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(57)  Eine Vorrichtung zum Veredeln der Oberflache
einer Bauplatte (15) aus einem verpressten Holzwerk-
stoff, insbesondere MDF oder HDF, oder einem Holz-
werkstoff-Kunststoff-Gemisch durch Einprédgen einer
Struktur oder Aufdrucken eines Dekors, mit einem der

Vorrichtung zur Veredelung von Bauplatten

Struktur bzw. dem Dekor entsprechend gravierten
Pressblech (4, 5) und einem in einer Presseinrichtung
gelagerten Werkzeugtrager (3, 6), zeichnet sich dadurch
aus, dass der Werkzeugtrager (3, 6) als Hohlkdrper aus-
gefiihrt und das Pressblech (4, 5) unmittelbar und voll-
flachig am Werkzeugtrager (3, 6) l6sbar befestigt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ver-
edeln der Oberflache einer Bauplatte aus einem verpres-
sten Holzwerkstoff, insbesondere MDF oder HDF, oder
einem Holzwerkstoff-Kunststoff-Gemisch, durch Einpra-
gen einer Struktur oder Aufdrucken eines Dekors, mit
einem mit der Struktur bzw. dem Dekor entsprechend
gravierten Pressblech und einem in einer Presseinrich-
tung gelagerten Werkzeugtrager.

[0002] Eine solche Einrichtung ist aus der DE 26 12
322 A1 als Presse zum Pressen von Holzfaserprodukten
aus einem gestreuten Kuchen bekannt. Zwischen der
Pressplatte und dem Werkzeugtrager ist mittels einer
umlaufenden Dichtplatte ein evakuierbarer Raum gebil-
det, der mit einem Metallgewebenetz gefillt ist.

[0003] Bekannt sind FuBbodenpaneele, die auf min-
destens einer grof¥flachigen Seite mit Kunstharz be-
schichtet sind und ein Dekor und eine auf das Dekor an-
gepasste, so genannte dekorsynchrone Struktur aufwei-
sen.

[0004] Das Dekor liegt entweder als eine auf einer Tra-
gerplatte aufkaschierte Papierlage oder als eine direkt
auf die Tragerplatte gedruckte Farbschicht vor. Das De-
kor ist zudem abriebfest beschichtet. Dazu werden ent-
weder abriebfeste Papierlagen, so genannte Overlays
oder nach dem Ausharten abriebfeste Lackschichten
verwendet. Als Tragerplatten werden oft Holzwerkstoff-
platten, wie beispielsweise HDF- oder MDF-Platten ein-
gesetzt.

[0005] Die dekorsynchrone Struktur liegt als eine drei-
dimensionale Oberflachenstruktur in der Beschichtung
vor. Die dekorsynchrone Struktur wird mittels eines ent-
sprechend dreidimensional strukturierten Pressblechs
eingepragt. Dabei verlaufen die thermischen und unter
Druck aktivierbaren Bestandteile der Beschichtung und
flllen die dreidimensionale Struktur unter Aushartung
aus. Die Strukturen weisen eine Héhe von 0 bis 500 pm,
vorzugsweise 200 p.m auf.

[0006] Die Dekorierung einerseits und die Einbringung
einer dekorsynchronen Struktur andererseits erfolgen in
entkoppelten Fertigungsstufen. Dies flihrt zu erheblichen
Nachteilen bei der Herstellung dekorierter und mit dekor-
synchronen Strukturen versehener Ful3bodenpaneele.
[0007] Inder DE 3325 574 wird eine Befestigungsein-
richtung fur Strukturbleche an einer oberen und/oder un-
teren Pressplatte einer Plattenpresse zur Herstellung
von Holzwerkstoffplatten beschrieben, bei der eine um-
laufende Weichdichtung im Bereich des Randes des
Strukturbleches angeordnet ist und das Strukturblech
durch Unterdruck befestigt ist, wobei das Strukturblech
an einem oberen, elastisch verformbaren Tragerblech
angeordnet ist und das Tragerblech an der oberen Pres-
senplatte bei gedffneter Presse durchhéngbar befestigt
ist.

