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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein PreRpolster fiir den Einsatz in Ein- oder Mehretagen-Heizpressen, bestehend aus
einem Gewebe.

[0002] Derartige Pref3polster kénnen fiir den Einsatz in verschiedensten Arten von Hoch- und Niederdruckpressen,
z.B. Kurztakt- und Etagenpressen fiir die Kaschierung von Spanplatten mit Melamin etc., Hochdruckpressen fiir die
Herstellung von Hochdrucklaminaten oder sonstigen Pressen fiir viele andere Anwendungsbereiche verwendet wer-
den. Typisch fur derartige Prel3polster ist, daB sie in Form eines Gewebes aufgebaut sind, das aus Materialien besteht
bzw. Materialien enthalt, die fir den Einsatz bei hohen Temperaturen bis oberhalb von 200°C geeignet sind und dabei
sowohl ein mdglichst grofes Ruckstellvermégen bei einer intermittierenden Druckbelastung als auch eine moglichst
groRe Warmeleitfahigkeit besitzen.

[0003] Da sowohl die Bauteile der vorgenannten Pressen selbst als auch das Pre3gut mehr oder weniger grof3e
Toleranzen aufweisen, haben die Pre3polster die Aufgabe, diese Toleranzen auszugleichen und den Pref3druck gleich-
mafig und vollflachig auf das Pref3gut zu lbertragen und dabei fir eine ebenfalls gleichmaRige und vollflachige War-
metbertragung zu sorgen.

[0004] Ein PreBpolster der eingangs beschriebenen Art ist beispielsweise aus der DE 90 17 587 U1 bekannt. Hierbei
handelt es sich um ein flexibles PreRpolstergewebe aus einem Garn aus aromatischem Polyamid, das gegebenenfalls
mit anderen Garnmaterialien gemischt ist. Das textile Gewebe soll, bezogen auf das Gesamtgewicht des PreRpolsters,
Metallfaden in einem Anteil zwischen 0 und 70 Gew.-% enthalten, um die Warmeleitfahigkeit auf den erforderlichen
Wert einzustellen.

[0005] Des weiteren ist aus der EP 0 713 762 A2 ein PreRpolster fiir Hoch- und Niederdruckpressen aus einem
Material bekannt, das durch die folgenden Bestandteile gekennzeichnet ist:

Gruppe 1:

1.1 Garn aus aromatischem Polyamid, das gegebenenfalls mit anderen Garnmaterialien gemischt ist und
Metallfédden in beliebigen Anteilen enthalt
1.2 Metallgarn

Gruppe 2:

2.1 Hitzebestandiges Filament aus Gummi oder Gummimischung

2.2 Hitzebestandiges Filament aus Silikon oder Silikonmischung

2.3 Hitzebestandiges elastisches Kunststoff-Filament

2.4 Material der Gruppen 2.1, 2.2 und/oder 2.3 mit Metallseele, wobei diese nicht mit dem sie umgebenden
Material fest verbunden sein muf}

2.5 Material wenigstens einer der Gruppen 2.1 bis 2.4, mit Metallfaden umlegt

2.6 Garn der Gruppe 1.1, jedoch ohne Metallfaden.

[0006] Zum Stand der Technik zahlt des weiteren das aus der EP 0 735 949 B1 bekannte Prel3polster, bei dem die
Kettfaden und/oder die Schuf3faden ein Silikonelastomer aufweisen, das in dem Gewebe beispielsweise in Form von
Vollfaden oder in Form von mit Silikon ummanteltem Metalldraht enthalten sein kann.

[0007] Ferner ist aus der EP 0 978 528 A1 noch ein PreRpolster zur Herstellung von Leiterplatten bekannt. Das
vorbekannte Polster kann ein Gewebe, ein Papier, einen Film oder eine blattartige Struktur aufweisen, die jeweils als
Schicht mit mindestens einer weiteren Schicht aus einem Fluorelastomer kombiniert ist. Vorzugsweise soll das Fluo-
relastomer eine Fluorkautschukkomponente des Polyol-Vulkanisations-System, ein Vulkanisationsmittel, einen Vulka-
nisationsbeschleuniger sowie einen Sdure-Akzeptor aufweisen.

