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(57) Abstract: The invention relates to a method for structuring a press belt (5) made of metal, which has surface areas having three-
dimensional embossed structures (6) to be transferred to decorative panels, wherein a coating is applied to an outer face of the press
belt (5) and the embossed structures (6) are then produced by abrading or applying material from uncoated regions of the press belt
(5), wherein the application of the coating is carried out by means of a digitally controlled printing method in which the coating is
applied in droplet form, wherein before the press belts (5) are structured the length and width of the embossed structures (6) are
determined, taking into account an anticipated elongation of the press belt (5) in an operative state.

(57) Zusammenfassung: Fin Verfahren zum Strukturieren eines Pressbandes (5) aus Metall welches Oberflachenbereiche mit auf
Dekorplatten zu iibertragenden dreidimensionalen Pragestrukturen (6) aufweist, wobei auf eine Aullentflache des Pressbandes (5)
eine Beschichtung aufgetragen wird und sodann die Prégestrukturen (6) durch Ab-/ oder Aufiragen von Material von
unbeschichteten Bereichen des Pressbandes (5) erzeugt werden, wobei das Auftragen der Beschichtung mittels eines digital
gesteuerten Druckverfahrens erfolgt, bei welchem die Beschichtung in Tropfenform aufgetragen wird, wobei vor dem strukturieren
der Pressbiander (5) die Lénge und Breite der Prigestrukturen (6) unter Berlicksichtigung einer zu erwartenden Dehnung des
Pressbandes (5) in einem Betriebszustand ermittelt werden.
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Verfahren zum Strukturieren eines Pressbandes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Strukturieren eines Pressbandes aus Metall welches
Oberflichenbereiche mit auf Dekorplatten zu iibertragenden dreidimensionalen Prigestruktu-
ren aufweist, wobei auf eine AuBlenfldche des Bandes eine Beschichtung aufgetragen wird
und sodann die Prigestrukturen durch Ab-/ oder Auftragen von Material von unbeschichteten
Bereichen des Pressbandes erzeugt werden, wobei das Auftragen der Beschichtung mittels
eines digital gesteuerten Druckverfahrens erfolgt, bei welchem die Beschichtung in Tropfen-

form aufgetragen wird.

Weiters betrifft die Erfindung ein Pressband aus Metall, welches Oberfldchenbereiche mit auf

Dekorplatten zu iibertragenden dreidimensionalen Préigestrukturen aufweist.

Dariiber hinaus hat die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer Dekorplatte mit einem
Pressband aus Metall, welches Oberflichenbereiche mit auf Dekorplatten zu iibertragenden

dreidimensionalen Prigestrukturen aufweist, zum Gegenstand.

Bei der Herstellung von Dekorplatten, welche neben einem Bild auch eine dreidimensionale
mit dem Bild korrespondierende Oberfldchenstruktur aufweisen, kann es erforderlich sein, das
Bild und die Oberflichenstruktur zur Deckung zu bringen, um einen gewiinschten optischen
Eindruck zu erzielen. Dieses zur Deckung bringen wird in diesem Dokument als ,,Synchroni-
sieren” bezeichnet. Dem Synchronisieren kommt vor allem bei der Herstellung von Holzde-
korplatten groB3e Bedeutung zu. Hierbei sollen in erster Linie Maserungen bzw. Poren der

Holzoberfldche mit entsprechenden dreidimensionalen Prigestrukturen synchronisiert werden.

Bei derartigen Dekorplatten wird ein mit einem Bild einer Holzoberfldche versehenes und
imprigniertes Triagermaterial iiblicherweise auf eine Trigerplatte aufgebracht und mittels ei-
nes Pressbandes die entsprechende dreidimensionale Struktur eingeprégt. Ein derartiges Ver-

fahren ist beispielsweise aus der AT 500 312 B1 bekannt geworden.

Ein einschldgiges Pressband bzw. ein Verfahren der eingangs genannten Art zur Herstellung

eines derartigen Pressbandes ist auch aus dem Dokument EP1395443B1 bekannt geworden.
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Nachteilig bei den bekannten Herstellungsverfahren von Dekorplatten ist, dass es aufgrund

von Dehnungen des Pressbandes withrend des Betriebes zu Lingen- und Breitenidnderungen
der Priigestrukturen des Bandes kommen kann. Diese Anderungen in der Geometrie der Pri-
gestrukturen stehen jedoch einer Synchronisierung zwischen der dreidimensionalen Struktur

und dem Bild der Dekorplatte entgegen.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, eine moglichst exakte Synchronisierung zwischen
den dreidimensionalen, mit dem Pressband in die Dekorplatte eingebrachten Strukturen und

dem auf der Dekorplatte aufgebrachten Bild zu ermdglichen.