[0008] Die DE 44 14 309 offenbart ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Aufhédngen des oberen
Pressblechs an der oberen Heizplatte einer HeilRpresse.
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Das Pressblech wird an gegenuberliegenden Seiten mit-
tels Spannvorrichtungen eingespannt und ist durchhang-
bar befestigt.

[0009] Eine Koppelung der Fertigungsschritte Deko-
rierung und Strukturierung der FuBbodenpaneele zu ei-
nem gemeinsamen Arbeitsschritt ist nicht moglich. Des-
halb wird ein grof3er Steuerungsaufwand betrieben, um
eine mit einem Dekor versehene Tragerplatte mit dem
strukturtragenden Pressblech synchron zueinander aus-
zurichten. Nachteilig insbesondere bei dem Einsatz von
Dekorpapieren ist deren Papierwachstum in unbekann-
ter GréRRe. Zudem besitzen die Pressbleche tblicherwei-
se eine GroRe von 6.000 x 2.000 x 5 mm, so dass der-
artige Pressbleche so schwer sind, dass sie nur mit ma-
schinellen Hebezeugen bewegt werden kénnen. Auf-
grund des hohen Gewichts neigen solche Pressbleche
beim Einspannen in eine Presse zur Durchbiegung, was
die Genauigkeit der dekorsynchronen Struktur nachteilig
beeinflusst. Je nach Artder Struktur sind 5.000 bis 30.000
Hube mit derartigen Pressblechen erreichbar. Jeder Hub
verlangert sich somit jeweils um Ausrichtzeiten und fuhrt
zu hohen Kosten.

[0010] Von dieser Problemstellung ausgehend ist es
Aufgabe der Erfindung, das Einspannen von strukturier-
ten Pressblechen, die zum Veredeln der Oberflache be-
reits fertig gepresster Bauplatten dienen, in eine Pres-
seinrichtung zu vereinfachen, die Ristzeiten zu verrin-
gern und dabei eine gleichmaflige Temperatur- und
Druckverteilung wahrend des Pressvorgangs zu ermog-
lichen.

[0011] Zur Problemlésung zeichnet sich eine gat-
tungsgemale Vorrichtung dadurch aus, dass der Werk-
zeugtrager als Holzkdrper ausgefiihrt und das
Pressblech unmittelbar und vollflachig am Werkzeugkér-
per l6sbar befestigt ist.

[0012] Durch die vollflachige Befestigung mindestens
eines strukturierten Pressbleches an dem Werkzeugtra-
ger kann zum einen die Montage und Ausrichtung des
strukturierten Pressbleches auf dem Werkzeugtrager au-
Rerhalb der Presseinrichtung erfolgen, was den Aufwand
erheblich reduziert oder das diinne Pressblech kann
leicht vom Werkzeugtrager gelost werden, ohne dass die
Presseinrichtung aufwandig demontiert werden muss,
wenn eine andere Struktur gepragt oder ein anderes De-
kor gedruckt werden soll.

[0013] Vorteilhafterweise ist das strukturierte
Pressblechim Verhaltnis zum Werkzeugtrager dazu sehr
dinn ausgebildet. Die Dicke des Pressbleches betragt
dazu 0,2 bis 2 mm, vorzugsweise 0,5 mm. Durch die
Befestigung der diinnen Pressbleche auf mindestens ei-
nem Werkzeugtréager fallen deutlich geringere Kosten bei
der Herstellung der Pressbleche an und die Handhabung
der Pressbleche vereinfacht sich, so dass die Riistzeiten
reduziert werden kénnen. Derartig diinne Pressbleche
kénnen zum Beispiel auch aufgerollt werden und deshalb
besonders einfach gelagert und transportiert werden.
[0014] Es hat sich gezeigt, dass solche Pressbleche
besonders fir die Pragung einer einen natirlichen Werk-
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stoff imitierenden Struktur, zum Beispiel ein Holzdekor
in eine Bauplatte, die aus Holzwerkstoff, insbesondere
MDF, HDF, oder Kunststoff bestehen kann, geeignet
sind. Es ist ebenfalls mdglich, das Relief mittels eines
solchen Pressbleches in Bauplatten einzupragen, die
aus einem Gemisch aus Holzwerkstoff und Kunststoff
bestehen. Weiterhin ist es moglich Fantasiereliefs mit
solchen Pressblechen zu pragen.

