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(54)  Vorrichtung zum Be- und Entliiften druckbeaufschlagter Membranen

(57) Die Membran eines PreRBwerkzeugteils in einer 5 2 4 7 3 6
groBflachigen Presse wird innerhalb eines gesteuerten —
Rohrleitungssystems durch einen Pneumatikzylinder be-
und entliiftet, wobei durch eine geeignete Heizung und
Isolierung des Zylinders ein Warmeverlust der verwendeten 1 @
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Emnaungsanspruch;

1. Vorrichtung zum Be- und Entliften druckbeaufschlagter Membranen zum dreidimensionalen Formen, insbesondere von
Bekieidungsteilen mittels Warme, verbunden mit einer Druckiuftzufuhr, gekennzeichnet dadurch, daR zwei
Pneumatikzylinder (5; 6) Gber ihre Kolbenstangen durch eine Muffe (7) miteinander verbunden sind, an der sich ein
Schaltnocken (8) befindet, der einen Endschaiter (9) betétigt, wobei der Pneumatikzylinder (5) Gber eine Rohrleitung (2) mit
einem Kontaktmanometer (3} und der Membran {1) und Gber ein Zweisteliungsventil (10) und einem Druckregler (11) mit der
Druckluftzufuhr (12) verbunden ist, und an beiden Eingéngen des Pneumatikzylinders (6) Drosselriickschiagventile (14)
angeordnet sind, die Uber ein Wegeventil (13) mit der Druckluftzufuhr {12) verburiden sind.

2. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR zwischen der Membran (1) und dem Zweistellungsventil {10) ein
Sicherheitsventil (4) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR im Pneumatikzylinder (5) eine Heizung (15) angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach Punkt 1 und 3, gekennzeichnet dadurch, dai der Pneumatikzylinder (5) mit einem wiarmedammenden
Material (16) bewickelt ist.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be- und Entliiften von Membranen in groRflachigen Pressen, insbesondere zum
dreidimensionalen Formen von Bekleidungsteilen sowie zum Vulkanisieren und Verkleben von plast- bzw. elastbeschichteten
Textilbahnen. ’

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bereits bekannt, gemaR WP 56749 und WP 94793 ein Werkzeugteil einer Formpresse mit einer elastischen Membran
auszuriisten, die mit Druckluft beaufschlagt und dann gegen ein starres Formwerkzeugteil gepreRt wird. Das zwischen starrem
Werkzeugteil und Membran befindliche Textilgut wird unter materialspezifischen Druck-, Temperatur- und Zeitbedingungen
geformt. i

Bisher stérte bei jedem Arbeitstakt, daR das Entliiften der Membran auf Grund des minimalen PreRdruckes sehr langsam vor sich
ging und daR sich wegen der verbliebenen Restluft die Membran oft in Falten legte, die mitden Transportbandstaben kollidierten
und sie dabei beschadigte. Bisher gehdrte es zum Stand der Technik, daR mit jedem Arbeitstakt die Membran mit frischer, d.h.
neu aufzuheizender PreRluft gefiillt werden muR, wodurch ein erheblicher Energieaufwand erforderlich ist.

Ziel der Erfindung

Das Ziel besteht darin, den mechanischen, energetischen und zeitlichen Aufwand fiir das Herstellen von Bekieidungsteilen an
Membranpressen zu senken. ’

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Membran eines PreBwerkzeugteils Giber ein Leitungssystem so zu entliiften, daR
die PreBluft kurzfristig und volistindig aus der Membran entfernt wird und da® diese durch den Arbeitsvorgang aufgeheizte Luft
beim néchsten Arbeitsakt der Membran wieder zugefiihrt wird.

Erfindungsgemag wird die Aufgabe dadurch gelést, daf in einer Presse, die mit einer Membran als Gegenwerkzeug arbeitat, die
zur Membran fiihrende Druckluftleitung Giber zwei miteinander verbundene Pneumatikzylinder verfiigt. Dabei ist der eine
Zylinder fiir die Be- und Entliiftung der Membran und der andere als Antriebszylinder tatig. Die Kupplungsstelle beider
Pneumatikzylinder ist als Muffe ausgefiihrt und besitzt einen Schaltnocken, der bei einer eingefahrenen Endstellung der Koiben
Uber einen Endschaiter ein Signal gibt. Der Be- und Entliftungszylinder speichert die Druckluft und ist mit einer Heizschlange
umwickelt, die auf die Arbeitstemperatur des Pressenwerkzeuges einstellbar ist. Weiterhin ist der Speicherzylinder mit
wéarmedammendem Material umgeben.

