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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressvorrichtung mit
einem Pressblech zum Heisspressen von Pre3gut aus
der Gruppe Laminate, Holzwerkstoffe, Holz-Kunststoff-
Werkstoffe, Spanplatten, Holz- Papier-, Folien- und
Pappkombinationen flir Fussbéden, Wande und Decken,
wobei die Pressvorrichtung mindestens eine beheizbare
Pressplatte aufweist und wobei zwischen der Pressplatte
und dem Pressblech mindestens ein elastischer Belag
angeordnet ist.

[0002] Bei derartigen beheizten Pressvorrichtungen,
die Teile einer Einfach- oder Etagenpresse sein kdnnen,
geht es zum Erzielen kurzer Taktzeiten und gleichmas-
siger Presswirkungen darum, fir héchstmégliche und
gleichmassige Warmelbergange und eine extrem
gleichmassige Verteilung hoher Presskréfte Giber das ge-
samte Pressgut zu sorgen. Dabei muss man sich vor
Augen halten, dass es sich um Pressgutabmessungen
von 6 m x 9 m und darUber handeln kann.

[0003] Negativbeispiele fir schlechte Warmeibergan-
ge sind - dort allerdings gewollt - Mehfachverglasungen
von Fenstern und evakuierte Thermosgefasse.

[0004] Auf dem Sachgebiet, zu dem der Stand der
Technik und die Erfindung gehdren, unterscheidet die
Fachwelt zwischen Presspolstern und beschichteten
Pressblechen.

Presspolster:

[0005] Durch die DE 26 27 442 A1 ist ein Presspolster
fir Heizplattenpressen bekannt, bei dem ein Gewebe
aus einem Wirrfaservlies beidseitig mit Silicongummi be-
schichtet ist.

[0006] Durch die EP 0920 982 A1 ist ein Presspolster
aus einem Gewebe sich kreuzender Faden bekannt, de-
ren Kern beispielsweise ein Faden aus einem Silicon-
Elastomer mit einer Shore A-Harte von 60 bis 75 ist, der
von mindestens einem Metalldraht umwickeltist. Die Me-
talldrahte kénnen dabei als elektrische Heizwiderstédnde
geschaltet sein. Lufteinschliisse zwischen dem Gewebe
und dem Pressgut werden dadurch allerdings nicht aus-
geschlossen.

[0007] Durch die EP 1 040 909 A1 ist es bekannt, ein
in sich elastisches Presspolster auf beiden Seiten mit
Aussenschichten zu versehen, die durch eine Vielzahl
von Abstandsfadden miteinander verbunden sind. Zur
Verbesserung des Warmeulbergangs soll mindestens ein
Teil der Abstandsfaden aus Metalldrahten bestehen.
Diese kdnnen jedoch die isolierende Wirkung des einge-
schlossenen Luftpolsters bei weitem nicht kompensie-
ren.

[0008] Durch das DE 200 11 432.U1 ist es bei einem
Presspolster bekannt, ein textiles Gewebe aus Polya-
mid- und Metallfdden zumindest einseitig in eine durch-
gangige Schicht aus aus einem hitzebestandigen und
druckfesten Polymermaterial einzubetten.

[0009] Durch die DE 100 34 374 A1 ist es weiterhin
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bekannt, zur Herstellung eines warmeleitfahigen Press-
polsters mit einer Maximaldicke von 2,2 mm und ohne
Lufteinschlisse ein Metallgewebe von der Oberseite her
beidseitig mit einer metallpulverhaltigen Siliconmasse
mit einem Vernetzer zu beschichten und dieses Press-
polster auszuhéarten.

[0010] Durch das DE 200 13 422 U1 ist ein Presspols-
ter aus sich kreuzenden Faden oder Fadenbiindeln be-
kannt, von denen mindestens ein Teil magnetische Ei-
genschaften zur Fixierung an einer Heizplatte aufweist.
Von einer Beseitigung vonisolierenden Lufteinschlissen
ist nicht die Rede.

