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(54) Presspolster fiir eine hydraulische Presse

(57)  Ein Presspolster (7) fiir eine hydraulische Pres-
se (1) weist eine erste fiir Fluide undurchlassige Schicht
(9) auf, die elastomeres Material und damit verbunden
Fasern aufweist. Das Presspolster (7) weist dartber hin-
aus eine mit der ersten Schicht (9) verbundene zweiten
Schicht (10) auf, die ebenfalls fur Fluide undurchlassig
ist. Um ein auf einfache Weise herstellbares Presspolster
(7) zu erhalten, bei dem sich die Elastizitat in eine Rich-

tung quer zu der Polsterebene bereichsweise unter-
schiedlich einstellen I&sst, wird vorgeschlagen, dass die
erste Schicht (9) auf ihrer der zweiten Schicht (10) zu-
gewandten Seite mit einer Mehrzahl von Kanalen (15)
versehen ist, in denen sich ein zumindest bei Betrieb-
stemperatur der Presse flietfahiges Material befindet.
Dariiber hinaus sind die Kanéle (15) zumindest durch die
zweite Schicht (10) fluiddicht verschlossen.
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Beschreibung
Einleitung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Presspolster fir eine
hydraulische Presse mit einer ersten fiir Fluide undurch-
I&ssigen Schicht, die ein elastomeres Material und damit
verbundene Fasern aufweist und mit einer mit der ersten
Schicht verbundenen zweiten Schicht, die ebenfalls fir
Fluide undurchlassig ist.

Stand der Technik

[0002] Einderartiges Presspolsteristaus der EP 0235
582 A2 bekannt. Das vorbekannte Presspolster soll ins-
besondere bei der Herstellung mehrschichtiger und fle-
xibler Leiterplatten fuir gedruckte elektronische Schaltun-
gen in sogenannten Hochdruckpressen dienen. Press-
polster fur die Herstellung von Materialien fiir elektroni-
sche Leiterplatten werden unter Anwendung hoher Drik-
ke (bis zu ca. 1000 N/cm?2 oder 100 bar) und gleichzeitig
hoher Temperaturen (bis zu ca. 220°C) im Wege eines
Laminierprozesses hergestellt. Die sandwichartig aufge-
bauten Presspolster enthalten eine Verstarkungsschicht
aus Fasern, zum Beispiel in Form eines mittigen Glasfa-
sergewebes, um die Verformung sowohlim Pressbetrieb
als auch bei der Entnahme des fertigen Pressguts sowie
der Bestlickung mit einem neuen Pressling zu reduzieren
und somit die Lebensdauer des Presspolsters zu erh6-
hen. Darliber hinaus werden bei Presspolstern fir die
Leiterplattenherstellung haufig oberflachlich Antihaft-
Schichten, zum Beispiel in Form einer Folie aus Polyte-
trafluorethylen (PTFE), angeordnet. Ferner ist es wichtig
wahrend des Betriebs derartiger Hochdruck-Presspol-
ster Abrieb von Fasern oder Partikeln von dem Press-
polster zu verhindern, da derartiger Abrieb das Leiter-
plattenmaterial verschmutzen und somit zu einer Quali-
tatsbeeintrachtigung oder gar technischen Unbrauch-
barkeit desselben fiihren wirde.

[0003] Presspolster werden dariber hinaus auch sehr
haufig im Bereich der Herstellung von Holzwerksstoffen
mit beschichteter Oberfliche verwendet. Derartige La-
minate werden vor Allemim Bereich der Mébelproduktion
und als FuRbodenmaterialien verwendet. So werden bei-
spielsweise auf Holzfaserplatten ("Spanplatten" oder
MDF-Platten) dekorative Schichten in Form von abrieb-
festen Kunststofffolien mit unterschiedlichsten Dekoren
(Holznachbildung, Fliesennachbildung, Steinnachbil-
dung, etc.) aufgebracht. Die Verbindung zwischen der
dekorativen Schicht und dem Tragermaterial aus der Fa-
serplatte erfolgt typischerweise unter Verwendung von
Melamin-Harz, das unter Einwirkung von Druck und
Temperatur (bis zu 50 bar oder 500 N/cm?2 Pressdruck
und bis zu 220°C Presstemperatur) in einer Laminier-
presse zur Aushéartung gebracht wird.

