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(54) PRESSPOLSTER UND VERFAHREN ZU DESSEN HERSTELLUNG

(57) Bei einem Presspolster (2), für den Einsatz in
hydraulischen Ein‑ oder Mehretagen-Heizpressen,
-mit einemGewebe (10) aus Schuss‑ (14) undKettfäden
(13), jeweils bestehend aus Metall, sowie
- mit einem Elastomermaterial, das sich in Zwischen-
räumen zwischen den Schuss‑ (14) und Kettfäden (13)
des Gewebes (10) befindet und diese vorzugsweise
ausfüllt, ist das Elastomermaterial in teilvernetzter Form
auf das Gewebe (10) aufgebracht und mit diesem räum-

lich vereinigt und in einem vereinigten Zustand endver-
netzt.Umein solchesPresspolster (2) rationell herstellen
zu können, wird vorgeschlagen, dass das in teilvernetz-
ter Form vorliegende Elastomermaterial als Flächenge-
bilde (11) auf das Gewebe (10) aufgebracht und mit
diesem durch Einwirkung von Druck und Temperatur
räumlich vereinigt und in einemvereinigtenZustand end-
vernetzt ist.
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Beschreibung

Einleitung

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

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

- mit einem Elastomermaterial, das sich in Zwischen-
räumen zwischen den Schuss‑ und Kettfäden des
Gewebes befindet und diese vorzugsweise ausfüllt,
wobei das Elastomermaterial in teilvernetzter Form
auf dasGewebeaufgebraucht undmit diesem räum-
lich vereinigt und in einem vereinigten Zustand end-
vernetzt ist.

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

- ein Gewebe aus Schuss‑ und Kettfäden, jeweils
bestehend ausMetall oder aufweisend einenMetall-
anteil, sowie

- ein Elastomermaterial, das sich in Zwischenräumen
zwischen den Schuss‑ und Kettfäden des Gewebes
befindet und diese vorzugsweise ausfüllt,

wobei das Elastomermaterial in teilvernetzter Form auf
das Gewebe aufgebracht und mit diesem räumlich ver-
einigt und ineinemvereinigtenZustandendvernetztwird.
[0003] Derartige Presspolster werden auch als Druck-
ausgleichsgewebe oder Druckausgleichsmatten be-
zeichnet und werden benötigt, um in sogenannten Be-
schichtungspressen für einen hinreichenden Ausgleich
von Maßtoleranzen bei Heizplatten, Pressblechen und
Beschichtungsmaterialien zu sorgen. Für die Beschich-
tung von Holzwerkstoffplatten, wie beispielsweise
Span‑, HDF‑,MDF‑oderSperrholzplatten,werdenDuro-
plastharze eingesetzt, die sehr druckempfindlich bei der
Oberflächenausbildung reagieren. Daher sollte in der
Beschichtungspresse an allen Stellen der Oberfläche
ein möglichst gleichmäßiger Druck vorherrschen. Die
Beschichtung von Holzwerkstoffplatten wird meist in
Ein‑ oder Mehretagen-Kurztaktpressen ohne Rückküh-
lung durchgeführt. Um den Durchsatz bei derartigen
Pressenanlagen zu maximieren und den Energiebedarf
zu minimieren, werden möglichst kurze Presszeiten an-
gestrebt, wodurch der Wärmeverlust an die Umgebung
kleingehalten werden kann. Daher sollte die Wärme-
übertragung von den meist mit Thermoöl versorgten
Heizplatten der Pressenanlagen über die Pressbleche,
die meist mit einem Oberflächenrelief zur realistischen
Holznachbildungversehensind, auf dieHarzoberflächen