[0011] Durch das DE 201 15 945 U1 ist ein Presspols-
ter bekannt, bei dem Warmeleitfaden teilweise in eine
Masse aus gummielastischem Werkstoff eingebetet sind
und aus beiden Aussenseiten des Presspolsters vorste-
hen. Da bei stehen die Luftmassen zwischen den vor-
stehenden Metalldrahten und und die Warmeleitfahigkeit
der Metallfaden selbst einander diametral entgegen.
Selbstwennim Laufe der sehr begrenzten Betriebsdauer
die Metallfaden in den elastischen Werkstoff eingearbei-
tet werden, entsteht ein anderes Problem, namlich die
fehlende Mdglichkeit, dass zwischen dem Presspolster
und der Pressplatte eingeschlossene Luft entweichen
kann.

[0012] Damit die Pressvorrichtung geéffnet werden
kann, missen solche kurzlebigen Presspolster an der
oberen Pressplatte aufgehdngtwerden, so dass sie nach
Artvon Hangematten in der Mitte nach unten "durchhan-
gen", wenn sie nicht gerade magnetisches Material ent-
halten - wie z.B. der Gegenstand des DE 200 13 422 U1
- und auch die Pressplatte aus einem Magnetwerkstoff
wie Stahl besteht. Damit wachst aber wiederum das Pro-
blem, dass Lufteinschliisse zwischen den Presspolstern
und der Pressplatte nicht oder nur langsam entweichen
kdnnen, wobei dieses Problem mit zunehmender Glatte
derjenigen Oberflache zunimmt, die der Pressplatte zu-
gekehrt ist. Mit anderen Worten, auch hier stehen sich
der notwendige Warmekontakt und die Lufteinschliisse
diametral entgegen.

Beschichtete Pressbleche:

[0013] AlsPressbleche werden inder Praxis die reinen
Metallbleche bzw. Metallplatten bezeichnet, die man in-
folgedessen auch als Tragbleche bezeichnen kann, weil
sie eine tragende Funktion fiir aufgebrachte Beldge und
Beschichtungen aus einer oder mehreren Komponenten
aufweisen.

[0014] Durch die DE 39 11 958 A1 ist ein Pressblech
fur Kaltpressungen von mineralischen Werkstoffen be-
kannt, bei dem auf einer Leichtmetalltafel als PreRRblech
mindestens eine AuRenschicht aus einem ultrahochmo-
lekularen thermoplastischen Kunststoff wie Polyethylen
aufgebracht ist. Ein solcher Belag ist hart. Hierbei spielt
jedoch die Warmeubertragung beim Verpressen des
Pressguts keine Rolle, und die Elastizitadt zum Ausgleich
von Inhomogenitaten in der Oberflache des Pressguts
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spielt gleichfalls keine Rolle.

[0015] Durch die DE 40 05 157 C1 ist ein Pressblech
zum HeilRpressen von Pressgut bekannt, wobei auf das
Pressblech zur Herstellung von hochglatten Oberflachen
am Pressgut eine korrosions- und kratzfeste Glasbe-
schichtung aufgebracht ist, die gleichfalls in sich nicht
elastisch ist. Hierbei spielt wiederum die Elastizitat zum
Ausgleich von Inhomogenitaten in der Oberflache des
Pressguts keine Rolle.

[0016] Durch die DE 42 09 670 C1 sind Pressbleche
fur eine HeilBpresse fir Pressgut (Dekorlaminat mit einer
strukturierten Oberflache) mit einer Maximaldicke von
1,2 mm bekannt, wobei zwischen den Pressblechen und
den Pressplatten Polsterschichten angeordnet sind. tiber
deren Eigenschaften werden jedoch keine Angaben ge-
macht, insbesondere nicht dartiber, aus welchen Werk-
stoffen die Polsterschichten bestehen und ob sie frei von
Lufteinschlissen sind. Es geht um die Lésung einer an-
deren Aufgabe, namlich um die Abschirmung von beim
Pressvorgangkleineren Pressguts nicht benutzten Ober-
flachenzonen durch abziehbare Schutzmasken gegen
Beschadigungen und Verunreinigungen.

