolierschicht
37 aus hochdruckverpreBter Mineralfaser unterlegt,
unter der eine Hochdruckisolierplatte 38 aus hoch-
verdichtetem Fasermaterial (Spanplatte o.dgl.), ggf.
mit Phenol-Harzbindung, angeordnet ist. Diese
Heizplatte hat zur PreBfliche 30 hin sehr gute
Warmelbertragungseigenschaften, wahrend die
Rickseite mit einer wirksamen und den hohen
PreBdriicken gewachsenen Isolierung versehen ist.

Aus den Fig. 2, 4 und 5 ist zu erkennen, daB
die untere Heizplatte 29 gegeniber ihrem Unterbau
verschiebbar geflihrt ist. Dazu weist die Heizplatte
29 an zwei ihrer AuBen-Lingsseiten Flhrungslei-
sten 65 auf, die ldngs der AuBenkanten 66 der
Isolierplatte 38 verlaufen. Diese ist mit der die
Schiduche 19 nach oben abdeckenden Plaite 28
fest verbunden, wihrend die Heizplatte 29 nur
druckibertragend auf ihr aufliegt.

Uber einen Handgriff 67 (Fig. 4 und 5) kann die
Heizplatte also, auf der Isolierplatte 38 gleitend, im
dargestellten Beispiel bis etwa zur Hilfte aus dem
Pressengestell herausgezogen werden, bis ein An-
schlag 68 die weitere Verschiebung stoppt und
somit ein Abkippen der Heizplatte 29 verhindert.
Bei entsprechender umgreifender Fihrung kdnnte
aber auch ein weiteres Herausziehen zugelassen
werden.

Es ist ferner zu sehen, daB der ElekiroanschluB
der unteren Heizplatte Uber ein flexibles Kabel 69
von einem AnschluBgerét 70 aus erfolgt, so daB die
Heizplattenbewegung mdoglich ist. Die Heizplatte
kann dadurch zum leichteren Beladen und/oder zur
Reinigung teilweise aus der Presse herausgezogen
werden.

Die Heizleiter sind mit einer Heizungssteuerung
versehen, die nicht im einzelnen dargestellt ist und
auch thermische Regelelemente flir die Beheizung
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enthalten kann.
FUNKTION

Die Presse arbeitet wie folgt:

Im gedffneten Zustand der Presse (Fig. 1 links)
wird die untere Preffliche 30 mit dem zu pressen-
den Material beschickt, wobei der Pressenspalt 40
recht groB ist und eine bequeme Beschickung er-
md&glicht. Eine weitere Erleichterung der Beschik-
kung bietet die Herausziehbarkeit der Heizplatte 29
(Fig. 5). Die Schlduche 19 in den Schlauchreihen
20 und 21 sind drucklos und entleert, so daB sie
zwei flache Lagen 41 bilden.

Nach der Beschickung wird in die Schlduche
19, und zwar in beide Lagen jeweils von zwei
unterschiedlichen Stirnflichen 42 der Presse her
(Fig. 2 und 3) Uber die Pneumatikschaltung 26 und
die Verteiler 24 sowie die Pneumatikanschliisse 23
Druckluft eingelassen. Dazu wird der Druckregler
50 auf den gewlinschten PreBdruck eingestellt und
der Taster 56 betitigt, so daB das Ventil 55 sich
Offnet. Das Sicherungsventil 53 stoppt den Druk-
kaufbau, wenn es durch Offnen des Sicherheits-
schalters geschlossen wird. Die Schlduche fillen
sich und heben dabei die Zwischenplatten 17 und
28 sowie die darauf befestigte Heizplatte 29 und
das darauf aufgelegte Werkstlick an und drlicken
es schliefllich an die Unterseite der oberen Heiz-
platte 29. Beide Platten k&nnen beheizt sein bzw.
werden.

Durch die gleichmiBige Beaufschlagung der
gesamten PreBfliche mit dem von den Schlduchen
her rlihrenden Druck wird eine sehr gleichmiBige
Anpressung erreicht, ohne daB gr6Berer mechani-
scher Aufwand notwendig ist. Es muB lediglich
daflir gesorgt werden, daB sich die Zwischenplatten
17 und 28 sowie die untere Heizplatte 29 vertikal
bewegen k&nnen. Durch die Anordnung von bei-
spielsweise acht Schlduchen je Schlauchreihe mit
einem frei aufgeblasenen Durchmesser von bei-
spielsweise 80 mm, die in einem gegenseitigen
Abstand von etwa 130 mm parallel zueinander Uber
die gesamte Pressenldnge von beispielsweise 2,5
m verlaufen, ist ein Pressenhub von etwa 120 mm
zu gewéhrleisten. Die Schlduche sind an ihren En-
den zwischen Flhrungsleisten 43 eingespannt, die
auch fur den notigen Abstand der Schlduche von-
einander sorgen.

