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(54) Plattenpresse sowie Pressblech-Presspolster-Einheit

(57) Eine Plattenpresse (1), insbesondere Eineta-
gen- oder Mehretagen-Taktpresse, weist eine Heizplatte
(2), ein Pressblech (5) und ein zwischen dem Pressblech
(5) und der Heizplatte (2) angeordnetes Presspolster auf,
das eine zumindest bei Betriebstemperatur der Platten-
presse (1) flüssige Polsterschicht (4) enthält. Die Polster-
schicht (4) ist auf einer Seite von einer fluiddichten Mem-
bran (3) begrenzt, die mit der Heizplatte (2) und/oder mit

dem Pressblech (5) verbunden ist. Um eine einfach und
kostengünstig herzustellende Membran (3) zu erhalten,
wird vorgeschlagen, dass die Membran (3) ein flexibles
Polymermaterial, insbesondere ein Elastomermaterial,
vorzugsweise ein Silikon-Fluor- oder Silikon-Fluor-Blen-
delastomer oder ein Fluor-Tetrapolymer aufweist. Dar-
über hinaus wird eine Pressblech-Presspolster-Einheit
(10) vorgeschlagen, die eine Membran (3) der zuvor be-
schriebenen Art umfasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Platten presse, ins-
besondere eine Einetagen- oder Mehretagen-Taktpres-
se, mit mindestens einer Heizplatte, mindestens einem
Pressblech und mindestens einem zwischen dem
Pressblech und der Heizplatte angeordneten Presspol-
ster, das eine zumindest bei Betriebstemperatur der Plat-
tenpresse flüssige Polsterschicht aufweist, die auf einer
Seite von einer fluiddichten Membran begrenzt ist, die
mit der Heizplatte und/oder mit dem Pressblech verbun-
den ist.
[0002] Derartige Plattenpressen werden insbesonde-
re zur Beschichtung von Holzwerkstoffplatten mit Ami-
noplastharzen in Form von Phenol-, Harnstoff-, Mel-
amin-, oder Melamin-/Harnstoff-Mischharzen verwen-
det. Bei dem Pressgut bzw. so genannten Pressling, han-
delt es sich z.B. um HDF-Platten (High Density Fibre-
boards), die zur Verwendung im Fußbodenbereich (als
so genanntes "Laminat") mit Melaminharzen beschichtet
werden, wobei dekorative Oberflächen unterschiedlich-
ster Ausgestaltung realisierbar sind. Um eine hohe Ober-
flächenqualität bei derartigen Beschichtungsvorgängen
zu erreichen, ist eine gleichmäßige Druckverteilung über
die gesamte Platten presse, die eine Arbeitsfläche von
bis zu 20 m2 aufweisen kann, von entscheidender Be-
deutung.
[0003] Hier ist die Funktionalität der zwischen Heiz-
platte und Pressblech angeordneten Presspolster von
großer Bedeutung, da bedingt durch Fertigungstoleran-
zen zu eventuellem späteren Verzug bei der Presse so-
wie Dickentoleranzen bei dem Pressgut ansonsten eine
gleichmäßige Druckbelastung über den gesamten Pres-
sling nicht erzielbar wäre. Presspolster müssen aus die-
sem Grunde eine hinreichende Elastizität, d.h. Nachgie-
bigkeit, besitzen, um die Dickentoleranzen beim
Pressvorgang ausgleichen zu können. Darüber hinaus
müssen sie ein gutes Erholungsvermögen nach Druck-
entlastung besitzen, da ohne ein Auswechseln der Pres-
spolster eine möglichst große Anzahl von Presszyklen
möglich sein soll. Eine weitere wichtige Eigenschaft der
Presspolster ist ihre Hitzebeständigkeit sowie ihre Wär-
meleitfähigkeit.
[0004] Bei den weiter oben genannten Aminoplasthar-
zen handelt es sich um Duroplaste, bei denen der Ver-
netzungsvorgang im Wege einer Polykondensation er-
folgt. Das bedeutet, dass während des Pressvorgangs
Wasserdampf und überschüssiges Formaldehyd in
Dampfform frei wird. Die entstehenden Dampfblasen
müssen während des Pressvorgangs, der unter einem
Druck von ca. 150 N/cm2 bis 600 N/cm2 und einer Tem-
peratur von 140°C bis 220°C abläuft, in den zu beschich-
tenden Werkstoff, d.h. z.B. die HDF-Platte, diffundieren.
Eine unterschiedliche Druckverteilung über die Pressen-
fläche betrachtet kann in diesem Zusammenhang zu Dif-
fusionsproblemen führen, die sich in Fehlern in der Ober-
flächenqualität des fertigen Produkts zeigen.

