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(54) PRESSPOLSTER UND VERFAHREN ZU DESSEN HERSTELLUNG

(57)  Bei einem Presspolster (2), fir den Einsatz in
hydraulischen Ein- oder Mehretagen-Heizpressen,

- mit einem Gewebe (10) aus Schuss- (14) und Kettfaden
(13), jeweils bestehend aus Metall, sowie

- mit einem Elastomermaterial, das sich in Zwischen-
raumen zwischen den Schuss- (14) und Kettfaden (13)
des Gewebes (10) befindet und diese vorzugsweise
ausfullt, ist das Elastomermaterial in teilvernetzter Form
auf das Gewebe (10) aufgebracht und mit diesem raum-

lich vereinigt und in einem vereinigten Zustand endver-
netzt. Um ein solches Presspolster (2) rationell herstellen
zu kénnen, wird vorgeschlagen, dass das in teilvernetz-
ter Form vorliegende Elastomermaterial als Flachenge-
bilde (11) auf das Gewebe (10) aufgebracht und mit
diesem durch Einwirkung von Druck und Temperatur
raumlich vereinigt und in einem vereinigten Zustand end-
vernetzt ist.
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Beschreibung
Einleitung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Presspolster fir den
Einsatz in hydraulischen Ein- oder Mehretagen-Heiz-
pressen,

- mit einem Gewebe aus Schuss- und Kettfaden, je-
weils bestehend aus Metall oder aufweisend einen
Metallanteil, sowie

- mit einem Elastomermaterial, das sich in Zwischen-
raumen zwischen den Schuss- und Kettfaden des
Gewebes befindet und diese vorzugsweise ausfilllt,
wobei das Elastomermaterial in teilvernetzter Form
auf das Gewebe aufgebraucht und mit diesem rdum-
lich vereinigt und in einem vereinigten Zustand end-
vernetzt ist.

[0002] Dariiber hinaus betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Presspolsters, fiir den Ein-
satz in hydraulischen Ein- oder Mehretagen-Heizpres-
sen, das Presspolster aufweisend

- ein Gewebe aus Schuss- und Kettfaden, jeweils
bestehend aus Metall oder aufweisend einen Metall-
anteil, sowie

- ein Elastomermaterial, das sich in Zwischenraumen
zwischen den Schuss- und Kettfaden des Gewebes
befindet und diese vorzugsweise ausfiillt,

wobei das Elastomermaterial in teilvernetzter Form auf
das Gewebe aufgebracht und mit diesem raumlich ver-
einigtundin einem vereinigten Zustand endvernetzt wird.
[0003] Derartige Presspolster werden auch als Druck-
ausgleichsgewebe oder Druckausgleichsmatten be-
zeichnet und werden bendétigt, um in sogenannten Be-
schichtungspressen fir einen hinreichenden Ausgleich
von Maftoleranzen bei Heizplatten, Pressblechen und
Beschichtungsmaterialien zu sorgen. Fir die Beschich-
tung von Holzwerkstoffplatten, wie beispielsweise
Span-, HDF-, MDF- oder Sperrholzplatten, werden Duro-
plastharze eingesetzt, die sehr druckempfindlich bei der
Oberflachenausbildung reagieren. Daher sollte in der
Beschichtungspresse an allen Stellen der Oberflache
ein moglichst gleichmafiger Druck vorherrschen. Die
Beschichtung von Holzwerkstoffplatten wird meist in
Ein- oder Mehretagen-Kurztaktpressen ohne Riickkiih-
lung durchgefiihrt. Um den Durchsatz bei derartigen
Pressenanlagen zu maximieren und den Energiebedarf
zu minimieren, werden mdglichst kurze Presszeiten an-
gestrebt, wodurch der Warmeverlust an die Umgebung
kleingehalten werden kann. Daher sollte die Warme-
Ubertragung von den meist mit Thermodl versorgten
Heizplatten der Pressenanlagen (iber die Pressbleche,
die meist mit einem Oberflachenrelief zur realistischen
Holznachbildung versehen sind, auf die Harzoberflachen
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moglichst schnell geschehen, da kurze Presszeiten ein
wichtiger 6konomischer Faktor sind.

