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(54) Druckausgleichsgewebe für hydraulische Heizpressenanlagen

(57) Die Erfindung betrifft ein Druckausgleichsgewe-
be (6), insbesondere Presspolster, für den Einsatz in hy-
draulischen Heizpressanlagen, umfassend Metallfäden
(1), sowohl als Kettfäden als auch als Schussfäden des
Presspolsters, und hochtemperaturbeständige Elasto-
merfäden (3), vorzugsweise mit stabilisierenden Seelen-
fäden (4), die entweder als Kettfäden oder als Schussfä-
den alternierend mit den Metallfäden (1) angeordnet
sind. Um während des Pressvorgangs ein besseres Dif-
fundieren der Dampfblasen zu gewährleisten und somit

eine transparente und geschlossene Melaminharzober-
fläche zu erzielen, ist das Presspolster dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dicke im nicht komprimierten Zustand
des Presspolsters von den Elastomerfäden (3) bestimmt
ist und somit die Kontaktstellen des Presspolsters mit
Teilen der Heizpressanlage bei mäßigem Druckaufbau
zunächst durch die Elastomerfäden (3) gebildet sind, wo-
bei die Elastomerfaden derart komprimierbar sind, dass
bei weiterer Drucksteigerung bis zum Gesamtpressdruck
weitere Kontaktstellen (9) durch die Metallfäden (1) ge-
bildet sind.
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Beschreibung

Einleitung

�[0001] Die Erfindung betrifft ein Druckausgleichsge-
webe, insbesondere Presspolster, für den Einsatz in hy-
draulischen Heizpressanlagen, umfassend Metallfäden,
sowohl als Kettfäden als auch als Schussfäden des Pres-
spolsters, und hochtemperaturbeständige Elastomerfä-
den, letztgenannte vorzugsweise mit stabilisierenden
Seelenfäden, wobei die Elastomerfäden entweder als
Kettfäden oder als Schussfäden alternierend mit den Me-
tallfäden angeordnet sind.
�[0002] Presspolster finden Einsatz in verschiedenen
Arten von Pressanlagen, wie zum Beispiel den soge-
nannten Einetagen- Kurztaktpressen für die Kaschierung
von Span-, MDF- oder HDF- Platten mit Duroplastharzen
wie Melamin-, Melamin- �Harnstoff- �Mischharzen oder
Phenolharzen, aber auch in Mehretagen Hoch- und Nie-
derdruckpressen zur Herstellung von Hochdrucklami-
nat-, Kompakt- und Sperrholzplatten. Grundsätzlich kön-
nen Presspolster in allen Pressenanlagen eingesetzt
werden. Derartige Presspolster sind in der Regel in Form
eines Gewebes aufgebaut, wobei die Materialien hoch-
temperaturbeständig sind, da die Einsatztemperaturen
in den Pressenanlagen zum Teil bei oberhalb von 200
°C liegen. Weiterhin sollten sie nach Möglichkeit eine gro-
ße Rückstelleigenschaft bei einer intermittierenden
Druckbelastung aufweisen und eine schnelle Wärmeleit-
fähigkeit besitzen.
�[0003] Duroplastharze sind bei der Ausbildung von
Oberflächen auf den vorgenannten Plattenmaterialien
sehr sensibel in Bezug auf Drucktoleranzen. So können
Oberflächenstörungen durch ungleiche Druckverteilung
entstehen. Bekannter Weise herrschen in den Beschich-
tungsanlagen erhebliche Dickentoleranzen vor, die sich
aus der Pressenanlage, Pressblechen und dem jeweili-
gen Pressgut addieren. Die Presspolster haben daher
die Aufgabe, diese Dickentoleranzen auszugleichen und
den Pressdruck gleichmäßig und vollflächig auf das
Pressgut zu übertragen, wobei gleichzeitig eine schnelle
und gleichmäßige Wärmeübertragung der Heizplatten-
temperatur der Pressenanlage auf das Pressgut ange-
strebt wird.
�[0004] Beispielsweise sind aus der DE 90 17 587 U1
gattungsgemäße Presspolster bekannt. Das flexible Pol-
stergewebe besteht aus einem Garn aus aromatischem
Polyamid, das eventuell mit anderen Gammaterialien ge-
mischt ist. Das textile Gewebe enthält Metallfäden, wobei
der Anteil zwischen 0 und 70 Gew. % liegt, um die ge-
forderte Wärmeleitfähigkeit entsprechend einzustellen.
�[0005] Aus der EP 0 713 762 A2 geht ein Presspolster
für Hoch- und Niederdruckpressen aus verschiedenen
Materialien hervor.
�[0006] Ein ebenfalls aus dem Stand der Technik be-
kanntes Presspolster ist aus der EP 0 735 949 B1 be-
kannt, wobei die Kettfäden und/�oder Schussfäden ein
Silikonelastomer aufweisen und in dem Gewebe Metall-

