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(57)  Ein Verfahren zur Herstellung einer Holzwerk-
stoffplatte (1), insbesondere einer Holzfaserplatte, bei
dem mit einem Klebstoff benetzte Holzfasern oder Holz-
spane auf einem endlos umlaufenden Transportband (7)
zu einem Kuchen (6) gestreut werden, wobei der Kuchen
(6) aus Holzfasern oder Holzspanen in einer Transport-
richtung T zu verschiedenen Bearbeitungsstationen ge-

Verfahren und Anlage zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte

fordert, in einer Vorpresse (4) komprimiert und danach
unter Druck- und Temperatureinfluss in einer Heilpresse
(2) zu einer Platte (1) gewlinschter Dicke verpresst wird
zeichnet sich aus durch, dass von oben auf den Kuchen
(6) aus Holzspanen oder Holzfasern auf dem Transport-
band (7) vor der HeilRpresse (2) vakuumslos ein Impra-
gniermedium aufgetragen wird, das beim Verpressen
vernetzt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Anlage
zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte, insbesondere
einer Holzfaserplatte, bei dem mit einem Klebstoff be-
netzte Holzfasern oder Holzspéne auf einem endlos um-
laufenden Férderband zu einem Kuchen gestreut wer-
den, wobei der Kuchen aus Holzfasern oder Holzspénen
in einer Transportrichtung T zu verschiedenen Bearbei-
tungsstationen geférdert, in einer Vorpresse komprimiert
und danach unter Druck-und Temperatureinfluss in einer
Heilpresse zu einer Platte gewlinschter Dicke verpresst
wird.

[0002] Ein solches Verfahren ist beispielsweise aus
der DE 10 2005 033 687 A1 bekannt. Um nach diesem
Verfahren eine MDF- oder HDF-Platte herzustellen,
muissen zuerst lange Fasern in einem Zerfaserungs-
schritt hergestellt werden, was in einem vorgelagerten
Prozess oder unmittelbar vor der Anlage zur Herstellung
der Holzfaserplatten erfolgen kann. Die groben, langen
Holzfasern werden dann mit Zuschlagstoffen, wie bei-
spielsweise Flammschutzmitteln und Hydrophobiermit-
teln beaufschlagt. Anschlielend wird Bindemittel (Harn-
stoff-Formaldehyd-Leim) Uber eine Blowline zugegeben
und die Fasern dann mit entsprechenden Zuschlagstof-
fen und der Faserbeleimung tiber einen Stromrohrtrock-
ner getrocknet. Anschlieend wird das Fasergemisch
Uber eine Streueinrichtung zu einem endlosen Kuchen
auf das endlos umlaufende Férderband aufgestreut. Der
lose abgestreute Fasergemisch-Kuchen wird dann von
dem Foérderband einer kalten Vorpresse zugefiihrt und
eine kalte Vorverdichtung des Faservlieses erreicht. An-
schlieRend wird das Faservlies wieder Uber das Forder-
band einer kontinuierlichen HeilRpresse zugefiihrt, in der
es zu einer Platte gewlinschter Dicke heil} verpresst wird.
Die Pressbander sind vorteilhafterweise mit einem
Trennmittel beschichtet, um ein Anhaften der gebildeten
Platten zu verhindern. In einem nachsten Verfahrens-
schritt werden die endlos hergestellten Platten dann for-
matiert und zu Einzelplatten aufgetrennt und anschlie-
Rend konfektioniert.

[0003] Bei der Herstellung von MDF (mitteldichte Fa-
serplatte) oder HDF (hochdichte Faserplatte) ist es hau-
fig gewtlinscht, dass das Endprodukt bestimmte Eigen-
schaften besitzt, die flir weitere Produktionsschritte und/
oder die Nutzung relevant sind. Solche Eigenschaft kann
beispielsweise die Leitfahigkeit sein, die fir eine Faser-
platte entweder beim Pulverlackieren der Platte selbst
eine Rolle spielt oder gewtinscht wird, wenn die Platte
als Tragerplatte fiir Laminat-FuRbodenpaneele verwen-
det werden soll und der FuRRboden antistatische Eigen-
schaften aufweisen muss. Die Leitfahigkeit kann durch
Zugabe von Salzen im Herstellungsprozess, beispiels-
weise im Refinerprozess, erfolgen. Eine weitere ge-
wiinschte Eigenschaft kann eine brandhemmende Aus-
gestaltung sein. Weil beim Trocknen der Holzfasern in
der Blowline relativ hohe Temperaturen auf das Gemisch
der vorbehandelten Holzfasern einwirken, treten leider

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

haufig Wechselwirkungen der zugegebenen Salze mit
anderen Bestandteilen auf.

