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(54) Verfahren und Anlage zur Herstellung einer Holzfaserplatte

(57) Ein Verfahren zur Herstellung einer Holzfaser-
platte, die auf ihrer Oberseite ein Dekor aufweist, indem
beleimte Holzfasern mindestens einer Schicht zu einem
Faserkuchen gestreut werden, und der Faserkuchen an-
schließend unter Druck und Temperatur zu einer Platte
gewünschter Dicke verpresst wird, zeichnet sich dadurch
aus, dass das Dekor vor dem Verpressen auf den Fa-
serkuchen aufgebracht wird. Eine Anlage zur Herstellung
einer Holzfaserplatte mit einer Streuvorrichtung, mittels

derer ein aus mindestens einer Schicht mit Harz beleim-
ter Holzfasern bestehender Faserkuchen gestreut wird
und einer Fördervorrichtung, die den Faserkuchen in ei-
ner Prozessrichtung zu einer Pressvorrichtung fördert,
in der der Faserkuchen zu einer Platte gewünschter Dik-
ke gepresst wird, zeichnet sich dadurch aus, dass ober-
halb der Fördervorrichtung zwischen der Streuvorrich-
tung und der Pressvorrichtung eine Bedruckeinrichtung
angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Holzfaserplatte, die auf ihrer Oberseite ein De-
kor aufweist, indem beleimte Holzfasern in wenigstens
einer Schicht zu einem Faserkuchen gestreut werden,
und der Faserkuchen anschließend unter Druck und
Temperatur zu einer Platte gewünschter Dicke verpresst
wird. Die Erfindung betrifft außerdem eine Anlage zur
Herstellung einer Holzfaserplatte mit einer Streuvorrich-
tung, mittels derer ein aus mehreren Schichten mit Harz
beleimter Holzfasern bestehender Faserkuchen gestreut
wird, und einer Fördervorrichtung, die den Faserkuchen
in einer Prozessrichtung zu einer Pressvorrichtung för-
dert, in der der Faserkuchen zu einer Platte gewünschter
Dicke gepresst wird.
[0002] Ein derartiges Verfahren und eine derartige An-
lage sind im Stand der Technik seit langem bekannt. Bei
der Herstellung von Holzfaserplatten wird das zu verwen-
dende Holz zunächst zu feinen Fasern verarbeitet. Diese
werden anschließend mit einem Harz beleimt und dann
in mehreren Schichten zu einem Faserkuchen auf eine
Transportvorrichtung, beispielsweise ein Förderband,
aufgestreut. Der Faserkuchen wird durch die Fördervor-
richtung einer Pressvorrichtung zugeführt, in der der Fa-
serkuchen unter Druck- und Temperatureinfluss zu einer
Holzfaserplatte verpresst wird. Dazu wird beispielsweise
auf die DE 10 2005 021 903 A1, die DE 10 2005 035 214
A1 oder die DE 195 32 819 A1 verwiesen.
[0003] In der Holzwerkstoffindustrie liegt der Fokus auf
der dekorativen Veredelung der Produkte, beispielswei-
se Holzfaserplatten oder daraus hergestellter Produkte,
wie beispielsweise Fußbodenpaneele. Dabei ist es ne-
ben der Verbesserung der optischen Qualität dieser de-
korativen Veredelung erklärtes Ziel, die Produktion zu
vereinfachen, den dafür nötigen Platzbedarf zu verrin-
gern und so die Kosten zu senken.
[0004] Dies wurde beispielsweise dadurch erreicht,
dass man den Kern oder die Trägerplatte aus Holzwerk-
stoff des herzustellenden Fußbodenlaminates nicht
mehr mit einem imprägnierten und bedruckten Dekorpa-
pier beschichtete, wie beispielsweise in der DE 101 15
567 C1 beschrieben ist, sondern zur Direktbedruckung
der Trägerplatten mit Hilfe des indirekten Tiefdruckes
überging, wie dies beispielsweise in der DE 102 52 863
B4 oder der DE 10 2007 012 236 A1 beschrieben ist.
Dadurch wurde neben der Einsparung des zusätzlichen
Produktionsschrittes auch die Präzision der Positionie-
rung des Druckes auf der Trägerplatte erreicht. Zudem
wurden Probleme eliminiert, die durch das Papierwachs-
tum während der Imprägnierung hervorgerufen wurden.
[0005] Doch auch der direkte Druck der Holzfaserplat-
te weist einige Nachteile auf. So ist es beim relativ kom-
plexen Verfahren des Tiefdruckes nötig, die Holzfaser-
platte vor dem Druck des eigentlichen Dekors zu grun-
dieren. Je nach optischer Struktur der verwendeten Holz-
faserplatte können hier auch mehrere Grundierungs-
schichten notwendig sein. Jede Schicht wird in einem