draht in Form von Vollfäden oder mit Silikonummante-
lung enthalten sind.
�[0007] Weiterhin ist aus der DE 200 08 249 und aus
der EP 1 136 248 B1 ein Presspolster bestehend aus
einem Gewebe bekannt, das einen wesentlichen Anteil
eines Blend-�Elastomers aufweist, das durch Vernetzung
einer Mischung aus einem Silikonkautschuk und einem
Fluorkautschuk oder aus einem Silikonkautschuk und ei-
nem Fluorsilikonkautschuk hergestellt ist. Dabei sollte
der Anteil an Fluorkautschuk oder Fluorsilikonkautschuk
mindesten bei 4 Gew. %, vorzugsweise bei 10 Gew. %
liegen. Die Kett- und/�oder Schussfäden enthalten Metall-
fäden.
�[0008] Ferner ist aus der EP 0 978 528 A1 ein Press-
polster bekannt, das zur Herstellung von Leiterplatten
herangezogen wird. Das vorbekannte Polster kann ein
Gewebe, ein Papier, einen Film oder eine blattartige
Struktur aufweisen, die jeweils als Schicht mit minde-
stens einer weiteren Schicht aus einem Fluorelastomer
kombiniert ist. Vorzugsweise soll das Fluorelastomer ei-
ne Fluorkautschukkomponente des Polyol-�Vulkanisati-
ons- �Systems, ein Vulkanisationsmittel, einen Vulkanisa-
tionsbeschleuniger sowie einen Säure-�Akzeptor aufwei-
sen.
�[0009] Ein weiteres Presspolster geht aus der EP 1
300 235 B1 hervor. Hierbei handelt es sich um ein Me-
tallgewebe, bestehend aus Kernfäden mit Edelstahlum-
mantelung und gezwirnten Kupferdrähten mit Aramid-
Seele, wobei das Metallgewebe mit einer Silikonkau-
tschukbeschichtung versehen wird. Um eine Wärme-
übertragung zu gewährleisten, stehen die Kupferfäden
aus der Silikonkautschukoberfläche hervor.
�[0010] Schließlich sei noch die DE 297 21 495 U1 ge-
nannt, aus der ein Presspolster für den Einsatz in Lami-
nierpressen mit einem Gewebe bekannt ist, das zwei
Gruppen jeweils parallel verlaufenden Fäden aufweist,
wobei sich die Fäden der ersten und der zweiten Gruppe
kreuzen. Die Fäden der ersten Gruppe bestehen aus Me-
tall oder weisen zumindest einen Metallanteil auf, und
die Fäden der zweiten Gruppe bestehen aus gummiela-
stischem Material oder weisen zumindest einen Anteil
davon auf. Um ein Presspolster mit einer besseren Wär-
meleitfähigkeit zu schaffen, ist die Fadendichte der Fä-
den der zweiten Gruppe so groß, dass die Fäden der
ersten Gruppe nur unter Komprimierung der Fäden der
zweiten Gruppe durch letztgenannte hindurchgehen. Da-
durch, dass die Fäden der ersten Gruppe aufgrund des
geringen Abstands zwischen den Fäden der zweiten
Gruppe dazu gezwungen werden, sehr steil zwischen
diesen Fäden hindurchzugehen, ergeben sich kurze We-
ge zwischen den beiden Oberflächen des Presspolsters,
so dass das Aufheizen des Pressguts schneller erfolgt.
�[0011] Für die moderne Beschichtungstechnologie,
wie sie beispielsweise in Einetagen-�Kurztaktpressen
heute stattfindet, weisen die aufgeführten Presspolster
in ihrer physikalischen Struktur Mängel auf.
�[0012] Speziell bei der hochsensiblen HDF- Platten-
beschichtung (High Density Fiberboard) mit Melaminhar-

