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(54) Presspolster

(57)  Die Erfindung betrifft ein Presspolster (16, 17,
18, 19) fir Pressen zur Herstellung von laminierten Plat-
ten, mit einem Trager (1) aus sich kreuzenden Faden (3,
4), wobei die in einer Richtung verlaufenden Faden als
Polsterfaden (4) ausgebildet sind, die jeweils aus einem
Kernfaden (11) und einer diesen ummantelnden Be-
schichtung (14) aus einem gummielastischen Kunststoff
bestehen, deren Dicke wenigstens 50%, insbesondere
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mehr als 60% der Dicke des Kernfadens (11) betragt,
und wobei die quer zu den Polsterfaden (4) verlaufenden
Faden als Warmeleitfaden (3) unter Verwendung von
Metall ausgebildet sind, welches dadurch gekennzeich-
net ist, dass in den Trager (2) zusatzlich eine Schicht
(20, 21, 22, 23) aus gummielastischem Material einge-
lagert ist, die eine Formschluss-, Haft-und/oder chemi-
sche Verbindung mit der Beschichtung (14) der Polster-
faden (4) hat.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Presspolster firr Pres-
sen zur Herstellung von laminierten Platten, mit einem
Trager aus sich kreuzenden Faden, wobei die in einer
Richtung verlaufenden Faden als Polsterfaden ausgebil-
det sind, die jeweils aus einem Kernfaden und einer die-
sen ummantelnden Beschichtung aus einem gummiela-
stischen Kunststoff bestehen, deren Dicke wenigstens
50%, insbesondere mehr als 60% der Dicke des Kern-
fadens betragt, und wobei die quer zu den Polsterfaden
verlaufenden Faden als Warmeleitfaden unter Verwen-
dung von Metall ausgebildet sind.

[0002] Die Herstellung von laminierten Platten, bei-
spielsweise dekorativ beschichteten Spanplatten, erfolgt
in Laminierpressen, die als Nieder- oder Hochdrucketa-
genpressen oder Kurztaktpressen ausgebildet sein kon-
nen. Dabei werden Presspolster in die Presse zwischen
die beheizten Pressplatten und dem Pressblech einge-
legt, die die Aufgabe haben, einerseits den Druck voll-
flachig und gleichmaRig auf das Pressgut zu Gbertragen
und andererseits die von den Pressplatten ausgehende
Warme schnell und ohne grof3e Verluste auf das Press-
gut Uberzuleiten. Dabei missen die Presspolster hohe
Driicke und die in solchen Pressen vorhandenen Tem-
peraturen standhalten kdnnen. Um Warmeverluste zu
vermeiden, sollten die Presspolster eine hohe Warme-
leitfahigkeit in Dickenrichtung haben.

[0003] Im Stand der Technik sind Presspolster be-
kannt, bei denen ein aus einem Metallgewebe bestehen-
der Trager mit einem Silikonelastomer derart beschichtet
wird, dass das Silikonelastomer eine Matrix flir das Me-
tallgewebe bildet (vgl. DE 23 19 563 B; DE 100 34 374
A1). Statt eines Metallgewebes kommt als Trager auch
ein Wirrfaservlies in Frage (vgl. DE 26 27 442 A1). Des
weiteren ist der Vorschlag gemacht worden, ein Gewebe
aus aromatischen Polyamidfaden und Metallfaden zu-
mindest einseitig lediglich oberflachlich mit einer Be-
schichtung in Form einer durchgangigen Schicht zu ver-
sehen, die aus einem Elastomermaterial, insbesondere
Silikonelastomer besteht (vgl. DE 200 11 432 U1). In der
EP 0488 071 A2 ist ein Presspolster offenbart, dass aus
einem mehrlagigen Gewebe besteht, welches mit einem
hitzebestandigen Harz impragniert ist, um die Gewebe-
struktur zu stabilisieren und die Oberflachenglatte zu ver-
bessern. Eine weitere Variante dieser Gattung von Pres-
spolstern istin der DE 23 38 749 A offenbart. Bei diesem
Presspolster dient ein Glasfasergewebe als Trager. Da-
bei sind die Kett- und Schussfaden mit einem Kunststoff,
beispielsweise Silikonkautschuk, beschichtet. Alternativ
dazu oder in Kombination damit kann das gesamte Ge-
webe mit einem Kunststoff beschichtet sein, wobei auch
hier Silikonkautschuk vorgeschlagen wird.