separaten Druckwerk aufgetragen, wodurch sowohl die
Herstellungsdauer als auch der für die Herstellung nötige
Platz deutlich erhöht wird. Zudem ist es im Tiefdruckver-
fahren abhängig von der gewünschten Qualität notwen-
dig, drei bis vier Druckwerke zur Bedruckung der grun-
dierten Holzfaserplatte mit dem eigentlichen Dekor zu
verwenden. Auch dies erhöht die Verweildauer der zu
bedruckenden Holzfaserplatten in der Druckstraße und
dem für diese nötigen Platz. Durch beide Effekte werden
zudem die Herstellungskosten für beispielsweise
Fußbodenlaminate deutlich erhöht.
[0006] Von dieser Problemstellung ausgehend soll
das Verfahren zur Herstellung einer Holzfaserplatte ver-
einfacht werden, wobei die Druckqualität des Dekors ge-
steigert und die nötigen Herstellungskosten und der be-
nötigte Platzbedarf im Produktionsprozess gesenkt wer-
den soll.
[0007] Zur Problemlösung zeichnet sich ein gattungs-
gemäßes Verfahren dadurch aus, dass das Dekor vor
dem Verpressen auf den Faserkuchen aufgebracht wird.
[0008] Die Bedruckung des teilweise vorverdichteten
Faserkuchens bei der Herstellung von Holzfaserplatten
wie MDF oder HDF im Tiefdruckverfahren gestaltet sich
durchaus schwierig. Der Grund dafür liegt darin, dass bei
diesem Druckverfahren entweder ein druckstabiler Trä-
ger oder ein Substrat, das auf einer stabilen Unterlagen
aufliegt, zur Anwendung kommt. Vorteilhafter Weise er-
folgt die Bedruckung des Faserkuchens daher berüh-
rungslos, insbesondere im Inkjet-Verfahren. Geeignete
Tintenstrahldrucker werden beispielsweise von der Fir-
ma J. Zimmer Maschinenbau GmbH, Kufstein/Österreich
angeboten. Durch dieses Verfahren ist es möglich, an
einer einzigen Druckstation das komplette Druckbild auf
den Faserkuchen aufzubringen. Mehrere verschiedene
Druckwerke, beispielsweise für verschiedene Farben,
sind nicht mehr nötig. Dies führt zu einer erheblichen
Platz- und damit Kosteneinsparung. Die Verwendung ei-
nes oder mehrerer Inkjet-Druckwerkes ist in einer her-
kömmlichen Produktionsstraße für Holzfaserplatten
ohne Probleme möglich, da heutige Inkjet-Drucker
Druckgeschwindigkeiten erreichen, die problemlos an
die Produktionsgeschwindigkeit der Holzfaserplatten-
presse angepasst werden können.
[0009] Dadurch, dass der Faserkuchen vor dem Ver-
pressen bedruckt wird, wird die Druckqualität und die Bril-
lanz des Druckes deutlich erhöht. Der Faserkuchen weist
durch die vielen relativ lose aufeinander liegenden Fa-
sern eine sehr große Oberfläche auf. Diese große Ober-
fläche wird vor dem Verpressen bedruckt und anschlie-
ßend beim Verpressen komprimiert. Durch das Verpres-
sen wird die Druckpunktdichte erhöht, wodurch die Bril-
lanz und Qualität des Druckbildes erhöht wird. Das ei-
gentlich gewünschte Dekorbild entsteht dabei erst beim
Durchlaufen der Presse, in der die Oberfläche des Fa-
serkuchens und damit das aufgebrachte Druckbild kom-
primiert wird. Durch die Kompression des Druckbildes
überlagern sich Bildpunkte oder rücken dichter zusam-
men, so dass pro Flächeneinheit nach dem Verpressen
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mehr Bildpunkte enthalten sind als vor dem Verpressen.
[0010] Zwischen dem Bedrucken des Faserkuchens
und dem Verpressen kann bevorzugt eine Schutzschicht
auf den Faserkuchen aufgebracht werden. Diese besteht
vorzugsweise aus einem Zellulose-Faser-Harzgemisch.
Dadurch wird erreicht, dass beim Verpressen des Faser-
kuchens das entstehende Dekor zugleich mit einer schüt-
zenden Schicht abgedeckt wird. Das Dekor ist somit ge-
gen die Widrigkeiten des Weitertransportes der Holzfa-
serplatte sowie gegen Beschädigungen in weiteren Ver-
arbeitungsschritten geschützt.
[0011] Der zu bedruckende Faserkuchen kann insbe-
sondere weitere Bestandteile, wie Pigmente, Harze oder
Salze enthalten. Dadurch ist es beispielsweise möglich,
die ansonsten benötigte Grundierung, die vor dem Auf-
tragen der eigentlichen dekorativen Farbschichten auf
die Holzfaserplatte aufgebracht werden muss, einzuspa-
ren. Dabei werden die verwendeten Druckfarben vor-
zugsweise an die Zusammensetzung des Faserkuchens
mit seinen zusätzlichen Bestandteilen angepasst.
[0012] Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, dass
auf bereits aufgestreute Fasern eine zusätzliche Schicht
Holzfasern aufgestreut wird, die die genannten weiteren
Bestandteile umfasst. Je nach Funktion und Aufgabe der
zusätzlichen Bestandteile ist es oftmals nicht möglich,
dass diese im gesamten Faserkuchen vorhanden sind.
Soll durch die Zusätze beispielsweise nur eine Grundie-
rung unnötig gemacht werden, ist es ausreichend, wenn
sich diese im Bereich der zu bedruckenden Oberseite
des Faserkuchens befinden. Durch die Verwendung ei-
nes Faserkuchens ohne Zusätze, auf den eine zusätzli-
che Schicht Holzfasern aufgestreut wird, die die Zusätze
enthalten, ist dies gewährleistet und es können Produk-
tionskosten eingespart werden.
[0013] Dabei können die Holzfasern in der zusätzli-
chen Schicht feiner sein als die bereits aufgestreuten Fa-
sern. Dadurch kann die Druckqualität und die Brillanz
des Bildes nach dem Verpressen nochmals deutlich er-
höht werden.
[0014] Dadurch, dass im erfindungsgemäßen Verfah-
ren der aufgestreute Faserkuchen bereits vor dem Ver-
pressen bedruckt wird, werden sowohl die Durchlaufzei-
ten reduziert als auch der Platzbedarf gegenüber dem
herkömmlichen Produktionsverfahren gesenkt. Zudem
treten alle Materialverluste, Beschädigungen und Hand-
lingsprobleme, die durch den herkömmlichen Transfer
der Holzfaserplatte zu weiteren Produktionsstufen auf-
treten können, nicht mehr auf.
[0015] Eine gattungsgemäße Anlage zur Herstellung
einer Holzfaserplatte ist schematisch in der Draufsicht in
der beigefügten Figur gezeigt und zeichnet sich dadurch
aus, dass oberhalb der Fördervorrichtung 2 zwischen der
Streuvorrichtung 1 und der Pressvorrichtung 7 eine Be-
druckeinrichtung 5 angeordnet ist.
[0016] Dadurch ist es möglich, einen auf die Förder-
vorrichtung 2, beispielsweise ein Förderband, aufge-
streuten Faserkuchen 4 vor dem Verpressen in der
Pressvorrichtung 7 mit einem Dekor zu bedrucken. Dabei