[0004] Sowohl bei der Anwendung von Presspolstern
im Bereich der Leiterplattenherstellung, als auch bei der
Aufbringung dekorativer Schichten auf Fasermaterialien
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kommt den Presspolstern die Aufgabe zu, Dicken- bzw.
Hohentoleranzen im Bereich der hydraulischen Presse
zu kompensieren. Derartige Dicken- oder Héhendifferen-
zen kommen durch MaRRabweichungen im Bereich des
Pressgutes (Faserplatte oder dekorative Folie bzw. Lei-
terplatten-Ausgangsmaterialien), jedoch vor Allem im
Bereich der Presse selbst zustande. So weisen die Pres-
senanlagen typischerweise Abmessungen ihrer beheiz-
baren Pressplatten von einigen Metern auf, sodass ne-
ben Herstelltoleranzen auch Probleme mit einem Verzug
der Platten durch unterschiedliche Temperaturverteilung
im Pressbetrieb auftreten. Auch bei den sogenannten
Pressblechen, die beidseitig mit dem Pressgut in Kontakt
kommen, kénnen MaRtoleranzen auftreten. Somit be-
steht eine erste wichtige Eigenschaft von Presspolstern
in dem Ausgleich derartiger MaRtoleranzen im Bereich
des Systems "Heizplatte- Pressblech-Pressgut-
Pressblech- Heizplatte". Um einen derartigen Dicken-
ausgleich dauerhaft, ohne Schadigung des Presspol-
sters ausliben zu kénnen, muss das Presspolster Gber
hinreichende elastische, das heillt Federeigenschaften,
verfigen, die es nach einer Druckentlastung wieder
selbststandig in seine Ausgangsform zurlick Uberfihren.
Typischerweise werden Elastomermaterialien bei den
bekannten Presspolstern eingesetzt, um die gewiinsch-
ten Federeigenschaften zu erhalten. Insbesondere Sili-
konelastomere oder Fluorelastomere oder Fluorsilikon-
elastomere werden bei Presspolstern aufgrund ihrer gu-
ten Temperaturfestigkeit, sowie der Bestandigkeit ge-
gentiber verschiedenen chemischen Substanzen haufig
eingesetzt.

[0005] Aufgrund der bei Presspolstern zu fordernden
guten Warmeleitfahigkeit, die den notwendigen schnel-
len Warmefluss von der Heizplatte, (iber das Presspol-
ster und das Pressblech in das Pressgut Gberhaupt erst
ermdglicht, weisen Presspolster regelmafig Bestandtei-
le gut warmeleitfahiger Materialien, insbesondere von
Metallen auf. Haufig werden zu diesem Zweck Kupfer
und/oder Messing und/oder Edelstahl und/oder andere
Metalllegierungen eingesetzt.

[0006] Grundsatzlich zu unterscheiden ist bei den be-
kannten Presspolstern zwischen solchen, bei denen es
sich um textile Flachengebilde handelt und solchen, die
eine geschlossene Materialschicht aufweisen. Ein Pres-
spolster mit einer geschlossenen Materialschicht ist bei-
spielsweise aus der DE 23 19 593 A oder der EP 1 300
235 A bekannt. Um auch unter hohen Pressdriicken, so-
wie wahrend der Handhabung der Presspolster deren
dauerhafte Integritat zu gewahrleisten, istin das verwen-
dete Silikonelastomer ein Stilitzgewebe beispielsweise
aus Bronzefaden eingebettet. Um die Warmeleitfahigkeit
zu steigern, ist bei dem Presspolster gemaf der EP 1
300 235 A ein oberflachlicher Uberstand des metalli-
schen Stitzgewebes Ulber das Elastomermaterial vorge-
sehen. Zur weiteren Erhéhung der Warmeleitfahigkeit
kénnen auch in das Elastomermaterial Partikel mit ho-
herer Warmeleitfahigkeit (Metallpulver, Quarzpulver)
eingebracht werden.
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[0007] Wie bereits angedeutet, handelt es sich dar-
Uber hinaus bei vielen Presspolstern um textile Flachen-
gebilde, die insbesondere als Gewebe, Gestrick oder
Vlies ausgebildet sein kdnnen. Auf diese Weise werden
allein aufgrund der Geometrie des Presspolsters bezie-
hungsweise der darin verarbeiteten Faden ein gutes For-
manderungsvermdgen und daher eine gute Dickenkom-
pensation sichergestellt. Dies gilt vor allem dann, wenn
die Faden eine hohe Eigenelastizitat in eine Richtung
quer zu ihrer Langsachse aufweisen, insbesondere aus
Elastomermaterial bestehen beziehungsweise eine zug-
feste Seele (aus Metall oder einer Kunstfaser) besitzen,
die miteinem Elastomermaterial ummantelt ist. Derartige
Presspolster sind beispielsweise aus der EP 0 735 949
A, der EP 1 136 248 A und der EP 1 779 999 A in Form
von gewebten Presspolstern bekannt. Presspolster auf
Basis von Gestricken sind insbesondere in der EP 1 033
237 A, der EP 1 040 910 A und der EP 1 040 909 A
offenbart. Um dem Presspolster eine besonders gute
Punktelastizitat zu verleihen, ist es aus der EP 1 386 723
A bekannt, alternierend mit Elastomer ummantelte Fa-
den zu verwenden, deren Elastizitdt quer zur Faden-
langsachse alternierend héher bzw. niedriger ist. Ferner
sind noch Presspolster beziehungsweise Presspolster-
Pressblech-Kombinationen bekannt, bei denen ein zu-
sammenhangender Hohlraum des Presspolsters oder
der Kombination mit einem bei Betriebstemperatur der
Presse flieRfahigen Material gefillt ist (EP 2 189 276).
[0008] Nachteil der mattenartigen Presspolster ge-
mal der DE 23 19 593 A ist deren vergleichsweise hohe
Steifigkeit und mangelnde punktuelle Elastizitat. Hinge-
gen sind Presspolster, die als textile Flachengebilde aus-
geflhrt sind, vergleichsweise aufwendig in ihrer Herstel-
lung. Dies gilt insbesondere, wenn ummantelte Faden
eingesetzt werden, mdglicherweise noch in unterschied-
lichen Arten, wozu im ersten Schritt das Material der See-
le im Zuge eines Extrusionsvorgangs mit dem Elasto-
mermaterial des Mantels versehen werden muss. Die in
einem zweiten Schritt erfolgende textiltechnische Verar-
beitung (Weben oder Stricken) erfordert nochmals einen
hohen Aufwand, da die verarbeiteten elastomeren Faden
beziehungsweise Metallfaden im Gegensatz zu klassi-
schen Textilien, deutlich schwieriger und mit geringerer
Geschwindigkeit zu verarbeiten sind.