[0004] Die vorgenannten Presspolster haben gerade
wegen der Beschichtung mit Silikon oder Harz eine un-
befriedigende Warmeleitfahigkeit in Dickenrichtung, d.h.
senkrecht zur Ebene des Presspolsters. In der EP 1 300
235 B1 ist deshalb der Vorschlag gemacht worden, den
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Trager mit Warmeleitfaden, insbesondere Metallfaden
auszurusten und diesen Trager mit einer Polsterschicht
zuversehen, deren Dicke geringeristals die des Tragers,
wobei die Polsterschicht derart in den Trager eingebettet
ist, dass die Warmeleitfaden auf beiden AuRenseiten des
Presspolsters tiber die Polsterschicht vorstehen. Mit die-
sem Presspolster wird trotz des Vorhandenseins einer
durchgehenden Polsterschicht ein guter Warmedurch-
gang bei guten Polsterungseigenschaften erzielt.
[0005] InderEP 1136248 A1 wird ebenfalls ein Pres-
spolster vorgeschlagen, bei dem das Gewebe mit einem
Fluor-und/oder einem Silikon-Fluorelastomer beschich-
tet ist. Alternativ dazu ist vorgeschlagen, die Polsterei-
genschaften des Tragergewebes dadurch zu bewirken,
dass Kett-und/oder Schussfaden verwendet werden, bei
denen ein Kernfaden von einem Elastomer ummantelt
ist. Bei dieser Gattung von Presspolstern wird also auf
eine Beschichtung verzichtet. Varianten solcher Press-
polster lassen sich der EP 0 713 762 A2, EP 0 735 949
B1, DE 297 04 258 U1, EP 0 920 983 A1 und EP 1 779
999 A1 entnehmen. Dabei bilden die Polsterfaden in der
Regel die Schussfaden, wahrend fiir die Kettfaden Me-
tallfaden verwendet werden, die den Warmedurchgang
unterstitzten sollen.

[0006] Die Gattungvon Presspolstern, dieihre Polster-
eigenschaften allein durch die Polsterfaden aus einem
Elastomer oder mit einer Elastomerummantelung eines
Kernfadens beziehen, haben zwar gute Polstereigen-
schaften und bei Verwendung von zwischen den Flach-
seiten der Presspolster hin- und hergehenden Warme-
leitfaden auch gute Warmedurchgangseigenschaften.
Ihre Dimensionsstabilitat ist jedoch nicht optimal, selbst
wenn das Tragergewebe so dicht gewebt wird, dass sich
die Warmeleitfaden in das gummielastische Material der
Polsterfaden eingraben (vgl. EP 0 920 983 A1). Bei den
Driicken in der Presse kommt es auch bei solchen Pres-
spolstern zu Dimensionsveranderungen in deren Ebene
in Form von Einklrzungen in Léngs- und Querrichtung,
die sich nach Druckentlastung nicht oder nur unzulang-
lich zurlckstellen. Dies begrenzt die Lebensdauer sol-
cher Presspolster und tritt besonders bei haufigen For-
matwechseln des Pressgutes auf.

[0007] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, Presspolster der eingangs genannten Art, also
solchen, deren Polsterungseigenschaften allein durch
die Polsterfaden bewirkt wird, die Dimensionsstabilitat
zu verbessern und insbesondere die Neigung zum Ein-
kirzen zu verringern oder zu eliminieren.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass in den gesamten Trager zusatzlich eine
Schicht aus gummielastischem Material, vorzugsweise
ein Silikonelastomer, ein Fluorelastomer und/oder Flu-
orsilikonelastomer eingelagert ist, welches eine Form-
schluss-, Haft- und/oder chemische Verbindung mit der
Beschichtung der Polsterfaden hat. Grundgedanke der
Erfindung ist es also, in den Trager des Presspolsters
trotz dessen eigentlich ausreichender Polstereigen-
schaft ein zusétzliches gummielastisches Element in
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Form einer Schicht einzulagern, und zwar derart, dass
eine Verbindung zwischen der Beschichtung der Polster-
faden und der Schicht aus gummielastischem Material
hergestellt wird. Die Herstellung der Schicht kann durch
Einrakeln des fliissigen bis pastésen Beschichtungsma-
terials in den zuvor hergestellten Trager von einer oder
beiden Seiten her geschehen. Es hat sich gezeigt, dass
die zusatzliche Schicht aufgrund ihrer gummielastischen
Eigenschaft fiir eine effektive Rickstellung des beim
Pressvorgang verformten Presspolsters in Ebenenrich-
tung sorgt, d.h. die Dimensionsstabilitat wird erheblich
und mit Langzeitwirkung verbessert. Die Lebensdauer
des Presspolsters erhoht sich hierdurch signifikant, und
das Presspolster Iasst sich universeller einsetzen, ins-
besondere auch bei haufigen Formatwechseln in der
Produktion.