[0004] Die eingesetzten Duroplastharze kénnen aus
Melamin- und/oder Harnstoff- und/oder Phenolharz be-
stehen. Bei dekorativen Beschichtungen, wie nachge-
bildeten Holzoberflachen oder einer Fliesenoptik, wer-
den grofitenteils Melamin- oder Mischharze eingesetzt.
Fir die Beschichtung werden Edelzellstoffpapiere mit
einem Dekor bedruckt und anschlieRend in Impragnier-
anlagen mit einer wassrigen Harzlésung getrankt und
getrocknet. Bei der Trocknung werden die Harze bereits
vorkondensiert und bei der anschlieRenden Kihlung
wird die Kondensation gestoppt. Die Endkondensation
der Harze geschieht dann anschlieRend unter Einwir-
kung von Druck und Temperatur in den Pressenanlagen.
[0005] Duroplastharze sind Kunststoffe, die nach der
Endkondensation nicht mehr in den urspriinglichen Zu-
stand zuriickversetzt werden kénnen. Sie verhalten sich
somit gegensatzlich zu sogenannten Thermoplasten, die
auch nach der Aushartung durch Temperatureinwirkung
reversibel wieder in den schmelzfliissigen Zustand ge-
bracht werden kdnnen. Duroplastharze vernetzen raum-
lich irreversibel und spalten dabei Wasser und Form-
aldehyd ab. Aufgrund der unter den vorherrschenden
Druck- und Temperaturbedingungen stattfindenden gas-
férmigen Abspaltung von Wasser und Formaldehyd
muss das entstehende Gas - wegen des hermetischen
Oberflachenabschlusses durch die eingesetzten metal-
lischen Pressbleche - in die Papierschicht und die Holz-
oberflache diffundieren. Bleiben Gasblasen in der Harz-
schicht stehen, das heilt, diffundieren nichtin das Papier
oder den Holzwerkstoff, so werden sie bleibend in der
Harzoberflache eingebettet und ergeben nach der spate-
ren Aushartung durch die unterschiedlichen Lichtreflex-
ionen fehlerhafte Oberflachen in Form von sogenannten
weillen Flecken. Daher ist es in der Anfangsphase des
Pressvorgangs notwendig, einen schnellen und gleich-
mafRigen Warmedurchgang zu erzielen. Das Presspols-
ter spielt dabei eine wesentliche Rolle in der Warmelber-
tragung und Auspolsterung, das heif3t Druckvergleich-
mafRigung, besonders bei der Herstellung von soge-
nannten Flooring-Platten ("FuRbodenlaminat") die aus
MDF- oder HDF-Platten mit sehr harten Oberflachen
bestehen. Die Rohdichten dieser Platten betragen bei
HDF-Platten zwischen 800 kg/m3 und 1000 kg/m3, so
dass diese Platten quasi keine Federeigenschaften auf-
weisen. Es ist daher besonders wichtig, ein Presspolster
einzusetzen, das Uber sehr gute Rickstelleigenschaft in
Verbindung mit einem schnellen Warmedurchgang
verfugt.

Stand der Technik

[0006] Aus der EP 1 300 235 B1 ist ein Presspolster
bekannt, das aus einem inneren Stutzgewebe in Form
eines Drahtgewebes aus Metallfaden oder einer Mi-
schung von Metallfdaden und Kunststofffaden besteht.
Dieses Drahtgewebe wird in eine Form eingelegt, die
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oben offen ist und in die flussiger Silikonkautschuk ein-
gefiillt wird, bei dem es sich um sogenanntes LSR (Liquid
Silicon Rubber) -Material handelt. Das flieRfahige Sili-
konkautschuk-Material wird durch Abrakeln mit einer Art
Schaber, beziehungsweise Spachtel gleichmaRig tber
der Flache des Drahtgewebes, das die gesamte Flache
des spateren Presspolsters einnimmt, verteilt. Zur Stei-
gerung der Warmeleitfahigkeit des Presspolsters kann
der Silikonkautschuk mit Metallpulver oder anderen gut
warmeleitfahigen Substanzen versehen werden. Nach-
dem das Silikonmaterial gleichmafig Gber das Drahtge-
webe verteilt ist, wird das Silikonkautschuk-Material
durch Einwirkung von Temperatur in einem Ofen oder
einer Pressenanlage ausgehartet, wodurch aus dem
Silikonkautschuk ein endvernetztes Silikonelastormer
entsteht.

[0007] Nachteilig an diesem bekannten Presspolster
ist einerseits die aufwendige Herstellung. Fur jede Lan-
gen- und Breitenabmessung eines Presspolsters muss
eine gesonderte Form hergestellt werden. Darlber hi-
naus ist die Prozesstechnik bei der Verarbeitung fliss-
iger Silikonkautschuk-Materialien aufwendig und es ent-
steht eine grolRe Menge von Abfallmaterial.

[0008] Wahrend das vorgenannte Presspolster auf-
grund der durchgangigen und geschlossenen Beschich-
tung beziehungsweise Ausfillung mit dem Elastomer-
material eine Art steife Matte bildet, sind aus dem Stand
der Technik auch eine Vielzahl von Presspolstern be-
kannt, die im fertigen Zustand als Gewebe ausgebildet
sind. So beschreibt die DE 20 2012 005 265 U1 ein
Presspolstergewebe aus hochtemperaturbestandigen
Elastomerfaden mit einem Seelenfaden, wobei die Elas-
tomerfaden in Kett- und/oder Schussrichtung verlaufen
kénnen. Darlber hinaus enthalt das bekannte Gewebe
Warmeleitfaden, die in Kett- und/oder Schussrichtung
verlaufen konnen, die Elastomerfaden kreuzen und ei-
nen warmeleitenden Kontakt an den Oberflaichen des
Presspolsters ermdglichen und in dem Verlauf von einer
zur anderen Oberflache des Presspolsters flr einen gu-
ten Warmetransport sorgen. Vor der Vernetzung der
Elastomerfaden sollen die warmeleitenden Kontaktfa-
den so ausgeristet werden, dass einzelne im wesent-
lichen freie warmeleitende Kontaktflache gebildet wird,
wobei die Faden durch die Vernetzung fest in dem Elas-
tomerwerkstoff verankert sein sollen. Bei dem warme-
leitenden Kontakifaden zu ca. 50 % in den Elastomer-
werkstoff eingebettet sind, kann nur eine begrenzte War-
memenge von dem Presspolster ubertragen werden.
Aus der EP 0 713 762 A2 ist ein Presspolster fir Hoch-
und Niederdruckpressen bekannt, das verschiedene
Materialien umfasst. Hierzu zahlen zum Beispiel Garn
aus aromatischem Polyamid mit Metallfaden, reine Me-
tallfaden, hitzebestandiges Filament aus Gummi oder
einer Gummimischung, hitzebestandiges Silikon oder
Silikonmischungen sowie deren Mischungen mit oder
ohne Metallfaden.

