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(57) Die Laminierstation umfaft feststehende Teile 6,6’ und |
beweglich gelagerte Teile 7,7, die mit einem Torsionsrohr 4
und einer Laminierwalze 2 eine Parallelschwinge bilden. In
Seitenteilen 8,9 der Laminierstation sind zwei
Laminierwalzen 2,3 und darunter das Torsionsrohr 4 und ein
Abstandsrohr 5 angeordnet. Der Spalt zwischen den beiden
Laminierwalzen 2,3 ist einstellbar und die beweglichen
Teile sind um das Torsionsrohr 4 als Achse verschwenkbar.
Der Laminierdruck zwischen den beiden Laminierwalzen
2,3 wird mittels einer oder zweier Stellschrauben 18 und
zugehorigen Voreinstellschrauben 23,23’ festgelegt. Die
Spitzen der Stellschrauben 18 driicken auf die
Voreinstellschrauben 23,23, die von Druckfedern 25,25’
umgeben in Gehdusen 19,19’ eingeschlossen sind, die
unterhalb von Biinden 16,16’ der beweglichen Teile 7,7’ der
Laminierstation angeordnet sind. Fig. 1
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. Laminierstation nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 fiir die Festlegung des Spaltes zwischen den

Laminierstation mit zwei beheizten Laminierwalzen, zwischen denen ein Spalt einstellbar ist, dadurch gekennzeichnet, daf}
die eine Laminierwalze (2) und ein Torsionsrohr (4) in beweglichen Teilen (7, 7°), die andere Laminierwalze (3) und ein
Abstandsrohr (5) in feststehenden Teilen (6, 6') der Laminierstation (1) gelagert sind und daB die eine Laminierwalze (2), das
Torsionsrohr (4) und die beiden beweglich gelagerten Teile (7, 7’) eine Parallelschwinge bilden, deren AnpreRdruck auf einen
zu laminierenden Schichttrager einstellbar ist.

- Laminierstation nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Laminierwalzen {2,3) oberhalb des Torsions- und des

Abstandsrohres (4, 5) angeordnet sind und daR die beweglichen Teile (7, 7°) um das Torsionsrohr (4) als Achse, das in
Seitenwanden (8, 9) eines Rahmens (52) gelagert ist, verschwenkbar sind.

Laminierwalzen (2, 3) zumindest eine Einstelleinrichtung (10, 10°; 57) vorhanden ist, die mit einem derfeststehenden Teile (6,
6') im Eingriff ist und gegen die der entsprechende bewegliche Teil (7 bzw. 7'} anliegt bzw. die mit einem der beweglichen
Teile (7, 7') in Eingriff ist und gegen die der entsprechende feststehende Teil anliegt.

. Laminierstation nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf die Einstelleinrichtung (10, 10') eine Stellschraube ist, die in

denfeststehenden Teil (6 bzw. 6°) horizontal eingeschraubt istund daR der bewegliche Teil (7 bzw. 7') der Laminierstation (1)
gegen den Schraubenkopf (11) der Stellschraube anliegt. -

. Laminierstation nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die beweglichen Teile (7, 7') der Parallelschwinge je eine

zangenférmige Kugellageraufnahme (12, 13) aufweisen und da Schrauben (14, 15), welche die horizontalen Oberteile (36,
37)der Teile (7, 7’) vertikal durchsetzen, die Laminierwalze (2, 3) gegen seitliches Verschieben aus den Kugellageraufnahmen
heraus sichern.

. Laminierstation nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daf die beweglichen Teile (7, 7’) der Parallelschwinge je einen

Bund (16 bzw. 16') aufweisen, der ein durchgehendes Gewindeloch (17 bzw. 17') enthalt, in das eine Stellschraube (18, 18')
eingeschraubt ist.

. Laminierstation nach den Anspriichen 5 und 6, dadurch gekennzeichnet, daR unterhalb der Blinde (16, 16'), parallel zu dem

Torsionsrohr(4), je ein kugel- oder rohrférmiges Gehause {19,19') angeordnet ist, das oben und unten abgeflachtistund da
das Gehéduse (19, 19') in den abgeflachten Bereichen Durchgangslocher (20, 21) aufweist.