[0008] Durch den Trend zu immer kiirzeren Pref3zeiten und den damit verbundenen héheren Heizplattentempera-
turen bei den Pressenanlagen sind die an die PreRpolster zu stellenden Anforderungen in der jiingeren Vergangenheit
stetig angewachsen. Ein Nachteil der bisherigen Pref3polsterist u.a. darin zu sehen, daf} ihre chemische Bestandigkeit,
beispielsweise gegeniiber Hydraulikél, das bei Olleckagen aus den Hydraulikpressen in das Polstergewebe eindringen
kann, nicht ausreichend grof ist. So ist insbesondere die chemische Bestandigkeit von Silikonelastomeren oder Po-
lyamiden gegeniiber heiRen Olen, Benzin, aliphatischen und aromatischen Olefinen und Chlorkohlenwasserstoffen
sowie Sauren schlecht bzw. liberhaupt nicht gegeben.

[0009] AuRerdem entstehen bei der Polykondensation von Aminoplastharzen in den Pressenanlagen chemische
Spaltprodukte, die ebenfalls in die Polstergewebe eindringen und diese angreifen kénnen.

[0010] Des weiteren hat sich herausgestellt, dal die bisher eingesetzten PreRpolstertypen bei den relativ hohen
Dauertemperaturen von 100°C bis 250°C vorzeitig verspréden oder hydrolisieren und somit tber keine Polstereigen-
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schaften mehr verfliigen.

[0011] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein PreR3polster vorzuschlagen, mit dem die heutigen Anforderun-
gen bei technisch innovativen Anwendungen erfillt werden kénnen. Insbesondere soll eine hohe Dauertemperaturbe-
standigkeit bei Temperaturen Gber 250°C und eine chemische Besténdigkeit gegeniiber heien Olen, Benzin, alipha-
tischen und aromatischen Olefinen, Chlorkohlenwasserstoffen sowie Sauren gegeben sein. AuRerdem soll auch eine
hohe Flexibilitdt sowie gute Rickstelleigenschaft des Gewebematerials gewahrleistet sein.

[0012] Ausgehend von einem PreRpolster der eingangs beschriebenen Art, wird diese Aufgabe erfindungsgemaf
durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0013] Das Grundmolekiil eines (reinen) Silikonkautschuks hat die folgende Struktur:

R R R
| I I
— S — 0 — Si — 0 — Si — 0 —

I l
R R R

R steht dabei flr eine Organo-Gruppe. Die vorstehende Strukturformel 1&Rt sich durch folgende Summenformel wie-
dergeben:

—[R,SiO],

[0014] Aus einem derartigen Silikonkautschuk, dessen Einsatz bei PreRpolstern zum Stand der Technik zahlt, ent-
steht durch Vernetzung Silikonelastomer. Anstelle von Silikonelastomer ist auch die Bezeichnung (Silikon-)Gummi
oder (Silikon-)Vulkanisat gebrauchlich.

[0015] Von dem vorgenannten Silikonkautschuk bzw. -elastomer unterscheidet sich Fluorsilikonkautschuk dadurch,
daR partiell Organo-Gruppen in dem Grundmolekul des Silikonkautschuks durch Tri-Fluoralkylgruppen ersetzt werden.
Ist als Tri-Fluoralkylgruppe beispielsweise eine Tri-Fluormethylgruppe vorhanden, so besitzt das Fluorsilikonelastomer
folgende Strukturformel:

[0016] Fluorsilikonkautschuk unterscheiden sich von herkémmlichen Silikonkautschuken nicht nur durch eine ganz-
lich unterschiedliche Herstellungsweise, sondern auch durch erheblich voneinander abweichende chemische und phy-
sikalische Eigenschaften der daraus erhaltenen Elastomere.

[0017] Nach der Erfindung liegt ein sogenanntes Biend-Eiastomer in dem Gewebe vor, bei dem vor der Vernetzung
eine Mischung aus einem (herkdmmlichen) Silikonkautschuk und einem Fluorkautschuk und/oder einem Fluorsilikon-
kautschuk hergestellt wird. Durch Variation der Anteile von Silikonkautschuk einerseits und Fluorkautschuk und/oder
Floursilikonkautschuk andererseits lassen sich die Polstereigenschaften je nach Anwendungsfall individuell einstellen.
Der Anteil des Fluorkautschuks und/oder des Fluorsilikonkautschuks an dem "Blend-Kautschuk" sollte dabei vorzugs-
weise mehrals 5 Gew.%, besser mehr als 10 Gew.-%, betragen. Durch die Verwendung von Blend-Elastomeren kénnen
die Materialkosten bei der Herstellung des erfindungsgemafRen Pref3polsters bedarfsweise deutlich gesenkt werden,
wobei gegentiber reinen Silikonelastomeren dennoch auch bei relativ geringen Anteilen von Fluorkautschuk und/oder
Fluorsilikonkautschuk eine drastische Verbesserung der beim Pref3polstereinsatz relevanten chemischen und physi-
kalischen Eigenschaften erzielt wird.