[0009] In Ausbildung der Erfindung ist vorgesehen,
dass die Faden zwischen sich Liicken bilden, die von der
Schicht ausgefiillt sind. Diese Lickenausfillung macht
die Ruckstellwirkung dieser Schicht besonders effektiv.
[0010] Normalerweise sollten die Faden, d.h. sowohl
die Polsterals auch die Warmeleitfaden, zumindest auf
einer Seite, vorzugsweise auf beiden Seiten aus der
Schicht herausragen. Dadurch erhalten die Warmeleit-
faden einen guten Kontakt sowohl zur beheizten Press-
platte als auch zum Pressblech, so dass ein guter War-
medurchgang gewahrleistet ist. Wenn ohne Pressblech
gearbeitet wird und eine besondere Textur auf dem
Pressgut erzielt werden soll, kann die Schicht auch dazu
genutzt werden, auf wenigstens einer Seite, vorzugswei-
se der bei der Anwendung des Presspolsters dem Press-
gut zugewandten Seite, fir die Ausbildung einer glatten
Oberflache zu sorgen, indem die Schicht so aufgetragen
wird, dass die Faden auf dieser Seite nicht tiber die Au-
Renseite der Schicht vorstehen. Die Warmeleitung er-
folgt bis kurz unterhalb der Oberflache, so dass die diinne
Schicht nur wenig isolierend wirkt. Dieser Reduzierung
der Warmeleitung kann dadurch Rechnung getragen
werden, dass in die Schicht und/oder die Beschichtung
der Polsterfaden - worauf noch weiter unten zurtickge-
kommen wird - Warmeleitteilchen inkorporiert werden,
die den Warmedurchgang durch die Schicht bis zu den
Warmeleitfaden beglinstigen.

[0011] Die gummielastische Schicht kann symme-
trisch zu einer Mittelebene des Tragers liegen, wobei sich
die Mittelebene senkrecht zur Dicke des Presspolsters
und in der Dickenmitte erstreckt. Eine solche symmetri-
sche Anordnung wird insbesondere dann erreicht, wenn
das Material fir die Herstellung der Schicht von beiden
Seiten eingerakelt wird. Es kann jedoch auch vorgese-
hen sein, dass die Schicht zu mehr als 50% ihrer Dicke
auf einer Seite der Mittelebene des Tréagers liegt, also
mit Blick auf die Dicke der Schicht asymmetrisch zur Mit-
telebene. Letztere Anordnung kommt vor allem dann zu-
stande, wenn das Material fiir die Herstellung der Schicht
nur einseitig eingerakelt wird.

[0012] Beider Dimensionierung der Dicke der Schicht
ist ein Kompromiss zwischen der Rickstelleigenschaft
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dieser Schicht in Ebenenrichtung, dem Materialver-
brauch und der Beeinflussung der Polstereigenschaften
des Presspolsters zu schlieRen. Es hat sich gezeigt, dass
gute Rickstelleigenschaften mit einer Schichtdicke er-
zielt werden, die gleich oder groRer ist als 60% der Dicke
des Tragers ist. Mit dieser Dicke wird das Polsterverhal-
ten des Presspolsters nur wenig beeinflusst.

[0013] Was die Harte der Beschichtung der Polsterfa-
den betrifft, hat sich ein Wert von 50 bis 90, vorzugsweise
60 bis 75 Shore-A-Harte, als zweckmaRig erwiesen.
Auch die gummielastische Schicht sollte eine Harte ha-
ben, die in diesem Bereich liegt. Dabei kann die Harte
der Schicht gréRer sein als die der Beschichtung der Pol-
sterfaden, um besonders gute Rickstelleigenschaften
zu verwirklichen. Dabei sollte die Differenz wenigstens
10 Shore-A-Harte betragen.

[0014] In an sich bekannter Weise sollten die Faden
des Tragers ein vorzugsweise einlagiges Gewebe bil-
den, wobei sich insbesondere eine Leinwandbindung
wegen des gunstigen Verlaufs der Warmeleitfaden an-
bietet. Dies schlie3t nicht aus, dass auch andere Gewe-
bebindungen und auch mehrlagige Gewebe in Frage
kommen koénnen, beispielsweise auch in Form von Ab-
standsgeweben.