. Laminierstation nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da3 oberhalb des unteren Durchgangsloches (21) ein Sackloch

(22) im Gehauseboden angebracht ist und daR im Inneren des Gehiuses (19, 19') eine Voreinstellschraube (23, 23')
vorhanden ist, die das untere Durchgangsloch (21) durchsetzt und mit einer Schraubenmutter (24, 24') im Eingriff ist, die an
der AuBenseite des unteren abgeflachten Bereiches des Gehauses (19, 19') anliegt. o

. Laminierstation nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daR eine Feder (25, 25') die Voreinstellschraube (23, 23') umgibt,

sich mit ihrem unteren Ende in dem Sackloch (22) gegen den Gehduseboden und mit ihrem oberen Ende gegen die
Unterseite des Schraubenkopfes (26) der Voreinstellschraube (23, 23') abstiitzt.

Laminierstation nach den Anspriichen 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daR die Stellschraube (18, 18') mit ihrer Spitze an
der Oberseite des Schraubenkopfes (26) anliegt.

Laminierstation nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf ein Motor (28) die Welle (27) der in den feststehenden
Teilen (6, 6') gelagerten Laminierwalze (3) antreibt, daR auf der Welle (27) zwischen dem Motor (28) und einem der
feststehenden Teile (6, 6') ein Zahnrad (29) aufsitzt, da ein Zahnrad (30) auf einer Welle (33) der in den beweglichen Teilen
(7,7') gelagerten Laminierwalze (2) aufsitzt und daR die beiden Zahnrader (29, 30) mit weiteren Zahnradern (31, 32) im
Eingriff stehen, die auf einer Torsionsachse (34) des Torsionsrohrs (4) bzw. einem Bolzen (35) fest gelagert sind.
Laminierstation nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf die Einstelleinrichtung (10, 10) unterhalb der
Laminierstation (2, 3} angeordnet ist. .
Laminierstation nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf die Einstelleinrichtung (57) oberhalb der Laminierwalzen
angeordnet ist.

Laminierstation nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR zum Verschwenken der Parallelschwinge ein
Pneumatikzylinder (55) vorhanden ist, der mit einem Hebelarm (53) des Torsionsrohrs (4) zusammenwirkt.

Laminierstation nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR der Hebelarm (53) mittig mit dem Torsionsrohr (4)
verbunden ist und von diesem sich radial weg erstreckt und daR eine gekonterte Einstellschraube (56) in eine
Gewindebohrung des Hebelarms (53) eingeschraubt ist, diesen durchsetzt und mit ihrem Ende gegen die aus dem
Pneumatikzylinder (55) herausragende Zylinderkolbenstange (58) anliegt.

Laminierstation nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daf der Pneumatikzylinder (55) suf einem Vorsprung (54) des
Rahmens (52) unterhalb des Hebelarms (53) befestigt ist und wahrend des Laminierbetriebs kontinuierlich unter Druck steht.
Laminierstation nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daR die eine Laminierwalze {2) mittels Kugellager (41, 42) in den
Kugellageraufnahmen {12, 13) der beweglichen Teile (7, 7'} und die andere Laminierwalze (3) mittels Kugellager (41',42") in
den feststehenden Teilen (6, 6') gelagert sind.

Laminierstation nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dz2 2uf den Endabschnitten der Wellen (33,27) der
Laminierwalzen (2, 3) Schleifklemmen (47, 48 bzw. 47', 48') aufsitzen, aie mit Stromquellen zum Aufheizen der
Laminierwalzen (2, 3) verbunden sind.

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen



Anwendungsgebiet der Erfindung
Die Erfindung betrifft eine Laminierstation mit zwei beheizten Laminierwalzen, zwischen denen ein Spalt einstellbar ist.

Charakteristik der bekannten techn. Lésungen

Schichttrager, wie beispielsweise Multilayerschichten, Metallplatten, Tragerplatten fir gedruckte Schaltungen u.dgl. werden
nach dem S&ubern, Waschen und Trocknen einer Laminierstation bzw. einer Filmlaufwalzeinrichtung zugefiihrt, in der auf die
sich gegeniiberliegenden Seiten eines Schichttrigers ein Film unter Druck und Warme auflaminiert wird.