Diese Aufgabe wird mit einem Pressband der eingangs genannten Art erfindungsgeméf
dadurch gelost, dass vor dem Strukturieren der Binder die Ldnge und Breite der Prigestruktu-
ren unter Beriicksichtigung einer zu erwartenden Dehnung des Pressbandes in einem Be-

triebszustand ermittelt werden.

Aufgrund der Beriicksichtigung der zu erwartenden Banddehnung bei der Strukturierung der
Bénder kann dieser im Betrieb der Binder auftretende Effekt bereits bei der Herstellung der
Bénder kompensiert und somit eine exakte Synchronisierung der Prigestrukturen mit dem

Dekorbild bei der Herstellung von Dekorplatten gewéhrleistet werden.

Gemail einer vorteilhaften Variante der Erfindung ist es vorgesehen, dass zwei in Lingsrich-
tung des Pressbandes aufeinanderfolgende Prigestrukturen durch einen Oberflachenabschnitt
des Pressbandes voneinander getrennt werden. Unterschiede in der Bandlénge kénnen bei der
Herstellung unterschiedlich langer Binder iiber die Liicken zwischen den Prigestrukturen
ausgeglichen werden. Somit kdnnen auch mit unterschiedlich langen Béndern identische De-

korplatten hergestellt werden.

Eine giinstige Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass in den Oberflidchenabschnitt des
Pressbandes, der zwischen zwei Prigestrukturen liegt, eine Zwischenstruktur eingebracht
wird, welche sich von den Prigestrukturen unterscheidet. Bei der Zwischenstruktur handelt es
sich bevorzugter Weise um eine neutrale Struktur, also eine Struktur, welche beispielsweise

keine Veristelungen, Holzporen etc. sondern nur eine einfache geometrische Struktur auf-
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weist. Bei der Zwischenstruktur kann es sich beispielsweise um mehrere parallele Linien,
Rauten, Gitter etc. handeln. Bei der Zwischenstruktur handelt es sich besonders bevorzugt um
ein Muster, welches hohe Ahnlichkeiten mit einem Grundmuster der Prigestruktur aufweist,

jedoch im Gegensatz zu diesem keine markanten Stellen wie z.B. Astlécher enthilt.

Auf Grund der in der Industrie iiblichen Abmessungen sind zwei Wiederholungen der Pra-
gestrukturen (also zwei Dekore) auf einer Trégerplatte iiblich. Als besonders vorteilhaft hat es
sich in diesem Zusammenhang herausgestellt, wenn eine ungerade Anzahl von Prigestruktu-
ren in und/oder auf das Pressband eingebracht wird. Auf diese Weise lidsst sich eine gute
Selbstreinigung des Pressbandes im Betrieb erzielen. Ublicherweise werden die Strukturen in
harzgetrinkte Papiere eingeprigt, wobei es zu einem Anbacken von Harz an Stellen kommt,
wo kein Druck auf der Platte ist. An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass der Begriff
harzgetrianktes ,,Papier in diesem Dokument synonym fiir alle Arten von plastisch und aus-
hirtbaren Folien bzw. folienartige Materialien, welche mit einem plastisch aushértbaren Ma-
terial getrinkt sind, verwendet wird. Durch die ungerade Anzahl an Prigestrukturen (Rappor-
ten) kann gewihrleistet werden, dass jede Liicke zwischen zwei Prigestrukturen wihrend des
Herstellungsvorganges abgepresst und somit gereinigt wird. Dieser Effekt lidsst sich auch
dadurch erzielen bzw. verbessern, dass die Abstinde der Priagestrukturen und somit die Grofe

der Liicken variieren.

Eine bevorzugte Variante der Erfindung sieht vor, dass die Dehnung des Pressbandes anhand
einer effektiven Banddicke des Pressbandes berechnet wird. Hierbei kann die effektive Band-
dicke einem Wert fiir einen Minimalabstand der BandauBBenseite zu der Bandinnenseite des

Pressbandes nach Herstellung der Struktur entsprechen.

Die oben genannte Aufgabe ldsst sich auch mit einem Pressband der eingangs genannten Art
erfindungsgemil dadurch 16sen, welches nach dem erfindungsgeméfien Verfahren strukturiert

worden ist.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform sieht vor, dass das Pressband eine ungerade Anzahl an
Prigestrukturen aufweist. Auch kann es vorgesehen sein, dass Abstinde zwischen den Pri-

gestrukturen unterschiedlich sind.
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Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe lédsst sich auch mit einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art zur Herstellung einer Dekorplatte dadurch 16sen, dass ein erfindungsge-

miBes Pressband verwendet wird.

