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(54) Verfahren und Taktpresse zur Herstellung einer hochdichten Werkstoffplatte aus holz- oder 
holzähnlichen Rohstoffen, eine hochdichte Werkstoffplatte und eine Verwendung der 
Werkstoffplatte

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer hochdichten Werkstoffplatte aus holz- oder
holzähnlichen Rohstoffen, eine Werkstoffplatte, eine
Verwendung dieser Werkstoffplatte und eine Taktpresse
zur Herstellung einer solchen hochdichten Werkstoffplat-
te. Die Erfindung für das Verfahren besteht im Ablauf
folgender Verfahrensschritte: Schnitzel (6) einer Länge
in Längsrichtung (2) von über 180 mm werden zu einer
Matte (19) gestreut, in einer Taktpresse (15) auf eine
erste Dichte (3) verdichtet, die höher ist als eine zweite
Dichte (4) der herzustellenden Werkstoffplatte (1), die

Schnitzel (6) werden dabei mit einem eingebrachten
Fluid auf eine Temperatur (9) über 120° C aufgeheizt und
plastifiziert, der Klebstoff wird im Wesentlichen durch den
Eintrag des Fluids und die damit einhergehende Tempe-
raturerhöhung in der Taktpresse (15) vor dem Öffnen
ausgehärtet, wobei die Aushärtung des Klebstoffes in
der Werkstoffplatte (1) und die Plastifizierung der Schnit-
zel (6) durch die Temperaturerhöhung und/oder die Ver-
dichtung so eingestellt wird, dass während oder nach
dem Öffnen der Taktpresse (15) die Werkstoffplatte (1)
nach einer Rückfederung (21) eine zweite Dichte (4) von
mehr als 800 kg/m3 aufweist.
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