[0004] Ein weiterer Nachteil ist, dass alle Holzfasern
behandelt werden, egal ob dies nétig ist oder nicht. Um
diesen Nachteil auszugleichen, wird in der DE 199 63
203 A1 vorgeschlagen, zum Herstellen von
Laminatfullbodenpaneelen, zunachst eine Tragerplatte
aus lignozellulosehaltigem Holzwerkstoff herzustellen,
die zumindest bereichsweise mit einem Impragniermittel
impragniert wird, wobei das Impragniermittel in die Tra-
gerplatte eindringt bzw. diese durchtrankt. Anschlief3end
wird die Tragerplatte in den impragnierten Bereichen ge-
schnitten und fir eine Weiterverarbeitung an den Ran-
dern jeweils mit einem Randprofil versehen. Durch die
Impragnierung der Randbereiche sollen Laminatfubo-
denpaneele bereitgestellt werden, die gegentliber Feuch-
tigkeit und Nasse widerstandsfahiger sind.

[0005] Die Herstellung solcher Tragerplatten ist sehr
zeitaufwendig, da das Einziehen des Impragniermedi-
ums in die Platte eine gewisse Zeit bendétigt. AuRerdem
muss, um eine gleichmaBige Impragnierung sicherzu-
stellen, die Oberseite der Tragerplatte gleichmagig mit
dem Impragniermedium benetzt werden. Dichteschwan-
kungen innerhalb der Tragerplatte fiihren zu einer un-
gleichmafRigen Verteilung der Impragnierung, was von
aulen aber nicht erkennbar ist, sodass die Gefahr be-
steht, dass spater aus der Tragerplatte hergestellte Pa-
neele, insbesondere im Kantenbereich, in den Feuchtig-
keit in den verlegten FuRboden eindringen kann, nicht
ausreichend impréagniert sind.

[0006] Die EP 1 710 061 A1 offenbart ein Verfahren
zur kontinuierlichen Vorwarmung eines Vlieses oder ei-
ner Matte. Dabei wird Wasserdampf in eine Matte aus
gestreuten Holzspanen bzw. Schnitzeln eingebracht.
Dieser verteilt sich innerhalb der Matte und erwdrmt sie
SO.

[0007] Die DE 20 50 530 A1 offenbart ein Verfahren
zum Impragnieren von vorgeformtem Beschalungsma-
terial mit einem Bindemittel. Das Beschalungsmaterial
besteht dabei aus pordsen Platten, auf deren eine Ober-
flache das Bindemittel aufgebracht wird. Die gegeniiber-
liegende Oberflache wird anschlieRend mit einem Unter-
druck beaufschlagt, wodurch das Bindemittel in die Off-
nungen der pordsen Platte gezogen wird.

[0008] Die nicht vorveréffentlichte europaische Paten-
tanmeldung 09005468.5, auf die hier vollumféanglich Be-
zug genommen wird, beschreibt ein gattungsgemafes
Verfahren, bei dem der Kuchen aus Holzspanen oder
Holzfasern auf dem Férderband hinter der Vorpresse und
vor der Heilpresse einem Vakuum ausgesetzt wird, und
gleichzeitig ein Impragniermedium auf den Kuchen auf-
getragen wird, das sich infolge des Vakuums im Kuchen
verteilt, und dass das Impragniermedium beim Verpres-
sen vernetzt wird. Durch diese Ausgestaltung erfolgt die
Impragnierung zu einem Zeitpunkt innerhalb des Her-
stellungsprozesses, zu dem noch eine hohe Porositéat
der Oberflache vorhanden ist, was dazu fihrt, dass das
Impragniermedium sich einfach gleichmaRig verteilen
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kann.

[0009] Die nach den vorstehend erlduterten Verfahren
hergestellten Platten werden nachfolgend weiter ver-
edelt, indem sie beispielsweise mit einer Dekorschicht
und einer das Dekor abdeckenden Schutzschicht verse-
hen werden. Diese Platten kénnen dann beispielsweise
zu Mobelplatten oder zu Wand-, Decken- bzw. FuRbo-
denpaneelen weiterverarbeitet werden. Die Dekor-
schicht und die Schutzschicht werden auf den zuvor her-
gestellten Kern aufgelegt und anschlieend werden der
Kern und die aufgelegten Schichten in einer HeilRpresse
miteinander verpresst (laminiert). Insbesondere wenn
HDF-Platten eingesetzt werden, muss deren Presshaut,
die auch als Press-Patina oder Verrottungsschicht be-
zeichnet wird, abgeschliffen werden, bevor die Dekor-
schicht und die Schutzschicht aufgebracht werden, weil
in diesem Bereich der Warmeeintrag beim Heil3pressen
so hoch ist, dass der Klebstoff zu schnell aushartet, wo-
durch Leimbriicken wenigstens teilweise brechen und
die Schicht anfallig machen.