möglichst schnell geschehen, da kurze Presszeiten ein
wichtiger ökonomischer Faktor sind.
[0004] Die eingesetzten Duroplastharze können aus
Melamin‑ und/oder Harnstoff‑ und/oder Phenolharz be-
stehen. Bei dekorativen Beschichtungen, wie nachge-
bildeten Holzoberflächen oder einer Fliesenoptik, wer-
den größtenteils Melamin‑ oder Mischharze eingesetzt.
Für die Beschichtung werden Edelzellstoffpapiere mit
einem Dekor bedruckt und anschließend in Imprägnier-
anlagen mit einer wässrigen Harzlösung getränkt und
getrocknet. Bei der Trocknung werden die Harze bereits
vorkondensiert und bei der anschließenden Kühlung
wird die Kondensation gestoppt. Die Endkondensation
der Harze geschieht dann anschließend unter Einwir-
kung von Druck und Temperatur in den Pressenanlagen.
[0005] Duroplastharze sind Kunststoffe, die nach der
Endkondensation nicht mehr in den ursprünglichen Zu-
stand zurückversetzt werden können. Sie verhalten sich
somit gegensätzlich zu sogenanntenThermoplasten, die
auch nach der Aushärtung durch Temperatureinwirkung
reversibel wieder in den schmelzflüssigen Zustand ge-
bracht werden können. Duroplastharze vernetzen räum-
lich irreversibel und spalten dabei Wasser und Form-
aldehyd ab. Aufgrund der unter den vorherrschenden
Druck‑ und Temperaturbedingungen stattfindenden gas-
förmigen Abspaltung von Wasser und Formaldehyd
muss das entstehende Gas - wegen des hermetischen
Oberflächenabschlusses durch die eingesetzten metal-
lischen Pressbleche - in die Papierschicht und die Holz-
oberfläche diffundieren. Bleiben Gasblasen in der Harz-
schicht stehen, dasheißt, diffundieren nicht in dasPapier
oder den Holzwerkstoff, so werden sie bleibend in der
Harzoberflächeeingebettet undergebennachder späte-
ren Aushärtung durch die unterschiedlichen Lichtreflex-
ionen fehlerhafte Oberflächen in Form von sogenannten
weißen Flecken. Daher ist es in der Anfangsphase des
Pressvorgangs notwendig, einen schnellen und gleich-
mäßigen Wärmedurchgang zu erzielen. Das Presspols-
ter spielt dabei einewesentlicheRolle in derWärmeüber-
tragung und Auspolsterung, das heißt Druckvergleich-
mäßigung, besonders bei der Herstellung von soge-
nannten Flooring-Platten ("Fußbodenlaminat") die aus
MDF‑ oder HDF-Platten mit sehr harten Oberflächen
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 über sehr gute Rückstelleigenschaft in
Verbindung mit einem schnellen Wärmedurchgang
verfügt.

Stand der Technik

[0006] Aus der EP 1 300 235 B1 ist ein Presspolster
bekannt, das aus einem inneren Stützgewebe in Form
eines Drahtgewebes aus Metallfäden oder einer Mi-
schung von Metallfäden und Kunststofffäden besteht.
Dieses Drahtgewebe wird in eine Form eingelegt, die
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oben offen ist und in die flüssiger Silikonkautschuk ein-
gefüllt wird, bei demes sich umsogenanntes LSR (Liquid
Silicon Rubber) ‑Material handelt. Das fließfähige Sili-
konkautschuk-Material wird durch Abrakeln mit einer Art
Schaber, beziehungsweise Spachtel gleichmäßig über
der Fläche des Drahtgewebes, das die gesamte Fläche
des späteren Presspolsters einnimmt, verteilt. Zur Stei-
gerung der Wärmeleitfähigkeit des Presspolsters kann
der Silikonkautschuk mit Metallpulver oder anderen gut
wärmeleitfähigen Substanzen versehen werden. Nach-
dem das Silikonmaterial gleichmäßig über das Drahtge-
webe verteilt ist, wird das Silikonkautschuk-Material
durch Einwirkung von Temperatur in einem Ofen oder
einer Pressenanlage ausgehärtet, wodurch aus dem
Silikonkautschuk ein endvernetztes Silikonelastormer
entsteht.
[0007] Nachteilig an diesem bekannten Presspolster
ist einerseits die aufwendige Herstellung. Für jede Län-
gen‑ und Breitenabmessung eines Presspolsters muss
eine gesonderte Form hergestellt werden. Darüber hi-
naus ist die Prozesstechnik bei der Verarbeitung flüss-
iger Silikonkautschuk-Materialien aufwendig und es ent-
steht eine große Menge von Abfallmaterial.
[0008] Während das vorgenannte Presspolster auf-
grund der durchgängigen und geschlossenen Beschich-
tung beziehungsweise Ausfüllung 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 hochtemperaturbeständigen
Elastomerfädenmit einemSeelenfaden, wobei die Elas-
tomerfäden in Kett‑ und/oder Schussrichtung verlaufen
können. Darüber hinaus enthält das bekannte Gewebe
Wärmeleitfäden, die in Kett‑ und/oder Schussrichtung
verlaufen können, die Elastomerfäden kreuzen und ei-
nen wärmeleitenden Kontakt an den Oberflächen des
Presspolsters ermöglichen und in dem Verlauf von einer
zur anderen Oberfläche des Presspolsters für einen gu-
ten Wärmetransport sorgen. Vor der Vernetzung der
Elastomerfäden sollen die wärmeleitenden Kontaktfä-
den so ausgerüstet werden, dass einzelne im wesent-
lichen freie wärmeleitende Kontaktfläche gebildet wird,
wobei die Fäden durch die Vernetzung fest in dem Elas-
tomerwerkstoff verankert sein sollen. Bei dem wärme-
leitenden Kontaktfäden zu ca. 50 % in den Elastomer-
werkstoff eingebettet sind, kann nur eine begrenzteWär-
memenge von dem Presspolster übertragen werden.
Aus der EP 0 713 762 A2 ist ein Presspolster für Hoch‑
und Niederdruckpressen bekannt, das verschiedene
Materialien umfasst. Hierzu zählen zum Beispiel Garn
aus aromatischem Polyamid mit Metallfäden, reine Me-
tallfäden, hitzebeständiges Filament aus Gummi oder
einer Gummimischung, hitzebeständiges Silikon oder
Silikonmischungen sowie deren Mischungen mit oder
ohne Metallfäden.
[0009] In der DE 20 2007 019 506 U1 wird ein Press-
polster beschrieben, das in einer Laminatpresse einge-

