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(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein PreBpolster
fur den Einsatz in Laminierpressen mit einem Gewebe
aus sich kreuzenden Faden (4), wobei Faden (4) vor-
handen sind, welche einen Seelenfaden (5) aufweisen,
der wenigstens an seiner Auf3enseite aus einem gum-
mielastischen Werkstoff besteht und von wenigstens

Presspolster

Fig-1

einem Metalldraht (6) umgeben ist. Die Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, daB3 der Metalldraht (6) bzw.
die Metalldrahte (3) um den Seelenfaden (5) gewickelt
ist bzw. sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein PreBpolster flr den
Einsatz in Laminierpressen mit einem Gewebe aus sich
kreuzenden Faden, wobei Faden vorhanden sind, wel-
che einen Seelenfaden aufweisen, der Wenigstens an
seiner AuBenseite aus einem gummielastischen Werk-
stoff besteht und von wenigstens einem Metalldraht
umgeben sind.

[0002] Die Herstellung von Schichtmaterialien, bei-
spielsweise dekorativen Spanplattenbeschichtungen,
erfolgt in Laminierpressen, die als Nieder- oder Hoch-
drucketagenpressen oder Kurztakipressen ausgebildet
sein kénnen. Dabei werden PreBpolster eingesetzt, die
die Aufgabe haben, den Druck vollflachig und gleichma-
Big auf das PreBgut zu Ubertragen. Die PreBpolster
mussen hohe Driicke und auch die in solchen Pressen
vorhandenen Temperaturen standhalten kénnen, und
sie missen in der Lage sein, die von den PreBplatten
ausgehende Warme schnell und ohne groBe Verluste
auf das PreBgut Uberzuleiten, also eine hohe Warme-
leitféhigkeit in dieser Richtung zu haben.

[0003] Im Stand der Technik sind PreBpolster
bekannt, welche aus einem Gewebe bestehen, das
zwei Arten von Faden umfaBt (EP 0 493 630 A1). Bei
einer ersten Gruppe bestehen die Faden aus Metall
oder haben einen Metallanteil, um den Warmeuber-
gang zum PreBgut zu verbessern. Fir die zweite
Gruppe von Faden werden verschiedene Vorschlage
gemacht, beispielsweise Faden aus aromatischem
Polyamid (EP 0 493 630 A1), aus Siliconelastomer (DE
295 18 204 U1) oder aus Gummi, hitzbestandigem
Kunststoffmonofilament oder dergleichen (EP 0 713
762).

[0004] Inder EP 0 493 630 A1 werden monofile oder
multifile Metallgarne oder solche beschrieben, bei
denen Metallfaden das textile Garn umwinden. Uber die
Art des Umwindens ist in der EP 0 493 630 A1 nichts
gesagt. Bei dem PreBpolster gemaB dem DE 295 18
304 U1 sind als Metallfaden Metallitzen, also verzwirnte
Metalldréhte, aus Kupfer, Messing oder Stahl vorgese-
hen.

[0005] Daneben ist auch vorgeschlagen, die AuBen-
seite von siliconummantelten Metalldréahten mit gefloch-
tenem rostfreiem Stahldraht zu bedecken. Die
Herstellung solcher Faden ist auBerordentlich aufwen-
dig, insbesondere wegen des Flechtvorgangs fiir den
Stahldraht. AuBerdem erhdlt man eine unebene, zer-
kiuftete Oberflache. Es hat sich gezeigt, daB hierdurch
der Kontakt zu der PreBplatte und dem PreBgut nur
punktuell und damit schlecht ist, wodurch der Warme-
Ubergang behindert ist.

[0006] Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe
zugrunde, ein PreBpolster der eingangs genannten Art
so zu gestalten, daB der Warmeubergang verbessert
wird und damit die Aufheizung des PreBgutes beschleu-
nigt werden kann und daB es kostenglnstig herstellbar
ist.
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[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman dadurch
gelost, daB der Metalldraht bzw. die Metalldrahte um
den zumindest teilweise gummielastisch ausgebildeten
Seelenfaden gewikkelt ist bzw. sind oder daB umdiesen
Seelenfaden Metalldrahte verseilt sind. Solche Faden,
die einerseits aufgrund ihres gummielastischen Anteils
kompressibel sind, andererseits aber auBenseitig mit
wenigstens einem Metalldraht versehen sind, und zwar
vorzugsweise in vollstandiger Abdeckung des Seelenfa-
dens, sind vergleichsweise einfach und kostenglnstig
herzustellen. Sie zeichnen sich zudem durch einen kon-
stant runden Querschnitt und eine vergleichsweise
glatte Oberflache haben, selbst wenn sie aus mehreren
Metalldrahten aufgebaut sind. Hierdurch werden der
Kontakt zur PreBplatte bzw. zum PreBgut und damit der
Warmeiibergang wesentlich verbessert. Dabei ist es
zweckmaBig, wenn der Seelenfaden in zumindest zwei
Lagen von Metalldréhten umgeben ist, und zwar vor-
zugsweise in jeder Lage mit vollstandiger Abdeckung.
[0008] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daBB das gummielastische Material eine Shore
A-Harte von 60 bis 75 hat. Diese Harte beglinstigt das
Einlagern von quer dazu verlaufenden Faden und damit
einen festen Gewebeverband. AuBerdem bleibt die
Restkomprimierbarkeit der erfindungsgemaBen Faden
bei dieser Harte Uber lange Zeit erhalten.

