
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
フレキシブルな膜によって隔てられた上部および下部プラテンアセンブリ を備
え 、該上部および下部プラテンアセンブリの一方は、該一方のプラテンアセンブリ
が前記フレキシブルな膜に接触しない第１の位置と、前記フレキシブルな膜が前記一方の
プラテンアセンブリに接触してリジッドな膜を形成する第２の位置との間で移動可能に構
成されて

ことを特徴とする多機
能ダイアフラム・プレス機。
【請求項２】
前記一方のプラテンアセンブリが、油圧手段によって移動せしめられることを特徴とする
請求項 記載の多機能ダイアフラム・プレス機。
【請求項３】
前記一方のプラテンアセンブリが、前記フレームと共働して前記加圧室の気密を保証する
封止手段を備えていることを特徴とする請求項 記載の多機能ダイアフラム・プ
レス機。
【請求項４】
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とフレーム
てなり

いる多機能ダイアフラム・プレス機において、
前記第１の位置において、前記一方のプラテンアセンブリと前記フレームと前記フレキシ
ブルな膜とで加圧室が形成され、これにより、前記フレキシブルな膜が、該フレキシブル
な膜と他方の前記プラテンアセンブリとの間に挿入された被加工品に接触可能となり、前
記フレキシブルな膜が前記被加工品の外形に追従するのを許容する

１

１または２



前記上部および下部プラテンアセンブリのそれぞれが、受け板と、加熱手段と、通気され
た熱交換手段とを備えていることを特徴とする請求項１から のいずれか１項記載の多機
能ダイアフラム・プレス機。
【請求項５】
前記他方のプラテンアセンブリが圧力袋上に配置されていることを特徴とする請求項１か
ら のいずれか１項記載の多機能ダイアフラム・プレス機。
【請求項６】
前記他方のプラテンアセンブリが移動可能であることを特徴とする請求項１から のいず
れか１項記載の多機能ダイアフラム・プレス機。
【発明の詳細な説明】

本発明は熱貼合わせのためのダイアフラム・プレス機に関し、特に膜形成プレス機を含む
熱貼合わせプレス機の改良に関するものである。

現在のプレス技術は本質的に、（ 1）２枚のリジッドな板の間でプレス加工が行なわれる
段プレスと、（ 2）フレキシブルな面とリジッドな板との間、または２つのフレキシブル
な面の間で被加工品がプレスされる膜プレス機または膜無しプレス機との２つの形式に分
けられている。膜プレス機においては、膜によって密封されている加圧室が加圧されると
、膜が被加工品の形状に一致せしめられる。さらに通気孔を備えた下部プラテンを通じて
被加工品の他側が減圧される。
被加工品のサイズが増大するに従って品質の維持はより困難になる。このことはダイアフ
ラム・プレス機によって仕上がり面に印加された修理不能のしわに起因する不良品の割合
の増加に反映される。不良品の割合の増加は経済的コストに関して重大問題である。大き
な被加工品（例えば長さ１２００ mm～２４００ mmまたはそれ以上）、不規則な形状を有す
る部品または穴の開いた部品（例えばフレーム）、形式、寸法によりあるいは製造工程で
受けた歪みの開放により熱にさらされると変形する熱着箔、または湿気に触れると変形す
る吸湿性材料、水性接着剤層（うねりの原因となる）（例えばベニア板または紙）、およ
び耐温・耐熱性増大処理がなされた後に、真っ直ぐになっていなければならない自立部品
（例えば高さ２４００ mmの食品貯蔵部屋のドアまたはパネル）のような物はしわが発生す
る危険性が高い。

現在のダイアフラム・プレス機では、フレキシブルにもリジッドにもなり得る膜は見当た
らない。我々は、要求に応じてレキシブルにもリジッドにもなり得る膜を提供することが
可能なことを発見した。膜に関して被加工品側とは反対側において、組合わせフレーム（
Ｌフレームとして知られている）および／またはその他のフレーム、トレイ、テーブルま
たはプレス機のコンベアに対して独立的に移動して上記膜を被加工品に接触させ得るプラ
テンアセンブリを組み付けることによって、我々はこのことを達成した。このようなプラ
テンアセンブリは、要求に応じて熱および圧力を膜を介して被加工品に施すことができる
通気された熱板を備えることができる。本発明のプラテンアセンブリの表面の一部分と上
記組合わせフレームの表面の一部分とは、上記プラテンアセンブリが引き上げられたとき
に積極的に接触して互いに係合し、封止を確立する。その結果、プレス機の加圧室が再構
築され、プレス機は、熱、圧力および真空を現在の技術に従って施すことができる正常な
ダイアフラム・プレス機として機能する。
したがって、本発明の１つの態様によれば、フレキシブルな膜によって隔てられた上部お
よび下部プラテンアセンブリを備え、これら上部および下部プラテンアセンブリの一方は
、この一方のプラテンアセンブリが上記フレキシブルな膜に接触しない第１の位置と、フ
レキシブルな膜が一方のプラテンアセンブリに接触してリジッドな膜を形成する第２の位
置との間で移動可能に構成されている多機能ダイアフラム・プレス機が提供される。上記
一方のプラテンアセンブリは、油圧手段によって移動せしめられるのが好ましい。
上記一方のプラテンアセンブリは、プレス機の上半部または下半部のいずれかに組み付け
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ることができることが好ましい。それに代わり、独立的に移動し得る２つのプラテンアセ
ンブリをそれぞれプレス機の上半部または下半部に組み付けることができる。また、独立
的に移動し得る１つ以上のプラテンアセンブリをプレス機の上半部または下半部のいずれ
かに組み付けることもできる。
各プラテンアセンブリは、ボルスタと呼ばれる受け板と、加熱手段と、通気された熱交換
手段とを備えていることが好ましい。上記受け板は鋼鉄製であることが好ましい。
独立的に移動可能なプラテンアセンブリがダイアフラム・プレス機の上半部に組み付けら
れると、通常はフレキシブルなプレス機の上半部に、このプレス機に対して何等の部品を
取外しまたは着け加える必要なしに、このプラテンアセンブリの昇降によって調節可能な
リジッドな表面が生成される。上記組合わせフレームの縁に向かってのプラテンアセンブ
リの引上げ、封止および／または係合によって、正常なダイアフラム・プレス機の動作が
可能になる。
独立的に移動可能なプラテンアサンブリの下降により形成されるリジッドな表面によって
、被加工品の平坦面プレスを行なうことができ、かつ要求があれば、その直後に三次元プ
レスを自由に行ない得るということは重要な利点である。このことは、表面被覆材料の形
式、寸法、熱安定性または記憶効果が異なる、あるいは液状の接着剤層に接しているベニ
ヤ板のような吸湿性材料のように平坦性に影響する不安定な性質を有する大きな、あるい
は非日常的な物品のプレスに関し特に有用である。フレキシブルな三次元プレスに急速に
切り替えて物品または被加工物の表面に対する表面被覆膜の形成および接着を完成させる
のに先立った上記物品または被加工物の平坦な表面に対するリジッドな膜の平坦プレスに
よる表面被覆は、プレス工程中の表面被膜のしわによる損失を著しく低減させることがで
きる。
本発明をより明白に理解するために、本発明の一実施の形態を示す図面を参照して以下に
説明する。