Stand der Technik

[0005] Während Presspolster anfangs meist aus meh-
reren Lagen von Kraftpapier bestanden, wird der heute
übliche Stand der Technik von unterschiedlichsten tex-
tilen Presspolstertypen gebildet. Aufgrund der textilen
Struktur und der insofern prinzipbedingt nicht perfekt ho-
mogenen Oberflächenstruktur lassen sich Unterschiede
im effektiv auf das Pressgut wirkenden Druck über die
gesamte Fläche der Plattenpresse betrachtet in der Pra-
xis nicht vermeiden.
[0006] Neben Plattenpressen mit textilen oder auch
mattenförmigen Presspolstern sind auch bereits Pres-
senkonstruktionen bekannt, bei denen das Problem der
ungleichförmigen Druckverteilung mit Presspolstern ge-
löst werden soll, die eine flüssige Polsterschicht aufwei-
sen:
[0007] So ist in der DE 199 37 694 A1 eine Platten-
presse offenbart, bei der unterhalb des Pressblechs eine
Membran in Form einer metallischen Platte angeordnet
ist, die randseitig umlaufend mit der Heizplatte ver-
schweißt ist. In einem geschlossenen Zwischenraum
zwischen der metallischen Membranplatte und der Heiz-
platte ist eine flüssige Polsterschicht angeordnet. Diese
Polsterschicht besteht aus einer Blei-Zinn-Legierung, die
sich durch eine gute Wärmeleitfähigkeit auszeichnet. Im
kalten Zustand der Presse ist das Material des Druckkis-
sen ausgehärtet. Um eine formschlüssige Verbindung
der metallischen Membranplatte mit der Heizplatte zu
erreichen und dennoch ein vorgegebenes Bewegungs-
spiel der Membranplatte relativ zu der Heizplatte zu er-
möglichen, sind an der Unterseite der Membranplatte T-
förmige Verankerungsköpfe vorhanden, die in korre-
spondierende Verankerungsnuten in der Oberseite der
Heizplatte eingreifen.
[0008] Nachteilig tritt bei einer derartigen Pressenkon-
struktion in Erscheinung, dass die Herstellung der Heiz-
platten mit den vorgenannten hinterschnittenen Nuten
teuer ist, und auch die Membranplatte mit ihren Veran-
kerungsköpfen kompliziert aufgebaut ist. Auch der
Wechselvorgang wird durch die formschlüssige Verbin-
dung zwischen den vorgenannten Bauteilen erschwert.
[0009] Darüber hinaus beschreibt die DE 10 2005 020
468 A1 eine Taktpresse, bei der gleichfalls eine flüssige
Polsterschicht zwischen dem Pressblech und der Heiz-
platte vorhanden ist. In einer der in der DE 10 2005 020
486 A1 gezeigten Ausführungsformen einer Plattenpres-
se grenzt die flüssige Polsterschicht einerseits unmittel-
bar an die Rückseite des Pressblechs an. Andererseits
steht die flüssige Polsterschicht direkt mit der Heizplatte
in Verbindung. Bewegliche, in Nuten in der Heizplatte
eingebrachte Dichtungen sind umlaufend am Rand der
Heizplatte angeordnet, wohingegen die Befestigung des
Pressblechs an überstehenden Rändern erfolgt, wo sich
Befestigungselemente befinden, die mit stirnseitig an der
Heizplatte angebrachten Befestigungswinkeln zusam-
menwirken.
[0010] Nachteilig bei der vorstehend beschriebenen
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Plattenpresse ist der Umstand, dass ein Pressblech-
wechsel nur erfolgen kann, nachdem die flüssige Pol-
sterschicht mehr oder weniger vollständig aus dem
Raum zwischen dem Pressblech und der Heizplatte ent-
fernt wurde. Dies erfolgt mit Hilfe einer speziellen Vaku-
umkammer, die über einen Entleerungskanal mit der
Druckkissenkammer verbunden ist. Der Entleerungsvor-
gang vor dem Entfernen des Pressblechs und der Befül-
lungsvorgang, der nach der Montage eines neuen
Pressblechs durch einen separaten Befüllkanal aus einer
Druckkammer heraus wieder erforderlich ist, erfordert je-
weils Zeit, wodurch die Stillstandszeiten der Presse ver-
größert werden. Darüber hinaus lässt sich der Druckkis-
senraum niemals vollständig restentleeren, so dass un-
vermeidlich gewisse Restmengen des Materials des flüs-
sigen Druckkissen auch nach dem Entleerungsvorgang
noch an dem zu entfernenden Pressblech anhaften.
[0011] Aus einem anderen in der DE 10 2005 020 486
A1 offenbarten Ausführungsbeispiel ist es bekannt, die
Druckkissenkammer mit Hilfe einer allseits geschlosse-
nen Umhüllung zu bilden. Das Pressblech steht somit
auf der dem Pressgut abgewandten Rückseite mit der
Umhüllung in direktem Kontakt. Auf der anderen Seite
des Druckkissen liegt die Umhüllung an der Heizplatte
an. Auf dieser Seite steht die Umhüllung auch im Bereich
eines Durchbruchs mit einem an der Heizplatte befindli-
chen Kanal in Verbindung durch den das Druckkissen
von außen befüllt und entleert werden kann. Ein Nachteil
dieser Bauart ist die Schwierigkeit, aus metallischem Ma-
terial ein geschlossenes, druckdichtes Druckkissen her-
zustellen.

Aufgabe

[0012] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Plattenpresse bereit zu stellen, die sich durch eine iso-
bare Druckverteilung über die gesamte Plattenfläche
auszeichnet und bei der die Abdichtung des Raumes,
der mit dem Material der flüssigen Polsterschicht gefüllt
ist, einfach zu bewerkstelligen ist, wobei sich die Mem-
bran durch geringe Herstellkosten auszeichnet.