[0015] Um auch ohne die Schicht eine gute Dimensi-
onsstabilitat zu erhalten, sollten die Warmeleitfaden die
Polsterfaden in Krépfungen einfassen, und zwar még-
lichst so, dass sich die Warmeleitfaden in die Polsterfa-
den eingraben, um ein Verrutschen der Warmeleitfaden
gegenuber den Polsterfaden zu vermeiden. Die Polster-
faden verlaufen dann im Wesentlichen grade.

[0016] Fur eine gleichmaRige Warmeverteilung ist es
glnstig, wenn die Verteilung der Kropfungen der War-
meleitfdden mdglichst gleichmaRig ist. Dabei sollte die
Anzahl der Krépfungen der Warmeleitfaden auf jeweils
einer Gewebeseite zwischen 10 bis 40, vorzugsweise 15
bis 30 pro cm? liegen. Die hohe Dichte der Kropfungen
sorgt fir eine gute und Uber die Flache gleichmaRige
Warmeubertragung. In die gleiche Richtung geht die Be-
dingung, dass Warmeleitfaden an den AuRenseiten des
Presspolsters 10 bis 40, vorzugsweise 15 bis 30 Kon-
taktpunkte pro cm? bilden.

[0017] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass Warmeleitfaden, und zwar vorzugsweise
samtliche Warmeleitfaden, zwischen den Auflenseiten
des Presspolsters hin- und herwechseln. Auf diese Wei-
se bilden die Warmeleitfaden durchgehende Warmeleit-
pfade fiir den Warmedurchgang.

[0018] Gemal einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dass die Fadendichte der Polsterfaden
so groR ist, dass die Warmeleitfaden nur unter Kompri-
mierung des gummielastischen Materials der Polsterfa-
den zwischen diesen hindurchgehen, insbesondere der
Abstand zwischen den Polsterfaden geringer ist als der
mittlere Durchmesser der Warmeleitfaden. Vorzugswei-
se sollte der Abstand wenigstens 10% geringer sein als
der Durchmesser der Warmeleitfaden. Diese sehr dichte
Anordnung der Polsterfaden hat einen positiven Einfluss
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auf den Warmedurchgang, weil die Warmeleitfaden auf-
grund des geringen Abstandes zwischen den Polsterfa-
den dazu gezwungen werden, sehr steil zwischen diesen
Faden hindurchzugehen. Hierdurch ergeben sich kurze
Warmewege zwischen den beiden Oberflachen des
Presspolsters mit der Folge, dass die Aufheizung des
Pressguts wesentlich schneller vor sich geht. Deswegen
lassen sich trotz des Vorhandenseins der zuséatzlichen
Schicht kurze Taktzeiten erzielen, und auch der Ener-
gieverbrauch ist gering.

[0019] Aufgrund der hohen Dichte der Polsterfaden
graben sich die Warmeleitfaden in die Polsterfaden unter
elastischer Komprimierung des gummielastischen Mate-
rials ein mit der Folge, dass ein Verrutschen der Faden
gegeneinander vermieden wird. Hierdurch wird die Ab-
arbeitung des Tragers, also der innere Verschleil3, ver-
gleichsweise gering gehalten. Hinzukommt, dass die
Malstabilitat in Richtung der Warmeleitfaden wesentlich
besser ist.

[0020] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dass die Warmeleitfaden nicht Gber die
von den dulRersten Punkten der Polsterfaden gebildeten
Ebene vorstehen, besser noch Abstand zu dieser Ebene
haben. Diese Ausbildung hat den Vorteil, dass die War-
meleitfaden bei der Handhabung des Presspolsters ge-
gen Abrieb geschitzt sind. Erst bei Druckbeanspruchung
in der Presse bekommen die Warmeleitfaden Kontakt
mit den angrenzenden Flachen der beheizten Pressplat-
te und des Pressblechs und sorgen dann fiir eine gute
Warmeleitung.

[0021] Firdas gummielastische Material kommen so-
wohl bei der Beschichtung der Polsterfaden als auch bei
der zuséatzlichen Schicht insbesondere Silikonelastome-
re in Frage, da sie in der Lage sind, den Temperaturen
in den Pressen ohne Verlust an Elastizitat Stand zu hal-
ten. Geeignet sind aber auch Fluorelastomere oder auch
Fluorsilikonelastomere.