setzt werden soll. Dieses Presspolster umfasst ein Ge-
webe aus wärmebeständigen Fäden, wobei zumindest
die Kette und/oder der Schuss einen Kern umfasst, der
aus mehreren Fäden besteht. Der Kern ist von einem
Mantel ausElastomermaterial umgeben.Nebenden vor-
genannten wärmebeständigen Fäden sind in dem je-
weils anderenFadensystemMetallfäden vorhanden.Be-
sonders an diesem Presspolster ist die Gestaltung der
Aufbau des vorgenannten Fadenkerns, dessen Einzel-
fäden im Wesentlichen parallel zueinander und parallel
zu der Längsachse des Kerns verlaufen.
[0010] Die DE 103 37 403 A1 beschreibt ein Press-
polster, dessen Besonderheit darin besteht, dass die
Fäden, die das Polymermaterial aufweisen, einen Anteil
eines Gases von mindestens einem Prozent enthalten,
wodurch die Feder‑ und Rückstelleigenschaften des
Presspolsters verbessert werden sollen. Die EP 0 842
764 A1 offenbart ein Presspolster aus einem textilen
Garn, das unter hoher mechanischer Beanspruchung
eine verlängerte Einsatzdauer zeigen soll. Charakteris-
tisch für dieses vorbekannte Presspolster ist die Ver-
wendung von schwer entflammbaren Fasern aus einem
Melaminharz.
[0011] Aus der EP 0 735 949 B1 und der EP 1136 248
A1 sind Presspolster bekannt, bei denen die Kettfäden
und/oder die Schussfäden ein Silikonelastomer oder ein
Blend‑oderCopolymer, bestehendausSilikonkautschuk
undFloursilikonkautschuk, aufweist. Die das vorgenann-
te Elastomermaterial aufweisenden Fäden weisen als
Seele einen die Zugfestigkeit erhöhenden und damit
die Webbarkeit erst ermöglichenden Seelenfaden aus
Metall auf. Schließlich 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 Oberflächenvergütung
von plattenförmigem Pressgut eingesetzt werden soll.
Das Presspolster soll einseitig mit einem temperaturbe-
ständigen 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 Wärmetransport
von der Heizplatte auf das Pressgut verbessern.
[0012] Sämtliche vorgenannten Presspolster können
die Anforderungen an eine hohe Wärmeleitfähigkeit und
damit die Ermöglichung kurzer Presszyklen, bei gleich-
zeitig hoher Temperaturbeständigkeit des Elastomerma-
terials und somit langer Lebensdauer des Presspolsters
sowie ferner guten Druckverteilungs‑ und Rückstellei-
genschaften nicht genügen. Im Hinblick auf die vorge-
nannte EP 1 300 235 B1 ist sowohl die Herstellung als
auch die Wärmebeständigkeit 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 Wärmeleitfähigkeit hoch, die Feder‑ und
Rückstelleigenschaften sehr gut und gleichzeitig eine
Beständigkeit gegen Abrasion auch bei sehr hohen
Presstemperaturen sowie die Dimensionsstabilität sehr
gut ist.