[0017] Ausder DE 33 25574 A1 isteine Plattenpresse
fur die Herstellung von Holzwerkstoffplatten bekannt, die
eine obere Pressenplatte und ein darunter angeordnetes
Strukturblech aufweist, zwischen denen ein Presspolster
angeordnet ist, und bei der das Strukturblech durch Un-
terdruck an einem elastisch verformbaren Tragerblech
gehalten ist. Das Tragerblech ist bei gedffneter Platten-
presse dabei zusammen mit dem Strukturblech durch-
hangbar an der oberen Pressenplatte befestigt. Aufgrund
des durchhangenden Strukturblechs soll ein schnelles
SchlieBender Plattenpresse ermdglicht werden, weil das
Luftpolster zwischen dem oberen Strukturblech und dem
Pressgut beim SchlieRen der Plattenpresse aus den in-
folge des Durchhanges gebildeten Keilrdumen unschwer
herausgedriickt wird. Bei der bekannten Plattenpresse
kénnen die Vorteile beim SchlieRen und Offnen der Plat-
tenpresse auch dann erreicht werden, wenn das Press-
polster fehlt. Dann lassen sich aber Lufteinschliisse nicht
vermeiden.

[0018] Ausder CH 509 877 Aist u.a. eine Vorrichtung
gemass dem Oberbegriff des Anspruchs 1 offenbart.
[0019] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
ein beschichtetes Pressblech der eingangs beschriebe-
nen Gattung fiir HeiBpressen anzugeben, mit dem kurze
Taktzeiten und gleichmaRige bzw. vollflachige Presswir-
kungen flir héchstmdégliche und gleichmaRige Warmeu-
bergange durch Vermeidung von Lufteinschliissen und
Kaltenestern sowie eine extrem gleichmaRige Verteilung
hoher Presskrafte liber das gesamte Pressgut, lange
Standzeiten und ein geringer Produktausschuss erreicht
werden, insbesondere flr Pressgutabmessungen bis zu
6 m x 9 m und daruber.

[0020] Die Lésung der gestellten Aufgabe wird erfin-
dungsgemass durch die im kennzeichnenden Teil des
Anspruchs 1 genannten Merkmale geldst.

[0021] Mitdiesen Merkmalen werden kurze Taktzeiten
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und gleichmaBige bzw. vollflachige Presswirkungen fir
héchstmogliche und gleichmaRige Warmelbergange
durch Vermeidung von Lufteinschliissen und Kéltenes-
tern sowie eine extrem gleichmaRige Verteilung hoher
Presskrafte Uber das gesamte Pressgut, lange Standzei-
ten und ein geringer Produktausschuss erreicht. Das gilt
insbesondere fiir Pressgutabmessungen bis zu 6 m x 9
m und dariiber. Eine Erhéhung der Ublichen Arbeitstem-
peratur der Pressplatte von beispielhaft ca. 200°C kann
durch die Vermeidung von Lufteinschliissen unterblei-
ben, wodurch auch unnétige Warmeverluste vermieden
werden.

[0022] Es ist im Zuge weiterer Ausgestaltungen der
Erfindung besonders vorteilhaft, wenn - entweder einzeln
oder in Kombination - :

* der elastische Belag eine Shore-A-Harte zwischen
40 und 80, insbesondere zwischen 50 und 70 und
vorzugsweise von etwa 60 aufweist,

* der elastische Belag aus einem Silikonwerkstoff
besteht,

* der elastische Belag mit partikelfdrmigen Metall-
einlagen versehen ist,

* der elastische Belag mittels eines Haftvermittlers
mit dem Pressblech verbunden ist,

* der elastische Belag eine Dicke von 1 bis 4 mm
aufweist,

der elastische Belag in Zonen unterschiedliche
Shore-A-Héarten unterteilt ist,

* der elastische Belag an den Randzonen des Press-
blechs die jeweils relativ grosste Shore-A-Harte auf-
weist,

* das Pressblech eine Dicke zwischen 2 und 8 mm,
vorzugsweise zwischen 3 und 5 mm aufweist,

* das Pressblech aus mindestens einem Metall aus
der Gruppe Edelstahl, Kupfer und Messing besteht,

* der elastische Belag des Pressblechs auf der der
Pressplatte zugekehrten Seite mit einer Schicht aus
einem weichen Metall versehen ist,

* die metallische Schicht aus Kupferblech besteht
und eine Dicke zwischen 0,3 und 0,4 mm aufweist,

* die metallische Schicht aus einem feinen, in den
elastischen Belag eingebetteten Metallgewebe be-
steht,