Lösung

[0013] Ausgehend von einer Plattenpresse der ein-
gangs beschriebenen Art wird die zugrunde liegende
Aufgabe dadurch gelöst, dass die Membran ein flexibles
Polymermaterial, insbesondere ein Elastomermatieral,
vorzugsweise ein Silikon-, Fluor- oder ein Silikon-Fluor-
Blendelastomer oder ein Fluor-Tetrapolymer aufweist.
[0014] Die Erfindung verzichtet somit auf die bisher
allein praktizierte Verwendung metallischer Membranen
zur Abdichtung flüssiger Polsterschichten und basiert
demgegenüber auf dem Ansatz, dass flexible Polymer-
materialien die Anforderungen hinsichtlich Pressdruck
und Temperatur ebenso gut wie metallische Materialien
erfüllen, demgegenüber jedoch günstiger herzustellen
und zu handhaben sind. Ein weiterer Vorteil des flexiblen

Polymermaterials besteht darin, dass sich die Membran
sehr innig an die Heizplatte bzw. das Pressblech anpasst
und somit isolierende Luftzwischenräume, wie sie bei
wesentlich steiferen metallischen Membranen nicht aus-
zuschließen sind, vermeidet. Der Wärmedurchgang von
der Heizplatte durch das Presspolster und anschießend
das Pressblech auf das Pressgut kann daher auch mit
der erfindungsgemäßen, ein flexibles Polymermaterial
enthaltenden Membran ein ausgezeichnetes Niveau er-
reichen.
[0015] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung der
erfindungsgemäßen Plattenpresse ist die flüssige Pol-
sterschicht auf einer der Membran gegenüber liegenden
Seite von dem Pressblech begrenzt. In diesem Fall bilden
somit Pressblech und Membran eine Einheit, die einen
schnellen Wechsel von Pressblech einschließlich Pres-
spolster erlaubt. Dabei kann der Raum zwischen dem
Pressblech und dem Presspolster dauerhaft abgeschlos-
sen sein, so dass beim Wechsel das Presspolster mit
der flüssigen Polsterschicht ausgetauscht wird oder aber
es existiert ein verschließbarer Anschluss zu dem Raum,
der vor Entfernung des Presspolsters ein Entfernen des
die flüssige Polsterschicht bildenden Materials erlaubt.
In letztgenanntem Fall ist auch während des Pressvor-
gangs über den Anschluss eine Beeinflussung des
Drucks in der Polsterschicht möglich. Durch die Verbin-
dung von Pressblech und Presspolster zu einer Funkti-
onseinheit kann die Heizplatte selbst gegenüber bekann-
ten Pressentypen unverändert bleiben, so dass auf ein-
fache Weise eine Umstellung von textilen Presspolstern
auf ein Flüssigkeitspolster möglich ist.
[0016] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Pressblech-
Presspolster-Einheit besteht darin, dass die Membran
und das Pressblech in Randstreifen, die jeweils über ei-
nen Umriss der Heizplatte vorstehen, umlaufend fluid-
dicht miteinander verbunden, insbesondere verklebt
oder verpresst sind. Als Klebstoff kann vorzugsweise ein
kondensationsvernetzter Silikonkleber verwendet wer-
den, der dazu in der Lage ist, die aus Silikonelastomer
bestehende Membran mit dem Stahlmaterial des
Pressblechs dauerhaft und temperaturbeständig zu ver-
binden.
[0017] Um eine umlaufend hinreichend große Verbin-
dungskraft zwischen Membran und Pressblech zu erhal-
ten, können an den Randstreifen des Pressblechs um-
laufende Klemmleisten vorgesehen werden, die Rand-
streifen der Membran zwischen sich und dem Pressblech
fluiddicht einklemmen. Dabei können des Weiteren ent-
lang der Randstreifen umlaufend verteilt angeordnete
Verbindungselemente, insbesondere in Form von
Schrauben, Bolzen, Nieten oder Klammern jeweils eine
Klemmkraft auf den von Membran, Pressblech und even-
tuell dazwischen befindlichem Kleb- und/oder Dichtstoff
gebildeten Randverbund ausüben.
[0018] Eine alternative Ausgestaltung der erfindungs-
gemäßen Plattenpresse besteht darin, dass die flüssige
Polsterschicht auf einer der Membran gegenüber liegen-
den Seite von der Heizplatte begrenzt ist. In diesem Fall
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bilden somit Heizplatte und Membran sowie die in dem
Zwischenraum befindliche flüssige Polsterschicht eine
Baueinheit. Das Pressblech kann bei dieser Ausfüh-
rungsform unverändert gegenüber den Ausführungsfor-
men gemäß dem Stand der Technik sein. Dies bedeutet,
dass bei den aufgrund eines Korundgehalts in der Ober-
flächenbeschichtung des Presslings häufig auszuwech-
selnden Pressblechen keinerlei Sonderbauform notwen-
dig ist, sondern dass die Pressbleche in der Ausgestal-
tung, wie sie bei bekannten Pressen üblich ist, beibehal-
ten werden können. Hierdurch wird der Pressvorgang
erleichtert und die Stillstandszeit der Presse verkürzt da
der Pressblechwechsel wie bei bekannten Pressen er-
folgen kann.
[0019] Eine Anbindung der Membran an die Heizplatte
der Presse kann gemäß der letztgenannten Ausfüh-
rungsform dadurch erfolgen, dass die Membran mit
Randstreifen, die über den Umriss der Heizplatte vorste-
hen, mit der Heizplatte verbunden, insbesondere ver-
klebt oder verpresst ist. Dabei können die Randstreifen
bezogen auf eine durch eine Oberfläche der Heizplatte
definierte Ebene abgewinkelt und umlaufend mit Stirn-
seiten der Heizplatte verbunden sein.
[0020] Auch in diesem Fall empfiehlt es sich zur Erzie-
lung hinreichend großer Kräfte, am gesamten Umfang
der Membran bzw. der Heizplatte Klemmleisten an den
Randstreifen der Membran vorzusehen. Mittels dieser
Klemmleisten werden Randstreifen der Membran zwi-
schen den Klemmleisten und der Heizplatte fluiddicht
eingeklemmt, wobei erforderlichenfalls ein Klebe- und/
oder Abdichtmittel dazwischen angeordnet sein kann.
[0021] Um ein seitliches Ausweichen des Presspol-
sters unter dem Pressdruck zu vermeiden, können die
Klemmleisten einen Spaltbereich zwischen der Heizplat-
te und dem Pressblech, so wie dieser im Pressbetrieb
gegeben ist, im Wesentlichen vollständig verschließen
und somit Stirnseiten der Membran umlaufend seitlich
abstützen.
[0022] Um den im Pressenbetrieb vorherrschenden
Beanspruchungen Stand zu halten, sollte die Membran
aus einem Folienmaterial mit einer Dicke zwischen 0,1
mm und 10 mm, vorzugsweise zwischen 1 mm und 3mm,
bestehen. Zur Erhöhung der Festigkeit kann die Mem-
bran mit einer Verstärkungseinlage, insbesondere mit ei-
nem Gewebe oder auch einem alternativen textilen Flä-
chengebilde aus metallischen und/oder polymeren Fä-
den versehen sein, wobei die Verstärkungseinlage voll-
ständig in das Folienmaterial eingebettet sein sollte, um
eine möglichst glatte Oberfläche der Membran zu errei-
chen. Eine glatte Oberfläche mit geringer Rauigkeit ist
wichtig, um eine große Kontaktfläche zu dem Pressblech
bzw. zu der Heizplatte zu erhalten, wodurch der Wärme-
übergang begünstigt wird. Die Membran kann auch so
hergestellt werden, dass auf die Verstärkungseinlage
das Polymermaterial aufgerakelt wird, wobei die Einlage
dabei mehr oder weniger vollständig eingebettet werden
kann.
[0023] Zur weiteren Steigerung des Wärmedurch-