Lösung

[0014] Ausgehend von einem Presspolster, der ein-
gangs beschriebenen Art wird die vorgenannte Aufgabe
dadurch gelöst, dass das in teilvernetzter Form vorlie-
gende Elastomermaterial als Flächengebilde auf das
Gewebe aufgebracht und mit diesem durch Einwirkung
von Druck und Temperatur räumlich vereinigt und in
einem vereinigten Zustand endvernetzt ist.
[0015] Die Erfindung verlässt somit bewusst das Auf-
bringen eines fließfähigen 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 fließfähig, sondern formstabil
ist undals Flächengebilde vorliegt. Unter einemFlächen-
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 erfindungsgemäß ein-
gesetzten Flächengebildes aus einem Elastomermate-
rial beträgt - abhängig von der Dicke des fertigen Press-
polsters - ungefähr zwischen 0,1 mm und 1,5 mm (Herr
Dr. Espe, sind diese Werte zutreffend?). Das Flächen-
gebilde kann als geschlossene Bahnware oder "Platte"
ausgebildet sein, aber auch Löcher oder Durchbrüche
aufweisen, die - sofern gewünscht - auch zu einer inho-
mogenenDickenverteilung über die Fläche desFlächen-
gebildes (z.B. mit gleichverteilten Perforationen) sowie
gegebenenfalls auch über die Fläche des Presspolsters
führen können.
[0016] Die Verwendung eines Flächengebildes, also
eines formstabilenMaterials, hat imVergleichmit der aus
der EP 1 300 325 B1 bekannten Verwendung eines
flüssigen 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 flüssigem,
beziehungsweise fließfähigem, Kautschukmaterial:
während sich das erfindungsgemäße Flächengebilde
definiert und geometriegenau zerteilen, insbesondere
in Teilstücke beliebiger Größe unterteilen lässt, ist bei
dem vorbekannten Prozess des Flüssig-Aufragens je-
weils eine speziell an die späteren Presspolstermaße
angepasste Form notwendig, um ein undefiniertes Flie-
ßen desMaterial zu vermeiden.Darüber hinaus erfordert
die Arbeit mit flüssigem Kautschukmaterial aufwendige
Reinigungsprozesse nach dem Beenden der Arbeit, so-