Aufgabe

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Presspolster vorzuschlagen, das sich durch eine gute
punktuelle Elastizitat, bei gleichzeitigméglichst einfacher
Herstellbarkeit auszeichnet.

Lésung

[0010] Ausgehend von einem Presspolster der ein-
gangs genannten Art, wird die zugrunde liegende Auf-
gabe dadurch gel6st, dass die erste Schicht auf ihrer der
zweiten Schicht zugewandten Seite mit einer Mehrzahl
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von Kanélen versehen ist, in denen sich ein zumindest
bei Betriebstemperatur der Presse flieRfahiges Material
befindet und die zumindest durch die zweite Schicht fluid-
dicht verschlossen sind.

[0011] Uber die Anordnung und Dimension der Kanale
lassen sich die Elastizitdtseigenschaften des Polsters
Uber dessen Flache sehr individuell und einfach einstel-
len. Auch Uber die Elastizitatseigenschaften des elasto-
meren Materials einerseits und des bei Betriebstempe-
ratur der Presse flieRfahigen Materials in den Kanalen
andererseits lassen sich die Polstereigenschaften nach
der Erfindung innerhalb sehr weiter Grenzen variieren.
Darliber hinaus ist es einfach mdéglich, in verschiedenen
Zonendes Presspolsters unterschiedliche wirksame Ela-
stizitdten zu realisieren.

[0012] Gema&R einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
zusatzlich zu der ersten und der zweiten Schicht eine
dritte Schicht vorgesehen, die auf der der zweiten Schicht
abgewandten Seite der ersten Schicht mit dieser verbun-
den ist und ebenfalls fur Fluide undurchlassig ist. Dabei
ist entweder die erste Schicht auch auf ihrer der dritten
Schicht zugewandten Seite mit einer weiteren Mehrzahl
von Kanalen versehen oder die dritte Schicht auf ihrer
der ersten Schicht zugewandten Seite mit einer weiteren
Mehrzahl von Kanélen versehen. Im letztgenannten Fall
weist die dritte Schicht, ebenso wie die erste Schicht, ein
elastomeres Material und damit verbundene Fasern auf.
Jedenfalls ist die weitere Mehrzahl von Kanélen durch
die Verbindung zwischen der ersten Schicht und der drit-
ten Schicht fluiddicht verschlossen.

[0013] Auf die vorgenannte Art werden somit zwei
Ebenen von Kanalen geschaffen, wodurch die Méglich-
keiten zur Gestaltung der Elastizitatsverteilung sowie
Elastizitatscharakteristika weiter vermehrt werden.
[0014] Typischer weise ist das erfindungsgemafie
Presspolster, in Anlehnung an vorhandene Pressenan-
lagen, rechteckférmig und in mindestens einem Rand-
bereich, vorzugsweise umlaufend in allen Randberei-
chen, frei von Kanélen. Die Breite, in Abhangigkeit des
jeweiligen Heizplattenformates, des mindestens einen
Randbereiches betragt vorzugsweise zwischen 1 cmund
20 cm. In den vorgenannten Randbereichen lasst sich
auf einfache Weise eine vollflachige, durchgangige fluid-
dichte Verbindung zwischen der ersten Schicht und der
zweiten Schicht bzw. der ersten Schicht und der dritten
Schicht herstellen, da ein vergleichsweise grof¥flachiger
Kontakt realisierbar ist. Die Randbereiche eignen sich
daherinsbesondere zum Verschluss der Kanéle in deren
stirnseitige Richtung, um die Fluiddichtheit auch in diese
Richtung zu erzielen.

[0015] Besonders glnstig ist es, wenn die erste
Schicht und die zweite Schicht und/oder die erste Schicht
und die dritte Schicht mit einander verklebt oder ver-
schweilt sind, wobei insbesondere auch die Technik des
LaserschweilRens oder Ultraschallschweil3ens vorteil-
haft anwendbar ist.