1 2 



EP 1 779 999 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zoverlay und Al2O3 - Füllung und einem Melaminharz-
dekorfilm zur Herstellung von Fußbodenplatten, werden
extrem hohe Anforderungen an das Presspolster ge-
stellt, so dass es bei einer nicht angepassten Wärme-
übertragung von Heizplatte zum Pressblech zu Oberflä-
chenstörungen der auskondensierten Melaminharze
kommt. Da man heute naturgemäß kürzeste Presszeiten
anstrebt, muss der Harzfluss trotzdem so gesteuert sein,
dass der bei der Harzkondensation entstehende Form-
aldehyd- und Wasserdampf auch ausreichend schnell in
die Papierbahn und Plattenoberfläche diffundieren kann.
�[0013] Während der Beschichtung in der Presse sind
die Melaminharze zunächst niedrigviskos schmelzbar
und fließfähig und vernetzen dann zu unlöslichen, un-
schmelzbar harten, abriebfesten sowie thermisch be-
ständigen Kunststoffen. Man spricht hier von einer so-
genannten Polykondensation, wobei Wasser und Form-
aldehyd entsteht. Das bei der Kondensationsreaktion
entstehende Wasser und Formaldehyd kann nicht
dampfförmig frei werden, da der Pressdruck, der in der
Presse vorherrscht, über dem Dampfdruck des Wassers
liegt und die beiden Gasprodukte ebenfalls in die Film-
schicht beziehungsweise in die Trägerplatte drückt. Die
Fließzeit und die Schmelzviskosität des Harzes werden
im Wesentlichen durch den Kondensationsgrad, die
Reatktionsfähigkeit und die Temperatur ermittelt und
müssen so abgestimmt sein, dass die Dampfblasen ab-
wandern können bevor die Harzschmelze erstarrt und
die Oberfläche ausgebildet ist. Können diese Dampfbla-
sen nicht ausreichend in die Trägerplatte diffundieren,
so entstehen trübe bis milchige Oberflächen. Diese Trü-
bung wird durch die unterschiedlichen Brechungsindizes
der vorherrschenden Materialien verursacht. In den
Pressenanlagen sind die vorhandenen Temperaturen re-
lativ konstant, so dass der Harzfluss nicht durch Tempe-
raturänderung beeinflusst werden kann, wobei man na-
turgemäß die vorgegebenen Presszeiten nicht verän-
dern will. Da der Wärmefluss bei allen Presspolstern
zwar unterschiedlich schnell aber gleichmäßig ist, kann
auch hierüber keine positive Beeinflussung der Harzvis-
kosität beziehungsweise des Harzflusses erreicht wer-
den.

Aufgabe

�[0014] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Presspolster vorzuschlagen, mit dessen Hilfe ein besse-
res Diffundieren der Dampfblasen gewährleistet und so-
mit eine transparente und geschlossene Melamin-
harzoberfläche erzielt wird. Insbesondere soll die flüssi-
ge Harzphase verlängert werden.