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass zur Herstellung der
Dekorplatten verwendete Tréigerplatten auf einer Beférderungseinrichtung einem Pressbereich
zugefiihrt werden, in welchem das Pressband angeordnet ist, wobei eine Bahn einer plastisch
und aushértbaren Folie oder eine Bahn eines mit einem plastisch aushdrtenden Material ge-
trinkten folienartigen Materials dem Pressbereich kontinuierlich zugefiihrt und mit den Tri-

gerplatten durch das Pressband verpresst wird.

Die Erfindung samt weiteren Vorteilen wird im Folgenden anhand einiger nicht einschriin-
kender Ausfiihrungsbeispiele nédher erlidutert, welche in den Zeichnungen dargestellt sind. In

diesen zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Vorrichtung zur Herstellung von Dekorplatten;

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer anderen Variante einer Vorrichtung zur Her-

stellung von Dekorplatten;

Fig. 3 eine Draufsicht auf einen Abschnitt eines erfindungsgeméifBen Pressbandes;

Fig. 4 eine Draufsicht auf eine Prigestruktur eines erfindungsgeméfen Pressbandes;

Fig. 5 einen Schnitt entlang der Linie V-V in Fig. 3.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemél auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen wer-
den konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie z.B. oben, un-
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind

bei einer Lagednderung sinngemil auf die neue Lage zu libertragen. Weiters konnen auch
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Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unter-
schiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstindige, erfinderische oder erfindungsge-

miBe Losungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstindlicher Beschreibung sind so zu verste-
hen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Angabe 1 bis
10 so zu verstehen, dass sédmtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1 und der
oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. sdmtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder groBer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis

1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

Gemail Fig. 1 kann eine Vorrichtung zur Herstellung von Dekorplatten, beispielsweise Lami-
naten mit Holzdekoroberflichen oder DekorflieBen mit einer Steindekoroberfliche, eine Dop-
pelbandpresse 1 aufweisen. Auf einem unteren Band 2 sind hierbei Tridgerplatten 3, auf wel-
chen sich ein mit Harz oder Ahnlichem getriinktes Papier 4, welches einen Bildaufdruck triigt,
angeordnet. Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfithrungsform wird das vorgeschnittene Papier
4 auf die Trégerplatten 3 aufgelegt. Auch wenn es hier anders dargestellt ist, so bedeckt das
Papier 4 die als Auflagefliche auf den Trigerplatten 3 dienende Oberfliche der Trigerplatten

3 im Wesentlichen vollstindig.

Weiters ist ein Pressband 5 vorgesehen, welches Prigestrukturen 6 aufweist, die in das mit
Harz getrinkte Papier 4 eingepresst werden, um eine entsprechende dreidimensionale Ober-

flichenstruktur in der Dekorplatte zu erhalten.

Die Prigestrukturen 6 des Pressbandes 5 sind voneinander durch im Folgenden als , Liicken®
bezeichnete Oberflichenabschnitte 7 voneinander beabstandet, wie dies beispielsweise aus
Fig. 3 ersichtlich ist. Aus Fig. 3 ist auch ersichtlich dass die Liicken eine Zwischenstruktur 8
aufweisen konnen, die sich von den Pragestrukturen 6 unterscheidet und ein ,,neutrales Mus-
ter, wie beispielsweise einfache geometrische Strukturen, wie gerade parallele Linien, Gitter,
etc. aufweist. Bei der Zwischenstruktur handelt es sich besonders bevorzugt um ein Muster,
welches hohe Ahnlichkeiten mit dem Grundmuster aufweist, jedoch im Gegensatz zu diesem

keine markanten Stellen wie z.B. Astlocher enthilt.
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Weiters konnen in dem Pressband 5 noch Markierungen 11, beispielsweise in Form von
Schlitzen, Oberfldchenstrukturen, Farbmarkierungen, etc., vorgesehen sein, um anhand dieser
Markierungen eine Banddehnung oder eine Ist-Stellung des Bandes im laufenden Betrieb
leichter erfassen zu konnen. Bei einer erfassten Abweichung von einer Sollposition, dies ist
beispielsweise der Fall, wenn die Synchronisation zwischen Prigestrukturen 6 und Dekorbil-
dern nicht mehr gegeben ist, kann das Band beispielsweise abgebremst und gedehnt werden,

um den Positionsfehler zu korrigieren.