[0010] Um dies zu vermeiden wird die Presshaut (ib-
licherweise um etwa 0,3 mm abgeschliffen. Um diese
Schleifzugabe kompensieren zu kénnen, werden die
Platten starker gefertigt als sie bendtigt werden, was
nicht nur die Kosten nachteilig beeinflusst.

[0011] Es bestehtdaher ein sehr groer Bedarf an ab-
riebfesten und innerhalb der Dickentoleranz befindlichen
direktbedruckbaren Holzwerkstoffplatten, die weitge-
henst ohne Schleifen der Oberflache verwendbar sind.
[0012] Der Erfindung liegt deshalb von der beschrie-
benen Problemstellung ausgehend die Aufgabe zugrun-
de, ein ressourcenschonendes Verfahren zur Herstel-
lung einer direktbedruckbaren Holzwerkstoffplatte anzu-
geben.

[0013] Zur Problemlésung zeichnet sich ein gattungs-
gemales Verfahren dadurch aus, dass von oben auf den
Kuchen aus Holzspanen oder Holzfasern auf dem For-
derband vor der HeilRpresse vakuumlos ein Impragnier-
medium aufgetragen wird, das beim Verpressen vernetzt
wird.

[0014] Dieses Impragniermedium verhindert die Bil-
dung einer Presshaut, sodass die Oberseite der vorge-
fertigten Platte nicht mehr abgeschliffen werden muss,
bevor die Dekorschicht aufgelegt oder aufgedruckt wird,
wodurch sich nicht nur eine Materialeinsparung an Holz-
werkstoff ergibt, sondern die Herstellkosten auch durch
den Wegfall von Handlingzeit reduziert werden, die bis-
her fiir den Schleifvorgang zum Abschleifen der Press-
haut notwendig war, und auch die Kosten fur die Schleif-
bander entfallen. Die Fertigungsanlage wird in ihrer Lei-
stung gesteigert (brutto = netto). Durch eine entspre-
chend tiefe Penetration des Impragniermediums in die
Plattenoberflache wird diese inline abgesperrt.

[0015] Das Impragniermedium beeinflusst die Platten-
oberflacheneigenschaften wie beispielsweise Festigkeit,
Quellverhalten, Saugverhalten schon vor bzw. bei der
Ausbildung, sodass diese MalRnahmen bei der nachfol-
genden Veredelung nicht mehr ergriffen werden miissen.
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[0016] Vorzugsweise wird das Impragniermedium hin-
ter der Vorpresse auf den Spane-oder Faserkuchen auf-
getragen. Vor der Vorpresse kann das Impragniermedi-
um beispielsweise mittels Walzen dann aufgetragen
oder aufgestreut werden, wenn es fest in Partikelform
vorliegt.

[0017] Das Impragniermedium besteht vorzugsweise
aus Melaminharzen mit einem Anteil von 4 - 30%, ins-
besondere vorzugsweise 20% Melamin. Es kann aber
auch aus Harnstoffformaldehydharzen mit einem gerin-
gen Mol-Verhaltnis von Harnstoff zu Formaldehyd von
1: <1 besteht. Auch kdnnen flr das Impragniermedium
stark gepufferte Kondensationsharze mit Harnstoff oder
Hexamin verwendet werden.

[0018] Das Impragniermedium kann flissig oder pul-
verférmig sein.
[0019] Wenn das Impragniermedium flissig ist, kann

es mittels Disen oder Walzen auf den Faserkuchen auf-
gespriht werden.

[0020] Dadurch, dass der Faserkuchen wahrend der
Impragnierung durch das Férderband transportiert wird,
kann die Vorrichtung zum Aufbringen des Impragnierme-
diums ortsfest angeordnet sein, was den Aufbau der Fer-
tigungsstrafle vereinfacht und ihre Kosten reduziert.
[0021] Die Impragnierung wird zumindest teilflachig
aufgebracht. Bei einer teilflachigen Aufbringung entste-
hen Bereiche mit/ohne Imprégnierung (Vergitung), wo-
bei die vergliteten Bereiche gegenilber nicht vergiiteten
Bereichen abweichende Eigenschaften aufweisen. Das
Impragniermedium kann beispielsweise auch die Was-
seraufnahmefahigkeit der fertig gepressten Holzwerk-
stoffplatte beeinflussen.