[0018] Unter einem wesentlichen Anteil eines Blend-Elastomers ist im Sinne der Erfindung ein Anteil von wenigstens
10 Gew.-%, vorzugsweise mehr als 20 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des Prel3polsters, zu verstehen.
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[0019] Neben der Méglichkeit, einen vorstehend beschriebenen Blendkautschuk beispielsweise auf ein Metallsieb-
gewebe aufzutragen und dann zu vulkanisieren, ist es als besonders vorteilhaft anzusehen, daR} Kett- und/oder
SchuRfaden einen wesentlichen Anteil eines der vorgenannten Silikon-Elastomere aufweisen. Hierbei kdnnen jeweils
samtliche Kett- und/oder Schufaden mit dem jeweiligen Blend-Elastomer versehen sein oder aber jeweils nur ein Teil
der Kettund/oder Schuf¥faden.

[0020] Bei Elastomeren handelt es sich um Formstoffe, die sich im Bereich ihrer Gebrauchstemperatur, die sowohl
unterhalb als auch oberhalb der Raumtemperatur liegen kann, gummielastisch verhalten. Geringe Spannungen lassen
eine relativ groe Verformung zu, d.h. der Elastizitdtsmodul von Elastomeren ist relativ gering. Wird die Spannung
aufgehoben, gehen die Elastomere wieder in ihren urspriinglichen Zustand zurilick. Die Bruchdehnung im Zugversuch
liegt bei mehreren 100 %.

[0021] Die Molekile von Elastomeren sind weitmaschig vernetzt. Nach Produkt und Vernetzungsgrad ist dieser Zu-
stand sowohl bei Temperaturen unter 0°C als auch bei sehr hohen Temperaturen, d.h. bis nahe an die Zersetzungs-
temperatur, die bei tber 250°C liegen kann, vorhanden. Der Zugverformungsrest von Elastomeren ist sehr klein und
liegt typischerweise etwa bei 2 %.

[0022] Elastomere werden durch Vernetzung (Vulkanisation) von Kautschuk unter Verwendung von Vernetzungs-
mitteln hergestellt. Sie kdnnen weder durch Hitzeeinwirkung noch durch maRigen Druck wesentlich bleibend verformt
werden. Als Ausgangsstoff dient entweder Naturkautschuk, bei dem es sich um eine reine Kohlenwasserstoffverbin-
dung handelt, oder synthetische Kautschuke, die durch Polymerisation, Polykondensation oder Polyaddition hergestellt
werden. Der Ausgangsstoff wird daher als Kautschuk, hingegen das fertige vernetzte Produkt als Vulkanisat, Gummi
oder Elastomer bezeichnet.

[0023] Im Gegensatz zu Elastomeren handelt es sich bei Thermoplasten um lineare bzw. mehr oder weniger ver-
zweigte unvernetzte Polymere. Thermoplaste sind oberhalb der Gebrauchstemperatur wiederholt umformbar und
schmelzflissig verarbeitbar. Die Molekulketten sind durch Nebenvalenzkrafte miteinander verbunden, die bei der Er-
warmung bzw. Plastifizierung aufgehoben werden und somit eine Verarbeitung, beispielsweise in Form von Spritzgie-
Ren, Extrudieren, Blasformen, Thermoformen usw., erméglichen. Sofern Thermoplaste nicht bei der Verarbeitung durch
UbermaRige thermische Beanspruchung chemisch geschadigt werden, d.h. einen starken molekularen Abbau erleiden,
kénnen sie nach heutigen Erkenntnissen mehrfach wiederverarbeitet werden, ohne daf} eine wesentliche Einbul3e bei
den Materialeigenschaften eintritt.

[0024] Der Zugverformungsrest von Thermoplasten ist grofRer als 50 %, und oberhalb ihres Gebrauchstemperatur-
bereichs weisen sie einen FlieRtemperaturbereich auf, der im praktischen Einsatz mdéglichst vermieden werden muR.
Die mdglichen Bruchdehnungen sind wesentlich geringer als bei Elastomeren. Hingegen ist der Elastizitdtsmodul gr6-
Rer als bei Elastomeren, so dall Thermoplaste kaum Elastizitdtseigenschaften wie beispielsweise Elastomere aufwei-
sen. Als thermoplastische Polymere mit einem Fluoranteil sind beispielsweise Polytetrafluorethylen (PTFE), Ethylen-
tetrafluorethylen (ETF), Perfluoralkoxy-Copolymer (PFA), Polytrifluorethylen (PCTFE), Ethylenchlortrifluorethylen
(ECTFE), Polyvinylfluorid (PVF), Polyvinylidenfluorid (PVDF), Tetrafluorethylen/Hexafluorpropylen-Copolymer (FEP)
bekannt.