Aus den offengelegten européischen Patentanmeldungen 0040842, 0040843 und 0041642 sind Laminiervorrichtungen bekannt,
bei denen ein Substrat bzw. ein Schichttrager beidseitig unter Druckanwendung mit einem Trockenresist laminiert wird. Der
Trockenresist wird fiir die jeweilige zu laminierende Seite des Schichttrigers, beispielsweise einer Tragerplatte fiir gedruckte
Schaltungen, von einer Vorratsrolle abgezogen und einem Paar von Laminierwalzen zugefiihrt, durch deren Spalt die beiden
Trockenresistfilme und der dazwischen befindliche Schichttriager hindurchlaufen. Vor dem Laminieren wird auf die Oberfiéche
des Schichttragers bzw. die Tragerplatte fiir gedruckte Schaltungen eine dlinne Flissigkeitsschicht aufgebracht, die eine
Zwischenschicht zwischen der Oberfliche der Trégerplatte und dem jeweiligen Trockenresistfilm wéhrend des Laminierens
bildet. Diese diinne Fliissigkeitsschicht wird von der Oberfliche der Leiterplatte durch Absorption in den Trockenresistfilm
wiahrend des Laminierens entfernt.

Die US-PS 4214936 betrifft eine Laminiervorrichtung, bei der horizontal transportierte Platten, die kontinuierlich
vorwirtsbewegt und kontaktbeheizt werden, beidseitig laminiert werden, wobei die Umfangsgeschwindigkeit der
Laminierwalzen groBer als die Vorschubgeschwindigkeit der Platten ist. Sobald ein Sensor die Hinterkante der vorgeheizten
Platte kurz vor dem Eintritt in den Spalt zwischen den Laminierwalzen feststellt, werden diese erst nach einer gewissen
Verzdgerungszeit gestoppt, die es ermdglicht, daf die Hinterkante der Platte den Laminierspalt passiert. Wird die Vorderkante
der nachfolgende Platte festgestellt, beginnen die Laminierwalzen von neuem zu rotieren und die in den Spalt eintretende Platte
wird laminiert.

Aus der europaischen Patentanmeldung 0058421 ist eine Laminierstation mit zwei Laminierwalzen bekannt, die beide tiber
Kettenzahnrader von dem gleichen Motor angetrieben werden. Sowie sich eine zu laminierende Platte den Laminierwaizen
néhert, wird die Vorderkante der Platte von einem Sensor erfalt, dessen Signal den Antriebsmotor fiir die Laminierwalzen in
Bewegung setzt. Ein Signal eines zweiten Sensors, der die Vorderkante der Platte erfaf3t, Idst das SchiieRen der Laminierwalzen
aus. Die Laminierwalzen schlieBen zu dem Zeitpunkt, zu dem die Vorderkante der Platte den Spalt zwischen den Walzen erreicht.
Wenn die Hinterkante der Platte einen weiteren Sensor passiert, wird ein Siganl erzeugt, das die Laminierwalzen wieder 6ffnet.
Das Offnen und SchiieRen der Laminierwalzen erfolgt mittels eines Kurbelmechanismus.

In der US-PS 4214936 ist eine Laminierstation aus zwei beheizten Laminierwalzen beschrieben, von denen die obere
Laminierwalze durch einen pneumatischen Druckzylinder gegen die feststehende untere Walze gedriickt wird. Der Druckzylinder
{ibt auf die beiden Enden der beweglichen Achse der oberen Laminierwalze eine entsprechende Druckkraft in der
GroBenordnung von etwa 25N aus. Ein Sensor erfalt die Vorderkante einer zu laminierenden Platte, die zur der Laminierstation
hintransportiert wird. Das Signal des Sensors versetzt die Laminierwalzen in Rotation. Die Platte sowie die beidseitig
aufzulaminierenden Trockenresistfilme driicken den Spalt zwischen den Laminierwalzen auf, so daf diese Materialien
hindurchiaufen kénnen.

Bei den bekannten Laminierstationen ist entweder ein fest vorgegebener Spait zwischen den Laminierwalzen vorhanden oder es
werden die Laminierwalzen pneumatisch mit vorbestimmter Durckkraft zusammengedriickt und erst durch den Verbund,
bestehend aus einer Platte und den aufzulaminierenden Filmen, spaltbreit auseinandergedriickt, um den Verbund zwischen den
Laminierwalzen hindurchtransportieren zu kénnen. Es ist offensichtlich, daf bei Materialdicken des Verbunds, die beispielsweise
im Bereich von 0,5 bis 7 mm liegen kénnen, Probleme beim Auseinanderdriicken der Laminierwalzen entstehen kdnnen und daf3
bei unterschiedlichen Materialdicken es nicht immer zweckmaRig ist, mit konstantem Laminierdruck fir alle Materialdicken zu
arbeiten, wie er in den bekannten Laminierstationen ausgetibt wird. Andert sich die Dicke des Verbunds aus Platte und
Resistfilmen oder sind flir unterschiedliche Materialeigenschaften verschiedene Laminierdriicke erforderlich, so sind bei den
bekannten Laminierstationen zeitraubende Umristungsarbeiten vorzunehmen, um den Spaltabstand der Laminierwaizen durch
Ausbauen und Neuadjustieren zumindest einer der Laminierwalzen zu verandern bzw. ist eine Verdnderung des Arbeitsdruckes
des pneumatischen Zylinders oder auch dessen Auswechseln gegen einen Pneumatikzylinder mit anderer Kennlinie notwendig,
um einen geanderten Laminierdruck der Walzen auf den Verbund aus Platte und Resistfilmen aufbringen zu kénnen.