ist die Bedruckeinrichtung 5 vorteilhafter Weise ein Ink-
jet-Drucker. Damit ist es möglich, das gesamte Druckbild
mit nur einem einzigen Druckwerk aufzubringen. Die Ver-
wendung mehrerer verschiedener Druckwerke wird so-
mit überflüssig, wodurch eine deutliche Platz- und Ko-
stenersparnis erreicht wird. Selbstverständlich können
aber mehrere Inkjet-Drucker eingesetzt werden, um bei-
spielsweise die Durchlaufgeschwindigkeit zu erhöhen.
[0017] Zwischen der Bedruckeinrichtung 5 und der
Pressvorrichtung 5, in der aus dem Faserkuchen 4 eine
Platte 8 gewünschter Dicke erzeugt wird, kann eine erste
zusätzliche Aufbringvorrichtung 5 angeordnet sein. Über
diese erste zusätzliche Aufbringvorrichtung 6 kann auf
den bereits bedruckten Faserkuchen 4 eine Schutz-
schicht aufgebracht werden, die beispielsweise aus ei-
nem Zellulose-Faser-Harzgemisch besteht. Diese
Schicht legt sich beim Verpressen auf das dabei entste-
hende Dekor und schützt es so vor Beschädigungen im
weiteren Produktionsverlauf.
[0018] Auch kann in Prozessrichtung T vor der Be-
druckeinrichtung 5 eine zweite zusätzliche Aufbringvor-
richtung 3 angeordnet sein. Über diese Aufbringvorrich-
tung 3 ist es möglich, auf einen sich auf der Fördervor-
richtung 2 befindenden Faserkuchen 4 eine weitere Holz-
Faserschicht aufzubringen, die beispielsweise feinere
Fasern und Zusätze wie Pigmente, Harze oder Salze um-
fasst, die aufgrund ihrer Funktion und Aufgabe nur in
diesem Bereich des Faserkuchens 4 benötigt werden.
[0019] Die Streuvorrichtung 1 kann optional mit einer
Einrichtung zum Vorverdichten des Faserkuchens 4 ver-
sehen sein.
[0020] Ein erfindungsgemäßes Bodenpaneel umfasst
einen Kern aus Holzfaser, der durch Zuschneiden und
Profilieren einer Holzfaserplatte gebildet ist, die nach
dem erfindungsgemäßen Verfahren hergestellt wurde.