[0015] Damit das diinne Pressblech unverschieblich
am Werkzeugtrager befestigt ist, ist eine adhasive Befe-
stigung desselben am Werkzeugtrager moglich.

[0016] Es hat sich gezeigt, dass es ebenfalls sinnvoll
ist, das dinne Pressblech mechanisch, pneumatisch
oder magnetisch am Werkzeugtrager zu befestigen, wo-
durch eine einfache und leicht reversible Befestigung am
Werkzeugtrager mdéglich ist. Speziell die mechanische,
pneumatische oder magnetische Befestigung am Werk-
zeugtrager erlaubt einen einfachen Blechaustausch und
somit kirzere Rustzeiten. Insbesondere bei mechani-
scher, pneumatischer oder magnetischer Befestigung
am Werkzeugtrager, kann der Werkzeugtrager bei der
Befestigung des diinnen Pressbleches in der Bearbei-
tungsvorrichtung verbleiben.

[0017] Als Bearbeitungsvorrichtung kénnen sowohl
ein Druckwerk zum Dekordrucken oder eine kontinuier-
liche oder eine diskontinuierliche Pressvorrichtung, z.B.
eine Kurztaktpresse oder eine Durchlaufpresse, verwen-
det werden.

[0018] Um die Verweilzeit der Bauplatte in der Presse
zu reduzieren, kann der Werkzeugtrager mit einem war-
me- und/oder drucklibertragenden Medium gefillt sein.
Durch dieses Medium lassen sich aufgrund des diinnen
Pressblechs Warme und Druck besonders gut auf die
Bauplatte Ubertragen und der Kraftaufwand beim Ver-
pressen kann reduziert werden. Hierfur sind Temperatu-
ren von 150 °C bis 250 °C und Drticke von 200 bis 800
N/cm?2, vorzugsweise 200 bis 450 N/cm?2 besonders ge-
eignet.

[0019] Da der Werkzeugtrager als Metallhohlkérper
ausgefihrt ist, kann das warme- und/oder druckiibertra-
gende Medium leicht eingebracht werden. Die Wandstar-
ke des Werkzeugtragers betragt in etwa 1 mm, insbe-
sondere an der dem Pressblech zugewandten Seite. Die-
se Wandstarke ist fiir eine ausreichende Steifigkeit des
Werkzeugtragers erforderlich.

[0020] Der Werkzeugtrager kann in der Bearbeitungs-
vorrichtung beispielsweise durch Verschrauben befe-
stigt werden. Als warme- und drucklbertragendes Me-
dium ist Thermodl besonders gut geeignet. Um das Ther-
modl in den Werkzeugtrager einzuleiten und unter Druck
zu setzen, ist am Werkzeugtrager ein regelbarer Druck-
anschluss fiir das warme- und druckibertragende Medi-
um vorgesehen. Das Thermodl sichert einerseits die
Ubertragung der notwendigen Warme in das Pressblech
zur Ubertragung in die zu bearbeitende Platte und ande-
rerseits ermdglicht es eine ausgleichende Anpassung
von Pressblech und der dem Pressblech zugewandten
Seite des Werkzeugtragers an unebene Flachen der zu
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bearbeitenden Bauplatte. Hierdurch kénnen Unebenhei-
ten von bis zu 0,1 mm in der Bauplatte ausgeglichen
werden. Weiterhin ergibt sich ein optimaler Warmeuber-
gang mit verbessertem Wirkungsgrad der Presse und
andererseits ein verbessertes Pressergebnis. Fehlstel-
len mit nicht ausgepressten Bereichen sind sicher ver-
meidbar.

