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Die Erfindung lehrt die Beschichtung, z.B. Furnierung,
auch von Seitenflichen (21, 22) eines zu beschichtenden
Werkstlckes (2) durch Aufpressen des Fumieres (25) mit
einem PreRkissen (3). Dabei werden Werkstiick und PreR-
kissen (3) in eine Vertiefung (5, 10) unterhalb des PreB-
kissens (3) gedriickt, wodurch sich die Seiten des PreR-
kissens (3) aufstellen und entsprechend berstehende
Teile des Fumiers (25) gegen die zur Oblichen PreRfiiche
senkrechten Seitenflichen drlicken.
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Die Erfindung betrifft eine Beschichtungspresse mit einem elastisch verformbaren Beschich-
tungskissen, einem Kissenwiderlager, an dem sich das Kissen abstiitzt, einem Widerlager, einer
PreReinrichtung, durch die das elastische Kissen und das Widerlager aufeinander zu bewegt
werden, wobei zwischen Widerlager und Kissen ein zu beschichtendes Werkstick angeordnet
wird, und das Beschichtungsmaterial zwischen Werkstiick und Kissen angeordnet wird, und durch
den Druck der PreReinrichtung das Werkstiick gegen das Widerlager und in das elastische Kissen
gedriickt wird, wodurch das Beschichtungsmaterial auf die dem Kissen zugewandten Flachen des
Werkstlickes gepref3t wird.

Eine solche Beschichtungspresse ist aus dem Prospekt C S CON-TURA der Anmelderin sowie
dem "Technisches Beiblatt C-S CONTURA" bekannt.

Dort wird im Wesentlichen das hochflexible, dauerelastische PreRkissen, dort "C-S CONTURA"
genannt, das dazu bestimmt ist, mit herkdmmlichen Furnierpressen zusammenzuwirken, naher
beschrieben.

Das hier allgemein als "Beschichtungsmaterial" bezeichnete Material ist in der Regel flachiges
Material, insbesondere ein (Holz-)Furnier oder Kunststoff, das auf (Holz-)Turen, Schubladenfronten
und vergleichbare Mobel, in der Regel durch einen zwischen das Material und das zu
beschichtende Werkstlick eingebrachten Kleber, dauerhaft aufgebracht werden soll.

Turen, Mébelfronten und dgl. sind in der Regel mehr oder minder stark profiliert. Um einen
gleichméRigen Druck auf das sich unter Druck- und in der Regel auch HitzeeinfluR verformende
und anschmiegende (Furnier-)Material ausiiben zu kénnen und es in die entsprechenden
Profilierungen hineinzubewegen, ist das Kissen (reversibel) elastisch ausgebildet. Unter dem Druck
der Furnierpresse, die die entsprechenden Widerlager und eine Prefeinrichtung flr die PreRkraft
liefert, wird das Kissen auf das Beschichtungsmaterial und dieses wiederum auf das zu
beschichtende Werkstiick, dal heiflt die dem Kissen zugewandten Flachen dieses Werkstlickes,
aufgepreft und durch den Kleber dort befestigt.

Es ist auch ein Verfahren zum Herstellen eines mit Abbiegungen versehenen Formkérpers
bekannt. (DE 2451 191 A1)

Dieses Verfahren zeichnet sich durch einen Prefkern und ein entsprechendes elastisches
nachgiebiges Widerlagerkissen aus, das sich in der dargestellten Ausfiihrungsform in einer
Gehausefassung befindet, wobei die das Kissen beidseitig begrenzenden Flanken der Gehause-
fassung weitgehend parallel zueinander angeordnet sind. Eine zu verformende Platte wird
zwischen Prefkermn und Widerlagerkissen gelegt und anschlieRend der PreRkern in das Wider-
lagerkissen eingeprelt, wobei der PreRkern die gewinschte Verformung der eingelegien Platte
bewerkstelligt. Dieses Verfahren ist dafiir geeignet winkelférmige Abbiegungen zu bewerkstelligen,
wobei die Abbiegung ca. 90° oder weniger umschlieBt. Die Gehausefassung dient in diese
Ausfahrungsform ausschlieBlich der Aufnahme des verformbaren Preflkermnes und ist so nicht
geeignet, eine Druckausiibung, rechtwinkelig zur seitlichen Gehausefassung auf das eingelegte
Werksttick auszuuben.