Bei bekannten Laminierstationen ergibt sich auch das Problem, daB haufig die eine Laminierwalze nicht in jeder Lage und bei
jedem Spaltabstand exakt parailel zu der anderen Laminierwalze gelagert ist, was bewirkt, daR Schichttrager, wie z.B
Leiterplatten, beim Durchlaufen des Spalts zwischen den Laminierwalzen eine geringe Verdrehung erfahren, so daB langere
Filmbahnen nicht parallel zu den Schichttragerkanten in Durchlaufrichtung auflaminiert werden kdnnen.

Demgegeniiber ist es die Aufgabe der Erfindung, eine Laminierstation zu schaffen, die in zeitsparender Weise ohne
Umriistungsarbeiten eine Anderung des Spaits zwischen den Laminierwalzen und/oder eine Veranderung des Laminierdrucks,
der von den Laminierwalzen auf den Verbund ausgetbt wird, ermdglicht und bei der eine Spaltdnderung zwischen den
Laminierwalzen, die auf einer Szite vorgenommen wird, mit groRer Genauigkeit auf die andere Seite der Lamr.inierwalzen
Ubertragen wird.

Ziel der Erfindung

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch geldst, daR’ die eine Laminierwalze und ein Torsionsrohr in beweglichen Teilen,
die andere Laminierwalze und ein Abstandsrohr in feststehenden Teilen der Laminierstation gelagert sind und daf die eine
Laminierwalze, das Torsionsrohr und die beiden beweglich gelagerten Teile eine Parallelschwinge bilden, deren Anpref3druck
auf einen zu laminierenden Schichttréger einstellbar ist.



Darlegung des Wesens der Erfindung

In Ausgestaltung der Erfindung sind die Laminierwalzen oberhalb des Torsions- und des Abstandsrohres angeordnet und sind
die beweglichen Teile um das Torsionsrohr als Achse, das in Seitenwinden eines Rahmens gelagert ist, verschwenkbar. Fiir die
Festlegung des Spaltes zwischen den Laminierwalzen ist zumindest eine Einstelleinrichtung vorhanden, die mit einem der
feststehenden Teile im Eingriffist und gegen die der entsprechende bewegliche Teil anliegt bzw. die miteinem der beweglichen
Teile im Eingriff ist und gegen die der entsprechende feststehende Teil anliegt. Die Einstelleinrichtung ist zweckmaRigerweise
eine Stellschraube, die in den feststehenden Teil horizontal eingeschraubt ist und der bewegliche Teil der Laminierstation liegt
gegen den Schraubenkopf der Stellschraube an.

Die vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ergibt sich aus den Merkmalen der dem Patenanspruch 4 folgenden
Patentanspriiche. )

Die Erfindung wird im folgenden anhand von zeichnerisch dargestellten Ausfﬁhrungsbeispielen néher beschrieben.