[0021] Unterhalb der dem Pressblech abgewandten
Seite des Werkzeugtragers kann zusatzlich noch ein
oberes bzw. unteres Presspolster angeordnet werden.
[0022] Das Verfahren zum Gravieren einer Struktur in
ein Pressblech zeichnet sich dadurch aus, dass die
Struktur mittels eines gepulsten Diamantwerkzeuges, ei-
nes Lasers oder mittels Senkerodieren erzeugt wird.
Durch diese Technologien sind sehr prazise Gravuren
auch in dinnen Pressblechen mdglich. Es ist weiterhin
moglich, die Struktur durch Atzen in das dinne
Pressblech einzubringen. Hierbei eignen sich insbeson-
dere Laser-Atz-, Inkjet-Atz-, Siebdruck- oder Walz-Atz-
Technologien, die ebenfalls ein genaues Gravieren der
dinnen Pressbleche ermoglichen.

[0023] Die Bauplatten, die in der erfindungsgemafen
Vorrichtung veredelt worden, haben einen Kern aus
Holzwerkstoff, insbesondere HDF, MDF, einem Gemisch
aus Holzwerkstoff und Kunststoff oder Kunststoff. Auf
diesen Kern (Bauplatte) wird eine Grundierung, das De-
kor und eine abriebfeste Schicht aufgebracht, in die dann
die dekorsynchrone Struktur eingepragt wird. Auf der Un-
terseite der Tragerplatte kann ebenfalls ein Gegenzug,
zum Beispiel ein Gegenzug aus Papier angeordnet wer-
den, um dem Aufwélben der Platte bei Feuchteanderung
(Schisseln) entgegenzuwirken. Damit die veredelten
Bauplatten zum Beispiel als Fubodenpaneele einge-
setzt werden kdnnen, kénnen an den gegenuberliegen-
den Seitenkanten der Bauplatte Nuten bzw. Federn an-
geformt werden, die zur Verbindung und Verriegelung
der einzelnen FuBbodenpaneelen untereinander in ho-
rizontaler und vertikaler Richtung mit speziellen Verrie-
gelungselementen versehen sein kénnen.

[0024] Mit Hilfe einer Zeichnung soll ein Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung nachfolgend naher erlautert wer-
den. Es zeigen:

Figur 1-  denTeilquerschnittdurch eine Kurztaktpres-
se mitdiinnen Pressblechen und Werkzeug-
tragern;

Figur 2-  den Teilquerschnitt durch eine Kurztaktpres-
se mit diinnen Pressblechen, Werkzeugtra-
gern und Presspolster;

Figur 3- den Teilquerschnitt durch eine, in der erfin-
dungsgemaflien Vorrichtung veredelten
Bauplatte und

Figur 4 -  die Teildraufsicht auf die in der erfindungs-
gemalien Vorrichtung veredelten Bauplatte.
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[0025] In Figur 1 wird eine Kurztaktpresse 20 gezeigt,
die zwei Presszylinder 1, ein Obergestell 2, ein Unterge-
stell 9 und einen Pressentisch 10 umfasst. An dem Ober-
gestell 2 bzw. an dem Untergestell 9 ist jeweils ein Werk-
zeugtrager 3 bzw. 6 durch Verschrauben befestigt, der
aus einem Metallhohlkérper besteht. Zur Warme- und
Druckibertragung ist ein nicht dargestellter regelbarer
Druckanschluss an den Werkzeugtragern 3, 6 vorgese-
hen. Durch diesen regelbaren Druckanschluss gelangt
das Thermodl 7, 8 in den oberen Werkzeugtrager 3 bzw.
in den unteren Werkzeugtrager 6. Durch die Fullung der
Werkzeugtrager 3, 6 mit Thermodl 7, 8 kénnen Uneben-
heiten der Bauplatte 15 beim Pragen der dekorsynchro-
nen Struktur 11 ausgeglichen werden

[0026] Figur 2 zeigt die Kurztaktpresse 20 aus Figur
1, bei der im Unterschied hierzu die Werkzeugtrager 3,
4 nicht mit einem Thermodl 7, 8 gefiillt sind. Bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel ist es notwendig, ein oberes Pres-
spolster 21 und ein unteres Presspolster 22 unterhalb
des Werkzeugtragers 3 bzw. 6 anzuordnen, um den Aus-
gleich von Unebenheiten der Bauplatte 15 zu ermdgli-
chen.