図１は、独立的に移動可能なプラテンアサンブリが下降位置にあるプレス機の断面図を示
す。
図２は、フレキシブル膜プレス機として使用される場合のプレス機の断面図を示す。

図において、符号１０はダイアフラム・プレス機全体を示す。このプレス機１０は、鋼鉄
製であることが望ましい下部受け板１４の下方に圧力袋１２を備えている。圧力源は空気
圧または油圧である。独立的に移動可能なプラテンアセンンブリの独立的に移動可能な受
け板１６の上面は、油圧シリンダ２０のピストン（図示せず）のロッド１８に取り付けら
れ、上記ピストンは要求に従って昇降可能である。絶縁層２２が受け板１６の下面に固定
されて、受け板１６を加熱手段２４から絶縁している。通気された熱交換手段２６は加熱
手段２４の下面に固定されている。油圧シリンダ２０は、プレス機１０の組合わせフレー
ム３０から独立したフレーム２８に取り付けられている。ピストンが下降すると、可動プ
ラテンアセンンブリ（受け板１６、絶縁層２２、加熱手段２４および通気された熱交換手
段２６からなる）が下降して膜３２に接触し、いわゆる「リジッドな膜」を形成する。こ
れによって、下部の通気された熱交換手段３６上方の室３４内の基板（図示せず）上に置
かれた被加工品の平坦プレスが可能になる。同様に、鋼鉄製下部受け板１４の上面は絶縁
層４０で覆われ、受け板１４を下部加熱手段３８から絶縁している。符号４２および４４
はそれぞれ、荷重トレイと、プレス機１０の固定または可動フレームの一部とを示し、４
６はプレス機の基台を示す。
図２は、プラテンアセンンブリが引き上げられて、標準的なフレキシブル膜プレス機を構
成していることを示す。受け板１６の上面と組合わせフレーム３０との間の封止手段４８
により、通常のダイヤフラム・プレス機におけるような加圧室５０が形成される。
プレスに際してスプレイ可能な接着剤層を用いる場合、プレスされるべき被加工品の表面
は、吸収度合を考慮した良質の接着剤層のスプレイによって埋められ、製造者の指示通り
に表面を平坦にすることが可能になる。
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【図面の簡単な説明】

発明の好ましい実施の形態



標準的な治具を用いることによって基板と箔の配置が完了する。次に被加工品は接着剤で
均一に被覆されかつ乾燥されるか、あるいは被加工品が接着剤で濡れた基板上に置かれる
。あるいはこれに代わり、乾燥した接着剤の列を箔と被加工品との間に配置することがで
き、あるいは裏面に接着剤が塗られた箔で被加工品を覆うことができる。
このようにして得られたアセンブリは、トレイ、テーブルまたはベルトによって、実質的
に閉鎖されている加圧室内に挿入される。
このプレス機の適切な動作サイクルが選択される。独立的に移動可能なプラテンアセンブ
リを膜を介して被加工品の上面に接触させるステップを含むこのサイクルは、所定の時間
内で１回ないし数回行なわれる。その結果、箔は被加工品にしっかりと接着される。この
工程の間は加圧室内における空気圧は必要としない。次に、独立的に移動可能なプラテン
アセンブリは引き上げられ、組合わせフレームに係合して封止がなされ、必要に応じて標
準的なサイクルが再開される。被加工品の上面の全てに箔がしっかりと接着されているの
で、予備加熱および最終的な被膜形成においてしわが生じる危険性は著しく軽減される。
開示され、かつ実施の形態が記載された本発明に関し、変形、修正は可能であり、上記実
施の形態は本発明の１つの実施の形態のみを示したに留まり、本発明の精神から離れるこ
となしに変更が可能であることを理解されたい。
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