[0022] Fir die Warmeleitfaden sollten solche Metall-
werkstoffe verwendet werden, die eine hohe Warmeleit-
fahigkeit haben. Hierzu bieten sich insbesondere Kupfer
oder Kupferlegierungen an sowie Kombinationen aus
Kupfer und Kunststofffaden, z.B. Aramidfaden. Statt
Kupfer kénnen aber auch Messing, Aluminium, Silber
und/oder auch Legierungen dieser Materialien sowie
Kohlenstoff und Kombinationen aus Metall und Kohlen-
stoff Verwendung finden. Durch die Wahl des Materials
fur die Warmeleitfaden kann ebenso wie durch deren An-
zahl, Dicke und Anordnung die Warmeleitfahigkeit des
Presspolsters in Dickenrichtung optimal an die jeweiligen
Anforderungen angepasst werden.

[0023] Es bestehtauch hier - wie im Stand der Technik
bekannt - die Mdglichkeit, sowohl in der Beschichtung
als auch in der Schicht - oder nur in einer der Beiden -
Filimaterialien zu verteilen, deren spezifisches Gewicht
geringerist als die des gummielastischen Materials. Hier-
durch kann das Gewicht des Presspolsters gering gehal-
ten werden. Es eignen sich hierfiir beispielsweise Glas-
hohlkugeln, Pulver, Kurzschnittfasern und/oder Mikroku-
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geln.

[0024] Sofern eine besonders guter Warmedurchgang
gewlnscht ist, sollten in der Beschichtung der Polsterfa-
den und/oder der Schicht Warmeleitteilchen verteilt wer-
den, deren spezifische Warmeleitfahigkeit hoher ist als
die der Beschichtung bzw. Schicht, wobei die Warme-
leitteilchen insbesondere als Pulver und/oder Fasern aus
Metall und/oder Kohlenstoff und/oder als Carbonanotu-
bes (CNT), insbesondere Multiwall-Carbonanotubes
(MWCNT) ausgebildet sein kénnen. Soweit Metall zur
Anwendung kommt, kann auf die schon oben erwahnten
Materialien fiir die Warmeleitfaden zurtickgegriffen wer-
den.

[0025] Fur die Dimensionierung der Polsterfaden hat
sich ein Autendurchmesser von 0,8 bis 2,5 mm und fiir
die der Warmeleitfaden ein Durchmesser von 0,15 bis
0,8 mm als zweckmaRig erwiesen.

[0026] Die Warmeleitfaden kdnnen vollstandig aus
dem jeweils verwendeten Metall bestehen. Sie kénnen
aber auch so ausgebildet werden, dass ein Seelenfaden
aus einem Kunststoff, z.B. aus Aramid vorgesehen ist,
der von wenigstens einem Draht oder Bandchen umwik-
kelt ist, oder um den Dréhte oder Bandchen verseilt sind,
die aus einem Material bestehen, dessen spezifische
Warmeleitfahigkeit groRer ist als die des Seelenfadens,
z.B. eines der vorerwahnten Metalle. Solche Warmeleit-
faden sind beispielsweise auch aus DE 297 21 494 U1
bekannt.

[0027] Nach der Erfindungist ferner vorgesehen, dass
die Kernfaden der Polsterfaden jeweils aus einem See-
lenfaden und diesen umgebenden Drahten oder Band-
chen gebildet sind, die aus einem Material bestehen,
dessen spezifische Warmeleitfahigkeit groRer ist als die
des Seelenfadens. Fir den Seelenfaden kommen tem-
peraturbestandige Kunststofffaden, beispielsweise aus
Aramid in Frage, wahrend fiir die umgebenden Drahte
bzw. Bandchen Metalle sinnvoll sind, wie sie auch fir die
Warmeleitfaden vorgeschlagen werden. Die Kernfaden
und/oder die Warmeleitfaden kdnnen ihrer Struktur nach
als Zwirne, Geflechte, Wirkfaden, Multififaden oder Lit-
zen ausgebildet sein.

[0028] Das gummielastische Material von Beschich-
tung und/oder Schicht sollte zusétzlich wenigstens einen
Hitzestabilisator aufweisen. Beispiele fur solche Hit-
zestabilisatoren sind der EP 0 189 899 A2 zu entnehmen.
Insbesondere kommen Antioxidantien in Frage.

[0029] Nach der Erfindung kann schlief3lich vorgese-
hen sein, dass die Schicht Durchgangskanale aufweist,
die zu den AuRRenseiten des Presspolsters hin offen sind,
so dass das Presspolster in Dickenrichtung an diesen
Stellen luftdurchléssig ist. Im Ubrigen kann die Schicht
auch mit Farbstoffen versehen sein, um eine gewlinschte
Markierung zu erreichen.