[0016] GemalR einer bevorzugten Weiterbildung der
Erfindung, umfasst die Mehrzahl der Kanale eine erste
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Gruppe von Kanélen, die parallel zueinander verlaufen,
wobei vorzugsweise eine zweite Gruppe von Kanalen
vorhanden ist, die wiederum parallel zueinander und
senkrecht zu den Kanalen der ersten Gruppe verlaufen.
Dabei ist es mdglich, dass die Kanéle beider Gruppen
mit einander kommunizieren oder nicht. Im erstgenann-
ten Fall entsteht somit ein System sich kreuzender und
mit einander verbundener Kanale. Diese erstrecken sich
dann vorzugsweise innerhalb einer Ebene beziehungs-
weise bilden eine einzige "Kanalschicht". Im Fall dass
die beiden Gruppen nicht miteinander kommunizieren,
sind diese bevorzugt in Dickenrichtung des Presspol-
sters gesehen von einander beabstandet, sodass sich
zwei voneinander getrennte "Kanalschichten" ergeben.
Bei sich kreuzenden Gruppen von Kanalen wird eine be-
sonders homogene Verteilung der Kanéle (iber die Fla-
che des Presspolsters erzielt, sodass lokale Abweichun-
gen in der Elastizitat des Presspolsters gering sein kdn-
nen.

[0017] Im Bezug auf die Herstellung des erfindungs-
gemafen Presspolsters, kénnen die Kanéle urformtech-
nisch, insbesondere durch GieRen oder Rakeln in eine
entsprechende Form, oder umformtechnisch, insbeson-
dere durch Pragen, Stanzen oder Schneiden, oder ab-
tragend, insbesondere durch Laserbearbeitung oder
Frasen, in die betreffende Schicht eingebracht sein.
[0018] Um ein besonders gut kalkulierbares Elastizi-
tatsverhalten des Polsters Uber seine gesamte Flache
zu erhalten, sollte eine bestimmte Anzahl von Kanélen
bzw. alle Kanale vollstadndig mit dem bei Betriebstempe-
ratur der Presse flieRfahigen Material ausgefillt sein. Un-
ter einem "bei Betriebstemperatur der Presse flieRfahi-
gen Material" soll ein beliebiges Fluid, das heif3t sowohl
ein kompressibles Fluid (Gas) aber auch ein beliebiges
inkompressibles Fluid (Flissigkeit) verstanden werden.
Das Material kann bei Temperaturen unterhalb der Be-
triebstemperatur auch in festem Aggregatszustand vor-
liegen. Als Fluide fiir das erfindungsgemafRe Presspol-
ster kommen in Frage insbesondere Luft oder andere
(inerte) Gase oder Ole (mineralische oder synthetische
Ole oder Mischungen derselben) oder (inerte) Flissig-
keiten oder Metalle mit niedrigem Schmelzpunkt. Hierbei
handelt es sich insbesondere um Blei oder Zinn oder
Legierungen, die mindestens eine der vorgenannten Ele-
mente enthalten und die bei Raumtemperatur méglicher-
weise in festem Aggregatszustand vorliegen.

[0019] Wahrend die Mehrzahl von Kanalen auch teil-
weise sowohl in der ersten und der zweiten Schicht, als
auch in der ersten und er dritten Schicht angeordnet sein
kénnen, ist es wegen der einfacheren Herstellbarkeit be-
sonders vorteilhaft, wenn die zweite Schicht und/oder die
dritte Schicht eine Folie mit einer Dicke zwischen 10 um
und 1000 wm ist und ein Polymer aufweist oder aus ei-
nem solchen besteht, vorzugsweise zum Beispiel Poly-
tetrafluorethylen (PTFE) oder Fluorkautschuk oder Sili-
kon- bzw. Fluorsilikonelastomere.

[0020] Um auf lange Dauer die Integritét des Press-
polsters, auch unter der hohen standig wechselnden
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Druckbelastung, zu gewahrleisten, kann die erste
Schicht und/oder die zweite Schicht und/oder die dritte
Schicht ein Stiitzgewebe aufweisen, das in das elasto-
mere Material, vorzugsweise ein Silikonelastomer oder
ein Fluorelastomer oder ein Fluorsiliokonelastomer oder
ein Blendelastomer, enthaltend mindestens zweider vor-
genannten Elastomere, eingebettetist. Eine die Stabilitat
des Presspolsters erhéhende Malinahme kann darin be-
stehen, dass die mindestens in der ersten Schicht ent-
haltenen Fasern hochtemperaturbestédndige Kunstfa-
sern, insbesondere solche aus Aramid, Kevlar, Poly-
ester, Melaminharz, Karbon, Glas, oder Metalldrahte,
insbesondere solche aus Messing, Kupfer, Edelstahl auf-
weisen. Dabei kdnnen die Fasern in Form monofiler oder
multifiler Faden vorliegen, wobei vorzugsweise die Fa-
sern als einzelne Stapelfasern mit einer Lange zwischen
1 mm und 50 mm und/oder in Form eines textilen Fla-
chengebildes, insbesondere eines Gewebes, Gewirks,
Gestricks, Geleges oder Vlieses, vorliegen.

[0021] Da elastomere Materialien von Hause aus eine
eher maRige Warmeleitfahigkeit besitzen, kénnen das
elastomere Material der ersten Schicht und/oder der drit-
ten Schicht und/oder das bei Betriebstemperatur der
Presse flieRfahige Material Partikel mit einer hohen War-
meleitfahigkeit, insbesondere Metallpulver oder Quarz-
pulver, enthalten. Hiermit Iasst sich insbesondere bei
Pressenanlagen, die mit kurzen Zykluszeiten betrieben
werden, der Warmelibergang auf das Pressgut be-
schleunigen, wodurch wiederum die Heizplattentempe-
ratur geringer gewahlt werden kann.