wohl bei der Form als auch bei dem Werkzeug.
[0017] Außerdem bietet das bei der Presspolsterher-
stellung gemäß der EP 1 300 235 B1 zwingend zu ver-
wendende flüssige Kautschukmaterial (dort: LSR-Sili-
kon) bei der späterenVerwendungalsPresspolster deut-
lich schlechtere Materialeigenschaften als ein
HTV/HCR-Silikon, das vorzugsweise bei dem erfin-
dungsgemäßen Presspolster bzw. Verfahren eingesetzt
werden kann. Die Vorteile von HTV-Silikonkautschuk
und dem daraus erhaltenen HTV-Silikon-Elastomer sind
seine große Hitzebeständigkeit, die bis zu 300° C, in
Einzelfällen sogar mehr, reicht, ohne dass ein Zerset-
zungsprozess eintritt. HTV-Silikon ist darüber hinaus
deutlich haltbarer als LSR-Kautschuk und widerstands-
fähiger gegen Verschleiß sowie Umwelteinflüsse. Trotz
seiner sehr guten mechanischen Festigkeitswerte bleibt
HTV/HCR-Silikonelastomer flexibel und behält seine Ei-
genschaften über lange Zeiten. Außerdem zeichnet sich
HTV-Elastomermaterial durchseinegroßeBeständigkeit
gegen eine Vielzahl von Chemikalien, insbesondere Öle
und Lösungsmittel, aus.
[0018] Trotz seiner Formbeständigkeit besitzt das er-
findungsgemäß verwendete Flächengebilde aus dem
teilvernetzten Elastomermaterial eine solche "Rest-
Fließfähigkeit" beziehungsweise zumindest plastische
Verformbarkeit, dass das Elastormermaterial in die Zwi-
schenräume des Gewebes hineingedrückt werden kann
und diese Zwischenräume - zumindest größtenteils -
ausfüllt. Ein derartiger "Vereinigungsprozess" zwischen
dem stützenden Gewebe und dem umgebenden, bezie-
hungsweise ausfüllenden, Elastomermaterial kann er-
staunlicherweise - wie in entsprechenden Versuchen
herausgefunden wurde - sogar einseitig erfolgen, das
heißt es wird lediglich von einer Seite des Gewebes her
ein Flächengebilde in die Gewebezwischenräume ein-
gepresst. Auf dieseWeise wird nach der Endvernetzung
des Elastomermaterials ein klassischer Verbundwerk-
stoff erzeugt, bei dem das Gewebe die Verstärkungs-
phasebildet ("Stützgewebe") unddasElastomermaterial
die sogenannte Matrix.
[0019] Alternativ zu der vorstehend beschriebenen
einseitigen Aufbringung beziehungsweise Einbringung
des Elastomermaterials in das Flächengebilde, ist es
auch möglich und besonders vorteilhaft, wenn von bei-
den Seiten des Gewebes her jeweils aus teilvernetztem
Elastomermaterial bestehendes Flächengebilde aufge-
bracht ist und vorzugsweise dasElastomermaterial sym-
metrisch zueinerMittelebenedesGewebesausgerichtet
ist. Der von dem unter Druck fließenden Teil von Elasto-
mermaterial zurückzulegende Weg bis zu einer quasi-
vollständigen Ausfüllung der Zwischenräume des Ge-
webes ist in diesem Fall nur halb so groß wie bei einer
einseitigen Auf- beziehungsweise Einbringung.
[0020] Wenn zumindest auf einer Seite desPresspols-
ters Teilbereiche des Gewebes, vorzugsweise Kröpfun-
gen der Schuss‑ und/oder Kettfäden desGewebes, über
jeweils einer Oberfläche des Elastomermaterials vorste-
hen, ist die Wärmeleitfähigkeit des so erhaltenen Press-
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polsters besonders hoch, was insbesondere dann gilt,
wenn die Schuss‑ und/oder Kettfäden 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
BlendelastomerauseinemdervorgenanntenElastomer-
materialien ist.
[0022] Eine Ausgestaltung der Erfindung besteht da-
rüber hinaus darin, dass das Elastomermaterial aus ei-
nemSilikonkautschukderGattungHTV/HCRodereinem
Fluorkautschuk oder einem Fluorsilikonkautschuk je-
weils mit niederviskoser Einstellung hergestellt ist.
[0023] Gemäß einer Weiterbildung des erfindungsge-
mäßenPresspolsters ist es vorgesehen, dassKettfäden,
vorzugsweise sämtliche Kettfäden, desGewebes und/o-
derSchussfäden, vorzugsweisesämtlicheSchussfäden,
des Gewebes aus einer Mehrzahl von einzelnen Dräh-
ten, die vorzugsweisemiteinander verlitzt sind, bestehen
und/oder mindestens einen Kunststofffaden, vorzugs-
weiseauseinemaromatischenPolyamidoder auseinem
Melaminharz, aufweisen, der vorzugsweise mit den
Drähten der betreffenden Kett‑ und/oder Schussfäden
des Gewebes verlitzt ist oder deren Seelenfaden bildet.
[0024] Um die Wärmeleitfähigkeit zu steigern, können
in das Flächengebilde des Elastomermaterials wärme-
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 gelöst, dass das in teilvernetzter Form vorlie-
gende Elastomermaterial als Flächengebilde auf das
Gewebe aufgebracht und mit diesem durch Einwirkung
von Druck und Temperatur räumlich vereinigt und in
einem vereinigten Zustand endvernetzt wird. Die bereits
weiter oben in Verbindung mit dem erfindungsgemäßen
Presspolster beschriebenen Vorteile ergeben sich in
gleicher Weise bei der Ausführung des erfindungsge-
mäßen Verfahrens.
[0026] Die Herstellung des erfindungsgemäßen
Presspolsters kann auf besonders rationelle und effizi-
enteWeise erfolgen, wenn das Flächengebilde 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 Flächengebilde aus Elastomermaterial und Ge-