Ausfﬁhrungsbeispiele N T o R o e

Es zeigen:
Fig.1: eine Seitenansicht, teilweise aufgebrochen, einer ersten Ausfiihrungsform der Laminierstation nach der Erfindung,
Fig.2: eine Schnittansicht der beweglichen Teile der Laminierstation, mit einem in den Seitenwinden gelagerten Torsionsrohr
nach Fig. 1,
Fig.3: eine perspektivische Ansicht einer zweiten Auffiihrungsform der Laminierstation, mit dem Antriebsmotor und dem
Zahnradgetriebe,
Fig.4: eine Schnittansicht der Laminierstation nach Fig. 3, und
Fig.5: Einzelheiten der beweglichen Teile der Laminierstation.
DieinFig.1in Seitenansicht dargestellte Laminierstation 1 umfaBtfeststehende Teile 6,6’ und beweglich gelagerte Teil 7, 7’, die
zusammen mit einer Laminierwalze 2 und einem Torsionsrohr 4 als Parallelschwinge ausgebildet sind und die Laminierwalze 2
mit einem bestimmten AnpreRdruck auf einen nichtgezeigten, zu laminierenden Schichttrager driicken, der durch den Spait d
zwischen zwei Laminierwalzen 2 und 3 hindurchtransportiert wird. Die Teile 6,6 und 7, 7' liegen symmetrisch zu der Mitte der
Laminierstation 1, wie aus dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig.3ersichtlich ist. In Fig. 1 ist jeweils nur einer der beiden Teile in der
Ansicht zu erkennen. Unterhalb der Laminierwalzen 2 und 3 sind das Torsionsrohr 4 und ein Abstandsrohr 5 in Seitenwénden 8,
9 (vgl. Fig.3), von denen in Fig. 1 nur die vordere Seitenwand 8 sichtbar ist, der Laminierstation 1 gelagert. Die
Umfangsgeschwindigkeit der Laminierwalzen 2 und 3 ist im aligemeinen groBer als die Transportgeschwindigkeit des
Schichttrégers, der von einer nichtdargestellten Heizvorrichtung von obenher und vertikal ausgerichtet den beiden
Laminierwalzen 2 und 3 zugefiihrt wird. Die Laminierwalze 3 ist ortsfest in den feststehenden Teilen 6, 6" gelagert, wéhrend die
Laminierwalze 2 ortsfest in den beweglichen Teilen 7, 7* gelagert ist, durch deren Bewegung eine Verinderung des Spalts d
zwischen den Laminierwalzen in vorgegebenen Grenzen méglich ist. Der Spaltd kann beispielsweise in der GréRenordnung von
0,5 bis 10mm eingestellt werden.
Die beiden Laminierwalzen 2 und 3 werden in ihren Kernen durch Heizleiter 38 bzw. 39 beheizt. Die beweglichen Teile 7, 7' der
Laminierstation 1sind zusammen mit dem Torsionsrohr 4, das mittels Steckachsen 45,46 in den Seitenwanden 8und 9 gelagert
ist, verschwenkbar, wie nachstehend noch anhand von Fig.2 ndher erlautert werden wird.
Fur die Einstellung des Spalts d zwischen den beiden Laminierwalzen 2 und 3 sind eine oder zwei Einstelleinrichtungen 10, 10’
mit Stellschrauben vorhanden, die mit den feststehenden Teilen 6, 6’ im Eingriff sind und gegen die die beweglichen Teile 7, 7/
anliegen. Die Stellschrauben sind beispielsweise horizontal in die feststehenden Teile 6, 6" eingeschraubt, wobei das
Gewindeloch zumindest eine Linge gleich der Linge der Stellschraube aufweist. Die Stellschrauben werden entsprechend der
GréRRe des gewiinschten Spalts d zwischen den Laminierwalzen 2 und 3 in das Gewindeloch eingeschraubt und durch eine
Kontermutter40in ihrer Lage fixiert. Die beweglichen Teile 7, 7’ der Laminierstation 1 liegen miteiner Anschiagflache gegen den
jeweiligen Schraubenkopf 11 der Stellschrauben an.