Lösung

�[0015] Die Aufgabe wird dadurch gelöst, dass die Dik-
ke im nicht komprimierten Zustand des Presspolsters von
den Elastomerfäden bestimmt ist und somit die Kontakt-
stellen des Presspolsters mit Teilen der Heizpressanlage

bei mäßigem Druckaufbau zunächst durch die Elasto-
merfäden gebildet sind, wobei die Elastomerfäden derart
komprimierbar sind, dass bei weiterer Drucksteigerung
bis zum Gesamtpressdruck weitere Kontaktstellen durch
die Metallfäden gebildet sind.
�[0016] Vorteil des erfindungsgemäßen Presspolsters
ist ein gesteuerter Wärmefluss nach Art eines druckab-
hängigen Wärmeflusses.
�[0017] Die Teile der Heizpressanlage, die mit dem
Pressgut in Kontakt kommen, insbesondere die
Pressbleche, rufen aufgrund der zu Beginn des
Pressvorgangs herrschenden Temperatur bereits ein
Schmelzen des Melaminharzes hervor, welches gleitzei-
tig eine Viskositätserniedrigung des Harzes darstellt. Der
Wärmefluss erfolgt während dieser Zeit im Wesentlichen
nur durch die Elastomerfäden, da die Metallfäden noch
nicht mit der Heizplatte und dem Pressblech in Kontakt
kommen. Da die Viskosität bzw. der Vernetzungsgrad
des Harzes temperaturabhängig ist, wird die flüssige
Harzphase solange verlängert, bis die Metallfäden des
Presspolsters durch den ansteigenden Pressdruck in
Kontakt mit der wärmefördernden Heizplatte und dem
Pressblech kommen. Erst wenn der Gesamtdruck der
Heizpressenanlage wirkt, entsteht ein gesteigerter
Wärmefluss (erst jetzt kommen die Metallfäden sowohl
mit der Heizplatte als auch dem Pressblech in Kontakt,
wodurch die Wärmeleitfähigkeit des Polsters deutlich an-
steigt). Es kommt somit zu einem Anstieg der Harzvis-
kosität bzw. des Vemetzungsgrades des Harzes. Dieses
hat zur Folge, dass sich - anders als bei bekannten Pres-
spolstern - eine transparente und geschlossene Oberflä-
che ausbildet. Selbst bei tiefen Prägestrukturen und re-
lativ kurzen Gesamtpresszeiten bewirkt die optimale
Druckverteilung die Ausbildung von einwandfreien Ober-
flächen. Das erfindungsgemäße Presspolster erlaubt so-
mit einen zeitlich verzögerten Anstieg der an der Ober-
fläche des Presspolsters herrschenden Temperatur, um
über eine Verlängerung der "Niedertemperaturphase"
mehr Zeit zum Fließen des Harzes bereitzustellen.
�[0018] Das erfindungsgemäße Presspolster weist Me-
tallfäden sowohl als Kettfäden als auch als Schussfäden
auf, wodurch das Presspolster sehr formstabil wird.
�[0019] Erfindungsgemäß sind die hochtemperaturbe-
ständigen Elastomerfäden entweder als Kettfäden oder
als Schussfäden alternierend mit den Metallfäden ange-
ordnet. Dabei können entweder jeweils ein Elastomerfa-
den und ein Metallfaden abwechselnd angeordnet wer-
den, oder jeweils ein Elastomerfaden und zwei oder drei
Metallfäden, oder umgekehrt, wobei die Erfindung nicht
auf die zuvor genannten Varianten beschränkt sein soll.
�[0020] Es ist von Vorteil, wenn der Durchmesser der
Elastomerfäden mindestens das Doppelte, vorzugswei-
se das Dreifache, des Durchmessers der Metallfäden be-
trägt. Bei steigendem Verhältnis der Durchmesser der
Elastomerfäden zu dem der Metallfäden steigt die Länge
der flüssigen Harzphase und somit der Zeitraum in dem
die Dämpfe während des Pressvorgangs in die Papier-
bahn diffundieren können. Allerdings stehen zu große
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Durchmesser der Elastomerfäden dem Bedürfnis von
kurzen Presszeiten entgegen.
�[0021] Aufgrund der hohen Temperaturen, die auf ein
Presspolster wirken ist es vorteilhaft, wenn die Elasto-
merfäden aus hochtemperaturbeständigen Elastomeren
wie zum Beispiel Silikonkautschuk, Fluorsilikonkau-
tschuk, Fluorkautschuk oder einem Copolymer aus den
zuvor erwähnten Kautschukarten bestehen.
�[0022] Die stabilisierenden Seelenfäden können aus
Einzelfilamenten bestehen, wobei es wiederum von Vor-
teil ist, wenn es sich um hochtemperaturbeständige See-
lenfäden, wie beispielsweise aus Polyaramiden wie Kev-
lar-, oder Nomexfilamenten, handelt.
�[0023] Darüber hinaus ist es aus Stabilitätsgründen
besonders günstig, wenn die Elastomerfäden mit metal-
lischen Seelenfäden entweder aus Einzelfäden oder aus
verlitzten Metallfäden wie zum Beispiel Kupferlitzen,
Messinglitzen, (Edel-) Stahllitzen etc ausgestattet sind.
�[0024] Zur weiteren Verbesserung der Wärmeleitfä-
higkeitseigenschaften der Presspolster können die Ela-
stomerfäden in der Elastomerummantelung wärmeleit-
fähige Stoffe, wie Metallpulver, enthalten.
�[0025] Elastomere sind nach DIN 7724 polymere
Werkstoffe, die sich im Gebrauchstemperaturbereich en-
tropieelastisch (gummielastisch) verhalten. Elastomere,
im deutschen Sprachgebrauch auch als Gummi (ausge-
nommen Hartgummi) oder Vulkanisate bezeichnet, ent-
stehen durch hauptvalenzmäßige weitmaschige Vernet-
zung von Kautschuken oder durch vernetzende Copoly-
merisation niedermolekularer Ausgangsprodukte. Ela-
stomere können weder durch Hitzeeinwirkung noch
durch mäßigen Druck wesentlich verformt werden. Im
allgemeinen liegt ihr Zugverformungsrest unter 2 %.