[0022] Zudem Impragniermittel kénnen durchaus wei-
ter zugegeben werden:

Mittel zur Erreichung eines Quellschutzes, Haftver-
mittler, Fullstoffe wie beispielsweise Zellulose, Ad-
ditive, mit denen auf das Endprodukt abgestimmte
und eigenschaftsdndernde Zugaben gleich in der
Platte "hinterlegt werden",

beispielsweise antistatisch wirksame Zusatze, anti-
bakteriell und/oder antialergen wirksame Zusatze,
Zusatze zur Erhéhung der Fahigkeit tiefe Strukturen
und/oder Fugen abzubilden, die Harte steigernde
Bestandteile, wie beispielsweise Fasern, insbeson-
dere Glasfasern und Zusatze mit pigmentierender
Wirkung, beispielsweise zur Erzeugung einer
Grundfarbung der Plattenoberflache,

die auf eine nachfolgende dekorierende Beschich-
tung abgestimmt ist, oder zur Erzielung einer zu ei-
nem spater aufgebrachten Dekor passenden oder
kontrastierenden Farbung einer Fuge durch freile-
genden Abtrag der nachfolgend aufzutragenden
Oberflachenbeschichtung.

[0023] Mit Hilfe einer Skizze soll ein Ausflihrungsbei-
spiel der Erfindung nachfolgend naher beschrieben wer-
den.
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[0024] Die einzige Figur zeigt die schematische An-
ordnung der einzelnen Bauteile der Anlage. In dem Zer-
spaner 12 werden zunachst die Holzfasern oder- spane
hergestellt, und bevor sie in dem Trockner 10 getrocknet
werden, an der mit 11 gekennzeichneten Stelle nass be-
leimt. Nach der Trocknung werden die Fasern oder Spa-
ne an der mit 9 gekennzeichneten Stelle nochmals be-
leimt und dann der Streustation 8 zugeftihrt. In der Streu-
station 8 werden die mit dem vorzugsweise mit einem
Harnstoffformaldehydharz oder Melaminharz beleimten
Fasern oder Spane aufdasin Transportrichtung T endlos
umlaufend angetriebene Transportband 7 zu einem Ku-
chen 6 aufgestreut. In der Vorpresse 4 wird der Kuchen
6 komprimiert, also kalt vorverdichtet. Zwischen der Vor-
presse 4 und der HeilRpresse 2, in der der komprimierte
Kuchen 6 unter hohem Druck und hoher Temperatur zu
einer Holzwerkstoffplatte 1 gewlinschter Dicke verpresst
wird, ist eine Impragnierstation 3 integriert, die aus einem
Uber dem Fdérderband 7 angeordneten Auftragsaggre-
gat, wie beispielsweise Diisen, besteht. Das Auftragsag-
gregat ist stationar und unbeweglich. Uber die Diisen
wird ein Impragniermittel, das aus einem Melaminharz
mit einem Anteil von 4 - 30% Melamin, aus Harnstoff-
formaldehydharzen mit einem geringen Mol-Verhaltnis
von Harnstoff zu Formaldehyd = 1 : >1 oder aus stark
gepufferten Kondensationsharzen mit Harnstoff oder He-
xamin besteht, aufgespriht. Bei einer entsprechenden
Ausgestaltung der Anlage ist es vorstellbar, dass auch
auf die Unterseite des Kuchens 6 ein Impragniermittel
zwischen der Vorpresse 4 und der Heillpresse 2 aufge-
bracht wird.

[0025] Wenn ein partikelférmiges Impragniermittel
verwendet wird, ist es auch moglich, dieses in einer vor
der Vorpresse 4 stationar angeordneten Impragniersta-
tion 5 auf die Oberseite des Kuchens 6 aufzustreuen.
Hierzu wére es grundsatzlich auch denkbar, um die Un-
terseite des Kuchens 6 vor dem Vorverdichten mit einem
Impragniermittel zu versehen, das Impragniermedium
vor der Streustation 8 auf das Transportband 7 aufzu-
streuen und dann erst die Fasern oder Spane zu streuen.
Das Impragniermittel kann voll oder teilflachig aufge-
bracht werden und auch unterschiedlich tief in den Ku-
chen 6 eindringen.