[0022] Typischerweise betragt der Flachenanteil der
Kanale, bezogen auf die gesamte Flache des Presspol-
sters, zwischen 5% und 50%, vorzugsweise zwischen
10 % und 20 %. Falls Kanale in mehreren "Kanalschich-
ten" angeordnet sind, sind die Kanéle in samtlichen
Schichten zu beriicksichtigen. Falls die Kanale dek-
kungsgleich Gbereinander in mehreren Schichten ange-
ordnetsind, sind lediglich die Kanale einer einzigen Lage,
bei der Berechnung des vorgenannten Flachenanteils,
heranzuziehen.

[0023] Wahrend die Verteilung der Kanale im Bereich
der Heizplatten beziehungsweise Pressbleche bei "un-
problematischen" Pressenanlagen meist homogen ist,
kann bei druckproblematischen Pressenanlagen mit un-
terschiedlicher Druckverteilung bewusst, eine inhomo-
gene Verteilung der Kanéle vorgesehen sein. Die Inho-
mogenitat kann dabei der Gestalt sein, dass in bestimm-
ten Bereichen des Presspolsters der Abstand benach-
barter Kanale zueinander gréRer oder kleiner ist, als in
anderen Bereichen des Presspolsters und/oder das in
bestimmten Bereichen des Presspolsters die Abmessun-
gender Kanale, insbesondere deren Breite und/oder Tie-
fe gréRer oder kleiner ist, als in anderen Bereichen des
Presspolsters.

[0024] SchlieRlich ist gemaR der Erfindung noch vor-
gesehen, dass die Breite der Kanéle zwischen 5 mm und
20 mm und/oder die Tiefe der Kanéle, gemessen in eine
Richtung senkrecht zu einer Oberflache des Presspol-
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sters, zwischen 1 mm und 5 mm und/oder der lichte Ab-
stand benachbarter, paralleler Kanéle voneinander zwi-
schen 1 mm und 50 mm betréagt.

Ausfiihrungsbeispiele
[0025] Die Erfindung wird nachfolgend anhand meh-

rerer Ausflihrungsbeispiele eines Presspolsters, die in
der Zeichnung dargestellt sind, ndher erlautert.

[0026] Es zeigt:

Fig. 1:  einen Vertikalschnitt durch eine Heizpresse,

Fig. 2:  einen Vertikalschnitt durch eine erste Ausfih-
rungsform eines Presspolsters in explosions-
artiger Darstellung,

Fig. 3:  einen Vertikalschnitt durch eine zweite Ausfih-
rungsform eines Presspolsters,

Fig. 4:  einen Vertikalschnitt durch eine dritte Ausfih-
rungsform eines Presspolsters,

Fig. 5: eine perspektivische Ansicht auf die erste
Schicht des Presspolsters gemaf Figur 3 und

Fig. 6:  eine Draufsicht auf einen Eckbereich der er-
sten Schicht des Presspolsters gemaf Figur 3.

[0027] EineinFigur 1 schematisch dargestellte Presse

1 ist spiegelsymmetrisch zu einer horizontalen Mittele-
bene 2 aufgebaut und besitzt zwei mit einer Mehrzahl
von Heizkanalen 3 versehene Heizplatten 4, sowie zwei
metallische Pressbleche 5, die mit ihren einander zuge-
wandten, insbesondere gravierten, Oberflaichen einem
in der Mitte angeordneten Pressgut zugewandt sind. Bei
dem Pressgut handelt es sich zum Beispiel um eine zu
beschichtende MDF-Platte, die auf beiden Seiten mit ei-
ner dekorativen Folie belegt ist, die Giber ein Melamin-
Harz unter Druck und Temperatur mit der MDF-Platte
verbunden werden soll.

[0028] Um Dickentoleranzen in dem Pressgut 6 sowie
sonstige Hohendifferenzen sowohl in den Pressblechen
5, als auch in den Heizplatten 4 (zum Beispiel durch Ver-
zug) auszugleichen, befindet sich jeweils zwischen ei-
nem Pressblech 5 und der zugeordneten Heizplatte 4 ein
Presspolster 7. Das Presspolster ragt mit Randbereichen
8 allseits Uber die rechteckférmige Heizplatte 4 und das
die gleiche Dimension aufweisende Pressblech 5 hinaus,
was Befestigungszwecken dient.

[0029] Der Aufbau des Presspolsters 7 istin dem Ver-
tikalschnitt geman Figur 2 naher

veranschaulicht. Das Presspolster 7 ist in einer Art Ex-
plosionsdarstellung gezeigt, in der eine zentrale erste
Schicht 9 und eine obere zweite Schicht 10 sowie eine
untere dritte Schicht 11 der Deutlichkeit halber beabstan-
detvoneinander angeordnet sind. In Wirklichkeit sind die-
se vorgenannten drei Schichten 9, 10, 11 jedoch fest und
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insbesondere fluiddicht miteinander verbunden wie in
Folgendem auch naher erlautert wird.