Ausführungsbeispiel

�[0026] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausführungsbeispiels eines Presspolsters, das in den
Zeichnungen dargestellt ist, näher erläutert.
�[0027] Es zeigt

Figur 1 : eine Litze aus Messingfäden,

Figur 2: einen Elastomerfaden mit Seelenfaden,

Figur 3: ein erfindungsgemäßes Presspolstergewe-
be in der Draufsicht, und

Figur 4: einen Schnitt durch das Presspolstergewe-
be gemäß Figur 3.

�[0028] Die Figur 1 zeigt eine metallische Litze aus ein-
zelnen verlitzten Messingfäden 2, wobei dieser Metallfa-
den 1 sowohl als Kettfaden als auch als Schussfaden
eines Druckausgleichsgewebes 6 verarbeitet wird.
�[0029] In Figur 2 ist ein Elastomerfaden 3 dargestellt,
der aus einem Seelenfaden 4 und einer Elastomerum-
mantelung 5, beispielsweise aus einem Copolymer- �Flu-

orsilikon-/�Silikonkautschuk, besteht. Der Seelenfaden 4
besteht aus verlitzten Kupferfäden. In dem vorliegenden
Beispiel wird der Elastomerfaden 3 als Schussfaden des
Druckausgleichsgewebes 6 verarbeitet.
�[0030] In der in Figur 3 dargestellten Draufsicht des
erfindungsgemäßen Druckausgleichsgewebes 6 sind
die nach oben verkröpften Elastomerfäden 3 im Schuss
beziehungsweise die verkröpften Metallfäden 1 im
Schuss und in der Kette des Presspolstergewebes zu
erkennen. Die Elastomerfäden 3 weisen einen deutlich
größeren Durchmesser als die Metallfäden 1 auf, wobei
der Durchmesser der Elastomerfäden 3 vorteilhafterwei-
se mindestens doppelt so groß ist, wie der der Metallfä-
den 1.
�[0031] Die Figur 4 zeigt einen Schnitt durch das erfin-
dungsgemäße Presspolster gemäß Figur 3, das in einer
Pressenanlage zwischen einer Heizplatte 7 und einem
Pressblech 8 angeordnet ist. Die Kontaktstellen des
Presspolsters werden bei mäßigem Druckaufbau zu-
nächst nur durch die Elastomerfäden 3 gebildet. Die Me-
tallfäden 1 weisen sämtlich, auch an ihren Extremstellen
("Wellenberge") einen Abstand von der durch die Ex-
tremstellen ("Wellenberge") der Elastomerfäden 3 gebil-
deten Ebene auf, wodurch die Wärmeleitfähigkeit zu-
nächst geringer ist. Erst bei weiterer Drucksteigerung bis
zum Gesamtpressdruck werden weitere Kontaktstellen
9 durch die verlitzten Messingfäden 2 gebildet, so dass
dann ein schnellerer Wärmefluss hergestellt ist.