Weiters ist eine Vorrichtung fir die Herstellung von plattenférmigen Gegenstéanden mit einer
Oberflachenbeschichtung und einer Pilattenrandumleimung bekannt (AT 401 748 B). Die darin
beschriebene Druckschiene, die mit einem Spreizkérper ausgestattet ist, liegt in einer Furnier-
presse und wird Uber einen Spreizktérper, der beim Verleimen die Ausgangshéhe durch
Zusammendrucken der beiden Druckplatten die Druckschiene vergréRert und damit den Anleimer
gegen den Plattenrand des herzustellenden Gegenstandes preft. Diese Anlage erméglicht es wohl
eine Kante des herzustellenden Gegenstandes zu beschichten, jedoch nicht die zwei gegenuber-
liegenden Kanten und eine dazwischenliegende Fliche gleichzeitig zu beschichten. Die pneu-
matische Plattenpresse (AT 401 152B und EP 141 801A) ist woh!l geeignet die gegenuber-
liegenden Flachen von Werkstiicken mit Beschichtungsmaterial zu belegen, wobei diese Flachen
plan sein mussen, nicht jedoch die ausschlieRenden Kanten. Die Presse (DE 370 267 SA1) ist
ebenfalls zum Verpressen von plattenférmigen bzw. blockférmigen Materialien geeignet. Wobei der
PreRdruck ausschlieRlich auf die Flache des eingelegten Materials aufgebracht wird.

Die Furniermessermaschine (DE 331 8080) sowie die Membran Pressen (DE 393 5562,
DE 301 7259, EP 66 556A) sind dafur geeignet flexible Materialien auf Flachen und deren
angrenzenden Kanten aufzubringen. lhnen gemeinsam ist ein grofflachiges Membran das sich
entweder/und durch Beaufschlagen mit einem Druckmedium oder Vakuum uber das eingelegte
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Werkstiick legt und prefit. Diese Systeme sind in lhrem Bereich wohl begrenzt einsetzbar, obwohl
sie sehr kostenaufwendig sind. Vor allem haben sie die Eigenschaft sich gleichzeitig auf Flache
und Kante zu legen. Dieses gleichzeitige Auflegen und Pressen bestimmt auch die Grenzen dieser
Entwicklungen. So ist es damit nicht méglich, schwierig zu verformende Materialien, wie z. B. Holz-
furniere tber kieine Radien auf die anschlieRenden Kanten aufzubringen.

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, eine gattungsgeméafe Beschichtungspresse derart
weiterzubilden, daR das Beschichtungsmaterial in einem kontinuierlichem PreRvorgang auch auf
die in der Regel zu der bislang nur beschichteten Frontflache senkrechte Flachen (z. B. Schmal-
seiten bzw. Rander der Turen bzw. Turbekleidungen) sicher in einem Arbeitsgang aufgebracht
werden kann.

Dies wird erfindungsgemaR dadurch erreicht, daB in der dem Beschichtungskissen zuwandten
Seite im Kissenwiderlager eine Vertiefung vorgesehen ist, deren Querschnitt groRer als die des
Werkstlckes ist.