[0009] Furdas gummielastische Material kommen alle
Materialien in Frage, die gummielastische Eigenschaf-
ten haben und die in der Lage sind, den Temperaturen
in den Fressen standzuhalten. Besonders eignen sich
Siliconelastomere. Empfehlenswert ist ein geschaum-
tes gummielastisches Material, vorzugsweise mit einem
spezifischen Gewicht von 0,3 bis 0,5 glcm®.

[0010] Fur die Metalldrahte sollten solche Metallwerk-
stoffe verwendet werden, die eine hohe Warmeleitfahig-
keit haben. Hierfir bieten sich insbesondere Kupfer
oder festigkeitsmodifizierte Kupferlegierungen an. Auf
diese Weise kann die hohe Warmeleitféhigkeit und der
gunstige Preis dieses Werkstoffs fir das erfindungsge-
maBe PreBpolster genutzt werden. Besonders vorteil-
haft ist die Verwendung von nicht geglihtem Kupfer
(Kupfer-Hart), da es eine hohe Festigkeit hat. Aber auch
gegllhtes Kupfer (Kupfer-Weich) kommt in Frage.
[0011] Um einerseits ein sehr stabiles und steifes,
andererseits aber noch hinreichend anpassungsféhiges
PreBpolster zu erhalten, sollten die F&den einen Durch-
messer von wenigstens 1 mm, vorzugsweise von
wenigstens 1,5 mm haben.

[0012] Fur den Seelenfaden kommen verschiedene
Méglichkeiten in Frage. Der Warmeleitung férderlich ist
es, wenn der Seelenfaden als ein Metalldraht, eine
Metallitze und/oder ein Metallfaden ausgebildet ist, bei
dem Metalldrahte um einen Zentralfaden verseilt sind.
Es kommen jedoch auch textile Materialien, wie Kunst-
stoffmonofile oder - multifile in Frage, wobei hitzebe-
standige Werkstoffe, wie beispielsweise Aramide, PPS,
PEK; PEEK oder dgl., zweckméBig sind.

[0013] In an sich bekannter Weise sollte der Seelen-
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faden aus einem Zentralfaden und einer diesen umge-
benden Hille aus dem gummielastischen Werkstoff
bestehen, um dem Faden mehr Festigkeit zu geben.
Dabei kann der Zentralfaden als Kunststoffmonofil oder
-multifil oder als Metalldraht, Metallitze oder Metallfaden
ausgebildet sein, bei dem Metalldrdhte um einen Kern-
faden verseilt sind.

[0014] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB die verseilten Metalldrahte teilweise S-
und teilweise Z-fdrmig verseilt sind, wobei dies zweck-
maBigerweise abwechselnd geschieht. Hierdurch kann
ein ,Wandern" des PreBpolsters in der Presse wirksam
vermieden werden.

[0015] Die vorstehend beschriebenen Faden kénnen
mit Metallfaden kombiniert werden, welche keinen gum-
mielastischen Anteil haben, sondern bei denen ein Zen-
tralfaden aus Metall oder Kunststoff von wenigstens
einem Metalldraht umwickelt ist. Alternativ dazu kénnen
um den Zentralfaden Metalldréhte verseilt sein. In bei-
den Fallen macht man von den schon oben erwahnten
Vorteilen Gebrauch, daB eine sehr glatte Oberflache
und damit ein guter Warmeubergang erzielt wird. Sol-
che Metallfaden kénnen vorgesehen sein, wenn der
Warmelbergang durch die oben beschriebenen Faden
mit gummielastischem Anteil nicht ausreicht.

[0016] In der Zeichnung ist die Erfindung anhand
eines Ausfihrungsbeispiels ndher veranschaulicht. Es
zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines Fadens
fur ein PreBpolster und

Figur 2 eine Seitenansicht eines anderen Fadens
far ein PreBpolster.

[0017] Figur 1 zeigt einen Faden 1 fur ein hier nicht

naher dargestelltes PreBpolster. Er ist flr ein Gewebe
vorgesehen, das beispielsweise in Leinwand- oder
Képer-Bindung gewebt ist, und zwar als Querfaden.
Solche Gewebe kommen als PreBpolster oder als
Grundgewebe fiir PreBpolster zum Einsatz.

[0018] Der Faden 1 hat einen Elastomerkern 2 aus
einem Siliconelastomer, der - was hier nicht ndher dar-
gestellt ist - einen Zentralfaden umgibt, der beliebig auf-
gebaut sein kann, beispielsweise als Metall- oder
Kunststoffaden.