gangs durch das Presspolster kann das Folienmaterial
der Membran mit wärmeleitenden anorganischen Zu-
schlagsstoffen, insbesondere mit Metallpulver und/oder
Quarzpulver, angereichert sein. Bei solchermaßen die
Wärmeleitfähigkeit erhöhenden Stoffen kann es sich bei-
spielsweise um Aluminiumoxid, Bornitrid oder Quarz-
mehl handeln. Der Anteil der Zusatzstoffe darf ein ge-
wisses Maß, insbesondere ca. 40 %, möglichst nicht
übersteigen, damit die Elastizität und Flexibilität der
Membran erhalten bleibt.
[0024] In Anbetracht der erforderlichen Arbeitstempe-
raturen der fraglichen Plattenpressen kann das Material
der flüssigen Polsterschicht aus langkettigen und/oder
zyklischen Kohlenwasserstoffen, insbesondere Hydrau-
liköl, dem die Wärmeleitfähigkeit erhöhende Zuschlags-
stoffen zugesetzt sein können, oder aus bei der Betrieb-
stemperatur der Plattenpresse flüssigem Metall oder ei-
ner Metalllegierung, insbesondere einer Blei und/oder
Zinn und/oder Wismut enthaltenden Legierung, beste-
hen.
[0025] Um während des Pressbetriebs über den mit
der flüssigen Polsterschicht ausgefüllten Raum den
Druck und/oder die Temperatur innerhalb des Presspol-
sters verändern zu können, kann ein Kanal für die Zufuhr
und Abfuhr des Materials der flüssigen Polsterschicht
vorgesehen sein, wobei der Kanal die Heizplatte und/
oder die Membran und/oder das Pressblech durchdringt
und wechselweise verschließbar und öffenbar ist.
[0026] Schließlich wird die erfindungsgemäße Aufga-
be auch durch eine Pressblech-Presspolster-Einheit ge-
löst, die aus einem metallischen Pressblech und einer
aus einem flexiblen Polymermaterial bestehenden Mem-
bran besteht, wobei die Membran und das Pressblech in
jeweiligen Randstreifen fluiddicht miteinander verbun-
den, insbesondere verklebt und/oder verklemmt und/
oder verpresst, sind und wobei das Pressblech und die
Membran zwischen sich einen abgeschlossenen Raum
definieren, der mit einem Material befüllt oder befüllbar
ist, das bei Betriebstemperatur einer Plattenpresse eine
Flüssigpolsterschicht bildet. Wie bereits weiter oben aus-
geführt, lässt sich eine derartige Pressblech-Presspol-
ster-Einheit bei bestehenden Plattenpressen einsetzen,
wenn von dem Prinzip textiler Presspolster zu dem Prin-
zip eines Flüssigkeitspolsters gewechselt werden soll.