Die an sich kreisrunden, flexiblen Schiduche 19
legen sich an die Platten 17, 18, 28 fldchig an und
Ubertragen so den PreBdruck gut verteilt. Da das
Ventil 55 nach Loslassen des Tasters 56 sich wie-
der geschlossen hatte, sorgt das Drucklbernahme-
Ventil 61 daflir, daB der dort oder der am Druckre-
gler 50 eingestellte Druck nicht unterschritten wird,
falls durch Leckagen ein Druckverlust aufritt.
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Nach der Bearbeitungszeit wird die Luft aus

den Schilduchen 19 abgelassen, und zwar Uber den
Kugelhahn 57 und Herunterregeln des Druckes am
Regler 50, wodurch sich die untere PreBfliche ab-
senkt und das Werkstlick entnommen werden

kann.
Patentanspriiche
1. Presse, insbesondere Plattenpresse flir die

Holzbearbeitung, mit Pressenantrieb durch
pneumatisch aufweitbare Schlduche (19), da-
durch gekennzeichnet, daB Ubereinander we-
nigstens zwei Reihen (20, 21) von Schiduchen
(19) vorgesehen sind.

Presse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen den Schlauchreihen
(20, 21) wenigstens eine vertikal bewegliche
starre Zwischenplatte (17) vorgesehen ist.

Presse, insbesondere nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB sie ein starres,
rahmenférmiges Pressengestell (12) mit einer
versteiften oberen und unteren Trdgerplatte
(13, 14) aufweist, wobei vorzugsweise die obe-
re Trdgerplatte (13) an ihrer Unterseite
und/oder die obere Schlauchreihe (20) an ihrer
Oberseite eine eine PreBfliche (30) bildende
Heizplatte (29) trdgt, wobei insbesondere die
Heizplatte (29) einen plattenférmigen Basiskor-
per (31) mit in Nuten (32) eingelegten elektri-
schen Heizleitern (33) aufweist, die von einer
Deckplatte (36) Uberdeckt sind und mit einer
Hochdruck-Isolierplatte (38) unterlegt ist.

Presse nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daBl die
Schlduche (19) der Schlauchreihen (20, 21)
jeweils vertikal Ubereinander liegen.

Presse nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daBl die
Schiduche (19) in Pressen-Langsrichtung an-
geordnet sind.

Presse, insbesondere nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Schlduche (19) in einer oder meh-
reren Schlauchreihen (20, 21) mit ihren Enden
(22) und insbesondere mit ihren End-Pneuma-
tikanschlissen (23) in Schlauch-L&ngsrichtung
gegeneinander versetzt angeordnet, und vor-
zugsweise die Schlduche (19) der Schlauchrei-
hen (20, 21) jeweils gleich lang sind.

Presse nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die ein-
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10.

11.

seitig mit End-Pneumatikanschliissen (23) ver-
sehenen Schlduche (19) unterschiedlicher
Schlauchreihen (20; 21) die End-Pneumatikan-
schliisse (23) an unterschiedlichen Enden (22)
der Schlduche (19) aufweisen.

Presse nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daBl jeweils
in einer Schlauchreihe (20, 21) benachbarte
Schlduche (19) abwechselnd an ihrem einen
oder anderen Ende (22) angeordnete End-
Pneumatikanschliisse (23) aufweisen.

Presse nach einem der Anspriiche 3 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die untere Heiz-
platte (29) im wesentlichen horizontal zumin-
dest teilweise Uber ein Pressengestell hinaus
verschiebbar geflihrt ist.

Presse nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Heizplatte gegenliber einer
die Heizplatte ftragenden Isolierplatte ver-
schiebbar an dieser gefiihrt ist.

Presse nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
pneumatische pressenantrieb ein Druckiber-
nahme-Ventil aufweist, das nach einem vor-
zugsweise impulsgesteuerten Druckaufbau in
den Schlduchen (19) diesen Druck liber einem
vorgegebenen Wert hilt.
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