Die beweglichen Teile 7, 7’ der Parallelschwinge weisen je eine zangenfdrmige Backe 12 und 13 (vgl. Fig.5) fiir die Aufnahme der
Laminierwalze 2 auf. In horizontalen Oberteilen 36 und 37 der Teile 7, 7* bzw. 6, 6" sind vertikale Gewindelécher vorgesehen, in
die Schrauben 14 und 15 eingeschraubt sind, welche mit ihren konischen Spitzen gegen die Laminierwalze 2 bzw. 3 anliegen und
diese gegen seitliches Verschieben aus den Backen heraus arretieren.
An der AuBenseite des einen beweglichen Teils 7 der Parallelschwinge ist in Fig. 1 ein Bund 16 zu erkennen, der ein
durchgehendes Gewindeloch 17 enthilt, in das eine Stellschraube 18 eingeschraubt ist. Unterhalb des Bundes 16 befindet sich
einkugel- oder rohrférmiges Gehause 19, das parallel zu dem Torsions- bzw. Abstandsrohr 4 bzw. § angeordnetist. Das Geh&use
19 ist oben und unten abgeflacht und weist in den abgeflachten Bereichen Durchgangsiécher 20 und 21 auf. Das Gehause 19
umschlief3t eine Voreinstellschraube 23, die das untere Durchgangsloch 21 durchsetzt und mit einer Schraubmutter 24 im
Eingriff ist, die an der AuBenseite des unteren abgeflachten Bereichs des Geh3iuses 19 anliegt und die Voreinstellschraube 23
gegen die Federkraft einer Druckfeder 25 in ihrer Lage hilt. Die Druckfeder 25 umgibt den Schaft der Voreinstellschraube 23 und
liegt mit ihrem unteren Ende in einem Sackloch 22, das im Gehauseboden angebracht ist und mit ihrem oberen Ende gegen die
Unterseite eines Schraubenkopfes 26 dzr Voreinstellschraube 23 an. Die Spitze der Stellsct.aube 18 liegt auf der Oberseite des
Schraubenkopfs 26 auf. Wegen der Symmetrie der Parallelschwinge weist der andere bewegliche Teil 7* einen Bund 16" mit
einem Gewindeloch 17’ auf, wie Fig.5 zeigt. Eine Voreinstellschraube 23’ ist von einer Feder 15 umgeben. Die symmetrisch zur
Mitte liegenden Geh&use 19, 19’ verbindet ein Abstandsrohr 44 miteinander.
Mit Hilfe der Stellschrauben 18, 18’, in Fig. 1 und der Voreinstellschrauben 23, 23, die von Federn 25 bzw. 25 umgeben sind sowie
der Schraubenmuttern 24 bzw. 24’ wird die Kraft voreingestellt, die fiir ein Verschwenken der Parallelschwinge der
Laminierstation erforderlich ist. Im folgenden ist nur jeweils auf einen Teil bezug genommen, wobei vorausgesetzt wird, d2 der
dazu symmetrisch liegende Teil in gleicher Weise betitigt und wirksam wird. Wird die Schraube 18 in Fig.1 weiterin das
Gewindeloch 17 eingeschraubt, wird dementsprechend die Feder 25 durch die nach unten gedrlickte Voreinstellschraube 23
stérker zusammengedriickt und durch entsprechendes Nachstellen der Schraubenmutter 24 in der gewlinschten Lage gehaiten.
Je stérker die Feder 25 zusammengedriickt ist, desto gréRer ist die aufzubringende Kraft, um die Parallelschwinge aus ihrer
Position nach auBen zu verschwenken. Mit anderen Worten bedeutet dies, daR der Laminierdruck, der von der Laminierstation 2
aufden Schichttréger bei seinem Durchlaufen des Spalts d der Laminierwalzen 2 und 3 ausgelbt wird, umso gréRer ist, je starker
die Federn 25, 26" zusammengedriickt sind. Die Federn 25, 25, es handelt sich um Druckfedern, besitzen im allgemeinen eine
fineare Kennlinie, kdnnen jedoch auch eine davon abweichende Kennlinie aufweisen.