Durch die erfindungsgema vorgesehene Vertiefung wird insbesondere erreicht, dall das
Kissen unter dem PreRdruck in die Vertiefung eindringt und die Seitenwénde der Vertiefung das
Kissen, wo es Uber den Querschnitt der Vertiefung ragt, um das Werkstick herum senkrecht
aufstellen. Das Kissen wird dann durch die Seitenwénde der Vertiefung gegen das Beschichtungs-
material und die Seitenwéande (z. B. Schmalseiten einer Tiir) des Werkstiicks gedriickt, so daB das
Beschichtungsmaterial auch dort und an den Kanten wirksam angeprefit wird. in der Regel wird
dabei die Tiefe der Vertiefung mindestens gleich der Hohe des (komprimierten) Kissens und des
Werkstlcks sein.

Im Grenzfall ist denkbar, dall die PreRflache des Kissen mindestens die Abwickiung des
Querschnittes (d.s. die Grundflache und die beiden Seitenflichen) des Werkstuckes hat und
Kissen und Werkstuck als Ganzes gemeinsam in die Vertiefung eingedriickt werden. Uber-
stehendes Beschichtungsmaterial, das natirlich zweckmaRig zumindest in einer Breite Ubersteht,
die der Hohe der zu beschichtenden Seitenflachen entspricht, wird dann zwischen die Seiten-
wande der Vertiefung und das Werkstiick eingeklemmt und in der Folge aufgestelit und an das
Werkstiick gepreRt. Dies setzt allerdings voraus, daB die Abmessungen zumindest des groften zu
behandelnden Werkstiickes recht genau an die Abmessungen der Vertiefung angepalt sind.

Bevorzugt entspricht der Querschnitt der Vertiefung mindestens dem Querschnitt des Werk-
stlicks plus der Dicke des komprimierten Kissens. Dadurch hat das Kissen zumindest in kompri-
mierter Form auch neben den Werkstickseiten noch Platz und preft durch die Einzwangung
zwischen den Seitenwanden der Vertiefung und dem Werkstiick das wieder entsprechend
Uberstandig eingelegte Beschichtungsmaterial gegen die zu beschichtenden Seitenwénde.

Ob jeweils alle vier Seitenwande auf diese Weise beschichtet werden oder nur (was
insbesondere die Formgebung des Beschichtungsmaterials einfacher gestaitet) zwei Seitenwande
(wobei die anderen Seitenw#nde dann beispielsweise mit der Ruckseite des Werkstiickes gemein-
sam erfindungsgemaR beschichtet werden hangt von den jeweiligen Gegebenheiten der Forman-
passungsfahigkeit des Beschichtungsmaterials und &hnlichen Faktoren ab.

Bevorzugt verengt die Vertiefung sich in der vom Kissen abgewandten Richtung zumindest in
einer Querschnittsrichtung.

Dadurch wird die erfindungsgemaRe Vorrichtung an verschiedene Werkstiicksquerschnitte
anpaRbar und der PreRdruck kontinuierlich von der Flache ausgehend, auf die Kanten weiter-
fuhrend aufgebaut.

Bei einer hinreichenden Tiefe der Vertiefung wird das elastische Kissen entsprechend tiefer in
die Vertiefung gedriickt und dann, wenn der Querschnitt weiter unten in der Vertiefung im Ver-
haltnis zum seitlich vom Werkstiick befindlichen komprimierten Kissen und dem Werkstick selber
ein weiteres Eindringen verhindert, wirksam gegen das Beschichtungsmaterial und das Werksttick
gedriickt.

Bevorzugt ist die Verengung konisch. Je nachdem ob nur zwei oder alle vier Seitenflachen
gleichzeitig beschichtet werden sollen, wird die Konizit4t nur in Richtung der zwei einander
gegentberliegenden zu beschichtenden Seiten oder auf allen vier Seiten vorliegen. Hierdurch wird
auf einfache Weise fur eine Anpassung des Kissens an das jeweilige Werkstiick gesorgt.