[0030] InderZeichnungistdie Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels naher veranschaulicht. Es zeigen:

einen Querschnitt durch einen Teil
des Tragers des erfindungsgemafen

Figur 1
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Presspolsters langs eines Polsterfa-

dens und ohne elastomere Schicht;
Figuren 2 bis 5  Querschnitte durch erfingungsgema-
Re Presspolster mit dem Trager ge-
maf Figur 1in einer Ebene senkrecht
zur Ebene des Querschnitts geman
Figur 1;
Figur 6 eine perspektivische Ansicht eines
Warmeleitfadens des Presspolsters
gemaf den Figuren 1 bis 5 und
Figur 7 eine perspektivische Ansicht eines
Polsterfadens des Presspolsters ge-
maf den Figuren 2 und 5.

[0031] Die Figuren 1 bis 5 zeigen als Trager ein einla-
giges Gewebe 1 in Leinwandbindung. Das Gewebe 1
weist Warmeleitfaden - beispielhaft mit 3 bezeichnet -
bildende Kettfaden und Polsterfaden - beispielhaft mit 4
bezeichnet - bildende Schussfaden auf. Die Polsterfaden
4 laufen im Wesentlichen gestreckt, d.h. sie werden
durch die Einbindung mit den Warmeleitfaden 3 nicht we-
sentlich aus der Gewebeebene herausgedriickt. Wie
sich insbesondere aus den Figuren 2 bis 5 ersehen lasst,
legen sich die Warmeleitfaden 3 um die Polsterfaden 4
herum und bilden dabei an Ober- und Unterseite der Pol-
sterfaden 4 ausgepragt Krépfungen - beispielhaft mit 5,
6 bezeichnet -, welche sich im Betrieb unter Druckein-
wirkung abflachen und die zwischen den Polsterfaden 4
durch Zwischenabschnitte - beispielhaft mit 7 bezeichnet
- verbunden sind. Auf diese Weise ergibt sich ein maan-
derférmiger Verlauf der Warmeleitfaden 3.

[0032] In Figur 6 ist ein Warmeleitfaden 3 detailliert
dargestellt. Er weist einen gezwirnten Seelenfaden 9 aus
Aramid auf, um den sechs Metalldrahte - beispielhaft mit
10 bezeichnet - nach Verseilungsart geschlagen sind,
und zwar derart, dass der Seelenfaden 9 vollstandig von
den Metalldrdhten 10 eingehillt wird. Hierdurch ergibt
sich eine sehr geschlossene und relativ glatte Oberflache
des Warmeleitfadens 3, welche fir einen guten Kontakt
zu den Pressplatten und dem Pressblech sorgt. Der War-
meleitfaden 3 hat einen Durchmesser von etwa 0,4 bis
0,5 mm.

[0033] Der in Figur 7 vergréfRert dargestellte Polster-
faden 4 hat einen Kernfaden 11 von etwa 0,6 mm Durch-
messer, der aus einem Seelenfaden 12 aus Aramid und
sechs Metalldrahten - beispielhaft mit 13 bezeichnet -
besteht, die um den Seelenfaden 12 verseilt sind. Der
Metalldraht 13 besteht aus Kupfer. Der Kernfaden 11 ist
von einer aufextrudierten Elastomerummantelung 14
aus einem Silikonelastomer umgeben. Der Durchmesser
des Polsterfadens 4 betragt etwa 1,5 mm.

[0034] Wie in Figur 1 zu erkennen, graben sich die
Warmeleitfaden 3 in das elastische Material der Elasto-
merummantelung 14 der Polsterfaden 4 ein. Dies hat
nicht nur den Vorzug, dass sich die Warmeleitfaden 3
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nicht in Richtung der Langsachsen der Polsterfaden 4
verlagern kdnnen, sondern zwingen die Warmeleitfaden
3 zur Ausbildung von steil verlaufenden und damitkurzen
Zwischenabschnitten 7. Dabei graben sich die Warme-
leitfaden 3 im Bereich ihrer Kropfungen 5, 6 so stark in
das Material der Elastomerummantelung 14 der Polster-
féden 4 ein, dass sie in nicht verpresstem Zustand nicht
Uber die von den auBeren Punkten der Polsterfaden 4
gebildeten Ebene 15 vorstehen, vielmehr sogar Abstand
zu dieser Ebene 15 haben. Erst unter Verpressung er-
halten sie Kontakt zu den beheizten Pressplatten bzw.
dem Pressblech.