Die beweglichen Teile 7, 7" bilden die Parallelschwinge aus dem Torsionsrohr 4 und der Laminierwalze 2, die sicherstellt, da3 bei
einer SpaltvergréRerung eine rein parallele Verstellung der beweglichen Laminierwalze 2 gegeniber der fest verankerten
Laminierwalze 3 erfolgt. Das Torsionsrohr 4 (ibertragt véllig gleichmaRig tiber seine Gesamtldnge das Verschwenken der
beweglichen Laminierwalze 2, so daR ein durchgehend konstanter Spalt erhalten wird. Des weiteren gewéhrleisten die beiden
fest gelagerten Zahnréader 31 und 32, wobei das dritte Zahnrad 31 auch bei einem Verschwenken der Laminierwalze 2 im Eingriff
mit dem zweiten Zahnrad 30 verbleibt, daB die gleiche Drehgeschwindigkeit, wie sie die fest verankerte Laminierwalze 3 durch
den Motor 28 erhalt, Gber die Zahnréder 29, 32, 31 und 30 der verschwenkten Laminierwalze 2 erteilt wird, auch wenn das erste
Zahnrad 29 mit dem zweiten Zahnrad 30 auler Eingriff ist. Dadurch ist stets die gleiche Umfangsgeschwindigkeit der beiden
Laminierwalzen 2 und 3 sichergestelit.
Fig.2 zeigt im Schnitt eine Ansicht der Parallelschwinge der Laminierstation. Wie aus der Zeichnung ersichtlich ist, ist das
Torsionsrohr 4 in den Seitenwénden 8 und 9 gelagert. Die Steckachse 46 erstreckt sich (iber die Seitenwand 9 hinaus, wéhrend
die Steckachse 45 biindig mit der Seitenwand 8 abschlieRt. Oberhalb des Torsionsrohres 4 befinden sich in den Teilen 7 und 7°
die Kugellageraufnahmen 12 und 13 fir Kugellager 41, 42, die auf den Wellenenden der Laminierwalze 2 aufsitzen. Die
Kugellageraufnahme 12 in dem Teil 7 ist abgestuft ausgebildet, wobei die Offnung mit dem groReren Radius der Innenseite und
die Offnung mit dem kleineren Radius der AuBenseite des Teils 7 zugewandt ist. In dem Teil 7' ist die Kugeilageraufnahme 13
hinterschnitten und hat den gleichen Durchmesser wie die gréRere der beiden Offnungen in dem Teil 7. Die Kugellageraufnahme
12 besitzt in Achsenrichtung der Laminierwalze 2 ein Spiel, das den Ausgleich von Fertigungstoleranzen beim Einbau der
Laminierwaize 2 in die Teile 7, 7’ zulal3t. '
Aufder Welle 33 der Laminierwalze 2 sitzt ein Zahnrad 30 auf, das mit einem Zahnrad 31 kdmmt, welches auf einem abgesetzten
Ende des Torsionsrohres 4 angeordnet ist. Die Zahnrader 30 und 31 befinden sich zwischen den Aul3enflachen des Teils 7’ der
Parallelschwinge und der Innenflache des Seitenteils 9. Auf der iber die Seitenwand 9 hinaus verldngerten Welle 33 der
Laminierwalze 2 sind Schleifklemmen 47, 48 fiir die Stromzufuhr zum Aufheizen der Laminierwalze 2 angebracht. Sowohl die
verlangerte Welle 33 als auch die verldngerte Torsionsachse 34 des Torsionsrohrs 4 sind in dem Seitenteil 9 eines Rahmens
gelagert. : -
Das Torsionsrohr 4 ist mittels Stiften 49, 50, wie beispielsweise eingeschlagenen Kegelstiften, mit den Teilen 7,7 starr verbunden
und noch zuséatzlich verklebt. Die Steckachsen 45, 46 sind zweckmaBigerweise durch Stifte in ihren Positionen gegenlber dem
Torsionsrohr 4 festgelegt.
Fig.3 zeigt perspektivisch eine andere Ausfiihrungsform der Laminierstation 1, deren seitliche Schnittansicht Fig.4 wiedergibt.
Ein Schichttriager 51 wird von oben vertikal in den Spait zwischen den beiden Laminierwaizen 2 und 3 eingefiihrt. Das
Torsionsrohr 4 ist mit seiner Torsionsachse 34 in den Seitenteilen 8, 9 eines Rahmens 52 gelagert. Auf der rechten Seite sitzt das
dritte Zahnrad 31 auf der Torsionsachse 34 auf und kimmt seitlich mit dem vierten Zahnrad 32 auf dem Bolzen 35 und dem
dartiber auf der Welle 33 der Laminierwalze 2 befindlichen zweiten Zahnrad 30. Das erste Zahnrad 29 sitzt auf der Welle 27 der
Laminierwaize 3 auf, die der Motor 28 antreibt.
Bei dieser Ausfiihrungsform sind die Schleifkiemmen 47, 48 bzw. 47', 48’ fiir die Stromzufuhr zum Aufheizen der Laminierwalzen
2 und 3, im Gegensatz zu der Ausfiihrungsform nach Fig. 2, an den Enden der Wellen 27 und 33 angeordnet, die nicht die
Zahnrader 29 und 30 tragen. Eine Einstelleinrichtung 57 fiir den erforderlichen Spalt zwischen den Laminierwalzen 2 und 3 wirkt