Ausführungsbeispiele

[0027] Die Erfindung wird nachfolgend anhand zweier
Ausführungsbeispiele von Plattenpressen, die in der
Zeichnung schematisch dargestellt sind, näher erläutert.
[0028] Es zeigt:

Fig. 1: Einen Querschnitt durch eine erste Ausfüh-
rungsform einer Plattenpresse mit einer
Pressblech-Presspolster-Einheit,

Fig. 1b: einen vergrößerten Ausschnitt des Randver-
bunds der Plattenpresse gemäß Figur 1,
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Fig. 2: wie Figur 1, jedoch einer zweiten Ausfüh-
rungsform mit einer mit einer Heizplatte ver-
bundenen Membran und

Fig. 2a: einen vergrößerten Ausschnitt der Randbe-
festigung der Membran gemäß Figur 2.

[0029] Eine in Figur 1 nur ausschnittsweise und sche-
matisch dargestellte Plattenpresse 1, die neben den ab-
gebildeten Bauteilen in bekannter Weise auch mit einer
Mehrzahl von in Pressenlängsrichtung angeordneten
Pressenrahmen mit Oberholmen und Unterholmen und
mit auf den Oberholmen oder Unterholmen abgestützten
Hydraulikzylindern ausgestattet ist, weist darüber hinaus
eine Heizplatte 2, eine Membran 3, eine Polsterschicht
4 aus einem flüssigen Material, ein Pressblech 5 sowie
einen Pressling 6 auf. Bei einer Einetagenpresse ist der
Aufbau derselben symmetrisch zu einer Symmetrieebe-
ne 7, die auch die Mittelebene des Presslings 6 ist. Bei
Mehretagenpressen schließt sich an eine nicht darge-
stellte untere Heizplatte wiederum ein drittes Presspol-
ster an, das von einem zweiten Pressling gefolgt wird.
Der Aufbau kann sich über eine Mehrzahl von Etagen
auf dieselbe Weise fortsetzen. Der Einfachheit halber soll
bei der nachfolgenden Beschreibung lediglich auf die An-
ordnung oberhalb der Symmetrieebene 7 eingegangen
werden.
[0030] Die als metallische Gussplatte ausgebildete
Heizplatte 2 besitzt eine Mehrzahl von diese durchzie-
henden Heizkanälen 8, in denen flüssiges Thermoöl zir-
kuliert, das auf die erforderliche Betriebstemperatur bzw.
um ein gewisses Maß darüber hinaus erhitzt wurde. Eine
Unterseite der Heizplatte 9 steht in flächigem, wärmelei-
tendem Kontakt mit der aus einem Silikonelastomer be-
stehenden, flexiblen und eine gewisse Elastizität aufwei-
senden Membran 3. Im Inneren der aus einem Folien-
material bestehenden Membran 3 befindet sich eine voll-
ständig in das Silikonmaterial eingebettete Verstär-
kungseinlage in Form eines aus Aramidfäden bestehen-
den Gewebes.
[0031] Die Membran 3 bildet zusammen mit dem aus
Stahlblech mit einer dem Pressling 6 zugewandten
Chromschicht versehenen Pressblech 5 eine
Pressblech-Presspolster-Einheit 10, die mit nicht näher
dargestellten Befestigungsmitteln während des
Pressbetriebs an der Heizplatte 2 befestigt ist, von dieser
jedoch sehr leicht lösbar ist, ohne dass die Einheit auf-
gehoben werden müsste. Das Presspolster selbst be-
steht aus der oberhalb des Pressblechs 5 angeordneten
flüssigen Polsterschicht 4, die im vorliegenden Fall aus
einer Blei-Zinn-Legierung mit einem Schmelzpunkt von
ca. 70°C bis 80°C besteht und der die Polsterschicht 4
oberhalb des Pressblechs 5 einschließenden Membran
3.
[0032] Wie sich insbesondere aus Figur 1a ergibt, er-
folgt die Abdichtung eines Raumes 11, in dem sich die
flüssige Polsterschicht 4 befindet, in umlaufend um die
Heizplatte 2 herum angeordneten Randstreifen 12, die