[0035] Die Figuren 2 bis 5 zeigen verschiedene Aus-
fuhrungsformen von Presspolstern 16, 17, 18, 19, die
den selben Trager 1 aufweisen, weshalb fiir dessen Teile
die fiir die Figuren 1 sowie 6 und 7 verwendeten Bezugs-
ziffern auch fir diese Figuren eingesetzt werden. Die
Presspolster 16, 17, 18, 19 unterscheiden sich nur da-
durch, dass in den Tragern 1 unterschiedliche elastome-
re Schichten 20, 21, 22, 23 eingelagert sind.

[0036] Bei dem Presspolster 16 gemaf Figur 2 ist die
elastomere Schicht 20 von oben her einseitig in das Ge-
webe 1 eingerakelt, und zwar in der Weise, dass auch
die Krépfungen an der Oberseite mit Elastomermaterial
der Schicht 20 bedeckt sind, sie also nicht nach auf3en
Uber die Schicht 20 vorstehen. Bei dem Presspolster 17
gemal Figur 2 ist das Gewebe 1 beidseitig beschichtet
worden, so dass die hierdurch entstandene elastomere
Schicht 21 das Gewebe 1 vollsténdig einschliet, im Un-
terschied zu Figur 2 also auch die Unterseite bildet und
die dortigen Kropfungen 6 tberdeckt. Bei dem Presspol-
ster 18 gemaf Figur 4 ist fir die dort vorhandene elasto-
mere Schicht 22 weniger Elastomermaterial verwendet
und von der Oberseite her eingerakelt worden, und zwar
in der Weise, dass es von den Krépfungen 5 abgerakelt
ist, die Kropfungen 5 also iber die Schicht 22 vorstehen.
Die Dicke der elastomeren Schicht 22 geht nach unten
nur bis etwas Uber die Halfte der Dicke des Gewebes 1,
so dass auch die unteren Krépfungen 6 freiliegen, die
Schicht 22 also vollstandig innerhalb des von dem Ge-
webe 1 gebildeten Raums liegt. Bei dem Presspolster 19
gemaR Figur 5 ist eine elastomere Schicht 23 in das Ge-
webe 1 durch beidseitiges Rakeln gebildet worden, wo-
bei auch hier weniger Material als fiir die Presspolster
16, 17 gemal den Figuren 2 und 3 verwendet worden
ist. Hier sind beide Krépfungen 5, 6 freigerakelt, d.h. sie
stehen Uber die Schicht 23 vor. Die Schicht 23 liegt auch
bei diesem Ausflihrungsbeispiel innerhalb des Gewebes
2.

[0037] Die zusatzliche elastomere Schicht 20, 21, 22,
23 bildet jeweils Puffer zwischen den Polsterfaden 4 in
Ebenenrichtung und sorgt nach einem Pressvorgang zu
einer Rickstellung des Presspolsters 16, 17, 18, 19 in
Ebenenrichtung. Damit sorgen die Schichten 20, 21, 22,
23 fur eine gute und langanhaltende Dimensionsstabili-
tat.
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Patentanspriiche

1.

Presspolster (16, 17, 18, 19) fir Pressen zur Her-
stellung von laminierten Platten, mit einem Trager
(1) aus sich kreuzenden Faden (3, 4), wobei die in
einer Richtung verlaufenden Faden als Polsterfaden
(4) ausgebildet sind, die jeweils aus einem Kernfa-
den (11) und einer diesen ummantelnden Beschich-
tung (14) aus einem gummielastischen Kunststoff
bestehen, deren Dicke wenigstens 50%, insbeson-
dere mehr als 60% der Dikke des Kernfadens (11)
betragt, und wobei die quer zu den Polsterfaden (4)
verlaufenden Faden als Warmeleitfaden (3) unter
Verwendung von Metall ausgebildet sind, dadurch
gekennzeichnet, dass in den Trager (2) zusatzlich
eine Schicht (20, 21, 22, 23) aus gummielastischem
Material eingelagert ist, die eine Formschluss-, Haft-
und/oder chemische Verbindung mit der Beschich-
tung (14) der Polsterfaden (4) hat.

Presspolster nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faden (3, 4) zwischen sich Luk-
ken bilden, die von der Schicht (20, 21, 22, 23) aus-
gefillt sind und/oder ein vorzugsweise einlagiges
Gewebe insbesondere in Leinwandbindung bilden.