webe-Bahnmaterial

[0027] in einer Vereinigungszone räumlich vereinigt
werden und in einer Vernetzungszone endvernetzt wer-
den,wobei vorzugsweise in einer einzigenVereinigungs-
zone Elastomermaterial, insbesondere Elastomer-
Bahnmaterial, von zwei Seiten an das Gewebe heran
und in dessen Zwischenräume hineingeführt wird. Die

Verwendung von Bahnmaterial ermöglicht die Ausfüh-
rung des erfindungsgemäßen Verfahrens als kontinuier-
lichen Prozess und bietet den Vorteil einer hohen Pro-
duktivität in Verbindung mit geringen Verlusten oder Ab-
fällen. So kann beispielsweise aus einer Bahn des Ge-
webes und einer Bahn oder zwei Bahnen des Flächen-
gebildes fortlaufend durchVereinigen undEndvernetzen
eine Bahn des erfindungsgemäßen Presspolsters er-
zeugt werden. Diese kann zu einem späteren Zeitpunkt
in durch bloßes Ablägen oder zusätzlich auch noch Re-
duzieren in der Breite in einzelne Presspolster mit den
benötigten Längen‑ und Breitenmaßen konfektioniert
werden. Zuvor ist zur besseren Lagerung und zwecks
Transports auch die Aufwicklung der Presspolsterbahn
zu einer Rolle, beziehungsweise zu einemWickel, mög-
lich. Ebenso kann das Gewebe zuvor von einer Rolle,
beziehungsweise einem Wickel, abgewickelt und dem
Vereinigungs‑ und Endvernetzungsprozess zugeführt
werden. Gleiches gilt für das Flächengebilde des Elasto-
mermaterials. Dieses Flächengebilde lässt sich aber
auch unmittelbar vor dem Vereinigungs‑ und Endvernet-
zungsprozess durch entsprechende Extrusion als Bahn
herstellen und ohne Zwischenlagerung oder Größen‑
beziehungsweise Formatänderung sogleich zu der ge-
wünschten Presspolsterbahn weiterverarbeiten.
[0028] Während es grundsätzlich möglich ist, dass die
Vereinigungszone und die Endvernetzungszone räum-
lich auseinanderfallen, ist es zu bevorzugen, dass diese
räumlich zusammenfallen oder sich räumlich zumindest
zu einem überwiegenden Flächenanteil überlappen. Die
Kompaktheit einer Anlage zur Durchführung des erfin-
dungsgemäßenHerstellverfahrenswirddadurchverbes-
sert. Das Ergebnis des Vereinigungsvorgangs von Ge-
webe‑ und Flächengebilde, das heißt teilvernetztem
Elastomermaterial, wird durch Temperaturerhöhung
und die damit einhergehende Viskositätserniedrigung
verbessert, wobei hierdurch sogleich der Endvernet-
zungsprozess in Gang gesetzt wird. Beide Prozesse,
nämlich der der Vereinigung und der der Endvernetzung
lassen sich mitunter räumlich und zeitlich bei dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren kaum unterscheiden, bezie-
hungsweise gehen ineinander über. Bei einer Trennung
von Vereinigung und Endvernetzung kann letztere bei-
spielsweise in einemgesondertenOfen, beziehungswei-
se einer Wärmebehandlungszone erfolgen, wobei dies
sowohl für einen kontinuierlichen, durchlaufenden Pro-
zess gilt, wie auch für einen intermittierenden Prozess,
bei dem sukzessive vorkonfektionierte Gewebestücke
bestimmter Größemit ebenfalls vorkonfektionierten Stü-
cken des Flächengebildes (von meist übereinstimmen-
der Größe) miteinander vereinigt werden und sodann in
einer als Ofen oder Wärmebehandlungskammer ausge-
führten Endvernetzungszone "ausvulkanisiert", das
heißt endvernetzt, werden. Als besonders vorteilhaft
hat es sich herausgestellt, wenn die Vereinigungszone
sich in einer Andruckwalzen-Einrichtung, insbesondere
einemKalander, befindet, diemindestens 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 Flächengebildes aus dem
Elastomermaterial oder den Dicken zweier auf gegen-
überliegenden Seiten an das Gewebe herangeführten
Flächengebilden. 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 außen
aufheizt) und die zur Endvernetzung erforderliche Tem-
peratur in das teilvernetzte Elastomermaterial einbrin-
gen.