über einen Umriss 13 der Heizplatte nach außen vorste-
hen. In den Randstreifen 12 sind oberhalb der Membran
3 gleichfalls umlaufende Klemmleisten 14 angeordnet,
die mittels Schrauben 15 mit dem Pressblech 5 ver-
spannt sind und auf diese Weise die dazwischen befind-
liche Mem-bran 3 einklemmen und damit den Raum 11
fluiddicht verschließen. Die Klemmleisten 14 können so
geformt sein, dass sie einen sich senkrecht zu der Sym-
metrieebene 7 erstreckenden Spaltbereich 16 zwischen
dem Pressblech 5 und der Unterseite 9 der Heizplatte 2
im Wesentlichen verschließen, so dass sich im Betriebs-
zustand der Presse die Membran im Bereich der Rand-
streifen 12 gegen die hinreichend steife Klemmleiste 14
abstützen kann, so dass ein übermäßiges Ausdehnen
der Membran in den ansonsten ungeschützten Spaltbe-
reichen 16 verhindert wird. In Figur 1 ist die Klemmleiste
14 jedoch als flacher Rechteckquerschnitt, der parallel
zu dem Pressblech 5 verläuft, dargestellt. Im Bereich der
Klemmleisten 14 befindet sich zwischen der Membran 3
und dem Pressblech 5 eine Klebstoffschicht K, die neben
einer vergrößerten Festigkeit des Randverbunds auch
eine größere Dichtigkeit bewirkt.
[0033] In den Spaltbereichen 16 der Membran 3 kann
ein Anschluss 17 für eine Leitung zur Befüllung des Rau-
mes 11 mit dem Material der flüssigen Polsterschicht 4
angeordnet sein. Mit Hilfe einer Hydraulik-Pumpe 19
kann der Druck innerhalb der flüssigen Polsterschicht 4
während des Pressbetriebs oder zuvor eingestellt wer-
den.
[0034] Eine in Figur 2 dargestellte alternative Platten
presse 1’ unterscheidet sich insofern von der in Figur 1
dargestellten Variante, als im nunmehr beschriebenen
Fall die Membran 3’ mit der Heizplatte 2’ verbunden ist,
wohingegen zwischen der Membran 3’ und dem
Pressblech 5 hier keinerlei Verbindung besteht. Hier-
durch lässt sich ein sehr einfacher Pressblechwechsel
durchführen, sowie dies bei Pressen nach dem Stand
der Technik üblich ist. Nicht dargestellt sind aus Gründen
der Übersichtlichkeit Befestigungselemente, mit denen
das Pressblech 5 an der Heizplatte 2’ befestigt ist.
[0035] Die Membran 3’ besteht im vorliegenden Fall
wiederum aus einem Silikonelastomer. Im Inneren des
als Folienmaterial ausgeführten Silikonelastomers befin-
det sich ein Verstärkungsgewebe aus Aramidfäden.
[0036] Aus Figur 2a lässt sich entnehmen, dass an
Stirnseiten 20 der Heizplatte 2’ umlaufend Befestigungs-
leisten 23 befestigt sind. An jeweils einer Innenseite 22
der Befestigungsleisten 23 stützt sich die Membran 3’ in
ihren Randbereichen ab. Dort ist sie mittels umlaufender
Klemmleisten 21 zwischen den Befestigungsleisten 23
und den Klemmleisten 21 umlaufend fluiddicht verpresst.
Die Klemmleisten 21 und die Befestigungsleisten 23 sind
mit Schrauben 15, die in Gewindebohrungen in der Heiz-
platte 2’ eingedreht sind, miteinander verspannt. Gege-
benenfalls kann zur Verbesserung der Dichtheit bzw.
Vergleichmäßigung der Kraftaufnahme, auch eine Kle-
be-/Dichtstoffschicht K’ zwischen der Membran 3’ und
der Klemmleiste 21 bzw. der Befestigungsleiste 23 an-
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geordnet sein. Die Klemmleiste 21 kann sich nahezu so-
weit über die Unterseite 9 der Heizplatte 2’ hinaus er-
strecken, dass sie mit ihrer Innenseite 22 die Membran
nahezu über die gesamte Höhe des Spaltbereichs 16
zwischen Heizplatte 2’ und Pressling 6 abstützen kann.
Aufgrund des innendrucks in dem Innenraum 11 ist das
Medium der flüssigen Polsterschicht 4 bestrebt, die
Membran 3’ im Spaltbereich 16 nach außen zu verlagern.
In Figur 2 enden sowohl die Klemmleisten 21 als auch
die Befestigungsleisten 23 bündig mit der Unterkante der
Heizplatte 2’.
[0037] Innerhalb der Heizplatte 2’ befindet sich ein Ka-
nal 24, an den wiederum eine Leitung 18 angeschlossen
ist, die zu einer Hydraulikpumpe 19 führt. Auf diese Weise
lässt sich während des Pressbetriebs oder davor bzw.
danach Einflussnahme auf den Druck innerhalb des Rau-
mes 4 ausüben.