[0026] Wichtigist, dass das Impragniermittel aus einer
thermisch nachvernetzenden Substanz besteht und un-
mittelbar vor dem Verpressen auf den Kuchen 6 aufge-
bracht wird. Parallel zu dem Transportband 7 kénnen
seitlich angeordnete - hier nicht dargestellte - Bleche vor-
gesehen sein, die sicherstellen, dass der gestreute Ku-
chen 6 in seiner Form erhalten bleibt, wenn er transpor-
tiert wird. Auf die Oberflache der Holzwerkstoffplatte 1
kann direkt gefillert/gedruckt werden.

[0027] Eine Anlage zur Herstellung einer Holzwerk-
stoffplatte mit einem in einer Transportrichtung T endlos
umlaufenden Transportband 7, einer Streuvorrichtung 8
zum Streuen eines Holzspane- oder Holzfaserkuchens
6 auf das Foérderband 7, einer in Transportrichtung T da-
hinter angeordneten Vorpresse 4, in der der gestreute
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Kuchen 6 komprimiert wird und einer dahinter vorgese-
henen Heilkpresse 2, in der der komprimierte Kuchen 6
unter Druck- und Temperatureinfluss zu einer Platte 1
gewunschter Dicke gepresst wird, zeichnet sich aus
durch eine in Transportrichtung T vor oder hinter der Vor-
presse und vor der HeilRpresse angeordnete Impragnier-
station 5, 3 aus.

[0028] Die Impragnierstation 3, 5 besteht vorzugswei-
se aus einem oberhalb des Férderbandes 7 angeordne-
ten Auftragsaggregat fiir ein Impragniermedium.

Bezugszeichenliste

[0029]

1 Holzwerkstoffplatte/Platte
2 Heilpresse

3 Impragnierstation
4 Vorpresse

5 Impragnierstation
6 Kuchen

7 Transportband

8 Streuvorrichtung
9 Beleimstelle

10  Trockner

11 Beleimstelle

12 Zerspaner

T Transportrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte,
insbesondere einer Holzfaserplatte, bei dem mit ei-
nem Klebstoff benetzte Holzfasern oder Holzspéne
auf einem endlos umlaufenden Transportband (7)
zu einem Kuchen (6) gestreut werden, wobei der Ku-
chen (6) aus Holzfasern oder Holzspanen in einer
Transportrichtung T zu verschiedenen Bearbei-
tungsstationen geférdert, in einer Vorpresse (4)
komprimiert und danach unter Druck- und Tempe-
ratureinfluss in einer Heillpresse (2) zu einer Platte
(1) gewtinschter Dicke verpresst wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass von oben auf den Kuchen (6)
aus Holzspanen oder Holzfasern auf dem Transport-
band (7) vor der Heilpresse (2) vakuumlos ein Im-
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pragniermedium aufgetragen wird, das beim Ver-
pressen vernetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Impragniermedium hinter der
Vorpresse (4) auf den Spane- oder Faserkuchen (6)
aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Impragniermedium vor der Vor-
presse (4) auf den Spane- oder Faserkuchen (6) auf-
getragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Impragniermedium flissig
ist.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Impragniermedium mittels Du-
sen auf den Spane- oder Faserkuchen (6) aufge-
spruht wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Impragniermedium mittels
Walzen auf den Spane- oder Faserkuchen (6) auf-
gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Impragniermedium in fe-
ster Form aufgestreut wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Impragniermedium aus Melaminharzen
mit einem Anteil von 4 - 30%, vorzugsweise 20%
Melamin besteht.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Impragnier-
medium aus Harnstoffformaldehydharzen mit einem
geringen Mol-Verhaltnis von Harnstoff zu Formalde-
hyd 1 : <1 besteht.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Impragnier-
medium aus stark gepufften Kondensationsharzen
mit Harnstoff oder Hexamin besteht.

Holzwerkstoffplatte hergestellt nach einem oder
mehreren der vorstehenden Anspriche.

Anlage zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte mit
einem in Transportrichtung T endlos umlaufenden
Transportband (7), einer Streuvorrichtung (8) zum
Streuen eines Holzspane- oder Holzfaserkuchens
(6) auf das Transportband (7), einer in Transport-
richtung T dahinter angeordneten Vorpresse (4), in
der der gestreute Kuchen (6) komprimiert wird und
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13.

14.