[0030] Das Presspolster 7 und auch die erste Schicht
9 sind symmetrisch zu der Mittelebene 2 aufgebaut. In
der Mittelebene 2 befindet sich im Inneren der ersten
Schicht 9, eingebettet in deren elastomeres Material, ins-
besondere Silikonelastomer, ein Stitzgewebe 12 in
Tuchbindung, von dem ein wellenformig verlaufender
Kettfaden und die geschnittenen Schussfaden sichtbar
sind. Oberhalb einer Oberseite 13 der ersten Schicht 9
und unterhalb einer Unterseite 14 der ersten Schicht 9
befinden sich die zweite Schicht 10 und die dritte Schicht
11.

[0031] Wesentlich fiir das erfindungsgeméafe Press-
polster 7 ist das Vorhandensein einer ersten Mehrzahl
von Kanalen 15 in der Oberseite 13 der ersten Schicht
9 und - im Fall des vorliegenden Ausfuhrungsbeispiels -
auch einer zweiten Mehrzahl von Kanalen 16 in der Un-
terseite 14 der ersten Schicht 9. Sowohl die Kanale 15
als auch die Kanale 16 verlaufen jeweils innerhalb ihrer
"Gruppe", aber auch im Hinblick auf die Kanale 15, 16
beider Gruppen parallel zueinander und sind aquidistant
zueinander angeordnet. Die Kanale 15 in der Oberseite
13 der ersten Schicht 9 sind dabei um das Mal} des hal-
ben Abstandes jeweils benachbarter Kanéle 15, 16 ver-
setzt zueinander angeordnet, sodass sich eine typische
"auf Licke" -Anordnung ergibt.

[0032] Um fluiddicht abgeschlossene Kanale 15, 16
zu erhalten, ist die Oberseite 13 der ersten Schicht 9 mit
der zweiten Schicht 10 verklebt oder verschweilt. Eine
eventuelle Kleberschicht aus einem bekannten Klebstoff
ist in den Figuren der Einfachheit halber nicht gezeigt.
Bei der zweiten Schicht 10 handelt es sich um eine Folie
aus beispielsweise Silikonelastomer. Dasselbe gilt mit
Bezug auf die Unterseite des Presspolsters 7, fur die
Verbindung der dritten Schicht 11 mit der Unterseite 14
der ersten Schicht 9. Wie spater im Bezug auf ein wei-
teres Ausflihrungsbeispiel der Erfindung noch néher be-
schrieben wird, sind Randbereiche des Presspolsters 7
umlaufend frei von Kanalen 15, 16, sodass letztere auch
stirnseitig fluiddicht abgeschlossen sind. Im vorliegen-
den Fall des Presspolsters 7 sind die Kanale 15, 16 mit
Luft geflllt. Aber auch die Befiillung mit jedem anderen
Gas ist denkbar, ebenso eine Befiillung mit beliebigen
Flussigkeiten oder mit einem Metall beziehungsweise ei-
ner Metalllegierung, das beziehungsweise die bei Be-
triebstemperatur der Presse (von ca. 80 bis 220°C) in
flissigem Zustand vorliegt.

[0033] Im Gegensatz zu dem dreischichtigen Aufbau
gemal Figur 2 besitzt das Presspolster 17 geman Figur
2 lediglich einen Zweischichtaufbau. Hier liegt eine flui-
dichte Verbindung zwischen einer ersten Schicht 19 und
einer zweiten Schicht 20 vor. Ausgehend von einer Ober-
seite 21 der ersten Schicht 19 befinden sich Kanale 22
in der ersten Schicht 19. Die Kanale 22 verlaufen parallel
und aquidistant in einem in eine Richtung parallel zu der
Oberseite 21 des Presspolsters 17 gemessenen Ab-
stand 23 zueinander.
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[0034] Eine Tiefe 24 der Kanéle 22 betragt (gemessen
von der Oberseite 21 der ersten Schicht 19) ca. 1 mm.
Eine senkrecht zu der Tiefe 24 gemessene Breite 25 be-
tragt 2 mm. Eine Dicke 26a der ersten Schicht 19 betragt
2 mm, wohingegen eine Dicke 26b der zweiten Schicht
20 ca. 1 mm betragt.

[0035] Aus der Ansicht gemaR Figur 5 Iasst sich er-
kennen, dass das Presspolster 17 gemaf Figur 3 nicht
nureine erste Gruppe von zueinander parallelen Kanalen
22 besitzt, sondern auch noch eine zweite Gruppe von
hierzu senkrecht verlaufenden, innerhalb der zweiten
Gruppe parallel und aquidistant verlaufender Kanale 28.
Auf diese Weise wird auf der Oberseite 21 der ersten
Schicht 19 eine Art Karomuster gebildet.

[0036] Figur 6 veranschaulicht, dass umlaufende
Randbereiche 30 des Presspolsters 17 frei von Kanalen
sind. Die Randbereiche 29, 30 besitzen eine Breite 31,
32 von ca. 1 cm. Die Randbereiche 29, 30 ragen vor-
zugsweise Uber die Heizplatten 4 und Pressbleche 5 der
Presse 1 seitlich heraus und liegen somit, im Gegensatz
zu einem mit den Kanélen 22, 28 versehenen Mittelteil
des Presspolsters 17 nicht im Bereich der Ubertragung
von Druckkraften wahrend des Pressbetriebs . Aufgrund
der Randbereich 29, 30 enden die Kanale 22, 28 vor den
Randern 33, 34 des Presspolsters 17 und sorgen somit
fir einen stirnseitig fluddichten Abschluss der Kanale 22,
28.