Bezugszeichenliste

[0038]

1, 1’ Plattenpresse
2, 2’ Heizplatte
3, 3’ Membran
4 Polsterschicht
5 Pressblech
6 Pressling
7 Symmetrieebene
8 Heizkanal
9 Unterseite
10 Pressblech-Presspolster-Einheit
11 Raum
12 Randstreifen
13 Umriss
14 Klemmleiste
15 Schraube
16 Spaltbereich
17 Anschluss
18 Leitung
19 Hydraulikpumpe
20 Stirnseite
21 Klemmleiste
22 Innenseite
23 Befestigungsleiste
24 Kanal

K Klebstoffschicht
K’ Kleb-/Dichtstoffschicht

Patentansprüche

1. Plattenpresse (1, 1’), insbesondere Einetagen-oder
Mehretagen-Taktpresse, mit mindestens einer Heiz-
platte (2, 2’), mindestens einem Pressblech (5) und
mindestens einem zwischen dem Pressblech (5)
und der Heizplatte (2, 2’) angeordneten Presspol-

ster, das eine zumindest bei Betriebstemperatur der
Plattenpresse (1, 1’) flüssige Polsterschicht (4) auf-
weist, die auf einer Seite von einer fluiddichten Mem-
bran (3, 3’) begrenzt ist, die mit der Heizplatte (2, 2’)
und/oder mit dem Pressblech (5) verbunden ist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Membran (3, 3’)
ein flexibles Polymermaterial, insbesondere ein Ela-
stomermaterial, vorzugsweise ein Silikon-, Fluor-
oder ein Silikon-Fluor-Blendelastomer, oder ein Flu-
or-Tetrapolymer aufweist.

2. Plattenpresse (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die flüssige Polsterschicht (4)
auf einer der Membran (3) gegenüber liegenden Sei-
te von dem Pressblech (5) begrenzt ist.

3. Plattenpresse (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Membran (3) und das
Pressblech (5) in Randstreifen (12), die jeweils über
einen Umriss (13) der Heizplatte (2) vorstehen, um-
laufend fluiddicht miteinander verbunden, insbeson-
dere verklebt oder verpresst, sind.

4. Plattenpresse (1) nach Anspruch 3, gekennzeich-
net durch an den Randstreifen (12) des
Pressblechs (5) angeordnete umlaufende Klemm-
leisten (14), die Randstreifen (12) der Membran (3)
zwischen sich und dem Pressblech (5) fluiddicht ein-
klemmen, wobei entlang der Randstreifen (12) um-
laufend verteilt angeordnete Verbindungselemente,
insbesondere in Form von Schrauben (15), Bolzen,
Nieten oder Klammern, jeweils eine Klemmkraft auf
den Randverbund ausüben.

5. Plattenpresse (1’) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die flüssige Polsterschicht (4)
auf einer der Membran (3’) gegenüber liegenden
Seite von der Heizplatte (2’) begrenzt ist.

6. Plattenpresse (1’) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Membran (3’) mit Rand-
streifen (12), die über den Umriss (13) der Heizplatte
(2’) vorstehen, mit der Heizplatte (2’) verbunden, ins-
besondere verklebt oder verpresst, ist, wobei die
Randstreifen (12) bezogen auf eine durch eine Ober-
fläche der Heizplatte (2’) definierte Ebene abgewin-
kelt und umlaufend mit Stirnseiten der Heizplatte ver-
bunden sind.

7. Plattenpresse (1’) nach Anspruch 5 oder 6, gekenn-
zeichnet durch an Randstreifen (12) der Membran
(3’) angeordnete Klemmleisten (14), die die Rand-
streifen (12) der Membran (3’) zwischen sich und der
Heizplatte fluiddicht einklemmen.

8. Plattenpresse (1, 1’) nach Anspruch 4 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Klemmleisten
(12) umlaufend einen Spaltbereich (16) zwischen
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der Heizplatte (2, 2’) und dem Pressblech (5), so wie
dieser im Pressbetrieb gegeben ist, im Wesentlichen
vollständig verschließen und somit Stirnseiten der
Membran (3, 3’) umlaufend seitlich abstützen.

9. Plattenpresse nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Membran (3,
3’) aus einem Folienmaterial mit einer Dicke zwi-
schen 0,1 mm und 10 mm, vorzugsweise zwischen
1 mm und 3 mm besteht und mit einer Verstärkungs-
einlage, insbesondere einem Gewebe aus metalli-
schen und/oder polymeren Fäden, versehen ist, wo-
bei die Verstärkungseinlage vollständig in das Foli-
enmaterial eingebettet ist.

10. Plattenpresse nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Folienmaterial mit wärmeleiten-
den, anorganischen Zuschlagsstoffen, insbesonde-
re mit Metallpulver und/oder Quarzpulver, versehen
ist.

11. Plattenpresse nach einem der Ansprüche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die flüssige Pol-
sterschicht (4) aus langkettigen und/oder zyklischen
Kohlenwasserstoffen, insbesondere Hydrauliköl,
dem die Wärmeleitfähigkeit erhöhende Zuschlags-
stoffe zugesetzt sind, oder aus einem bei der Be-
triebstemperatur der Plattenpresse (1, 1’) flüssigen
Metall oder einer Metalllegierung, insbesondere ei-
ner Blei und/oder Zinn und/oder Wismut enthalten-
den Legierung, besteht.

12. Plattenpresse nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
gekennzeichnet durch einen die Heizplatte (2, 2’)
und/oder die Membran (3, 3’) und/oder das
Pressblech (5) durchdringenden und verschließba-
ren und öffenbaren Kanal (24) für die Zufuhr und
Abfuhr des Materials der flüssigen Polsterschicht
(4).