* das Pressblech auf der der Pressplatte zugekehr-
ten Seite eine alternierende Schichtenfolge aus min-
destens zwei elastischen Schichten und mindestens



5 EP 1 533 110 B1 6

zwei Schichten aus weichem Metall aus der Gruppe
der Metallfolien und der Metallgewebe aufweist,

* der Gesamtaufbau des beschichteten Pressblechs
und der Pressplatte frei von Lufteinschliissen ist,

* der Gesamtaufbau des beschichteten Pressblechs
zumindest weitgehend selbsttragend ausgebildet
ist,

* der Gesamtaufbau des beschichteten Pressblechs
mit mindestens einer das Pressblech durchdringen-
den Schraube an der Unterseite der Pressplatte be-
festigt ist, und/oder, wenn

* der Gesamtaufbau des beschichteten Pressblechs
am Umfangsrand der Pressplatte befestigt ist.

[0023] Das Aufbringen des elastischen Belages kann
entweder durch gleichmassiges Aufstreichen, Extrudie-
ren aus einer Schlitzdiise oder dadurch erfolgen, daf}
man eine zunachst gut fliessfahige Masse aus einer oder
mehreren Disen nach einem vorgegebenen, sehrengen
und gleichméssigen Verteilungsmusterauf das Press-
blech aufgiesst, wobei sich die zunachst fliessfahige
Masse zumindest weitgehend von selbst verteilt, und da-
nach die Masse bis zum Erreichen der vorgegebenen
Shore-A-Harte abstehen lalkt, wofir sich Siliconharze
besonders gut eignen.

[0024] Ausfiihrungsbeispiele des Erfindungsgegen-
standes und deren Wirkungsweisen werden nachfolgend
anhandder Figuren 1 bis 7 naher erlautert, die stark sche-
matisiert und nicht unbedingt massstablich sind.

[0025] Es zeigen:

einen Vertikalschnitt durch die wesentlichen
Teile einer Pressvorrichtung mit Pressgut,
Pressblech und elastischem Belag,

Figur 1

einen Vertikalschnitt durch ein Pressblech mit
einem einzigen elastischen Belag,

Figur 2

einen Vertikalschnitt durch ein Pressblech mit
einem elastischen Belag, der Zonen oder Be-
reiche unterschiedlicher Shore-AHéarte, auf-
weist,

Figur 3

Figur4  den Gegenstand von Figur 3 mit einer zuséatz-

lichen Schicht aus Metall,

in einer Draufsicht eine Ecke eines Press-
blech mit einem elastischen Belag nach Figur
2, auf den eine Schicht aus einer weichen Me-
tallfolie aufgebracht ist, die zur besseren
Ubersicht zum Teil entfernt ist,

Figur 5

Figur 6  eine Ecke eines Pressblechs nach Figur 3 in

der Draufsicht und
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Figur 7 einen Vertikalschnitt durch ein Pressblech mit
einem Belag, der sich alternierend aus elas-
tischen und weichen metallischen Schichten
zusammensetzt.

[0026] In Figur 1 ist ein Ausschnitt aus einer Pressvor-

richtung 1 dargestellt, die ein Maschinenunterteil 2, auch
als Maschinentisch bezeichnet, und eine Pressplatte 3,
auch als Maschinenoberteil bezeichnet, besitzt, das von
mehreren synchron wirkenden Antriebselementen 4 in
senkrechter Richtung bewegbar ist, wobei die Antrieb-
selemente als Hydraulik- oder Pneumatikzylinder, aber
auch als mechanische Antriebselemente wie Spindelan-
triebe ausgebildet sein kdnnen. Der Ubliche, diese Kom-
ponenten umgebende Pressenrahmen ist der Einfach-
heit halber nicht dargestellt. Da es sich um eine Vorrich-
tung zum HeilBpressen von Pressgut 5 handelt, sind Ma-
schinenunterteil 2 und Pressplatte 3 mit Heizvorrichtun-
gen versehen. Diese Pressenkomponenten und ihre
Funktionen sind bekannt und werden daher nicht naher
beschrieben.

[0027] Durch die Pressvorrichtung 1 kann das Press-
gut 5 in sich verfestigt, mit einer flachigen dekorativen
Beschichtung und/oder einer Oberflachenprofilierung
wie einem Holzmuster versehen werden.