Ausführungsbeispiele

[0029] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
Vorrichtung zur Durchführung des erfindungsgemäßen
Verfahrens und zur Herstellung des erfindungsgemäßen
Presspolsters näher 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 gemäß 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. Darüber hinaus gehört 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 Ablängen 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 einenSpalt S begrenzen, durch deneineBahneines
auf der Abwickeleinrichtung 5 aufgewickelten Gewebes
10 und jeweils eine Bahn eines Flächengebildes 11 aus
einem teilvernetzten Elastomermaterial, die auf den bei-
denAbwickeleinrichtungen 6 und7 aufgewickelt ist, führ-
bar ist. Die beiden Bahnen des Flächengebildes 11 wer-
den auf gegenüberliegenden Seiten eines Gewebes 10
an dieses herangeführt. Zur exakten Führung sowohl der
beiden Bahnen des Flächengebildes 11 als auch des
Gewebes 10 sind diverse Führungswalzen F vorhanden,
zwischen den die jeweilige Bahn führbar ist.
[0032] Aufgrund des sich verjüngenden Spalts S wer-

den die beiden Bahnen des Flächengebildes 11 von
beiden Seiten in die Zwischenräume in dem Gewebe
10 gepresst, was daraus resultiert, dass die lichte Breite
des Spaltes S zwischen den beiden Andruckwalzen 8
und 9 (gemessen ohne hindurchgeführtes Gewebe 10
sowie ohne die beiden hindurchgeführten Flächenge-
bilde 11) geringer ist als die Summe der Dicken des
Gewebes10 sowie der zwei Flächengebilde 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 Flächengebilde 11 voll-
ständig in das Gewebe 10 hineingedrückt. Die Gewebe-
zwischenräumewerden dabei imWesentlichen vollstän-
dig ausgefüllt und die Kett‑ und Schussfäden des Ge-
webes 10 eng von demElastomermaterial 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
demSpaltdurchgang dasGewebe 10wieder expandiert,
wobei metallische Fäden (hier: die Kettfäden, alternativ
oder zusätzlich aber auch die Schussfäden) des Gewe-
bes 10 aus dem Elastomermaterial heraustreten und
somit aufgrund des Überstands über eine Oberfläche
oder beideOberflächendes fertigenPresspolsters 2eine
besonders hohe Wärmeleitfähigkeit beim späteren 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
beschriebenerÜberstand vonMetallfäden desGewebes
10über eineOberflächeOoder beideOberflächenOdes
Presspolsters 2 erreicht werden soll. Die Temperatur, bei
der dieEndvernetzungstattfindet, sollte zwischen140 °C
und 180 °C stattfinden.
[0035] Das in Figur 2 im Schnitt schematisch gezeigte
Gewebe 10 besteht aus Kettfäden 13, im Wesentlichen
bestehend aus Kupfer, in Form von sechs miteinander
verlitzten Einzelfäden aus Kupferdraht mit einem Durch-
messer von 0,20 mm und einem stabilisierenden Kunst-
stofffaden ausMeta-Aramidmit einemDurchmesser von
0,25 mm und aus Schussfäden 14, im Wesentlichen
bestehend ausMessing, in Form von siebenmiteinander
verlitzten Einzelfäden 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" ("ungefüllten") Gewebes
10 beträgt ca. 2,2 mm bis 2,5 mm.
[0036] Jede Bahn des elastomeren (vorvernetzter
Kautschuk) Flächengebildes 11 besteht aus HTV/HCR-
Silikon mit niedriger Viskositätseinstellung, besitzt ein
Flächengewicht 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 Wärmeeinwirkung Vereini-
gung im Spalt S erhaltene Presspolster 2 besitzt weiter-
hin die ursprüngliche Dicke des Gewebes 10 (ca. 2,20
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mm bis 2,50 mm), weil das Elastomermaterial E der
Flächengebilde 11 vollständig in den Zwischenräumen
des Gewebes 10 aufgenommen wurde und sogar die
Fäden des Gewebes 10 einen leichten beidseitigen
Überstand über die Presspolsteroberflächen aufweisen,
umdenWärmeübergangmittelsmetallischenKontakt zu
der Heizplatte/dem Pressblech zu steigern. Das Flä-
chengewicht des fertigen Presspolsters 2 beträgt 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 Flächengebilde
12 Heizeinrichtung
13 Kettfaden
14 Schussfaden
F Führungswalze
E Elastomermaterial
S Spalt
O Oberfläche
Ü Überstand