zwischen dem beweglichen Teil 7' und dem feststehenden Teil 6’ und besitzt den gleichen Aufbau wie die Einstelleinrichtungen
10, 10 in Fig. 1. Obwohl es nicht dargestellt ist, kann auch noch eine weitere derartige Einsteileinrichtung zwischen dem
beweglichen Teil 7 und dem feststehenden Teil 6 wirken. Die Einstelleinrichtung 57 ist im oberen Bereich der Teile 6’ und 7' und
_oberhalb der Laminierwalzen 2, 3 angeordnet und erleichtert die Spalteinsteliung im Vergleich zu den Einstelleinrichtungen 10,
10" in Fig. 1, die sich unterhalb der Laminierwalzen 2, 3 befinden und daher schwerer zugénglich sind.
Die Lagerung der Wellen 27, 33 der Laminierwalzen 2, 3erfolgt durch Kugellager41’,42’ bzw.41,42inden Teilen 6,6 bzw.7,7".
Die Parallelschwinge wird bei dieser Ausflihrungsform mittels eines Pneumatikzylinders 55 verschwenkt, der auf einem
Vorsprung 54 der Grundplatte des Rahmens 52 befestigt ist und dessen Zylinderkoibenstange 58, wie insbesondere Fig.4 zeigt,
gegen eine gekonterte Einstetischraube 57 anliegt, die sich durch einen Hebelarm 53 erstreckt. Der Hebelarm 53 ist mittig mit
dem Torsionsrohr 4 verbunden, beispielsweise an diesem angeschweif3t. Die Wirkungsweise des Pneumatikzylinders 55
entspricht derjenigen einer pneumatischen Feder, die den Hebelarm 53 mit konstantem Druck nach oben driickt und die
Parallelschwinge aus Laminierwalze 2, Torsionsrohr 4 und beweglichen Teilen 7, 7’ bis zum Anliegen der Stellschraube 60 der
Einstelleinrichtung 57 an einer Anschlagfliche 59 des feststehenden Teils 6" verschwenkt. Der in den Spalt zwischen den
Laminierwalzen 2, 3 einlaufende Schichttriager ist geringfligig dicker als der Spalt und driickt die Laminierwaize 2 und damit die
Parallelschwinge halbkreisférmig nach links unten in Fig.4, so dal der Hebelarm 53 nach unten verschwenkt wird und die
Einstellschraube 56 die Zylinderkolbenstange 58 so weit in den Pneumatikzylinder 55 hineindrickt, bis sich ein Gleichgewicht
zwischen dem Zylinderdruck und dem von der Parallelschwinge Gber den Hebelarm 53 ausgelibten Druck auf die
Zylinderkolbenstange einstellt. In diesem Gleichgewichtszustand wird ein ausreichender Laminierdruck von der Laminierwalze
auf den Schichttrdger ausgetibt. '
Aufeiner Welle 27, der in den feststehenden Teilen 6, 6’ mittels Kugellagern 41°, 42’ gelagerten Laminierwalze 3 sitzt ein Motor 28
auf, der die Laminierwalze 3 antreibt. Zwischen dem Teil 8" und d2ii: Motor 28 befindet sich ein erstes Zahnrad 29 auf der Welle
27. Auf der Welle 33 der Laminierwalze 2, die mit Hilfe der Kugellager 41, 42 in den beweglichen Teilen 7, 7 der Laminierstation
gelagert ist, sitzt das zweite Zahnrad 30 auf. Unterhalb der Laminierwalzen 2 und 3 befinden sich das Torsionsrohr 4 und das
Abstandsrohr 5. Die Torsionsachse 34 tragt das dritte Zahnrad 31 und einen Bolzen 35, der im Teil 6’ und in der Seitenwand 9
gelagert ist, ein viertes Zahnrad 32. Die Zahnréder 31 und 32 kdmmen miteinander und des weiteren kdmmt das dritte Zahnrad
31 mit dem zweiten Zahnrad 30 und das vierte Zahnrad 32 mit dem ersten Zahnrad 29,
Fig.5 zeigt die beiden beweglichen Teile 7, 7' dér Laminierstation 1. Die beiden Teile 7 und 7 sind in ihren Umrissen nahezu
identisch und weisen die nach aufRen vorspringenden Biinde 16 bzw. 16" auf, die von den Gewindeléchern 17 bzw. 17’ vertikal
durchsetzt werden. Die zangenférmige Kugellageraufnahme 12 in dem Teil 7 nimmt das eine Ende der Laminierwalze 2 auf. Der
Durchmesser des gréReren der beiden eingezeichneten Halbkreise der zangenfodrmigen Kugellageraufnahme ist so grof3 wie der
Durchmesser des gestrichelt eingezeichneten Kreises der zangenférmigen Kugellageraufnahme 13 des Teils 7. Unterhalb der
Kugellageraufnahmen 12 und 13 sind in den Teilen 7 und 7' die Steckachsen 45 und 46 (vgl. Fig. 2) und das Torsionsrohr 4, das in
den Seitenwinden 8 und 9 mit Hilfe der Steckachsen 45 und 46 gelagert ist und (ber die Seitenwand 9 hinausragt, angedeutet.
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