Presspolster nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Faden (3, 4) zumindest auf
einer Seite, insbesondere auf beiden Seiten aus der
Schicht (20, 21, 22, 23) herausragen.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schicht (20, 21,
22, 23) zu mehr als 50% ihrer Dicke auf einer Seite
einer Mittelebene des Tragers (1) liegt.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dicke der Schicht
(20, 21, 22, 23) gleich oder groRer als 60%, insbe-
sondere Uber 70% der Dicke des Trégers (1) ist und/
oder dass die Harte von Beschichtung (14) und
Schicht (20, 21, 22, 23) zwischen 50 bis 90 Shore-
A liegt.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Beschichtung
(14) der Polsterfaden (4) eine niedrigere Shore-A-
Harte hat als die eingelagerte Schicht (20, 21, 22,
23).

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Warmeleitfaden
(3) die Polsterfaden (4) in Krépfungen (5, 6) einfas-
sen, wobeiinsbesondere die Anzahl der Krépfungen
(5, 6) der Warmeleitfaden (3) auf jeweils einer Ge-
webeseite zwischen 10 bis 40 pro cm2, vorzugswei-
se 15 bis 30 pro cm? liegt.
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8.

10.

11.

12.

13.

14.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass Warmeleitfaden (3)
an den Auf3enseiten des Presspolsters (16, 17, 18,
19) 10 bis 40, vorzugsweise 15 bis 30 Kontaktpunkte
pro cm? bilden und/oder dass Warmeleitfaden (3)
zwischen den Aulenseiten des Presspolsters hin-
und herwechseln.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fadendichte der
Polsterfaden (4) so grof ist, dass die Warmeleitfa-
den (3) nur unter Komprimierung der Beschichtung
(14) der Polsterfaden (4) zwischen diesen hindurch-
gehen, insbesondere der freie Abstand zwischen
den Polsterfaden (4) geringer ist als der mittlere
Durchmesser der Warmeleitfaden (3).

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Warmeleitfaden
(3) nicht Gber die von den aufersten Punkten der
Polsterfaden (4) gebildeten Ebene vorstehen.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass das gummielasti-
sche Material ein Silikonelastomer, ein Fluorelasto-
mer und/oder Fluorsilikonelastomer ist und/oder das
gummielastische Material mit wenigstens einem Hit-
zestabilisator versehen ist.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Warmeleitfa-
den (3) aus Kupfer oder einer Kupferlegierung be-
stehen und/oder fir die Warmeleitfaden (3) Metalle
wie Kupfer, Messing, Aluminium, Silber und/oder Le-
gierungen davon sowie Kohlenstoff und/oder Kom-
binationen aus Metall und Kohlenstoff verwendet
werden.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass in der Beschich-
tung (14) und/oder der Schicht (20, 21, 22, 23) Fill-
materialien verteilt sind, deren spezifisches Gewicht
geringer ist als die des gummielastischen Materials,
wobei die Flllmaterialien insbesondere aus Glas-
hohlkugeln, Pulver, Kurzschnittfasern und/oder Mi-
krokugeln bestehen.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass in der Beschich-
tung (14) und/oder der Schicht (20, 21, 22, 23) War-
meleitteilchen verteilt sind, deren spezifische War-
meleitfahigkeit hoher ist als die der Beschichtung
(14) bzw. Schicht (20, 21, 22, 23), wobei die War-
meleitteilchen insbesondere als Pulver und/oder Fa-
sern aus Metall und/oder Kohlenstoff und/oder als
Carbonanotubes (CNT), insbesondere Multiwall-
Carbonanotubes (MWCNT) ausgebildet sind.



15.

16.

17.

11 EP 2 347 894 A2

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Polsterfaden
(4) einen Durchmesser von 0,8 bis 2,5 mm und die
Warmeleitfaden (3) einen Durchmesser von 0,15 bis
0,8 mm haben.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Warmeleitfa-
den (3) einen Seelenfaden (9) aufweisen, der von
wenigstens einem Draht (10) oder Bandchen um-
wickelt ist oder um den Drahte (10) oder Bandchen
verseilt oder verzwirnt sind, die aus einem Material
bestehen, dessen spezifische Warmeleitfahigkeit
groRer ist als die des Seelenfadens (9) und/oder
dass die Kernfaden (11) der Polsterfaden (4) jeweils
aus einem Seelenfaden (12) und diesen umgeben-
den Drahten (13) oder Bandchen gebildet sind, die
aus einem Material bestehen, dessen spezifische
Warmeleitfahigkeit groRer ist als die des Seelenfa-
dens (12).

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (20,
21, 22, 23) Durchgangskanale aufweist, die zu den
AufRenseiten des Presspolsters (16, 17, 18, 19) hin
offen sind.
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