Bevorzugt ist in der Vertiefung eine hthenverstellbare Abstitzung angeordnet. Dadurch kann
erreicht werden, daR das Kissen nur bis zu einer vorbestimmten Hohe, ggfs. gerade der zu Kissen
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plus Werkstuckquerschnitt passenden, in die Vertiefung eindringt und dort sicher abgestitzt wird.
Dies ist eine zusétzliche Moglichkeit der Anpassung an verschiedene Werksticksabmessungen.
Eine weitere Moglichkeit der Anpassung an verschiedene Werkstlicksabmessungen ist ein Einsatz,
der die konische Verengung verkleinert, also z. B. Platten auf den Seitenwanden des Troges, oder
ein Gestell aus soichen Platten.

Die Hohenvestellbarkeit kann beispielsweise auch dadurch auf einfache Weise gegeben sein,
daf} unterschiedliche vorgefertigte Blocke vorgesehen sind, die entweder den unteren Bereich der
Vertiefung unterschiedlich hoch ganz ausfiullen oder, was auch ausreichend sein kann, das
plastische Kissen nur in seinem Mittenbereich abstiitzen und abfangen.

Bevorzugt ist die Abstitzung als weiteres Kissen (Stutzkissen) ausgebildet. Dadurch kann eine
verhaltnismaBig leichte und dadurch leicht auszuwechselnde, nach ggfs. entsprechender Kompri-
mierung aber auch widerstandsfahige Abstlitzung geschaffen werden.

Bevorzugt ist das Stutzkissen als elastisches Kissen ausgebildet. Dadurch kann das Kissen
z. B. im Mittenbereich ein zu tiefes Einsinken des elastischen Beschichtungskissens verhindern.

Bevorzugt ist das elastisch verformbare Beschichtungskissen mit einem kompressiblen Fluid
gefullt. Dadurch (4Bt sich eine besonders gute Anpassung an die zu beschichtende, profilierte
Oberflache und ein gutes Umlegen um die Kanten des Werkstiickes erreichen.

Bevorzugt ist auch das Stutzkissen mit einem kompressiblen Fluid gefullt. Dadurch ergibt sich
eine einfach Anpassung seiner Ausdehnung an die jeweiligen Verhaitnisse.

Alternativ bevorzugt ist das Stutzkissen elastisch verformbar mit einem Fluid gefillt, daR nicht
kompressibel ist. Dadurch wird, insbesondere bei geeigneter Auf3enhaut auf einfache Weise ein
starrer Korper geschaffen, der aber ggfs. entleerbar und dadurch entsprechend leichter verstaubar
und transportierbar ist.

Alternativ bevorzugt ist das Fluid im Beschichtungskissen inkompressibel. Dadurch lassen sich
die Druckverhaltnisse besser beherrschen. Die AuRenhaut sollite dann aber entsprechend flexibel
sein, um eine geeignete Umformung des Werksticks zu erméglichen.

Bevorzugt ist das (elastische) Beschichtungskissen beheizbar. Dadurch iaBt sich auf einfache
Weise erreichen, dal die Klebung zwischen Beschichtungsmaterial (z. B. Furnier) und Werkstiick
(z. B. Kassettentur) durch den Klebstoff noch besser haitbar gestaltet werden kann.

Ferner kénnen durch die Beheizung die Aushartzeiten vieler Klebstoffe erheblich herabgesetzt
werden und entsprechend die Preflzeit verklrzt werden.

Bevorzugt ist die Anordnung in einem Rahmen angeordnet, dessen Teile die beim PreB-
vorgang bewegten Elemente der Presse filhren und die jeweiligen Widerlager fihren bzw. halten.

Durch diesen Rahmen werden die jeweiligen Krafte im Sinne von actio = reactio um- und auf
das Werkstick geleitet, da er das Ausweichen der jeweiligen als Widerlager dienenden Elemente
verhindert.

Bevorzugt weist die Prevorrichtung eine Druckeinrichtung auf, die als Druckzylinder ausge-
staltet ist.