[0028] An der Pressplatte 3 ist ein Pressblech 6 aus
Metall aufgehangt, und zwar durch senkrechte Abwink-
lungen 6a mit senkrechten Langléchern 7 und waage-
rechten Schrauben 8 am Umfangsrand 3a der Pressplat-
te 3 und/oder durch senkrechte, vorzugsweise nur im
Randbereich angeordnete Senkschrauben 9, die nicht
aus dem Pressblech 6 nach unter vorstehen. Entschei-
dend ist dabei die Zwischenlage eines in sich elastischen
Belages 10 der in senkrechter Richtung entweder einla-
gig oder mehrlagig ausgebildet sein kann, oder der auch
in waagrechter Richtung Zonen oder Bereiche unter-
schiedlicher Shore-A-Harte aufweisen kann. Hieraufwird
im Zusammenhang mit weiteren Figuren noch naher ein-
gegangen.

[0029] Vorzugsweise kommen als elastische Belag-
komponenten solche mit Shore-A-Harten zwischen 40
und 80, noch besser solche mit Shore-A-Harten
zwischen 50 und 70, insbesondere solche mit Shore-A-
Harten von etwa 60 infrage. Es handelt sich nach DIN
53 505 um dimensionslose Einheiten. Sehr gut geeignet
sind Silicone bzw. Siliconwerkstoffe. Es wird auf das
R6MMP CHEMIE LEXIKON, Ausgabe 1995, Seite 4137
und Seiten 4168 bis 4172 verwiesen.

[0030] Besonders wichtig sind dabei die vollig ebene
Ausbildung des Pressblechs 6, des Belages 10, die Ver-
meidung von Lufteinschliissen, und zwar sowohl inner-
halb des Belages 10 als auch zwischen diesem Belag
10 und der Pressplatte 3 einerseits und dem Pressgut 5
andererseits. Weiterhin wichtig ist eine gute Warmelei-
tung von der Pressplatte 3 zum Pressblech 6. Einerseits
muss die Elastizitadt des Belages 10 ausreichend hoch
sein, andererseits aber auch die Warmeleitfahigkeit, die
durch die Einlagerung von Partikeln, Geweben oder Net-
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zen aus Metall verbessert werden kann.

[0031] Fir die Dicke des elastischen Belages 10 bzw.
die Summe aller elastischen Schichtkomponenten des
Belages 10 kommt ein Bereich zwischen 1 und 4 mm
infrage. Fur die Dicke des Pressblechs 6 ein Bereich
zwischen 2 und 8 mm, vorzugsweise zwischen 3 und 5
mm. Die Verbindung des Belages 10 mitdem Pressblech
6 kann bevorzugt durch einen Haftvermittler verbessert
werden. Solche Haftvermittler oder Haftmittel sind - flr
sich genommen - bekannt und im Handel erhaltlich. Sie-
he R6MMP CHEMIE LEXIKON, Ausgabe 1995, Seiten
1703 und 1704.

[0032] Die Figur 2 zeigt einen Vertikalschnitt durch ei-
ne Pressblech 6 mit einem einzigen, einschichtigen elas-
tischen Belag 10. Die Figur 3 zeigt einen Vertikalschnitt
durch ein Pressblech 6 mit einem elastischen Belag 10,
der Zonen oder Bereiche 10a und 10b unterschiedlicher
Shore-A-Harte, aufweist, wobei sich vorzugsweise der
Bereich 10a mit der grésseren Shore-A-Harte vor allem
Uber dem gesamten Umfangsbereich des Pressblechs
6 erstreckt. Die Figur 4 zeigt den Gegenstand von Figur
3 mit einer zuséatzlichen Schicht 11 aus Metall, z.B. einer
weichen Metallfolie.

[0033] Die Figur 5 zeigt eine Ecke eines am Rand 6b
Uiberstehenden Pressblechs 6 mit einem elastischen Be-
lag 10 nach Figur 2, auf den eine Schicht 11 aus einer
weichen Metallfolie aufgebracht ist, die zur besseren
Ubersichtzum Teil entferntist. Die Figur 6 zeigt eine Ecke
eines Pressblechs 6 nach Figur 3 in der Draufsicht mit
Zonen bzw. Bereichen 10a und 10b unterschiedlicher
Shore-A-Harten. Diese Schichtgestaltung ermdglicht ei-
nen Ausgleich unterschiedlicher Oberflachengeometrien
des Pressguts 5 (Figur 1). Mit dem Erfindungsgegen-
stand ist es moglich, mit jedem Flachenelement des Be-
lages bei gleichen Temperaturen gleiche Druckkrafte auf
das Pressgut 5 auszulben.