[0037] Eine alternative Ausfiihrungsform eines Press-
polsters 27 ist in einem Vertikalschnitt in Figur 4 gezeigt.
Das Presspolster 27 besteht aus einer ersten Schicht 39
und mit einer damit fluiddicht verklebten zweiten Schicht
40, die beide aus einem elastomeren Material, insbeson-
dere einem Silikonelastomer bestehen und beide diesel-
be Dicke 35 von ca. 1 mm aufweisen.

[0038] Die aquidistant und parallel zueinander verlau-
fenden Kandle 36 des Presspolsters 27 besitzen im
Querschnitt eine Kreisform und sind jeweils zur Halfte in
der ersten Schicht 39 und der zweiten Schicht 40 aus-
gebildet. In jeder Schicht 39, 40 befinden sich somit im
Querschnitt halbkreisformige Kanalhélften, die sich beim
Zusammenfugen der identisch aufgebauten ersten und
zweiten Schicht 39, 40 zu dem vollstdndigen Kanal 36
mit Kreisquerschnitt erganzen. Bei der Herstellung des
Presspolsters 27 ist es daher zum einem wichtig, dass
der Abstand 38 benachbarter Kanale 36 exakt gleich ist
und dass die fluiddichte Verbindung der ersten und der
zweiten Schicht 39, 40 genauso erfolgt, dass sich die
Kanale 36 mit einem Kreisquerschnitt ausbilden. Der
Durchmesser 37 der Kanale 36 betragt 1,5 mm, was bei
einer gesamten Dicke 41 des Presspolsters von 3,5 mm
einem (Langen-) Anteil von ca. 43 % entspricht.

[0039] Die Elastomermaterialien samtlicher vorge-
nannter Presspolster 7, 17, 27 kdnnen zum Zwecke der
Steigerung der Warmeleitfahigkeit mit Partikeln aus War-
me leitfahigem Material, insbesondere Metallpulver, ver-
sehen sein. Dasselbe gilt auch fir das Material, mit dem
die Kanale 15, 16, 22, 28 gefiillt sind, sofern es sich hier-
bei um eine Fliissigkeit, wie beispielsweise Ol, handelt.
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10

Bezugszeichenliste

[0040]

1 Presse

2  Mittelebene

3 Heizkanal

4 Heizplatte

5 Pressblech

6 Pressgut

7 Presspolster
8 Randbereich
9 Erste Schicht
10 Zweite Schicht
11 Dritte Schicht
12 Stlitzgewebe
13 Oberseite

14 Unterseite

15 Kanal

16 Kanal

17 Presspolster
18a  Dicke

18b  Dicke

19 Schicht

20 Schicht

21 Oberseite

22 Kanal

23 Abstand

24 Tiefe

25 Breite

26a  Dicke
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26b  Dicke

27 Presspolster
28 Kanal

29 Randbereich
30 Randbereich
31 Breite

32 Breite

33 Rand

34 Rand

35 Dicke

36 Kanal

37 Durchmesser
38 Abstand

39 Erste Schicht
40 Zweite Schicht
41 Dicke
Patentanspriiche

1. Presspolster (7, 17, 27) flr eine hydraulische Presse

(1) mit einer ersten fir Fluide undurchlassigen
Schicht (9, 19, 39), die ein elastomeres Material und
damit verbundene Fasern aufweist, und einer mitder
ersten Schicht (9, 19, 39) verbundenen zweiten
Schicht (10, 20, 40), die ebenfalls fiir Fluide undurch-
I&ssigist, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Schicht (9, 19, 39) auf ihrer der zweiten Schicht (10,
20, 40) zugewandten Seite mit einer Mehrzahl von
Kanalen (15, 22, 28, 36) versehen ist, in denen sich
ein zumindest bei Betriebstemperatur der Presse (1)
flieRfahiges Material befindet und die zumindest
durch die zweite Schicht (10, 20, 40) fluiddicht ver-
schlossen sind.

Presspolster nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch eine dritte Schicht (11), die aufder der zweiten
Schicht (10) abgewandten Seite der ersten Schicht
(9) mit dieser verbunden ist und ebenfalls fir Fluide
undurchlassig ist, wobei entweder die erste Schicht
(9) auch auf ihrer der dritten Schicht (11) zugewand-
ten Seite mit einer weiteren Mehrzahl von Kanélen
(16) versehen ist und/oder die dritte Schicht aufihrer
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der ersten Schicht zugewandten Seite mit einer wei-
teren Mehrzahl von Kanalen versehen ist, wobei im
letztgenannten Fall die dritte Schicht ein elastome-
res Material und damit verbundene Fasern aufweist
und die weitere Mehrzahl von Kanalen (16) durch
die Verbindung zwischen der ersten Schicht (9) und
der dritten Schicht (11) fluiddicht verschlossen ist.