Dadurch 188t sich auf einfache Weise das Widerlager, auf das sich das Preflkissen abstutzt, in
Richtung des anderen Widerlagers bewegen und somit die Pressung bewirken. Der Druckzylinder
stiitzt sich selbstverstaéndlich an einem weiteren Widerlager, z. B. dem Rahmen, an dem auch das
erste Widerlager befestigt ist, ab.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand bevorzugter Ausfiihrungsformen, unter Bezugnahme
auf die beigefugten Zeichnungen, auf die wegen ihrer groen Klarheit und Ubersichtlichkeit
hinsichtlich der Offenbarung ausdricklich verwiesen wird, noch néher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemaRe Beschichtungspresse mit eingelegtem Beschichtungskissen
(Prekissen), Beschichtungsmaterial (Furnier) und Werkstick, im drickfreien Stadium, im
(Stirn-)Schnitt;

Fig. 2 die Beschichtungspresse der Fig. 1 im Druckstadium, wobei das Kissen durch das
Eindringen des Kissens und des Werkstiickes in die Vertiefung erfindungsgem&n das Beschich-
tungsmaterial gegen die Seitenwande des Werkstiickes preft.

Fig. 1 zeigt ganz schematisch einen Rahmen 8, an dem die Widerlager angebracht sind und
die beweglichen Teile geflihrt sind. Am Rahmen oben (in Fig. 1) ist ein festes Widerlager 1
angebracht. An diesem stlitzt sich (Fig. 2) das Werkstlck 2 im Druckzustand ab. Das Werksttck 2
liegt auf einem PreRkissen 3, das mit einem elastischen Fluid, z. B. einer geeigneten, ggfs. auch
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entleerbaren, Flussigkeit, geftllt ist. Es kann aber auch sehr gut das aus dem eingangs genannten
Stand der Technik bekannte reversible elastische Kissen verwendet werden. Zwischen Werkstuck
2 und Beschichtungskissen 3 ist ein Furnier 25 eingelegt. Im Ausfuhrungsbeispiel soll dieses auf
die senkrecht zur Bildebene stehenden, nicht sichtbaren Seitenflachen 21 und 22 sowie - in an sich
bekannter Weise - auf die dem Stutzkissen zugewandten, der Hauptflache des Werkstickes mehr
oder minder parallelen, Flachen aufgebracht werden, in der Regel vermittels eines Kiebstoffes, der
vorab auf die dem Werkstiick zugewandte Seite des Furniers 25 aufgebracht worden ist.

Im Ausfihrungsbeispiel steht das Furnier in Richtung auf den Betrachter zu und von diesem
weg nur wenig Uber, gerade so viel, daR es sich sauber an die Kanten angeschmiegt.

Das Kissen fullt in der Querrichtung den Rahmen weitgehend aus und ruht mit seinen
seitlichen Aulenbereichen auf einer Abstitzung 5. Diese ist jedoch nicht durchgehend ausgebildet,
sondern weist eine trogartige Vertiefung 10 auf. Dabei laufen die den zu beschichtenden
Seitenwanden 21, 22 des Werkstiickes 2 entsprechenden Seitenwénde 11, 12 nach innen, konisch
den Trog verengend, zu. .

Im Trog 10 ist im Ausfuhrungsbeispiel ein den Trog in der Hohe ausftllendes, aber
kompressibles Kissen 4 vorgesehen, das das PreRkissen 3 besonders dann abstitzt, wenn das
Kissen 3 mit Flussigkeit gefullt ist, da es sonst durch sein Eigengewicht im Trog teilweise sinken
wirde aber auch durch seine Kompressibilitdt das Eindringen des PrefRkissens und des Werk-
stucks in den Trog ermdglicht und es nach Benutzung wieder aus dem Trog drickt.

Dadurch ist es iberdies moglich, den PreRdruck auf die Flache des eingelegten Werkstickes
im Verhaltnis zu seinen Kanten entsprechend zu erhohen.