[0025] Die physikalischen Eigenschaften der vorgenannten thermoplastischen Verbindungen unterscheiden sich von
denen der Elastomere (bzw. Kautschuke) grundséatzlich.

[0026] Zur Verbesserung der Warmeleitfahigkeitseigenschaften des Prefl3polsters wird vorgeschlagen, dafl Kett-
und/oder Schuf¥faden einen Metallanteil aufweisen. Dieser Metallanteil kann einerseits in Form von Metallpulver in
einen Elastomerwerkstoff, beispielsweise in das Blend-Elastomer eingebracht werden oder aber in Form von Metall-
faden in den Kettund/oder Schuf3faden enthalten sein.

[0027] Bei einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemafen PreRpolsters sind die Kett- und/
oder Schuf¥faden aus einem Fadenkern aus einem hochfesten und temperaturbestandigen Garnmaterial und einem
Fadenmantel aus einem wie vorstehend beschriebenen Blend-Elastomer zusammengesetzt. Im Vergleich zu der Ver-
arbeitung von Vollfaden aus Elastomer wird die webtechnische Verarbeitung wesentlich vereinfacht, wenn ein das
Elastomermaterial enthaltender Faden zugleich auch einen Fadenkern mit einem wesentlich gréReren Elastizitatsmo-
dul aufweist.

[0028] Die Erfindung weiter ausgestaltend, ist vorgesehen, dal der Fadenkern aus Metall besteht, insbesondere
aus einer Mehrzahl von Einzelfilamenten, die Ublicherweise als Litzen bezeichnet werden.

[0029] Aufgrund der guten Warmeleitfahigkeit von Kupfer und seinen Legierungen bzw. aufgrund der hohen Resi-
stenz von Edelstahl besteht der Fadenkern sinnvollerweise aus Kupferlitze oder Messinglitze oder (Edel)Stahllitze.
[0030] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfiihrungsbeispiels, das in der Zeichnung dargestellt ist,
naher erldutert. Die Zeichnungsfigur zeigt einen Querschnitt durch einen Schuffaden eines erfindungsgemafien
Prefl3polstergewebes.

[0031] Ein Schuf’faden 1 ist aus einem Fadenkern 2 und einem diesen allseits umgebenden Fadenmantel 3 zusam-
mengesetzt. Der Fadenkern 2 besteht aus einer Kupferlitze, die aus einer Vielzahl von einzelnen diinnen Kupferdrahten
4, die miteinander verdrillt sein kdnnen, zusammengesetzt ist. Der Fadenmantel 3 besteht aus einem Blend-Elastomer,
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das aus Vernetzung einer Mischung aus einem (herkémmlichen) Silikonkautschuk und aus einem Fluorkautschuk und/
oder aus einem Fluorsilikonkautschuk hergestellt ist.

[0032] Ein Pref3polstergewebe mit ausgezeichneter thermischer Bestandigkeit und Resistenz gegentiiber fast allen
im Presseneinsatz auftretenden chemischen Verbindungen sowie mit sehr guten Polster- bzw. Elastizitadtseigenschaf-
ten besitzt Kettfaden aus Messing- oder Kupferlitze und Schuf3¢faden 1 der zuvor beschriebenen Art. In Abhangigkeit
von eventuell besonderen Einsatzanforderungen kénnen eventuell in beiden Fadensystemen noch weitere Garne hin-
zugefuigt werden.

Patentanspriiche

1. PreBpolster fiir den Einsatz in Ein- oder Mehretagen-Heizpressen, bestehend aus einem Gewebe, dadurch ge-
kennzeichnet, daR das Gewebe einen wesentlichen Anteil eines Blend-Elastomers aufweist, das durch Vernet-
zung einer Mischung aus einem Silikonkautschuk und einem Fluorkautschuk oder aus einem Silikonkautschuk
und einem Fluorsilikonkautschuk hergestellt ist.

2. Prelpolster nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil des Fluorkautschuks und/oder des Flu-
orsilikonkautschuks an der Mischung mindestens 5 Gew.%, vorzugsweise mindestens 10 Gew.-%, betragt.