[0009] In der DE 20 2007 019 506 U1 wird ein Press-
polster beschrieben, das in einer Laminatpresse einge-
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setzt werden soll. Dieses Presspolster umfasst ein Ge-
webe aus warmebestandigen Faden, wobei zumindest
die Kette und/oder der Schuss einen Kern umfasst, der
aus mehreren Faden besteht. Der Kern ist von einem
Mantel aus Elastomermaterial umgeben. Neben den vor-
genannten warmebestandigen Faden sind in dem je-
weils anderen Fadensystem Metallfaden vorhanden. Be-
sonders an diesem Presspolster ist die Gestaltung der
Aufbau des vorgenannten Fadenkerns, dessen Einzel-
faden im Wesentlichen parallel zueinander und parallel
zu der Langsachse des Kerns verlaufen.

[0010] Die DE 103 37 403 A1 beschreibt ein Press-
polster, dessen Besonderheit darin besteht, dass die
Faden, die das Polymermaterial aufweisen, einen Anteil
eines Gases von mindestens einem Prozent enthalten,
wodurch die Feder- und Rickstelleigenschaften des
Presspolsters verbessert werden sollen. Die EP 0 842
764 A1 offenbart ein Presspolster aus einem textilen
Garn, das unter hoher mechanischer Beanspruchung
eine verlangerte Einsatzdauer zeigen soll. Charakteris-
tisch fiir dieses vorbekannte Presspolster ist die Ver-
wendung von schwer entflammbaren Fasern aus einem
Melaminharz.

[0011] Ausder EP 0735949 B1 und der EP 1136 248
A1 sind Presspolster bekannt, bei denen die Kettfaden
und/oder die Schussfaden ein Silikonelastomer oder ein
Blend- oder Copolymer, bestehend aus Silikonkautschuk
und Floursilikonkautschuk, aufweist. Die das vorgenann-
te Elastomermaterial aufweisenden Faden weisen als
Seele einen die Zugfestigkeit erhéhenden und damit
die Webbarkeit erst ermdglichenden Seelenfaden aus
Metall auf. SchlieBlich ist in der DE 197 00 371 C1 noch
ein Verfahren zur Herstellung eines Presspolsters be-
schrieben, das in einer Heizpresse zur Herstellung von
Hochdrucklaminaten oder zur Oberflachenvergitung
von plattenférmigem Pressgut eingesetzt werden soll.
Das Presspolster soll einseitig mit einem temperaturbe-
stdndigen Klebstoff, der beispielsweise in Folienform
ausgebildet sein kann, versehen werden. Damit wird
das Presspolstern an den jeweiligen Heizplatten ver-
klebt. Diese Art der Fixierung soll den Warmetransport
von der Heizplatte auf das Pressgut verbessern.
[0012] Samtliche vorgenannten Presspolster kénnen
die Anforderungen an eine hohe Warmeleitfahigkeit und
damit die Ermdglichung kurzer Presszyklen, bei gleich-
zeitig hoher Temperaturbestandigkeit des Elastomerma-
terials und somit langer Lebensdauer des Presspolsters
sowie ferner guten Druckverteilungs- und Riickstellei-
genschaften nicht gentigen. Im Hinblick auf die vorge-
nannte EP 1 300 235 B1 ist sowohl die Herstellung als
auch die Warmebestandigkeit des Elastomermaterials
als nachteilig zu bezeichnen.

Aufgabe
[0013] Ausgehend von dem Stand der Technik der

vorgenannten Art liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, ein Presspolster dahingehend weiterzuentwi-
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ckeln, dass die Warmeleitfahigkeit hoch, die Feder- und
Rickstelleigenschaften sehr gut und gleichzeitig eine
Bestandigkeit gegen Abrasion auch bei sehr hohen
Presstemperaturen sowie die Dimensionsstabilitat sehr
gut ist.

Losung

[0014] Ausgehend von einem Presspolster, der ein-
gangs beschriebenen Art wird die vorgenannte Aufgabe
dadurch gel6st, dass das in teilvernetzter Form vorlie-
gende Elastomermaterial als Flachengebilde auf das
Gewebe aufgebracht und mit diesem durch Einwirkung
von Druck und Temperatur rdumlich vereinigt und in
einem vereinigten Zustand endvernetzt ist.

[0015] Die Erfindung verlasst somit bewusst das Auf-
bringen eines flieRfahigen Elastomermaterials (bezie-
hungsweise eines Kautschukmaterials, das nach seiner
Endvernetzung das federnde Elastomermaterial bildet)
und nutzt vielmehr zwar ebenfalls ein nur teilvernetztes
Elastomermaterial (beziehungsweise Kautschukmate-
rial), das allerdings nicht flieRféhig, sondern formstabil
istund als Flachengebilde vorliegt. Unter einem Flachen-
gebilde im Sinne der vorliegenden Anmeldung ist ein
zwar flexibles, aber seine Grundform erhaltendes Mate-
rial, beispielsweise in Form einer plastisch verformbaren
Platte oder einer plastisch verformbaren Bahnware oder
Folie zu verstehen. Die Dicke des erfindungsgeman ein-
gesetzten Flachengebildes aus einem Elastomermate-
rial betragt - abhangig von der Dicke des fertigen Press-
polsters - ungefahr zwischen 0,1 mm und 1,5 mm (Herr
Dr. Espe, sind diese Werte zutreffend?). Das Flachen-
gebilde kann als geschlossene Bahnware oder "Platte"
ausgebildet sein, aber auch Lécher oder Durchbriche
aufweisen, die - sofern gewilinscht - auch zu einer inho-
mogenen Dickenverteilung uber die Flache des Flachen-
gebildes (z.B. mit gleichverteilten Perforationen) sowie
gegebenenfalls auch (iber die Flache des Presspolsters
fihren kénnen.