Um eine mit dem Bild moglichst synchrone Prigung der Dekorplatten zu erméglichen, kon-
nen die Abstinde zwischen den einzelnen Tréigerplatten 3 vorgegeben werden. Die Umlaufge-
schwindigkeit des Pressbandes 5, welches als Endlosband ausgebildet sein kann, und des
Bandes 2 sind entsprechend aufeinander abgestimmt. Auch sind die Fldchen der Priagestruktu-
ren an die GréBe der herzustellenden Dekorplatten angepasst. Fehler in der Synchronisation
zwischen den Préigestrukturen und den Dekorbildern konnen auch durch Erhéhung oder Ver-

ringerung der Zufuhrgeschwindigkeit der Trigerplatten 3 ausgleichen.

In Fig. 2 ist eine weitere Vorrichtung zur Herstellung von Dekorplatten mit einer dreidimen-
sionalen Oberfldachenstruktur dargestellt. Im Gegensatz zu der in Fig. 1 dargestellten Ausfiih-
rungsform kann das harzgetrinkte Papier 4, welches Triger der Dekorbilder ist, kontinuierlich
zugefiihrt werden, ohne vor dem Pressband zugeschnitten werden zu miissen. Hierzu kann das
harzgetrinkte Papier 4 von einer Speicherrolle abgerollt werden. Die Tréigerplatten 3 kénnen
bei dieser Ausfithrungsform abstandslos aneinander gereiht oder in einem vordefinierten Ab-
stand zueinander dem Pressbereich, in welchem das Pressband 5 angeordnet ist, zugefiihrt

werden.

Wie in Fig. 4 dargestellt, kommt es im Betrieb des Pressbandes 5 zu einer Dehnung des Ban-
des in Lingsrichtung, wodurch sich unter Belastung die Umfangsgeometrie der unbelasteten
Priigestruktur 6 in die der Prigestruktur 6*iindert. Diese Anderungen in der Geometrie der
Prigestrukturen haben zur Folge, dass eine exakte Synchronisierung der Pragestruktur mit

dem Dekorbild erschwert wird.

Gemil dem erfindungsgemidBen Verfahren zum Strukturieren des Pressbandes wird auf eine

AuBenfldche des Bandes mittels eines digital gesteuerten Druckverfahrens eine Beschichtung
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in Tropfenform aufgetragen und sodann die Prigestrukturen durch Ab-/ oder Auftragen von

Material von unbeschichteten Bereichen des Pressbandes erzeugt.

Um das oben genannte Problem der Anderung der Geometrie der Priigestrukturen 6 im Be-
trieb zu 16sen, werden vor dem Strukturieren der Bénder die Linge und Breite der unter Be-
riicksichtigung einer zu erwartenden Dehnung des Pressbandes in einem Betriebszustand er-
mittelt. Die zu erwartende Dehnung des Bandes lésst sich in an sich bekannter Weise aus dem
Elastizititsmodul und der auftretenden Betriebsspannung berechnen. Da es sich bei dem
Pressband um einen fliachigen Korper handelt kann anstelle von Spannungen mit Fliissen und
mit einem dickenabhiingigen Elastizitdtsmodul, der einer Steifigkeit entspricht, gerechnet
werden. Hierbei hat es sich bewihrt, wenn als Banddicke des dickenabhéngigen Elastizitéts-
moduls eine effektive Banddicke d verwendet wird, welche wie in Fig. 5 dargestellt ist dem
kleinsten Abstand zwischen Bandvorderseite 9 und Bandriickseite 9 entspricht. Die effektive
Banddicke d liegt hierbei im Bereich der Prigestruktur 6 und ist durch die Tiefe des Material-

abtrages beim Strukturieren bestimmt und entspricht einem hierfiir vorgegebenen Sollwert.

Auch konnen fiir die zu erwartende Dehnung ein von anderen gleichartigen Béndern bekann-

ter, gegebenenfalls empirisch ermittelte Werte genommen werden.

Hierauf wird die GrofBe der Priagestruktur derart skaliert, dass sie unter Betriebszustinden die
SollgroBe aufweist. Hierzu kann beispielswiese von den bekannten Abmessungen eines De-
korbildes und der Lage von charakteristischen Punkten in dem Dekorbild, wie beispielsweise
Holzporen oder Blumen ausgegangen werden. Die Lage der charakteristischen Punkte, Linien
und die Abmessungen des Dekorbildes definieren die Sollwerte fiir die Lage der Prigestruktu-
ren 6 in einem Betriebszustand. Ausgehend von diesen Sollwerten fiir den Betriebszustand
konnen dann anhand der Dehnung in Léangsrichtung und der Querkontraktion die Sollwerte
fiir den Betriebszustand in die fiir die Herstellung der Strukturierung erforderlichen Werte fiir
die mit dem Drucker zu beschichtenden Bereiche umgerechnet werden. Im einfachsten Fall
kann die hergestellte Prigestruktur 6 gegeniiber dem Betriebszustand des Pressbandes 5 um
die im Betrieb zu erwartende Lingenidnderung in Bandldngsrichtung gestaucht und in Band-