[0027] Figur 3 zeigt eine Bauplatte 15, die mit einer
Grundierung 14, einem Dekor 13 und einer abriebfesten
Schicht 12 abgedeckt ist. In der Schicht 12 ist eine de-
korsynchrone Struktur 11 durch die erfindungsgemafie
Vorrichtung zur Veredelung von Bauplatten eingepragt
worden. Auf der Unterseite der Bauplatte 15 ist zur Ver-
hinderung von Verwerfungen der Bauplatte bei Feuch-
tednderungen ein Gegenzug 16 aufgebracht.

[0028] Figur 4 zeigt die veredelte Bauplatte 15 aus Fi-
gur 3 in der Draufsicht, bei der an gegeniiberliegenden
Seitenflachen Verbindungsmittel, zur Verbindung meh-
rerer Platten untereinander Federn 17 und Nuten 18 an-
geformt worden sind. Zur Verriegelung mehrerer Bau-
platten untereinander in horizontaler und vertikaler Rich-
tung sind an die Verbindungselemente Feder 17 und Nut
18 nicht dargestellte Verriegelungselemente angeformt.

Bezugszeichenliste
[0029]

Presszylinder
Obergestell

oberer Werkzeugtrager
Pressblech
Pressblech

unterer Werkzeugtrager
Thermodl

Thermodl

9 Untergestell

10  Pressentisch

11 dekorsynchrone Struktur
12  abriebfeste Schicht
13  Dekor

14  Grundierung

15 Bauplatte
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16  Gegenzug

17  Feder

18  Nut

20  Bearbeitungsvorrichtung/Presseinrichtung

21  oberes Presspolster

22 unteres Presspolster

Patentanspriiche

1. Vorrichtungzum Veredeln der Oberflache einer Bau-

platte (15) aus einem verpressten Holzwerkstoff, ins-
besondere MDF oder HDF, oder einem Holzwerk-
stoff-Kunststoff-Gemisch durch Einpragen einer
Struktur oder Aufdrucken eines Dekors, mit einem
der Struktur bzw. dem Dekor entsprechend gravier-
ten Pressblech (4, 5) und einem in einer Pressein-
richtung gelagerten Werkzeugtrager (3, 6), dadurch
gekennzeichnet, dass der Werkzeugtrager (3, 6)
als Hohlkérper ausgefiihrt und das Pressblech (4, 5)
unmittelbar und vollflachig am Werkzeugtrager (3,
6) losbar befestigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Pressblech (4, 5) im Verhaltnis
zum Werkzeugtrager dunn ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dicke des Pressbleches (4,
5) 0,2 bis 2 mm betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dicke des Pressbleches (4, 5)
0,5 mm betragt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Pressblech (4, 5) mit dem Werkzeugtrager
(3, 6) durch Adhasion verbunden ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Pressblech (4, 5) mechanisch, pneuma-
tisch oder magnetisch am Werkzeugtrager (3, 6) be-
festigt ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkzeugtrager (3, 6) mit einem warme-
und/oder drucklibertragenden Medium gefiillt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wandstarke des Werkzeugtra-
gers (3, 6) an der dem Pressblech (4, 5) zugewand-
ten Seite etwa 1 mm betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das warme- und druckibertragende
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Medium Thermodl (7, 8) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkzeugtrager (3, 6) einen
Druckanschluss fir das warme- und/oder druck-
Ubertragende Medium aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass auf der dem Pressblech (4, 5) abgewandten
Seite des Werkzeugtragers (3, 6) ein Presspolster
(21, 22) angeordnet ist.

Verfahren zum Gravieren einer Struktur in ein
Pressblech (4, 5) zur Verwendung in der Vorrichtung
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Struktur mittels eines gepulsten Diamantwerk-
zeuges eingebracht werden.

Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Struktur mit-
tels eines Lasers erzeugt wird.

Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Struktur mit-
tels Senkerodieren erzeugt wird.

Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Struktur durch
Atzung erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Laser-Atz-, Inkjet-Atz-, Siebdruck-
oder Walz-Atz-Technologien eingesetzt werden.
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