[0034] Die Figur 7 zeigt einen Vertikalschnitt durch ein
Pressblech 6 mit einem Belag 10, der sich alternierend
aus drei elastischen Schichten 10c und zwei weichen
Metallschichten 11 zusammensetzt, die beispielhaft aus
Kupferblech und/oder einem Kupfergewebe mit einer Di-
cke von jeweils 0,3 bis 0,4 mm bestehen.

Bezugszeichenliste:

[0035]

1 Pressvorrichtung
2 Maschinenunterteil
3 Pressplatte

3a Umfangsrand

4 Antriebselemente
5 Pressgut

6 Pressblech

6a Abwinklungen

6b Rand

7 Langlécher

8 Schrauben
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10
10a
10b
10c
11

Senkschrauben
elastischer Belag
Zonen oder Bereiche
Zonen oder Bereiche
Schicht, Metallschicht
Schicht

Patentanspriiche

1.

Pressvorrichtung mit einem Pressblech (6) zum
HeilRpressen von Pressgut (5) aus der Gruppe La-
minate, Holzwerkstoffe, Holz-Kunststoff-\Werkstof-
fe, Spanplatten, Holz- Papier-, Folien- und Papp-
kombinationen fiir FuRbdden, Wande und Decken,
wobei die Pressvorrichtung (1) mindestens eine be-
heizbare Pressplatte (3) aufweist und wobei zwi-
schen der Pressplatte (3) und dem Pressblech (6)
mindestens ein elastischer Belag (10) angeordnet
ist, dadurch gekennzeichnet, dass

das Pressblech (6) auf gegentiberliegenden Seiten
senkrechte Abwinklungen (6a) mit senkrechten
Langléchern (7) aufweist, Gber die das Pressblech
(6) mittels waagerechten Schrauben (8) am Um-
fangsrand (3a)

der Pressplatte (3) aufgehangt ist, dass

das Pressblech (6) auf der der Pressplatte (3) zuge-
kehrten Seite zwischen den Abwinklungen (6a) min-
destens einen am Pressblech (6) fest haftenden Be-
lag (10) aus einem warmeleitenden, elastischen
Kunststoff aufweist, dass das Pressblech (6) mit sei-
nem Belag (10) luftspaltfrei an der Pressplatte (3)
anliegt, und dass

der Gesamtaufbau des mitdem festhaftenden Belag
(10) versehen Pressblechs (6) vollig eben ausgebil-
detist und der Belag (10) derart zwischen der Press-
platte (3) und dem Pressgut (5) angeordnet ist, dass
er frei von Lufteinschlussen ist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der elastische Belag (10) eine
Shore-A-Harte zwischen 40 und 80 aufweist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der elastische Belag (10) eine
Shore-A-Harte zwischen 50 und 70 aufweist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der elastische Belag (10) eine
Shore-A-Héarte von etwa 60 aufweist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der elastische Belag (10) aus
einem Siliconwerkstoff besteht.

Pressvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der elastische Belag (10) mit
partikelférmigen Metalleinlagen versehen ist.
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Pressvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der elastische Belag (10) mit-
tels eines Haftvermittlers mitdem Pressblech (6) ver-
bunden ist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der elastische Belag (10) eine
Dicke von 1 bis 4 mm aufweist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der elastische Belag (10) in Zo-
nen (10a, 10b) unterschiedliche Shore-A-Harten
aufweist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der elastische Belag (10) an
den Randzonen des Pressblechs (6) die jeweils re-
lativ grosste Shore-A-Harte aufweist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Pressblech (6) eine Dicke
zwischen 2 und 8 mm aufweist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Pressblech (6) eine Dicke
zwischen 3 und 5 mm aufweist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Pressblech (6) aus min-
destens einem Metall aus der Gruppe Edelstahl,
Kupfer und Messing besteht.

Pressvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der elastische Belag (10) des
Pressblechs (6) auf der der Pressplatte (3) zuge-
kehrten Seite mit einer Schicht (11) aus einem wei-
chen Metall versehen ist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die metallische Schicht (11)
aus Kupferblech besteht und eine Dicke zwischen
0,3 und 0,4 mm aufweist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die metallische Schicht (11)
aus einem feinen, in den elastischen Belag (10) ein-
gebetteten Metallgewebe besteht.

Pressvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Pressblech (6) auf der der
Pressplatte (3) zugekehrten Seite eine Schichtenfol-
ge aus mindestens zwei elastischen Schichten (10c)
und mindestens zwei Schichten (11) aus weichem
Metall aus der Gruppe der Metallfolien und der Me-
tallgewebe aufweist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Gesamtaufbau des be-
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schichteten Pressblechs (6) mit mindestens einer
das Pressblech (6) durchdringenden Schraube (9)
an der Unterseite der Pressplatte (3) befestigt ist.

Claims

Pressing apparatus having a pressure plate (6) for
the hot pressing of material (5) from the group lam-
inates, wood materials, wood-plastic materials, chip
and flake board, wood, paper, film and pulpboard
combinations for floor, walls and ceilings, wherein
the pressing apparatus (1) has at least one heatable
platen (3), and wherein an resilient lining (10) is dis-
posed between the platen (3) and the pressure plate
(6) characterized in that the pressure plate (6) has
on opposite sides perpendicular upturned portions
(6a) with perpendicular slots (2) via which the pres-
sure plate (6) is suspended to the marginal edge (3a)
of the pressure plate (6) by means of horizontal
screws (8), the pressure plate (6) has on the side
facing the platen (3) between the upturned portions
(6a) atleast one lining (10) of a thermally conductive,
resilient plastic tightly adhering to the pressure plate
(6) and that the pressure plate (6) lies with its lining
(10) free of air gap against the platen (3).

Pressing apparatus according to claim 1, character-
ized in that the resilient lining (10) has a Shore-A
hardness between 40 and 80.

Pressing apparatus according to claim 2, character-
ized in that the resilient lining (10) as a Shore-A
hardness between 50 and 70.

Pressing apparatus according to claim 2, character-
ized in that the resilient lining (10) has a Shore-A
hardness of about 60.

Pressing apparatus according to claim 1, character-
ized in that the resilient lining (10) consists of a sil-
icone material.

Pressing apparatus according to claim 1, character-
ized in that the resilient lining (10) is provided with
metal embedments in particle form.

Pressing apparatus according to claim 1, character-
ized in that the resilient lining (10) is bonded with
an adhesive to the pressure plate (6).

Pressing apparatus according to claim 1, character-
ized in that the resilient lining (10) has a thickness
of 1to 4 mm.

Pressing apparatus according to claim 1, character-
ized in that the resilient lining (10) has zones (10a,
10b) of different Shore-A hardness.
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Pressing apparatus according to claim 9, character-
ized in that the resilient lining (10) has the relatively
greatest Shore-A hardness at the marginal zones of
the pressure plate (6).

Pressing apparatus according to claim 1, character-
ized in that the pressure plate (6) has a thickness
between 2 and 8 mm.

Pressing apparatus according to claim 11, charac-
terized in that the pressure plate (6) has a thickness
between 3 and 5 mm.

Pressing apparatus according to claim 1, character-
ized in that the pressure plate (6) consists of at least
one metal from the group of stainless steel, copper
and brass.

Pressing apparatus according to claim 1, character-
ized in that the resilient lining (10) of the pressure
plate (6) is provided on the side facing the platen (3)
with a layer (11) of a soft metal.

Pressing apparatus according to claim 14, charac-
terized in that the metal layer (11) consists of sheet
copper and has athickness between 0,3and 0,4 mm.

Pressing apparatus according to claim 14 charac-
terized in that the metal layer (11) consists of a fine
metal mesh embedded in the resilient lining (10).

Pressing apparatus according to claim 1, character-
ized in that the pressure plate (6) has on the side
facing the platen (3) a series of layers of at least two
resilient layers (10c) and at least two layers (11) of
soft metal from the group of the metal foils and metals
meshes.