[0016] Die Verwendung eines Flachengebildes, also
eines formstabilen Materials, hatim Vergleich mitder aus
der EP 1 300 325 B1 bekannten Verwendung eines
flussigen Kautschukmaterials sowohl Vorteile in der Ver-
arbeitung als auch in den Materialeigenschaften des auf
diese Weise erhaltenen Presspolsters: In produktions-
technischer Sicht ist die Verarbeitung formstabiler Dar-
reichungsformen des teilvernetzten Elastomermaterials
wesentlich "sauberer" als ein Arbeiten mit flissigem,
beziehungsweise fliefahigem, Kautschukmaterial:
wahrend sich das erfindungsgemaRe Flachengebilde
definiert und geometriegenau zerteilen, insbesondere
in Teilstlicke beliebiger GroRe unterteilen lasst, ist bei
dem vorbekannten Prozess des Flissig-Aufragens je-
weils eine speziell an die spateren Presspolstermalie
angepasste Form notwendig, um ein undefiniertes Flie-
Ren des Material zu vermeiden. Darlber hinaus erfordert
die Arbeit mit flissigem Kautschukmaterial aufwendige
Reinigungsprozesse nach dem Beenden der Arbeit, so-
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wohl bei der Form als auch bei dem Werkzeug.

[0017] AuRerdem bietet das bei der Presspolsterher-
stellung gemaf der EP 1 300 235 B1 zwingend zu ver-
wendende flissige Kautschukmaterial (dort: LSR-Sili-
kon) bei der spateren Verwendung als Presspolster deut-
lich schlechtere Materialeigenschaften als ein
HTV/HCR-Silikon, das vorzugsweise bei dem erfin-
dungsgemafien Presspolster bzw. Verfahren eingesetzt
werden kann. Die Vorteile von HTV-Silikonkautschuk
und dem daraus erhaltenen HTV-Silikon-Elastomer sind
seine grof3e Hitzebestandigkeit, die bis zu 300° C, in
Einzelféllen sogar mehr, reicht, ohne dass ein Zerset-
zungsprozess eintritt. HTV-Silikon ist dariiber hinaus
deutlich haltbarer als LSR-Kautschuk und widerstands-
fahiger gegen Verschleilt sowie Umwelteinflisse. Trotz
seiner sehr guten mechanischen Festigkeitswerte bleibt
HTV/HCR-Silikonelastomer flexibel und behalt seine Ei-
genschaften Uber lange Zeiten. AuRerdem zeichnet sich
HTV-Elastomermaterial durch seine gro3e Bestandigkeit
gegen eine Vielzahl von Chemikalien, insbesondere Ole
und Lésungsmittel, aus.

[0018] Trotz seiner Formbestandigkeit besitzt das er-
findungsgemal verwendete Flachengebilde aus dem
teilvernetzten Elastomermaterial eine solche "Rest-
FlieRfahigkeit" beziehungsweise zumindest plastische
Verformbarkeit, dass das Elastormermaterial in die Zwi-
schenraume des Gewebes hineingedriickt werden kann
und diese Zwischenrdaume - zumindest groRtenteils -
ausfillt. Ein derartiger "Vereinigungsprozess" zwischen
dem stitzenden Gewebe und dem umgebenden, bezie-
hungsweise ausfillenden, Elastomermaterial kann er-
staunlicherweise - wie in entsprechenden Versuchen
herausgefunden wurde - sogar einseitig erfolgen, das
heilt es wird lediglich von einer Seite des Gewebes her
ein Flachengebilde in die Gewebezwischenrdume ein-
gepresst. Auf diese Weise wird nach der Endvernetzung
des Elastomermaterials ein klassischer Verbundwerk-
stoff erzeugt, bei dem das Gewebe die Verstarkungs-
phase bildet ("Stiitzgewebe") und das Elastomermaterial
die sogenannte Matrix.

[0019] Alternativ zu der vorstehend beschriebenen
einseitigen Aufbringung beziehungsweise Einbringung
des Elastomermaterials in das Flachengebilde, ist es
auch maoglich und besonders vorteilhaft, wenn von bei-
den Seiten des Gewebes her jeweils aus teilvernetztem
Elastomermaterial bestehendes Flachengebilde aufge-
brachtist und vorzugsweise das Elastomermaterial sym-
metrisch zu einer Mittelebene des Gewebes ausgerichtet
ist. Der von dem unter Druck flieBenden Teil von Elasto-
mermaterial zuriickzulegende Weg bis zu einer quasi-
vollstandigen Ausflllung der Zwischenrdume des Ge-
webes ist in diesem Fall nur halb so grof3 wie bei einer
einseitigen Auf- beziehungsweise Einbringung.