Dem an der Druckiuftzufithrung befindlichen Speicherzylinder ist ein Zweistellungsventii vorgeordnet. Zwischen dem EinlaR der
Druckluft in die Leitung und dem Zweistellungsventil ist ein Druckregler angebracht, der beim Fiillen und im Arbeitszustand des
geschlossenen Werkzeuges fiir einen konstanten Druck gemiB Sollwert sorgt. In den Antriebszylinder gelangt die Druckluft aus
der Zufuhrleitung durch ein Wegeventil und zwei Drosseiriickschlagventile zur Beaufschlagung des Kolbens von links bzw. von
rechts. i

In Funktion wird die Erfindung wie folgt beschrieben:

Die im beheizten Werkzeug einer Presse angeordnete Membran muf flir jeden Arbeitstakt mit Druckluft gefiillt werden, die vor
dem Offnen der Presse wieder aus der Membran zu entfernen ist. Da der erforderliche PreRdruck relativ klein ist, bleibt auch die
Ein- und Ausstrdmungsgeschwindigkeit gering. Um die nichtproduktiven Zeiten der Presse zu senken, werden die geringen
Strémungsgeschwindigkeiten mit Hilfe der zwei Pneumatikzylinder (iberwunden. Mit der Betétigung des Antriebszylinders wird
auch der Speicherzylinder bewegt, der die aufgewarmte Luft in die Membran driickt bzw. heraussaugt. Die volistindige
Entlitftung der Membran wird dadurch abgesichert, daR das Volumen des Kolbens vom Speicherzylinder gréRer ist als das
aufzuflillende Membranvolumen im entspannten Zustand. Da mit unterschiedlichen Driicken an der Presse gearbeitet werden
muf, sorgt eine Steuerung dafir, da die Zylinder beim Fallen der Membran immer ihre Endstellung erreichen. Beim Absaugen
der Membran fahren die Zylinder nur soweit zuriick, bis der Atmospharendruck mit dem Druck der Membran gleich ist, die
Kolben nehmen dann in den Zylindern eine Zwischenstellung ein. Die Steuerung der Kolbengeschwindigkeit erfolgt tiber die
Drosselrickschiagventile, durch sie kann die Ein-und Ausstrémungsgeschwindigkeit der Luftin und aus der Membran gesteuert
werden. Da die in der Membran eingeschlossene Luft dem Gasgesetz PV = konstant unterliegt und die Temperatur

Schwankungen aufweist, mu zum Konstanthalten des Arbeitsdruckes Lgft nachgefillt bzw. abgelassen werden. Das

. Konstanthalten des Luftdruckes wird von einem Hilfsluftregler vorgenommen. Das in der Rohrleitung zwischen Membran,
Speicherzylinder und Zweistellungsventil befindliche Kontaktmanometer verfiigt (ber eine Unter- und ' _
Oberwertschalteinrichtung. Wenn sich die Kolben der Pneumatikzylinder nach links bewegen, wird die im Speicherzylinder
vorgewérmte Druckluftin die Membran gedriickt. Wahrend der Bewegung kontrolliert das Kontaktmanometer den Druckaufbau
in der Membran. Bei Uberschreitung des Nenndruckes in der Membran gibt der Oberwertschalter des Kontaktmanometers ein
Signal, welches das Zweistellungsventil auf Durchgang schaltet und der Uberdruck strémt Giber den Druckregler ab.



Wird der Nenndruckin der Membran nicht erreicht, so gibt der Endschalter nach dem Erreichen der Endstellung des Kollbens ein
Signal an das Zweistellungsventil auf Durchgang und der Druckregler regelt den Sollwert der Membran ein.
Nach Ablauf der Prefzeit schaltet sich das Wegenventil um, so da® der Antriebszylinder von links nach rechts fahrt und der
Speicherzylinder die auf Arbeitstemperatur befindliche Druckluft aus der Membran saugt und in sich aufbewahrt. Mit
Bewegungsbeginn der Kolben gehtvom Endschalter sin Signal aus undverschlieRt das Zweistellungsventil. Die Membran wird
bis zum Atmosphérendruck entliiftet, der Unterwertschalter des Kontakimanometers schaltet bei Druckgleichgewicht das
Wegeventil auf Mittelstellung, die Kolben stoppen. Jetzt kann die Presse gedffnetund nach Entnahme der bearbsiteten Teile neu
—..__bestickt werden. e B