[0019] Um den Elastomerkern 2 sind sechs Metall-
drahte - beispielhaft mit 3 bezeichnet - verseilt. Nach
AbschluB des Verseilungsvorgangs ist der Elastomer-
kern 2 vollflachig von den Metall-dréhten 3 umgeben,
die damit eine lickenlose Metallumhallung bilden. Der
Faden 1 ist deshalb zur Verbesserung des Warme-
durchgangs durch ein damit hergestelltes PreBpolster
geeignet, sei es, daB Faden 1 allein den metallischen
Anteil im PreBpolster bilden, sei es zusétzlich zu Metall-
langsféaden oder sei es, daB auch die Langsfaden in
gleicher Weise ausgebildet sind wie der Faden 1.
[0020] Figur 2 zeigt einen Faden 4, der als Ersatz fiir
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oder in Kombination mit dem Faden 1 gemaB Figur 1 in
einem PreBpolster Verwendung finden kann. Er hat
ebenfalls einen Elastomerkern 5 aus einen Siliconela-
stomer, der - was hier gleichfalls nicht naher dargestellt
ist - einen Zentralfaden umgibt, der in gleicher Weise
aufgebaut sein kann wie bei dem Faden 1 gemaB Figur
1

[0021] Um den Elastomerkern 5 ist ein Metalldraht 6
gewickelt, und zwar derart, daB er den Elastomerkern 5
vollflachig umgibt und damit eine lickenlose Metallum-
hillung gebildet wird. Es ist zweckmaBig, daB um den
Metalldraht 6 ein weiterer Metalldraht in umgekehrter
Richtung gewickelt wird, so daB sich dann eine zweila-
gige Metallumhiillung ergibt. Dies stellt sicher, daB auch
in Biegungen einen vollstédndige Umhiillung des Elasto-
merkerns 5 gewabhrleistet ist.

Patentanspriiche

1. PreBpolster fur den Einsatz in Laminierpressen mit
einem Gewebe aus sich kreuzenden Faden (4),
wobei Faden (4) vorhanden sind, welche einen
Seelenfaden (5) aufweisen, der wenigstens an sei-
ner AuBenseite aus einem gummielastischen
Werkstoff besteht und von wenigstens einem
Metalldraht (6) umgeben ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Metalldraht (6) bzw. die Metall-
drahte (3) um den Seelenfaden (5) gewickelt ist
bzw. sind.

2. PreBpolster fir den Einsatz in Laminierpressen mit
einem Gewebe aus sich kreuzenden Faden (1),
wobei Faden (1) anden sind, welche einen Seelen-
faden (2) aufweisen, der wenigstens an seiner
AuBenseite aus einem gummielastischen Werkstoff
besteht und von wenigstens einem Metalldraht (3)
umgeben ist, dadurch gekennzeichnet, daB um
den Seelenfaden (2) Metalldrahte (3) verseilt sind.

3. PreBploster nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Seelenfaden (2, 5) voll-
standig von dem bzw. den Metalldrahten (3, 6)
abgedeckt ist.

4. PreBpolster nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der Seelenfaden in
zumindest zwei Lagen von Metalldrdhten umgeben
ist.

5. PreBpolster nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das gummielasti-
sche Material eine Shore A-Harte von 60 bis 75 hat.

6. PreBpolster nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das gummielasti-
sche Material ein Siliconelastomer ist.

7. PreBpolster nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
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dadurch gekennzeichnet, da das gummielasti-
sche Material geschdumt ist und ein spezifisches
Gewicht von 0,3 bis 0,5 g/cm?® hat.

PreBpolster nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, da das Metall des
bzw. der Metalldrahte (3, 6) Kupfer oder eine festig-
keitsmodifizierte Kupferlegierung ist.

PreBpolster nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Faden (1, 4)
einen Durchmesser von wenigstens 1 mm, vor-
zugsweise wenigstens 1,5 mm haben.

PreBpolster nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB der Seelenfaden
(2, 5) aus einem Zentralfaden und einer diesen
umgebenden Hille aus dem gummielastischen
Werkstoff besteht.

PreBpolster nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zentralfaden als Kunststoffmo-
nofil oder -multifil ausgebildet ist.

PreBpolster nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zentralfaden als Metalldraht,
Metallitze oder Metallfaden ausgebildet ist, bei dem
Metalldrahte um einen Kernfaden verseilt sind.

PreBpolster nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die verseilten
Metalldrahte (3) teilweise S- und teilweise Z-férmig
verseilt sind.

PreBpolster nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Metalldrahte (3) abwechselnd S-
und Z-férmig verseilt sind.

PreBpolster nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, da Metallfaden vor-
handen sind, bei denen ein Zentralfaden aus Metall
oder Kunststoff von wenigstens einem Metalldraht
umwickelt ist.

PreBpolster nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, da Metallfaden vor-
handen sind, bei denen um einen Kernfaden aus
Metall oder Kunststoff Metalldrahte verseilt sind.
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