Pressing apparatus according to claim 1, character-
ized in that the overall structure of the layered pres-
sure plate (6) is fastened to the underside of the plat-
en (3) with at least one screw (4) penetrating the
pressure plate (6).

Revendications

Presse avec une plaque de pressage (6) pour le
pressage a chaud de matériaux de pressage (5) du
groupe comprenant les laminés, le bois d’ingénierie,
le bois composite, les panneaux de particules, les
composites de bois, papier, films et papier pour les
planchers, murs et plafonds, la presse (1) présentant
au moins une plaque de pression chauffante (3) et
aumoins unrevétement élastique (10) étantdisposé
entre la plaque de pressage (3) et la plaque de pres-
sion (6), caractérisée en ce que

la plaque de pression (6) présente sur des cotés op-
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10.

1.

posés des coudes verticaux (6a) avec des trous
oblongs verticaux (7) par lesquels la plaque de pres-
sion (6) est suspendue, a l'aide de vis horizontales
(8), aurebord périphérique (3a) de la plaque de pres-
sage (3), que

la plaque de pression (6) présente, entre les coudes
(6a) surson coté faisantface ala plaque de pressage
(3), au moins unrevétement (6) adhérant ala plaque
de pression (6) composé d’un plastique conducteur
élastique, que la plaque de pression (6), avec son
revétements (10), touche a la plaque de pressage
(3) sans donner lieu a un entrefer, et que

la structure globale de la plaque de pression (6) mu-
nie du revétement adhérent (10) est configurée de
facon totalement plane et que le revétement (10) est
disposé de telle fagon entre la plaque de pressage
(3) et le matériau de pressage (5) qu’il est exempt
d’inclusions d’air.

Presse selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le revétement élastique (10) présente une du-
reté Shore A de 40 a 80.

Presse selon la revendication 2, caractérisée en ce
que le revétement élastique (10) présente une du-
reté Shore A de 50 a 70.

Presse selon la revendication 2, caractérisée en ce
que le revétement élastique (10) présente une du-
reté Shore A d’environ 60.

Presse selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le revétement élastique (10) est composé d’un
matériau de silicone.

Presse selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le revétement élastique (10) est pourvu d’un in-
sert métallique particulaire.

Presse selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le revétement élastique (10) estrelié a la plaque
de pression (6) au moyen d’un agent adhésif.

Presse selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le revétement élastique (10) présente une
épaisseur de 1 a 4 mm.

Presse selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le revétement élastique (10) présente des du-
retés Shore A différentes selon la zone (10a, 10b).

Presse selon la revendication 9, caractérisée en ce
que le revétement élastique (10) présente la dureté
Shore A relative la plus élevée sur les rebords de la
plaque de pression (6).

Presse selon la revendication 1, caractérisée en ce
que la plaque de pression (6) présente une épais-
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seurde 2a 8 mm.

Presse selon la revendication 11, caractérisée en
ce que la plaque de pression (6) présente une épais-
seurde 3a 5 mm.

Presse selon larevendication 1, caractérisée en ce
que la plaque de pression (6) est composée d’au
moins un métal du groupe comprenant I'acier inoxy-
dable, le cuivre et le laiton.

Presse selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le revétement élastique (10) de la plaque de
pression (6) est pourvu, sur son cbté faisant face a
la plaque de pressage (3), d’'une couche (11) com-
posée d’'un métal mou.

Presse selon la revendication 14, caractérisée en
ce que la couche métallique (11) est composée
d’'une tble de cuivre et présente une épaisseur de
0,3a 0,4 mm.

Presse selon la revendication 14, caractérisée en
ce que la couche métallique (11) est composée
d’une toile métallique fine logée dans le revétement
élastique (10).

Presse selon la revendication 1, caractérisée en ce
que la plaque de pression (6) présente sur son coté
faisant face a la plaque de pressage (3) une succes-
sion de couches comprenant au moins deux cou-
ches élastiques (10e) et au moins deux couches (11)
composées d’'un métal mou du groupe comprenant
les feuilles métalliques et toiles métalliques.

Presse selon la revendication 1, caractérisée en ce
que la structure globale de la plaque de pression
revétue (6) est renforcée au-dessous de la plaque
de pressage (3) avec au moins une vis (9) traversant
la plaque de pression (6).
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