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(54) Presspolster fiir Hoch- und Niederdruckpressen

(57)  Beschrieben wird ein PreBpolster aus asbest-
freiem Material, gekennzeichnet durch die folgenden
Bestandteile:

Material der Gruppe 1.1 und/oder der Gruppe 1.2 mit
einem oder mehreren Materialien der Gruppe 2, jedoch
unter Ausschluf3 der Kombination der Materialien der
Gruppe 1 mit dem Garn der Gruppe 2.6, wobei die Grup-
pen 1 und 2 wie folgt definiert sind:

Gruppe 1:

1.1) Garn aus aromatischem Polyamid, das
ggfs. mit anderen Garnmaterialien gemischt ist
und Metallfaden in beliebigem Anteil enthalt
1.2) Metallgarn.

Gruppe 2:

2.1) hitzebestandiges Filament aus Gummi
oder Gummimischung

2.2) hitzebestandiges Filament aus Silikon oder
Silikonmischung

2.3) hitzebestandiges, elastisches Kunststoff-
Filament

2.4) Material der Gruppen 2.1, 2.2 und/oder 2.3
mit Metallseele, wobei diese nicht mit dem sie
umgebenden Mantel fest verbunden sein mu3
2.5) Material wenigstens einer der Gruppen 2.1
- 2.4 mit Metallfaden umlegt

2.6) Garn der Gruppe 1.1 jedoch ohne Metall-
faden.

Es kann auch das Material der Gruppe 2.6 mit einem
oder mehreren Materialien der Gruppen 2.1 bis 2.5 kom-
biniert werden.
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Beschreibung

Die Erindung betrifft ein PreBpolster aus asbest-
freiem Material fiir die verschiedensten Arten von Hoch-
und Niederdruckpressen, z. B. Kurztakt- und Etagen-
pressen fir die Kaschierung von Spanplatten mit Mel-
amin etc., Hochdruckpressen fir die Herstellung von
Hochdrucklaminaten und sonstige Pressen fir viele
andere Anwendungsbereiche. Diese Aufzahlung ist nur
beispielhaft und erhebt keinen Anspruch auf Vollstandig-
keit.

Bei den genannten Pressen handelt es sich um
maschinelle Anlagen, die mit unterschiedlichen Tempe-
raturen und Drlcken arbeiten. Sowohl die Pressen
selbst als auch das PreBgut weisen mehr oder weniger
groBe Toleranzen auf. PreBpolster haben bei derartigen
Pressen die Aufgabe, diese Toleranzen auszugleichen
und den PreBdruck gleichméBig und vollflachig auf das
PreBgut zu Gbertragen.

Darlberhinaus missen PreBpolster eine gute War-
meleitfahigkeit besitzen, damit fur die Herstellung des
Endproduktes erforderliche Warme mit geringstmdogli-
chem Verlust weitergeleitet wird.

PreBpolster miissen nicht nur die genannten Tole-
ranzen ausgleichen und eine gute Warmeleitfahigkeit
besitzen, sondern auch den zum Teil erheblichen Driik-
ken und Temperaturen in den Pressen standhalten und
Uber langere Zeit diese Eigenschaften beibehalten.

Zur Zeit werden iberwiegend die folgenden PreB-
polstertypen eingesetzt: Polster aus asbestfreien Gar-
nen mit Metallfaden, gleiche Garne in Kombination mit
reinem Metallgarn, reine Metallpolster, Kraftpapiere,
PreBpolster mit Vliesauflage (sieche GM G 92 03 498.5).
Diese Aufzahlung ist nur beispielhaft und erhebt keinen
Anspruch auf Vollstandigkeit.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein PreB-
polster vorzuschlagen, das sich, verglichen mit den bis-
her eingesetzten PreBpolstern, durch eine besonders
fuhlbar verbesserte Polsterwirkung bei gleichzeitig
gutem Warmedurchgang auszeichnet.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist die Erfindung
dadurch gekennzeichnet, daB das PreBpolster aus
einem Gewebe besteht, das aus einer Auswabhl folgen-
der Materialien zusammengesetzt ist:

Gruppe 1:

1.1) Garn aus aromatischem Polyamid, das
ggfs. mit anderen Garnmaterialien gemischt ist
und Metallfaden in beliebigem Anteil enthalt
1.2) Metallgarn

Gruppe 2:

2.1) hitzebestandiges Filament aus Gummi
oder Gummimischung

2.2) hitzebestandiges Filament aus Silikon oder
Silikonmischung
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2.3) hitzebestandiges, elastisches Kunststoff-
Filament

2.4) Material der Gruppen 2.1 - 2.3 mit Metall-
seele, wobei diese nicht mit dem sie umgeben-
den Mantel fest verbunden sein muB3

2.5) Material der Gruppen 2.1 - 2.4 mit Metall-
faden umlegt

2.6) Garn der Gruppe 1.1 jedoch ohne Metall-
faden

und zwar in folgenden Kombinationen, die je nach
Anwendungsbedarf gewahlt werden:

a) Material der Gruppe 1.1 mit einem oder mehreren
Materialien dieser Gruppe 2

b) Material der Gruppe 1.2 mit einem oder mehreren
Materialien der Gruppe 2

¢) Material der Gruppe 1.1 und 1.2 mit einem oder
mehreren Materialen der Gruppe 2.

Allerdings wird kein Schutz fur die Kombination der
Materialien der Gruppe 1 mit dem Garn der Gruppe 2.6
begehrt, weil dies schon durch die US-PS 5,298,322
Stand der Technik ist.

Man wird den Durchmesser der Materialien der
Gruppen 2.1 - 2.6 entsprechend der gewtinschten Pol-
sterwirkung wéhlen. Die Dicke des PreBpolsters und die
damit einhergehende Polsterwirkung kann ggfs. auch
durch ein- oder mehrlagige Bindungen erzielt werden.