Patentansprüche

1. Presspolster (2), für den Einsatz in hydraulischen
Ein‑ oder Mehretagen-Heizpressen,

- mit einem Gewebe (10) aus Schuss‑(14) - und
Kettfäden (13), jeweils bestehend aus Metall,
sowie
- mit einem Elastomermaterial, das sich in Zwi-
schenräumen zwischen den
Schuss‑ (14) und Kettfäden (13) des Gewebes
(10) befindet und diese vorzugsweise ausfüllt,
wobei das Elastomermaterial in teilvernetzter
Form auf das Gewebe (10) aufgebracht und
mit diesem räumlich vereinigt und in einem ver-
einigten Zustand endvernetzt ist,

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

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

3. Presspolster nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest auf einer Seite des
Presspolsters (2) Teilbereiche des Gewebes (10),
vorzugsweise Kröpfungen der Schuss‑ (14) und/o-
der Kettfäden (13) des Gewebes (10), über jeweils
einer Oberfläche (O) des Elastomermaterials vor-
stehen.

4. Presspolster nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass dasElastomerma-
terial ein Silikonelastomer oder ein Fluorelastomer
oder ein Floursilikonelastomer oder ein Co‑ oder
Blendelastomer aus einem der vorgenannten Elas-
tomermaterialien ist.

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

6. Presspolster nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass Kettfäden (13),
vorzugsweise sämtliche Kettfäden (13), des Gewe-
bes (10) und/oder Schussfäden (14), vorzugsweise
sämtliche Schussfäden (14), des Gewebes (10) aus
einer Mehrzahl von einzelnen Drähten, 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
Drähten der betreffenden Kett (13)- und oder
Schussfäden (14) des Gewebes (10) verlitzt ist oder
deren Seelenfaden bildet.

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

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

- ein Gewebe (10) aus Schuss‑ (14) und Kett-
fäden (13), jeweils bestehend aus Metall, sowie
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- ein Elastomermaterial, das sich in Zwischen-
räumen zwischen den Schuss
(14)‑ und Kettfäden (13) des Gewebes befindet
und diese vorzugsweise ausfüllt,
wobei das Elastomermaterial in teilvernetzter
Form auf das Gewebe (10) aufgebracht und
mit diesem räumlich vereinigt und in einem ver-
einigten Zustand endvernetzt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass das in teilver-
netzter Form vorliegende Elastomermaterial als
Flächengebilde (11) auf das Gewebe (10) auf-
gebracht und mit diesem durch Einwirkung von
Druck und Temperatur räumlich vereinigt und in
einem vereinigten Zustand endvernetzt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Flächengebilde (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 Flächengebilde (11) aus Elastomermate-
rial und Gewebe-Bahnmaterial

in einerVereinigungszone räumlichvereinigtwerden
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 Zwischenräume hineingeführt
wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vereinigungszone und
die Endvernetzungszone räumlich auseinanderfal-
len oder räumlich zusammenfallen oder sich räum-
lich zumindest zu einem überwiegenden Flächen-
anteil überlappen.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 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 geringer ist als eineSummeausderDicke des
Gewebes (10) und der Dicke des mindestens einen
Flächengebildes (11) aus dem Elastomermaterial
oder den dicken zweier auf gegenüberliegenden
Seiten an das Gewebe (10) herangeführten Flä-
chengebilden (11).
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