querrichtung gedehnt sein.
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Die Ausfithrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfiihrungsvarianten des erfindungsgemiBem
Endlosbandes bzw. des erfindungsgemiBen Verfahrens zur Herstellung eines Endlosbandes,
wobel an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Aus-
fiihrungsvarianten derselben eingeschrinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen
der einzelnen Ausfiithrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Variationsmog-
lichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstindliche Erfindung im
Konnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind also auch sdmt-
liche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der darge-
stellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante moglich sind, sowie alle weiteren nicht be-
schriebenen und dargestellten Ausfithrungsformen, die unter den Wortlaut der unabhéngigen

Anspriiche fallen vom Schutzumfang mitumfasst.
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Bezugszeichenaufstellung

Doppelbandpresse
Band

Trigerplatte
Papier

Pressband

[ I NG ST No I

6 Prigestruktur
6 Prégestruktur

7 Oberflichenabschnitt
Zwischenstruktur
BandauBenseite
10 Bandinnenseite

\O o0

11 Markierung
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Strukturieren eines Pressbandes (5) aus Metall welches Oberfli-
chenbereiche mit auf Dekorplatten zu iibertragenden dreidimensionalen Prigestrukturen (6)
aufweist, wobei auf eine AuBenfliche des Pressbandes (5) eine Beschichtung aufgetragen
wird und sodann die Prigestrukturen (6) durch Ab-/ oder Auftragen von Material von unbe-
schichteten Bereichen des Pressbandes (5) erzeugt werden, wobei das Auftragen der Be-
schichtung mittels eines digital gesteuerten Druckverfahrens erfolgt, bei welchem die Be-
schichtung in Tropfenform aufgetragen wird, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Struktu-
rieren der Pressbinder (5) die Lénge und Breite der Prégestrukturen (6) unter Beriicksichti-
gung einer zu erwartenden Dehnung des Pressbandes (5) in einem Betriebszustand ermittelt

werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwei in Lingsrichtung
des Pressbandes (5) aufeinanderfolgende Prigestrukturen (6) durch einen Oberfldchenab-

schnitt des Pressbandes (5) voneinander getrennt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass in den Oberflichenab-
schnitt (7) des Pressbandes (5), der zwischen zwei Prigestrukturen (6) liegt, eine Zwischen-

struktur (8) eingebracht wird, welche sich von den Prigestrukturen (6) unterscheidet.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine

ungerade Anzahl von Prigestrukturen (6) in und/oder auf das Pressband (5) eingebracht wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dehnung des Pressbandes (5) anhand einer effektiven Banddicke (d) des Pressbandes (5) be-

rechnet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die effektive Banddi-
cke (d) einem Wert fiir einen Minimalabstand der BandauBlenseite (9) zu der Bandinnenseite

(10) des Pressbandes (5) nach Herstellung der Prigestruktur (6) entspricht.
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7. Pressband (5) aus Metall, welches Oberflidchenbereiche mit auf Dekorplatten zu

ibertragenden dreidimensionalen Prigestrukturen (6) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass

es nach einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6 strukturiert ist.

8. Pressband nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Pressband eine
ungerade Anzahl an Prigestrukturen (6) und/oder unregelméfBige Abstéinde zwischen den Pri-

gestrukturen (6) aufweist.

9. Verfahren zur Herstellung einer Dekorplatte mit einem Pressband (5) aus Metall,
welches Oberflichenbereiche mit auf Dekorplatten zu iibertragenden dreidimensionalen Pri-
gestrukturen (6) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das ein Pressband (5) nach einem der

Anspriiche 7 oder 8 verwendet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstellung der
Dekorplatten verwendete Trigerplatten (3) auf einer Beforderungseinrichtung einem Pressbe-
reich zugefiihrt werden, in welchem das Pressband (5) angeordnet ist, wobei eine Bahn einer
plastisch und aushértbaren Folie oder eine Bahn eines mit einem plastisch aushértenden Mate-
rial getridnkten folienartigen Materials dem Pressbereich kontinuierlich zugefiihrt und mit den

Trigerplatten (3) durch das Pressband (5) verpresst wird.
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