Es kann auch ein Einsatz 15 vorgesehen sein (nur in Figur 1 gezeigt, der dort gestrichelt
gezeichnet ist). Durch diesen Einsatz sind die Trogwande dann nicht die Trogwande 11 und 12
sondern die enger zusammenliegenden Trogwénde 11" bzw. 12'.

Das Stitzkissen 4 kann auch als starrer Kérper mit einer Héhe, die einer bei vorgegebenem
Werksttick 2 optimalen Eindringtiefe des Beschichtungskissens 3 entspricht, ausgebildet sein.

Die trogartige Gestaltung, die ihrerseits das Prefkissen abstutzt, stutzt sich an einer Platte 6
ab, die im Ausfihrungsbeispiel, ebenso wie die Troggestaitung 5, im Rahmen beweglich ist (nicht
im Einzelnen gezeigt). Platte 6 und Trogkdrper 5 kénnen auch einstiickig ausgebildet sein.

Unterhalb der beweglichen Platte 6 ist eine Druckeinrichtung 7 vorgesehen, die sich am
Rahmen 8 (und vermittels dessen am Widerlager 1) abstutzt und somit die Platte 6 samt Trog-
kérper § und das darauf ruhende Pref3kissen samt Furnier und Werkstiick gegen das Widerlager 1
driickt. Die Druckeinrichtung ist bevorzugt als Zylinder ausgestaltet, kann aber grundsétzlich eine
beliebige, z. B. pneumatische oder hydraulische, Druckeinrichtung 7 sein.

Fig. 2 zeigt nun den Zustand der Beschichtungspresse nach dem Druckbeaufschlagen der
Druckeinrichtung 7. Gleiche Bezugszeichen bezeichnen gleiche Teile.

Durch das Anschwellen der Druckeinrichtung 7 ist die Platte 6 und mit ihr der Trog 9, 10 im
Rahmen nach oben in Richtung des Widerlagers 1 gedriickt worden und pref3t dieses gegen das
aufliegende Werkstiick 2. Das Werkstuck 2 prefit wiederum gegen das Furnier 25 und das Kissen
3. Das Kissen 3 wird - gegen einen gewissen Widerstand des hier komprimierbare ausgefuhrten
Kissens 4 - in die trogartige Vertiefung 10 des Widerlagers 5, 6 gedrickt und zwischen den
Wanden 11 bzw. 12 und den Seitenwanden 21 bzw. 22 eingequetscht und, zumindest an diesen
Stellen, komprimiert. Es biegt dabei die Uberstehenden Bereiche des Furniers entsprechend der
Druckbeaufschlagung der Druckeinrichtung 7 nach und nach Uber die Kanten des eingelegten
Werkstiickes nach oben und drickt sie anschlieRend an die Seitenwande 21 und 22 des
Werkstiickes und sogar noch an und Uber die in den Figuren oberen Seitenrander des Werk-
stiickes.

im Falle der Verwendung eines nicht komprimierbaren Kissens 3 bewirkt das in diesem Kissen
befindliche Fluid durch seine freie FlieRfahigkeit innerhalb des Kissens einen Druckausgleich, der
beim Einpressen des Werkstiickes in das, auch in dieser Ausfiihrung flexiblen, Kissens eine
kontinuieliche Druckverteilung von der Flache des Werkstluckes ausgehend Uber dessen Kanten
auf die angrenzenden Seitenwanden 21 und 22.

Der Druck wird in bekannter Weise fur die erforderliche Zeit aufrecht erhalten, die sich durch
Beheizung der den Klebeflachen benachbarten Bereiche, z. B. des Kissens 3 und des Widerlagers
1, entsprechend verkurzen IaRt.
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Beim Ablassen des Drucks in der Druckvorrichtung 7 nehmen die elastischen Kissen 3 und 4
ihre urspriingliche Form ein, der Rahmen 8 kann getffnet werden und das entsprechend
beschichtete/furnierte Werkstiick kann entnommen werden.