Die erfindungsgemaRe Vorrichtung bringt folgende Vorteile fiir Pressen:
Mit Hilfe der Pneumatikzylinder erfolgt ein schnelleres Be- und Entliiften der Membran als bisher und damiteine Verkiirzung der
Prefzeit. Durch den intern gestalteten Luftwechsel zwischen Membran und Speicherzylinder verbleibt die Warmiuft im System
und braucht nicht neu aufgeheizt zu werden. Energie wird in erheblicher Menge eingespart. Durch das Absaugen der Membran
liegt diese flach auf dem Unterwerkzeug an, so daR die der Zufihrung von Werksticken dienenden Transportstibe die Membran
nicht zerstoren kénnen. Das erhdht die Lebensdauer der Membran. Durch Anliegen der Membran auf dem Unterwerkzeug heizt
dieses gleichbleibend die Membran auf, in den neu aufgelegten Werkstiicken wird eher die Solitemperatur erreicht.
Ausfihrungsbeispiel , ]
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erlautert werden.
In den Zeichnungen zeigen:
Fig.1: Schaltungsanordnung der Membranpresse mit Be- und Entitiftungsvorrichtung
Fig.2: Schematische Darstellung der Teilanordnung beider Arbeitszylinder
Die zwischen einem oder zwei beheizten Werkzeugen einer Flachenpresse befindliche Membran 1 muB fiir jeden Arbeitstakt der
Presse mit Druckluft gefiillt und nach Beendigung des Pref3vorganges wieder entliiftet werden. Der minimale PreRdruck beginnt
bei 0MPa, der Oberwert des PreRdruckes liegt bei 0,08 MPa. :
Unterhalb einer Membran 1 befindet sich eine isolierte PreRluftleitung 2, an der ein Kontaktmanometer 3, ein Sicherheitsventil 4
und ein Pneumatikzylinder 5 angeschlossen sind. Der Pneumatikzylinder 5 hat die Funktion eines Speicherzylinders und ist an
der Muffe 7 mit einem Pneumatikzylinder 6, dem Antriebszylinder, verbunden. Der an der Kupplungsstelle 7 befindliche
Schaltnocken 8 fiihrt zu einem Endschalter 9, der bei Kolbenanschiag des Zylinders 5 ein Signal abgibt. Die fiir die
Membranfillung erforderliche Druckluft gelangt in das geschlossene Rohrleitungssystem 2 aus der Druckiuftzufuhr 12 (iber den
Druckregler 11 und das Zweistellungsventil 10. In die beidseitigen Zugénge des Pneumatikzylinders 6 gelangt die Druckiuft aus
der Druckluftzufuhr 12 iiber ein Wegeventil 13 und die Drosselrlckschlagventile 14. Der Pneumatikzylinder 5 ist mit einer Heizung
15 und mit wirmeddmmenden Material 16 ausgeriistet. Zu Beginn des Prevorganges werden die Werkstticke in die Presse
eingelegt und die Membran 1 muR mit Luft gefiillt werden. Zunachst steht das Zweistellungsventil 10 auf Stellung 1a und das
Wegeventil 13 auf Stellung 2b. Fiir den Beginn der Arbeit an der Presse wird das Dreistellungsventil 13 auf die Stellung 3b
geschaltet. Die Kolben der Pneumatikzylinder5und 6 bewegen sich nach links und die im Pneumatikzylinder 5 vorgewsrmte Luft
wird in die Membran 1 gedriickt. Wihrend dieser Bewegung kontrolliert das Kontaktmanometer 3 den Druck in der Membran 1.
Bei Ubersch reitung des Nenndruckes in der Membran 1 gibt der Oberwertschalter des Kontaktmanometers 3 ein Signal, welches
das Zweistellungsventil 10 auf Stellung 2a schaltet. Wird bei Anschlag des Kolbens auf der linken Zylinderseite der Nenndruck
nicht erreicht, so gibt der Endschalter 9 sin Signal, welches das Zweistellungsventil 10 auf Stellung 2a schaltet. Erst dann regelt
der Druckregler 11 den Nenndruck der Membran 1 ein. Wihrend des PreBvorganges verbleibt das Zweisteilungsventil 10 in der.
Stellung 2a, der Nenndruck wird (iber die gesamte PreRzeit ausgeregelt. Nach Beendigung der PreRzeit wird das Wegeventil 13
von 3b auf 1b umgeschaitet und mit der Kolbenbewegung nach rechts wird die Luft aus der Membran 1 gesaugt. Mit dem
Bewegungsbeginn gibt der Endschalter ein Signal und schaltet das Zweistellungsventil 10 auf Stellung 1 a zuriick. Die Membran

- Vistnunmehr bis zum Atmosphérendruck entliiftet, der vom Unterwertschalter des Kontaktmanometers 3 signalisiert wird. Uber
dieses Signal wird das Wegeventil 13 von Stellung 1b in die Stellung 2b geschaltet und die Koiben der Pneumatikzylinder 5 und
6 stoppen. Der Arbeitstakt ist beendet. -
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