[0020] Wennzumindest aufeiner Seite des Presspols-
ters Teilbereiche des Gewebes, vorzugsweise Krépfun-
gen der Schuss- und/oder Kettfaden des Gewebes, tUber
jeweils einer Oberflache des Elastomermaterials vorste-
hen, ist die Warmeleitfahigkeit des so erhaltenen Press-
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polsters besonders hoch, was insbesondere dann gilt,
wenn die Schuss- und/oder Kettfaden des Gewebes aus
Metall bestehen.

[0021] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Elasto-
mermaterial ein Silikonelastomer oder ein Fluorelasto-
mer oder ein Fluorsilikonelastomer oder ein Co- oder
Blendelastomer aus einem der vorgenannten Elastomer-
materialien ist.

[0022] Eine Ausgestaltung der Erfindung besteht da-
riber hinaus darin, dass das Elastomermaterial aus ei-
nem Silikonkautschuk der Gattung HTV/HCR oder einem
Fluorkautschuk oder einem Fluorsilikonkautschuk je-
weils mit niederviskoser Einstellung hergestellt ist.
[0023] Gemal einer Weiterbildung des erfindungsge-
maRen Presspolsters ist es vorgesehen, dass Kettfaden,
vorzugsweise samtliche Kettfaden, des Gewebes und/o-
der Schussfaden, vorzugsweise samtliche Schussfaden,
des Gewebes aus einer Mehrzahl von einzelnen Drah-
ten, die vorzugsweise miteinander verlitzt sind, bestehen
und/oder mindestens einen Kunststofffaden, vorzugs-
weise aus einem aromatischen Polyamid oder aus einem
Melaminharz, aufweisen, der vorzugsweise mit den
Drahten der betreffenden Kett- und/oder Schussfaden
des Gewebes verlitzt ist oder deren Seelenfaden bildet.
[0024] Um die Warmeleitfahigkeit zu steigern, kénnen
in das Flachengebilde des Elastomermaterials warme-
leitende Partikel, insbesondere Metallpartikel oder
Quarzpartikel oder solche aus Bariumtitanat, Beryllium-
oxid oder Aluminiumoxid, eingebettet sein.

[0025] Ausgehend von einem Verfahren der eingangs
beschriebenen Art wird die zugrunde liegende Aufgabe
dadurch gel6st, dass das in teilvernetzter Form vorlie-
gende Elastomermaterial als Flachengebilde auf das
Gewebe aufgebracht und mit diesem durch Einwirkung
von Druck und Temperatur rdumlich vereinigt und in
einem vereinigten Zustand endvernetzt wird. Die bereits
weiter oben in Verbindung mit dem erfindungsgemafen
Presspolster beschriebenen Vorteile ergeben sich in
gleicher Weise bei der Ausfiihrung des erfindungsge-
mafien Verfahrens.

[0026] Die Herstellung des erfindungsgemalen
Presspolsters kann auf besonders rationelle und effizi-
ente Weise erfolgen, wenn das Flachengebilde aus dem
teilvernetzten Elastomermaterial und/oder das Gewebe
als Bahnmaterial vorliegt und dass

-  Elastomer-Bahnmaterial und Gewebe-Bahnmate-
rial oder

- Elastomer-Bahnmaterial und das Gewebe oder

- das Flachengebilde aus Elastomermaterial und Ge-
webe-Bahnmaterial

[0027] in einer Vereinigungszone raumlich vereinigt
werden und in einer Vernetzungszone endvernetzt wer-
den, wobei vorzugsweise in einer einzigen Vereinigungs-
zone Elastomermaterial, insbesondere Elastomer-
Bahnmaterial, von zwei Seiten an das Gewebe heran
und in dessen Zwischenrdume hineingefihrt wird. Die
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Verwendung von Bahnmaterial ermdglicht die Ausfih-
rung des erfindungsgemafen Verfahrens als kontinuier-
lichen Prozess und bietet den Vorteil einer hohen Pro-
duktivitat in Verbindung mit geringen Verlusten oder Ab-
fallen. So kann beispielsweise aus einer Bahn des Ge-
webes und einer Bahn oder zwei Bahnen des Flachen-
gebildes fortlaufend durch Vereinigen und Endvernetzen
eine Bahn des erfindungsgemaflen Presspolsters er-
zeugt werden. Diese kann zu einem spateren Zeitpunkt
in durch blofRes Ablagen oder zusatzlich auch noch Re-
duzieren in der Breite in einzelne Presspolster mit den
bendtigten Langen- und BreitenmaRen konfektioniert
werden. Zuvor ist zur besseren Lagerung und zwecks
Transports auch die Aufwicklung der Presspolsterbahn
zu einer Rolle, beziehungsweise zu einem Wickel, még-
lich. Ebenso kann das Gewebe zuvor von einer Rolle,
beziehungsweise einem Wickel, abgewickelt und dem
Vereinigungs- und Endvernetzungsprozess zugefihrt
werden. Gleiches gilt fir das Flachengebilde des Elasto-
mermaterials. Dieses Flachengebilde lasst sich aber
auch unmittelbar vor dem Vereinigungs- und Endvernet-
zungsprozess durch entsprechende Extrusion als Bahn
herstellen und ohne Zwischenlagerung oder Grofien-
beziehungsweise Formatanderung sogleich zu der ge-
wiinschten Presspolsterbahn weiterverarbeiten.