13. Pressblech-Presspolster-Einheit (10), bestehend
aus einem metallischen Pressblech (5) und einer aus
einem flexiblen Polymermaterial bestehenden Mem-
bran (3), wobei die Membran (3) und das Pressblech
(5) in jeweiligen Randstreifen (12) fluiddicht mitein-
ander verbunden, insbesondere verklebt und/oder
verklemmt und/oder verpresst, sind, und wobei das
Pressblech (5) und die Membran (3) zwischen sich
einen abgeschlossenen Raum definieren, der mit ei-
nem Material befüllt oder befüllbar ist, das zumindest
bei Betriebstemperatur einer Plattenpresse eine
flüssige Polsterschicht (4) bildet.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Plattenpresse (1), insbesondere Einetagen- oder

Mehretagen-Taktpresse, mit mindestens einer Heiz-
platte (2), mindestens einem Pressblech (5) und min-
destens einem zwischen dem Pressblech (5) und
der Heizplatte (2) angeordneten Presspolster, das
eine zumindest bei Betriebstemperatur der Platten-
presse (1) flüssige Polsterschicht (4) aufweist, die
auf einer Seite von einer fluiddichten Membran (3)
begrenzt ist, wobei sich das Pressblech auf einer
einem Pressgut zugewandten Seite befindet und
wobei die Membran (3) ein flexibles Polymermateri-
al, insbesondere ein Elastomermaterial, vorzugs-
weise ein Silikon-, Fluor- oder ein Silikon-Fluor-Blen-
delastomer, oder ein Fluor-Tetrapolymer aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Membran (3)
mit dem Pressblech (5) verbunden ist.

2. Plattenpresse (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die flüssige Polsterschicht (4)
auf einer der Membran (3) gegenüber liegenden Sei-
te von dem Pressblech (5) begrenzt ist.

3. Plattenpresse (1) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Membran (3) und
das Pressblech (5) in Randstreifen (12), die jeweils
über einen Umriss (13) der Heizplatte (2) vorstehen,
umlaufend fluiddicht miteinander verbunden, insbe-
sondere verklebt oder verpresst, sind.

4. Plattenpresse (1) nach Anspruch 3, gekenn-
zeichnet durch an den Randstreifen (12) des
Pressblechs (5) angeordnete umlaufende Klemm-
leisten (14), die Randstreifen (12) der Membran (3)
zwischen sich und dem Pressblech (5) fluiddicht ein-
klemmen, wobei entlang der Randstreifen (12) um-
laufend verteilt angeordnete Verbindungselemente,
insbesondere in Form von Schrauben (15), Bolzen,
Nieten oder Klammern, jeweils eine Klemmkraft auf
den Randverbund ausüben.

5. Plattenpresse (1) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Klemmleisten (12) umlau-
fend einen Spaltbereich (16) zwischen der Heizplat-
te (2) und dem Pressblech (5), so wie dieser im
Pressbetrieb gegeben ist, im Wesentlichen vollstän-
dig verschließen und somit Stirnseiten der Membran
(3) umlaufend seitlich abstützen.

6. Plattenpresse nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Membran (3)
aus einem Folienmaterial mit einer Dicke zwischen
0,1 mm und 10 mm, vorzugsweise zwischen 1 mm
und 3 mm besteht und mit einer Verstärkungseinla-
ge, insbesondere einem Gewebe aus metallischen
und/oder polymeren Fäden, versehen ist, wobei die
Verstärkungseinlage vollständig in das Folienmate-
rial eingebettet ist.

7. Plattenpresse nach Anspruch 6, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass das Folienmaterial mit wärme-
leitenden, anorganischen Zuschlagsstoffen, insbe-
sondere mit Metallpulver und/oder Quarzpulver, ver-
sehen ist.

8. Plattenpresse nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die flüssige Pol-
sterschicht (4) aus langkettigen und/oder zyklischen
Kohlenwasserstoffen, insbesondere Hydrauliköl,
dem die Wärmeleitfähigkeit erhöhende Zuschlags-
stoffe zugesetzt sind, oder aus einem bei der Be-
triebstemperatur der Plattenpresse (1) flüssigen Me-
tall oder einer Metalllegierung, insbesondere einer
Blei und/oder Zinn und/oder Wismut enthaltenden
Legierung, besteht.

9. Plattenpresse nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
gekennzeichnet durch einen die Membran (3) und/
oder das Pressblech (5) durchdringenden und ver-
schließbaren und öffenbaren Kanal (24) für die Zu-
fuhr und Abfuhr des Materials der flüssigen Polster-
schicht (4).

10. Pressblech-Presspolster-Einheit (10), beste-
hend aus einem metallischen Pressblech (5) und ei-
ner aus einem flexiblen Polymermaterial bestehen-
den Membran (3), wobei die Membran (3) und das
Pressblech (5) in jeweiligen Randstreifen (12) fluid-
dicht miteinander verbunden, insbesondere verklebt
und/oder verklemmt und/oder verpresst, sind, und
wobei das Pressblech (5) und die Membran (3) zwi-
schen sich einen abgeschlossenen Raum definie-
ren, der mit einem Material befüllt oder befüllbar ist,
das zumindest bei Betriebstemperatur einer Platten-
presse eine flüssige Polsterschicht (4) bildet.
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