3. PreBpolster nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, daB Kettund/oder Schuf3¢faden (1)
einen wesentlichen Anteil eines Blend-Elastomers gemaf Anspruch 1 aufweisen.

4. Prelpolster nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da Kettund/oder Schuf3¢faden (1)
einen Metallanteil aufweisen.

5. PreBpolster nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB Kett- und/oder SchulRfaden (1) Metallfaden enthal-
ten.

6. PreBpolster nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB Kettund/oder SchuRfaden (1) aus
einem Fadenkern (2) aus einem hochfesten und temperaturbestandigen Garnmaterial und einem Fadenmantel
(3) aus einem Blend-Elastomer gemaR Anspruch 1 zusammengesetzt sind.

7. PreBpolster nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da der Fadenkern (2) aus Metall besteht.

8. PreBpolster nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Fadenkern (2) aus einer Mehrzahl von
Einzelfilamenten (4) besteht.

9. Prelpolster nach den Anspriichen 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Fadenkern (2) aus Kupferlitze
oder Messinglitze oder (Edel)Stahllitze besteht.

Claims

1. A press pad for use with single- or multi-stage hot presses, consisting of a fabric, characterised in that the fabric
has a substantial content of a blend elastomer which is produced by crosslinking a mixture of a silicone rubber
and a fluorinated rubber or a mixture of a silicone rubber and a fluorinated silicone rubber.

2. Apresspadaccordingto claim 1, characterised in that the content of fluorinated rubber and/or fluorinated silicone
rubber in the mixture is at least 5 % by weight, preferably at least 10 % by weight.

3. Apress pad according to either one of claims 1 or 2, characterised in that the warp and/or weft threads (1) have
a substantial content of a blend elastomer according to claim 1.

4. A press pad according to any one of claims 1 to 3, characterised in that the warp and/or weft threads (1) have
a content of metal.

5. A press pad according to claim 4, characterised in that the warp and/or weft threads (1) contain metal filaments.
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6. A press pad according to any one of claims 1 to 5, characterised in that the warp and/or weft threads (1) are
composed of a thread core (2) made of a high-strength, temperature-resistant yarn material, and of a thread cov-
ering (3) made of a blend elastomer according to claim 1.

7. A press pad according to claim 6, characterised in that the thread core (2) consists of metal.

8. A press pad according to claims 6 or 7, characterised in that the thread core (2) consists of a multiplicity of
individual filaments (4).

9. A press pad according to claims 7 and 8, characterised in that the thread core (2) consists of copper braid or
brass braid or of (stainless) steel braid.

Revendications

1. Coussinet de pressage, destiné a étre utilisé dans des presses a chaud a un ou a plusieurs étages, en un tissu,
caractérisé en ce que le tissu a une proportion significative d'un élastomére mixte qui est préparé par réticulation
d'un mélange d'un caoutchouc de silicone et d'un caoutchouc fluoré ou d'un mélange d'un caoutchouc de silicone
et d'un caoutchouc fluorosiliconé.

2. Coussinet de pressage selon la revendication 1, caractérisé en ce que la proportion de caoutchouc fluoré et/ou
de caoutchouc fluorosiliconé dans le mélange est d'au moins 5 % en poids, de préférence d'au moins 10 % en poids.

3. Coussinet de pressage selon I'une des revendications 1 a 2, caractérisé en ce que les fils de chaine et/ou les
fils de trame (1) ont une proportion significative d'élastomeére mixte selon la revendication 1.

4. Coussinet de pressage selon I'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que les fils de chaine et/ou les
fils de trame (1) ont une proportion de métal.

5. Coussinet de pressage selon la revendication 4, caractérisé en ce que les fils de chaine et/ou les fils de trame
(1) contiennent des fils métalliques.

6. Coussinet de pressage selon l'une des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que les fils de chaine et/ou les
fils de trame (1) sont constitués d'une &me (2) en une matiere de fil de grande rigidité et résistant a la température
et d'une gaine de fil (3) en un élastomere mixte selon la revendication 1.

7. Coussinet de pressage selon la revendication 6, caractérisé en ce que I'ame (2) est en métal.

8. Coussinet de pressage selon la revendication 6 ou 7, caractérisé en ce que I'ame (2) est constitué d'un grand
nombre de filaments (4) Individuels.

9. Coussinet de pressage selon les revendications 7 et 8 caractérisé en ce que I'ame (2) est en une lisse en cuivre
ou en une lisse en laiton ou en une lisse en acier (fin).
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