[0028] Wahrend es grundsatzlich moglich ist, dass die
Vereinigungszone und die Endvernetzungszone raum-
lich auseinanderfallen, ist es zu bevorzugen, dass diese
raumlich zusammenfallen oder sich rAumlich zumindest
zu einem uberwiegenden Flachenanteil Uberlappen. Die
Kompaktheit einer Anlage zur Durchfilhrung des erfin-
dungsgemalRen Herstellverfahrens wird dadurch verbes-
sert. Das Ergebnis des Vereinigungsvorgangs von Ge-
webe- und Flachengebilde, das heil’t teilvernetztem
Elastomermaterial, wird durch Temperaturerhéhung
und die damit einhergehende Viskositatserniedrigung
verbessert, wobei hierdurch sogleich der Endvernet-
zungsprozess in Gang gesetzt wird. Beide Prozesse,
namlich der der Vereinigung und der der Endvernetzung
lassen sich mitunter raumlich und zeitlich bei dem erfin-
dungsgemalien Verfahren kaum unterscheiden, bezie-
hungsweise gehen ineinander Uber. Bei einer Trennung
von Vereinigung und Endvernetzung kann letztere bei-
spielsweise in einem gesonderten Ofen, beziehungswei-
se einer Warmebehandlungszone erfolgen, wobei dies
sowohl fir einen kontinuierlichen, durchlaufenden Pro-
zess gilt, wie auch fir einen intermittierenden Prozess,
bei dem sukzessive vorkonfektionierte Gewebestlicke
bestimmter GroRe mit ebenfalls vorkonfektionierten Stu-
cken des Flachengebildes (von meist Gbereinstimmen-
der GrofRRe) miteinander vereinigt werden und sodann in
einer als Ofen oder Warmebehandlungskammer ausge-
fuhrten Endvernetzungszone "ausvulkanisiert", das
heil3t endvernetzt, werden. Als besonders vorteilhaft
hat es sich herausgestellt, wenn die Vereinigungszone
sich in einer Andruckwalzen-Einrichtung, insbesondere
einem Kalander, befindet, die mindestens zwei Andruck-
walzen aufweist, deren Drehachsen parallel zueinander
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ausgerichtet sind und die zwischen sich einen parallel zu
den Drehachsen verlaufenden Spalt begrenzen, dessen
Breite geringer ist als eine Summe aus der Dicke des
Gewebes und der Dicke des Flachengebildes aus dem
Elastomermaterial oder den Dicken zweier auf gegen-
Uberliegenden Seiten an das Gewebe herangefihrten
Flachengebilden. Die zuvor beschriebene Andruckwal-
zen-Einrichtung ist insbesondere als sogenannter Ka-
lander bekannt, der allerdings nicht als eine Art Extruder,
sondern vielmehr eine Art "Laminiereinrichtung" dient.
Die Vereinigungszone wird hier von besagtem Spalt ge-
bildet. Auch die Endvernetzungszone kann sich in dem
Spalt befinden, wobei in diesem Fall die den Spalt aus-
bildenden Andruckwalzen typischerweise beheizt sind
(oder eine Heizeinrichtung den Spaltbereich von aul’en
aufheizt) und die zur Endvernetzung erforderliche Tem-
peratur in das teilvernetzte Elastomermaterial einbrin-
gen.

Ausfiihrungsbeispiele

[0029] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens und zur Herstellung des erfindungsgemafen
Presspolsters naher beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1:  eine schematische Ansicht einer Vorrichtung
mit einer Andruckwalzen-Einrichtung und

Fig. 2:  einen Querschnitt durch ein Presspolster, her-
gestellt mit einer Vorrichtung gemaR Fig. 1

[0030] Eine in Figur 1 abgebildete Vorrichtung 1 zur

Herstellung eines Presspolsters 2 weist eine Andruck-
walzen-Einrichtung 3, eine erste Abwickeleinrichtung 4,
eine zweite Abwickeleinrichtung 5 und eine dritte Abwi-
ckeleinrichtung 6 auf. Daruber hinaus gehort auch eine
Aufwickeleinrichtung 7. Letztere dient der Aufwicklung
des in Form von Bahnware anfallenden und aus der
Andruckwalzen-Einrichtung 3 austretenden Presspols-
ters 2. Um ein einzelnes Presspolster mit individuellen
Abmessungen zu erzeugen, ist ein Ablangen der Bahn-
ware sowie ein eventuelles weiteres Zuschneiden zur
Breitenreduzierung erforderlich.

[0031] Die Andruckwalzen-Einrichtung 3 umfasst eine
obere Andruckwalze 8 und eine untere Andruckwalze 9,
die parallel zueinander ausgerichtet sind und zwischen
sich einen Spalt S begrenzen, durch den eine Bahn eines
auf der Abwickeleinrichtung 5 aufgewickelten Gewebes
10 und jeweils eine Bahn eines Flachengebildes 11 aus
einem teilvernetzten Elastomermaterial, die auf den bei-
den Abwickeleinrichtungen 6 und 7 aufgewickelt ist, fihr-
bar ist. Die beiden Bahnen des Flachengebildes 11 wer-
den auf gegeniiberliegenden Seiten eines Gewebes 10
andieses herangefihrt. Zur exakten Fiihrung sowohl der
beiden Bahnen des Flachengebildes 11 als auch des
Gewebes 10 sind diverse Fuhrungswalzen F vorhanden,
zwischen den die jeweilige Bahn fihrbar ist.