Presspolster nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Presspolster (7, 17, 27)
rechteckférmig ist und dass mindestens ein Rand-
bereich (29, 30), vorzugsweise umlaufend alle
Randbereiche (29, 30), des Presspolsters (7,17, 27)
frei von Kanalen (15, 16, 22, 28, 36) sind, wobei die
Breite (31, 32) des mindestens einen Randbereiches
(29, 30) vorzugsweise zwischen 1 cm und 20 cm
betragt.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Schicht (9,
19, 39) und die zweite Schicht (10, 20, 40) und/oder
die erste Schicht (9) und die dritte Schicht (11) mit-
einander verklebt oder verschweifit sind.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl der Ka-
nale (22, 28) eine erste Gruppe von Kanalen (22)
umfasst, die parallel zueinander verlaufen, wobei
vorzugsweise eine zweite Gruppe von Kanalen (28)
vorhanden ist, die wiederum parallel zueinander und
senkrecht zu den Kanalen (22) der ersten Gruppe
verlaufen, wobei weiter vorzugsweise die Kanale
(22, 28) beider Gruppen miteinander oder nicht mit-
einander kommunizieren.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass Kanale (15, 16, 22,
28, 36) urformtechnisch, insbesondere durch Gie-
Ren oder Rakeln in eine entsprechende Form, oder
umformtechnisch, insbesondere durch Pragen,
Stanzen oder Schneiden, oder abtragend, insbeson-
dere durch Laserbearbeitung oder Frasen, in die be-
treffende Schicht eingebracht sind.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass eine bestimmte An-
zahl oder alle Kanale (15, 16, 22, 28, 36) vollstandig
mit dem bei Betriebstemperatur der Presse (1)
flieRfahigen Material ausgefillt sind.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das in den Kanalen
(15, 16, 22, 28, 36) befindliche Material ein Gas, ins-
besondere Luft oder andere inerte Gase, oder eine
Flussigkeit, insbesondere ein Ol oder andere inerte
Flussigkeiten, oder ein Metall ist, das bei Raumtem-
peratur fest, bei Betriebstemperatur der Presse (1)
aber flissig vorliegt, insbesondere Blei, Zinn oder
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eine die vorgenannten Elemente enthaltende Legie-
rung.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Schicht
(10, 20, 40) und/oder die dritte Schicht (11) eine Folie
mit einer Dicke zwischen 10 pm und 1000 pm ist
und ein Polymer aufweist, vorzugsweise ein Siliko-
nelastomer.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Schicht (9,
19, 39) und/oder die zweite Schicht und/oder die drit-
te Schicht (11) ein Stiitzgewebe (12) aufweist, das
in das elastomere Material, vorzugsweise ein Siliko-
nelastomer oder ein Fluorelastomer oder ein Fluor-
silikonelastomer oder ein Blendelastomer, enthal-
tend mindestens zwei der vorgenannten Elastome-
re, eingebettet ist.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die in der ersten
Schicht (9, 19, 39) enthaltenen Fasern hochtempe-
raturbesténdige Kunstfasern, insbesondere solche
aus Aramid, Melaminharz, Nomex, Kevlar, Karbon,
Glas, oder Metalldrahte, insbesondere solche aus
Messing, Kupfer, Edelstahl, Aluminium, sind.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die in der ersten
Schicht (9, 19, 39) enthaltenen Fasern in Form mo-
nofiler oder multifiler Faden vorliegen, wobei vor-
zugsweise die Fasern als einzelne Stapelfasern mit
einer Lange zwischen 1 mm und 50 mm und/oder in
Form eines textilen Flachengebildes, insbesondere
eines Gewebes, Gewirks, Gestricks, Geleges oder
Vlieses, vorliegen.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass in dem elastome-
ren Material der ersten Schicht (9, 19, 39) und/oder
der dritten Schicht (11) und/oder in das bei Betrieb-
stemperatur der Presse (1) flieRfahige Material Par-
tikel mit einer hohen Warmeleitfahigkeit, insbeson-
dere Metallpulver oder Quarzpulver, eingebettet
sind.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der Flachenanteil
der Kanale (15, 16, 22, 28, 36), bezogen auf die ge-
samte Flache des Presspolsters (7, 17, 27), zwi-
schen 5 % und 50 %, vorzugsweise zwischen 10 %
und 30 % betragt.

Presspolster nach einem der Anspriche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verteilung der
Kanale Uber die Flache des Presspolsters inhomo-
genist, insbesondere dass in bestimmten Bereichen
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16.

des Presspolsters der Abstand benachbarter Kanale
zueinander groRer oder kleiner und/oder die Abmes-
sungen der Kanale, insbesondere deren Breite oder
Tiefe, groRer oder kleiner ist als in anderen Berei-
chen des Presspolsters.

Presspolster nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Breite (25, 37)
der Kanale (15, 16, 22, 28, 36) zwischen 5 mm und
20 mm und/oder die Tiefe (24) der Kanale (15, 16,
22, 28, 36), gemessen in eine Richtung senkrecht
zu einer Oberflache des Presspolsters, zwischen 1
mm und 5 mm und/oder der Abstand (38) benach-
barter paralleler Kanale (36) voneinander zwischen
1 mm und 50 mm betragt.
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