Gelegentlich ist die Warmeleitfahigkeit des PreBpol-
sters von untergeordneter Bedeutung, beispielsweise
bei sehr langen PreBzeiten. In solchen Fallen kénnen
auch folgende Materialkombinationen vorteilhafte
Ergebnisse bringen:

[) Material der Gruppe 2.6 mit einem Material der
Gruppe 2.1-2.5

1) Material der Gruppe 2.6 mit mehreren Materialien
der Gruppe 2.1 - 2.5.

Die Metallseele des Materials der Gruppe 2.4 kann
aus Monofilamenten oder aus Multifilamenten bestehen.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen n&her erlautert, aus denen sich wei-
tere wichtige Merkmale ergeben.

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch ein erfindungsge-
maBes PreBpolster,
Fig. 2 zeigt eine Ansicht eines hierbei verwendeten

Garns.

In den Figuren sind nur einige der Materialien einer
Ausfihrungsform eines erfindungsgeméaBen PreBpol-
sters gezeigt; die vollstdndige Zusammensetzung ergibt
sich aus den vorhergehenden Angaben und den Anspri-
chen.

Das in Figur 1 gezeigte PreBpolster 10 hat mitein-
ander verwebte Garne 20 aus aromatischem Polyamid
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20 und beispielsweise hitzebesténdige Filamente 30 aus
Gummi, Silikon oder aus Mischungen daraus.

Nach Figur 2 ist die Metallseele 41 des Materials 40
mit Filamenten 42 aus hitzebestiandigem Gummi oder
Silikon umwickelt.

Imfolgenden werden Beispiele zum Einsatz bzw. zur
Kombination der verschiedenen erfindungsgemaBen
Garnmaterialien gegeben:

1. Allgemeines:

Von einem PreBpolster werden zwei Haupteigen-
schaften erwartet:

1. gute Polsterwirkung (= Toleranzausgleich)
2. gute Warmeleitfahigkeit.

Um eine gute Polsterwirkung zu erzielen, benétigt
man ein moglichst dickes PreBpolster. Je dicker das
PreBpolster ist, desto schlechter istinder Regel der War-
medurchgang.

Um eine gute Warmeleitfahigkeit zu erzielen, bend-
tigt man méglichst viel gut leitendes Material. Stellt man
jedoch ein PreBpolster aus reinem Metall her, so hat es
zwar die beste denkbare Warmeleitfahigkeit, aber keine
Polsterwirkung, da ein Polster aus reinem Metall keine
Erholungsféhigkeit, also auch keine Polsterwirkung
besitzt.

Da die Anwender unterschiedliche maschinelle Aus-
ristungen (Pressen) besitzen und die verschiedensten
Produkte herstellen, gibt es eine Vielzahl unterschiedli-
cher Anforderungen an PreBpolster. Neue Produkte bei
den Anwendern erfordern auch immer entsprechende
Anpassungen und Neuentwicklungen im Bereich der
PreBpolster. Es gilt deshalb, zwischen den beiden oben
genannten Extremen, fiir den jeweiligen Einsatzzweck
einen technischen und kostengiinstigen Kompromif3 zu
finden.

2. Beispiele:
Beispiel I: Polster mit exirem guter Polsterwir-
kung; Warmeleitfahigkeit von unterge-
ordneter Bedeutung (sehr gering).
Zusammensetzung des Polsters:
Material der Gruppe 2.6 mit einem
oder mehreren Materialien der Grup-
pen2.1-2.3.

Beispiel II: Polster mit sehr guter Warmeleitfahig-
keit bei guter Polsterwirkung.
Zusammensetzung des Polsters:
Material der Gruppe 1.2 mit 2.5.
Beispiel Il Polster mit ausgewogener Polsterwir-
kung und Warmeleitfahigkeit.
Zusammensetzung des Polsters:
Material der Gruppe 1.1 mit 2.4.
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Patentanspriiche

1. PreBpolster aus asbestfreiem Material,

gekennzeichnet durch

die folgenden Bestandteile: Material der Gruppe 1.1
und/oder der Gruppe 1.2 mit einem oder mehreren
Materialien der Gruppe 2, jedoch unter AusschluB
der Kombination der Materialien der Gruppe 1 mit
dem Garn der Gruppe 2.6, wobei die Gruppen 1 und
2 wie folgt definiert sind:

Gruppe 1:

1.1) Garn aus aromatischem Polyamid, das
ggfs. mit anderen Garnmaterialien
gemischt ist und Metallfaden in beliebigem
Anteil enthélt

1.2) Metallgarn.

Gruppe 2:

2.1) hitzebestandiges Filament aus Gummi
oder Gummimischung

2.2) hitzebestandiges Filament aus Silikon
oder Silikonmischung

2.3) hitzebestandiges, elastisches Kunst-
stoff-Filament

2.4) Material der Gruppen 2.1, 2.2 und/oder
2.3 mit Metallseele, wobei diese nicht mit
dem sie umgebenden Mantel fest verbun-
den sein muB

2.5) Material wenigstens einer der Gruppen
2.1 - 2.4 mit Metallfaden umlegt

2.6) Garn der Gruppe 1.1 jedoch ohne
Metallféden.

2. PreBpolster aus asbestfreiem Material,
gekennzeichnet durch
die folgenden Bestandteile: Material der Gruppe 2.6
mit einem oder mehreren der Materialien der Grup-
pen 2.1 bis 2.5, wobei die Gruppen wie in Anspruch
1 definiert sind.

3. PreBpolster nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
gekennzeichnet durch
eine einlagige oder mehrlagige Bindung.
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FIGURE 1
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FIGURE 2
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