[0032] Aufgrund des sich verjiingenden Spalts S wer-
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den die beiden Bahnen des Flachengebildes 11 von
beiden Seiten in die Zwischenrdume in dem Gewebe
10 gepresst, was daraus resultiert, dass die lichte Breite
des Spaltes S zwischen den beiden Andruckwalzen 8
und 9 (gemessen ohne hindurchgefihrtes Gewebe 10
sowie ohne die beiden hindurchgefihrten Flachenge-
bilde 11) geringer ist als die Summe der Dicken des
Gewebes 10 sowie der zwei Flachengebilde 11, vorzugs-
weise gleich der oder geringer als die Dicke des Ge-
webes 10 ist. In letzterem Fall wird das Material der
beiden plastisch verformbaren Flachengebilde 11 voll-
standig in das Gewebe 10 hineingedriickt. Die Gewebe-
zwischenraume werden dabei im Wesentlichen vollstan-
dig ausgefiillt und die Kett- und Schussfaden des Ge-
webes 10 eng von dem Elastomermaterial umschlossen.
[0033] Ist die Dicke des Gewebes 10 kleiner als die
Breite des Spaltes S, wird das Gewebe 10 bei dem
Spaltdurchgang elastisch komprimiert, weshalb nach
dem Spaltdurchgang das Gewebe 10 wieder expandiert,
wobei metallische Faden (hier: die Kettfaden, alternativ
oder zusatzlich aber auch die Schussfaden) des Gewe-
bes 10 aus dem Elastomermaterial heraustreten und
somit aufgrund des Uberstands iiber eine Oberflache
oder beide Oberflachen des fertigen Presspolsters 2 eine
besonders hohe Warmeleitfahigkeit beim spateren Ein-
satz des Presspolsters im Pressbetrieb bietet.

[0034] Eine Endvernetzung des Elastomermaterials
findet entweder im Bereich des Spaltes S zwischen
den beiden Andruckwalzen 8 und 9 (wozu eine davon
oder beide beheizbar ist bzw. sind) oder in einer nach-
geschalteten Heizeinrichtung 12 statt. Letztere ist insbe-
sondere dann zu bevorzugen, wenn ein wie vorstehend
beschriebener Uberstand von Metallfaden des Gewebes
10 Uber eine Oberflache O oder beide Oberflachen O des
Presspolsters 2 erreicht werden soll. Die Temperatur, bei
derdie Endvernetzung stattfindet, sollte zwischen 140 °C
und 180 °C stattfinden.

[0035] Das in Figur 2 im Schnitt schematisch gezeigte
Gewebe 10 besteht aus Kettfaden 13, im Wesentlichen
bestehend aus Kupfer, in Form von sechs miteinander
verlitzten Einzelfaden aus Kupferdraht mit einem Durch-
messer von 0,20 mm und einem stabilisierenden Kunst-
stofffaden aus Meta-Aramid mit einem Durchmesser von
0,25 mm und aus Schussfaden 14, im Wesentlichen
bestehend aus Messing, in Form von sieben miteinander
verlitzten Einzelfaden aus Messingdraht mit einem
Durchmesser von 0,20 mm. Das Gewebe 10 ist in Tuch-
bindung hergestellt, die Schusszahl betrug 400/m. Die
Dicke des "unbeschichteten" ("ungefiliten") Gewebes
10 betragt ca. 2,2 mm bis 2,5 mm.

[0036] Jede Bahn des elastomeren (vorvernetzter
Kautschuk) Flachengebildes 11 besteht aus HTV/HCR-
Silikon mit niedriger Viskositatseinstellung, besitzt ein
Flachengewicht von ca. 700 g/m2 bis 1.400 g/m2 und
eine Dicke von ca. 0,5 mm bis. 1,0 mm.

[0037] Das nach der unter Warmeeinwirkung Vereini-
gung im Spalt S erhaltene Presspolster 2 besitzt weiter-
hin die ursprungliche Dicke des Gewebes 10 (ca. 2,20
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mm bis 2,50 mm), weil das Elastomermaterial E der
Flachengebilde 11 vollstandig in den Zwischenrdumen
des Gewebes 10 aufgenommen wurde und sogar die
Faden des Gewebes 10 einen leichten beidseitigen
Uberstand (iber die Presspolsteroberflichen aufweisen,
um den Warmeubergang mittels metallischen Kontakt zu
der Heizplatte/dem Pressblech zu steigern. Das Fla-
chengewicht des fertigen Presspolsters 2 betragt ca.
3.900 g/m2 bis 4.000 g/m2.

Bezugszeichenliste

[0038]

1 Vorrichtung

2 Presspolster

3 Andruckwalzen-Vorrichtung
4 Abwickeleinrichtung
5 Abwickeleinrichtung
6 Abwickeleinrichtung
7 Aufwickeleinrichtung
8 obere Andruckwalze
9 untere Andruckwalze
10 Gewebe

11 Flachengebilde

12 Heizeinrichtung

13 Kettfaden

14  Schussfaden

F Flhrungswalze

E Elastomermaterial

S Spalt

O Oberflache

U  Uberstand
Patentanspriiche

1. Presspolster (2), fur den Einsatz in hydraulischen

Ein- oder Mehretagen-Heizpressen,

- mit einem Gewebe (10) aus Schuss-(14) - und
Kettfaden (13), jeweils bestehend aus Metall,
sowie