Bezugszeichenliste

�[0032]

1 Metallfaden

2 Messingfaden

3 Elastomerfaden

4 Seelenfaden

5 Elastomerummantelung

6 Druckausgleichsgewebe

7 Heizplatte

8 Pressblech

9 Kontaktstelle

Patentansprüche

1. Druckausgleichsgewebe (6), insbesondere Press-
polster, für den Einsatz in hydraulischen Heizpres-
sanlagen, umfassend

5 6 



EP 1 779 999 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

- Metallfäden (1), sowohl als Kettfäden als auch
als Schussfäden des Presspolsters, und
- hochtemperaturbeständige Elastomerfäden
(3), vorzugsweise mit stabilisierenden Seelen-
fäden (4), die entweder als Kettfäden oder als
Schussfäden alternierend mit den Metallfäden
(1) angeordnet sind,

dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke im nicht
komprimierten Zustand des Presspolsters von den
Elastomerfäden (3) bestimmt ist und somit die Kon-
taktstellen des Presspolsters mit Teilen der Heiz-
pressanlage bei mäßigem Druckaufbau zunächst
durch die Elastomerfäden (3) gebildet sind, wobei
die Elastomerfäden derart komprimierbar sind, dass
bei weiterer Drucksteigerung bis zum Gesamt-
pressdruck weitere Kontaktstellen (9) durch die Me-
tallfäden (1) gebildet sind.

2. Druckausgleichsgewebe (6) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Durchmesser der
Elastomerfäden (3) mindestens das Doppelte des
Durchmessers der Metallfäden (1) beträgt.

3. Druckausgleichsgewebe (6) nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmes-
ser der Elastomerfäden (3) mindestens das Dreifa-
che des Durchmessers der Metallfäden (1) beträgt.

4. Druckausgleichsgewebe (6) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Elastomerfäden (3) aus Silikonkau-
tschuk bestehen.

5. Druckausgleichsgewebe (6) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Elastomerfäden (3) aus einem Fluor-
silikonkautschuk bestehen.

6. Druckausgleichsgewebe (6) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Elastomerfäden (3) aus einem Fluor-
kautschuk bestehen.

7. Druckausgleichsgewebe (6) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Elastomerfäden (3) aus einem Copo-
lymer bestehend aus einem Anteil Fluorsilikonkau-
tschuk und Silikonkautschuk bestehen.

8. Druckausgleichsgewebe (6) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Seelenfäden (4) aus Einzelfilamenten
bestehen.

9. Druckausgleichsgewebe (6) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Seelenfäden (4) hochtemperaturbe-

ständig sind.

10. Druckausgleichsgewebe (6) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Seelenfäden (4) aus Metallfäden be-
stehen.

11. Druckausgleichsgewebe (6) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Metallfäden verlitzt sind.

12. Druckausgleichsgewebe (6) nach einem der An-
sprüche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Metallfäden (1) aus Einzelfäden bestehen.

13. Druckausgleichsgewebe (6) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Elastomerfäden (3) in der Elasto-
merummantelung wärmeleitfähige Stoffe enthalten.

14. Druckausgleichsgewebe (6) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass den metallischen Kettfäden oder
Schussfäden hochtemperaturbeständiges, nicht-
metallisches Fadenmaterial zur Wärmesteuerung
beigemischt ist.
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