Bezugszeichenliste:

[0021]

1 Streuvorrichtung
2 Fördervorrichtung
3 Aufbringvorrichtung
4 Faserkuchen
5 Bedruckeinrichtung
6 Aufbringvorrichtung
7 Pressvorrichtung
8 Platte
T Prozessrichtung

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer Holzfaserplatte, die
auf ihrer Oberseite ein Dekor aufweist, indem be-
leimte Holzfasern in wenigstens einer Schicht zu ei-
nem Faserkuchen gestreut werden, und der Faser-
kuchen anschließend unter Druck und Temperatur
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zu einer Platte gewünschter Dicke verpresst wird,
dadurch gekennzeichnet, dass das Dekor vor
dem Verpressen auf den Faserkuchen aufgebracht
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Dekor berührungslos aufge-
bracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Dekor mit mindestens einem
Inkjet-Drucker aufgebracht wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass auf das Dekor vor
dem Verpressen eine Schutzschicht aufgebracht
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Schutzschicht ein Faser-Harz-
gemisch aufgestreut wird.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass in den Faserkuchen als weitere Bestandteile
Pigmente und /oder Harze und/oder Salze einge-
streut werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf bereits aufgestreute Holzfasern
eine Schicht Holzfasern aufgestreut wird, die die wei-
teren Bestandteile umfasst.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Holzfasern in der zusätzlichen
Schicht feiner sind als die bereits aufgestreuten
Holzfasern.

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass beim Verpressen des Faserkuchens (4) zu ei-
ner Platte (8) das zuvor aufgebrachte Druckbild kom-
primiert wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Kompression die Bildpunkte
entweder überlagern oder dichter zusammenrük-
ken, wodurch nach dem Verpressen pro Flächen-
einheit mehr Bildpunkte vorhanden sind als vor dem
Verpressen.

11. Anlage zur Herstellung einer Holzfaserplatte mit ei-
ner Streuvorrichtung (1), mittels derer ein aus min-
destens einer Schicht mit Harz beleimter Holzfasern
bestehender Faserkuchen (4) gestreut wird, und ei-
ner Fördervorrichtung (2), die den Faserkuchen (4)
in einer Prozessrichtung (T) zu einer Pressvorrich-
tung (7) fördert, in der der Faserkuchen (4) zu einer

Platte (8) gewünschter Dicke gepresst wird, da-
durch gekennzeichnet, dass oberhalb der Förder-
vorrichtung (2) zwischen der Streuvorrichtung (1)
und der Pressvorrichtung (7) eine Bedruckeinrich-
tung (5) angeordnet ist.

12. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dass die Bedruckeinrichtung(5) mindestens ein
Inkjet-Drucker ist.

13. Anlage nach Anspruch 11 oder 12, gekennzeichnet
durch eine erste zusätzliche Aufbringvorrichtung
(6), die in Prozessrichtung (T) zwischen der Be-
druckeinrichtung (5) und der Pressvorrichtung (7)
angeordnet ist.

14. Anlage nach einem der Ansprüche 11 bis 13, ge-
kennzeichnet durch eine zweite zusätzliche Auf-
bringvorrichtung (3), die in Prozessrichtung (T) vor
der Bedruckeinrichtung (5) angeordnet ist.

15. Fußbodenpaneel mit einem Kern aus Holzfaser, der
aus einer Holzfaserplatte gebildet ist, die gemäß ei-
nem Verfahren nach einem oder mehreren der An-
sprüche 1 bis 10 hergestellt ist.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Verfahren zur Herstellung einer Holzfaserplatte,
die auf ihrer Oberseite ein Dekor aufweist, indem
beleimte Holzfasern in wenigstens einer Schicht zu
einem Faserkuchen gestreut werden und der Faser-
kuchen anschließend unter Druck und Temperatur
zu einer Platte gewünschter Dicke verpresst wird,
dadurch gekennzeichnet, dass das Dekor vor
dem Verpressen auf den Faserkuchen aufgebracht
und das Dekor mit mindestens einem Inkjet-Drucker
aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Dekor berührungslos aufge-
bracht wird.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass auf das Dekor vor
dem Verpressen eine Schutzschicht aufgebracht
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Schutzschicht ein Faser-Harz-
gemisch aufgestreut wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass in den Faserkuchen als weitere Bestandteile
Pigmente und /oder Harze und/oder Salze einge-
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streut werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf bereits aufgestreute Holzfasern
eine Schicht Holzfasern aufgestreut wird, die die wei-
teren Bestandteile umfasst.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Holzfasern in der zusätzlichen
Schicht feiner sind als die bereits aufgestreuten
Holzfasern.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass beim Verpressen des Faserkuchens (4) zu ei-
ner Platte (8) das zuvor aufgebrachte Druckbild kom-
primiert wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Kompression die Bildpunkte
entweder überlagern oder dichter zusammenrük-
ken, wodurch nach dem Verpressen pro Flächen-
einheit mehr Bildpunkte vorhanden sind als vor dem
Verpressen.

10. Anlage zur Herstellung einer Holzfaserplatte mit
einer Streuvorrichtung (1), mittels derer ein aus min-
destens einer Schicht mit Harz beleimter Holzfasern
bestehender Faserkuchen (4) gestreut wird, und ei-
ner Fördervorrichtung (2), die den Faserkuchen (4)
in einer Prozessrichtung (T) zu einer Pressvorrich-
tung (7) fördert, in der der Faserkuchen (4) zu einer
Platte (8) gewünschter Dicke gepresst wird, da-
durch gekennzeichnet, dass oberhalb der Förder-
vorrichtung (2) zwischen der Streuvorrichtung (1)
und der Pressvorrichtung (7) eine Bedruckeinrich-
tung (5) angeordnet ist.

11. Anlage nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bedruckeinrichtung (5) minde-
stens ein Inkjet-Drucker ist.

12. Anlage nach Anspruch 10 oder 11, gekenn-
zeichnet durch eine erste zusätzliche Aufbringvor-
richtung (6), die in Prozessrichtung (T) zwischen der
Bedruckeinrichtung (5) und der Pressvorrichtung (7)
angeordnet ist.

13. Anlage nach einem der Ansprüche 10 bis 12,
gekennzeichnet durch eine zweite zusätzliche
Aufbringvorrichtung (3), die in Prozessrichtung (T)
vor der Bedruckeinrichtung (5) angeordnet ist.
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