- mit einem Elastomermaterial, das sich in Zwi-
schenraumen zwischen den

Schuss- (14) und Kettfaden (13) des Gewebes
(10) befindet und diese vorzugsweise ausfiillt,
wobei das Elastomermaterial in teilvernetzter
Form auf das Gewebe (10) aufgebracht und
mit diesem raumlich vereinigt und in einem ver-
einigten Zustand endvernetzt ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

das in teilvernetzter Form vorliegende Elastomer-
material als Flachengebilde (11) auf das Gewebe
(10) aufgebracht und mit diesem durch Einwirkung
von Druck und Temperatur raumlich vereinigt und in
einem vereinigten Zustand endvernetzt ist.
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2,

Presspolster nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass von beiden Seiten des Gewebes
(10) her jeweils aus teilvernetztem Elastomermate-
rial bestehendes Flachengebilde (11) aufgebracht
ist und vorzugsweise das Elastomermaterial sym-
metrisch zu einer Mittelebene des Gewebes (10)
ausgerichtet ist.

Presspolster nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest auf einer Seite des
Presspolsters (2) Teilbereiche des Gewebes (10),
vorzugsweise Krépfungen der Schuss- (14) und/o-
der Kettfaden (13) des Gewebes (10), Uber jeweils
einer Oberflache (O) des Elastomermaterials vor-
stehen.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Elastomerma-
terial ein Silikonelastomer oder ein Fluorelastomer
oder ein Floursilikonelastomer oder ein Co- oder
Blendelastomer aus einem der vorgenannten Elas-
tomermaterialien ist.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Elastomerma-
terial aus einem Silikonkautschuk der Gattung
HTV/HCR oder einem Fluorkautschuk oder einem
Fluorsilikonkautschuk jeweils mit niederviskoser
Einstellung hergestellt ist.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass Kettfaden (13),
vorzugsweise samtliche Kettfaden (13), des Gewe-
bes (10) und/oder Schussfaden (14), vorzugsweise
samtliche Schussfaden (14), des Gewebes (10) aus
einer Mehrzahl von einzelnen Drahten, die vorzugs-
weise miteinander verlitzt sind, bestehen und/oder
mindestens einen Kunststofffaden, vorzugsweise
aus einem aromatischen Polyamid oder aus einem
Melaminharz, aufweisen, der vorzugsweise mit den
Drahten der betreffenden Kett (13)- und oder
Schussfaden (14) des Gewebes (10) verlitzt ist oder
deren Seelenfaden bildet.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass in das Flachenge-
bilde (11) des Elastomermaterials warmeleitende
Partikel, insbesondere Metallpartikel oder Quarz-
partikel oder solche aus Bariumtitanat, Beryllium-
oxid oder Aluminiumoxid, eingebettet sind.

Verfahren zur Herstellung eines Presspolsters (2),
fur den Einsatz in hydraulischen Ein- oder Mehre-
tagen-Heizpressen, das Presspolster (2) aufwei-
send

- ein Gewebe (10) aus Schuss- (14) und Kett-
faden (13), jeweils bestehend aus Metall, sowie
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- ein Elastomermaterial, das sich in Zwischen-
raumen zwischen den Schuss

(14)- und Kettfaden (13) des Gewebes befindet
und diese vorzugsweise ausfilllt,

wobei das Elastomermaterial in teilvernetzter
Form auf das Gewebe (10) aufgebracht und
mit diesem raumlich vereinigt und in einem ver-
einigten Zustand endvernetzt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass das in teilver-
netzter Form vorliegende Elastomermaterial als
Flachengebilde (11) auf das Gewebe (10) auf-
gebracht und mit diesem durch Einwirkung von
Druck und Temperatur réumlich vereinigt und in
einem vereinigten Zustand endvernetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Flachengebilde (11) aus dem
teilvernetzten Elastomermaterial und/oder das Ge-
webe (10) als Bahnmaterial vorliegt und dass

- Elastomer-Bahnmaterial und Gewebe-Bahn-
material oder

- Elastomer-Bahnmaterial und das Gewebe
oder

- das Flachengebilde (11) aus Elastomermate-
rial und Gewebe-Bahnmaterial

in einer Vereinigungszone rdumlich vereinigt werden
und in einer Vernetzungszone endvernetzt werden,
wobei vorzugsweise in einer einzigen Vereinigungs-
zone Elastomermaterial, insbesondere Elastomer-
Bahnmaterial, von zwei Seiten an das Gewebe (10)
heran und in dessen Zwischenrdume hineingefiihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vereinigungszone und
die Endvernetzungszone raumlich auseinanderfal-
len oder rdumlich zusammenfallen oder sich raum-
lich zumindest zu einem Uberwiegenden Flachen-
anteil Uberlappen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vereinigungszo-
ne sich in einer Andruckwalzen-Einrichtung (3), ins-
besondere einem Kalander, befindet, die mindes-
tens zwei Andruckwalzen (8, 9) aufweist, deren
Drehachsen parallel zueinander ausgerichtet sind
und die zwischen sich einen parallel zu den Dreh-
achsen verlaufenden Spalt (S) begrenzen, dessen
Breite geringerist als eine Summe aus der Dicke des
Gewebes (10) und der Dicke des mindestens einen
Flachengebildes (11) aus dem Elastomermaterial
oder den dicken zweier auf gegenuberliegenden
Seiten an das Gewebe (10) herangefiihrten Fla-
chengebilden (11).
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