Es ist ersichtlich, dal® ein entsprechend in der Querausdehnung kiirzeres Werkstiick bei
geeigneter Bemessung des Troges, und der Kissen entsprechend tiefer in den Trog eindringen
wird und somit durch die dort enger beieinanderliegenden Seitenwande 11 bzw. 12 und das
zwischenliegende komprimierte Kissen 3 ein ausreichender Druck auf die Seitenflachen 21 und 22
auch kleinerer Werkstiicke ausgelibt werden kann.

10.

1.

12.

13.

PATENTANSPRUCHE:

Beschichtungspresse mit einem elastisch verformbaren Beschichtungskissen (3), einem
Kissenwiderlager (5, 6), an dem sich das Kissen (3) abstutzt, einem Widerlager (1), einer
PreReinrichtung (5, 6, 7), durch die das elastische Kissen (3) und das Widerlager (1)
aufeinander zu bewegt werden, wobei zwischen Widerlager (1) und Kissen (3) ein zu
beschichtendes Werkstick (2) angeordnet wird, und das Beschichtungsmaterial (25)
zwischen Werkstuck und Kissen angeordnet wird, und durch den Druck der PreR-
einrichtung (5, 6, 7) das Werkstiick (2) gegen das Widerlager (1) und in die weitgehend
ebene Auflagefliche des elastischen Kissens (3) gedrickt wird, wodurch das
Beschichtungsmaterial (25) auf die dem Kissen (3) zugewandten Flachen des Werk-
stiickes (2) kontinuierlich von dieser Flache ausgehend, tiber die Kanten des Werkstiickes
2 auch auf die Seitenwande 21 und 22 gepreft wird, dadurch gekennzeichnet, dald in
der dem Beschichtungskissen (3) zuwandten Seite im Kissenwiderlager (5, 6) eine
Vertiefung (10) vorgesehen ist, deren Querschnitt gréRer als der Querschnitt des Werk-
sticks (2) ist und die Vertiefung (10) durch das Beschichtungskissen (3) bedeckt ist.
Beschichtungspresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf? der Querschnitt der
Vertiefung (10) ungefahr und mindestens dem Querschnitt des Werkstlcks (1) plus der
Dicke des komprimierten Kissens (3) entspricht.

Beschichtungspresse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf die
Vertiefung (10) sich in der vom Kissen (3) abgewandten Richtung (A) zumindest in einer
Querschnittsrichtung verengt.

Beschichtungspresse nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da die Verengung
konisch ist.

Beschichtungspresse nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf} in
der Vertiefung (10) eine héhenverstellbare Abstitzung (4) angeordnet ist.
Beschichtungspresse nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daf® die Abstlitzung als
weiteres Kissen (4) (Stutzkissen) ausgebildet ist.

Beschichtungspresse nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dal® das Stitzkissen als
elastisches Kissen (4) ausgebildet ist.

Beschichtungspresse nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf
die Kissen (3) und/oder (4) mit einem Fluid gefilit sind, das kompressibet ist.
Beschichtungspresse nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daf} das Stutzkissen (4)
mit einem Fluid geflit ist, das nicht kompressibel ist.

Beschichtungspresse nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dal} das Fluid im Beschichtungskissen (3) inkompressibel ist.

Beschichtungspresse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dal das Beschichtungskissen (3) beheizbar ist.

Beschichtungspresse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, da® die Anordnung in einem Rahmen (8) angeordnet ist, dessen Teile die beim
PreRvorgang bewegten Elemente der Presse fithren und die jeweiligen Widerlager (1; 5, 6)
fuhren (5, 6) bzw. halten (1).

Beschichtungspresse nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dal die PreRvorrichtung eine Druckeinrichtung aufweist, die als Druckzylinder (7)
ausgestaltet ist.
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14. Beschichtungspresse nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, da® die Druckein-
richtung als aufblasbarer, flexibler Behalter (7) ausgestaltet ist.

HIEZU 2 BLATT ZEICHNUNGEN
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