15.

einer dahinter vorgesehenen Heilipresse (2), in der
der komprimierte Kuchen (6) unter Druck und Tem-
peratur zu einer Platte (1) gewlinschter Dicke ge-
presst wird, gekennzeichnet durch eine in Trans-
portrichtung T vor der Heiflpresse (2) angeordnete
Impragnierstation (3, 5).

Anlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, dass die Impragnierstation (5) vor der Vorpres-
se (4) angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Impragnierstation (3, 5)
ortsfest angeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Impragnierstati-
on (3) Disen oder Walzen aufweist.
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X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Effindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, bereinstimmendes
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Europdisches
Patentamt

European
0> Paterﬁt Office Nummer der Anmeldung

desorevets EP 10 00 5152

GEBUHRENPFLICHTIGE PATENTANSPRUCHE

Die vorliegende européische Patentanmeldung enthielt bei ihrer Einreichung Patentanspriche, fiir die eine Zahlung fallig war.

D Nur ein Teil der Anspruchsgebiihren wurde innerhalb der vorgeschriebenen Frist entrichtet. Der vorliegende
européische Recherchenbericht wurde fiir jene Patentanspriiche erstellt, fiir die keine Zahlung féllig war,
sowie fur die Patentanspriiche, fir die Anspruchsgebtihren entrichtet wurden, namlich Patentansprtiche:

D Keine der Anspruchsgebtihren wurde innerhalb der vorgeschriebenen Frist entrichtet. Der vorliegende
europaische Recherchenbericht wurde fiir die Patentanspriiche erstellt, fiir die keine Zahlung fallig war.

MANGELNDE EINHEITLICHKEIT DER ERFINDUNG

Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende européische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindung und enthélt mehrere Erfindungen oder
Gruppen von Erfindungen, namlich:

Siehe Ergdnzungsblatt B

Alle weiteren Recherchengebiihren wurden innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vorliegende
europaische Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt.

[l

Da far alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden
konnte, der eine zusétzliche Recherchengebtihr gerechtfertigt hatte, hat die Recherchenabteilung
nicht zur Zahlung einer solchen Gebuhr aufgefordert.

[l

Nur ein Teil der weiteren Recherchengebiihren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vor-
liegende europaische Recherchenbericht wurde fiir die Teile der Anmeldung erstellt, die sich auf
Erfindungen beziehen, fir die Recherchengebiihren entrichtet worden sind, namlich Patentanspriiche:

[l

Keine der weiteren Recherchengebiihren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vorliegende
européische Recherchenbericht wurde fiir die Teile der Anmeldung erstellt, die sich auf die zuerst in den
Patentanspriichen erwahnte Erfindung beziehen, namlich Patentanspriiche:

3, 5-7, 13, 15

Der vorliegende ergénzende europaische Recherchenbericht wurde fir die Teile der
Anmeldung erstellt, die sich auf die zuerst in den Patentanspriichen erwahnte Erfindung
beziehen (Regel 164 (1) EPU).
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Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europaische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der EHindung und enthalt mehrere Erfindungen oder Gruppen von

Erfindungen, namlich:

1. Anspriiche: 3, 5-7, 13, 15

Verfahren zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte, sowie
Holzwerkstoffplatte und Anlage dafiir, wobei das
Impragniermedium vor der Vorpresse aufgetragen wird.

2. Anspriiche: 8-10

Verfahren zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte wobei
das Imprdgniermedium aus einem Melamin-,
Harnstoffformalehyd- oder Kondesationsharz besteht.
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 10 00 5152

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben tber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewéhr.

14-10-2010
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Versffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
DE 10314974 Al 21-10-2004  KEINE
EP 1323509 Al 02-07-2003 AT 396852 T 15-06-2008
AT 306853 T 15-06-2008
DE 10163090 Al 03-07-2003
EP 0548758 Al 30-06-1993 AT 137435 T 15-05-1996
DE 4142438 Al 24-06-1993
DE 59206180 D1 05-06-1996
DK 0548758 T3 03-06-1996
ES 2086629 T3 01-07-1996
US 2006240139 Al 26-10-2006  KEINE
US 2007122644 Al 31-05-2007 US 2009169753 Al 02-07-2009
US 2009169909 Al 02-07-2009
DE 102005033687 Al 25-01-2007  KEINE
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Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82
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IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.
In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente
« DE 102005033687 A1 [0002] « DE 2050530 A1[0007]

* DE 19963203 A1 [0004]  EP 09005468 A [0008]
e EP 1710061 A1 [0006]
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