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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Herstellen eines partikelbasierten Ele-
ments, namlich einer Spanplatte oder Faserplatte, ge-
maf Anspruch 1.

[0002] Ein Verfahren zum Herstellen eines partikelba-
sierten Elements ist beispielsweise aus der internationa-
len Patentanmeldung WO 2009/017451 A1 bekannt, in
derein Verfahren zum Herstellen einer holzbasierten M6-
belkomponente offenbart wird. Daflir werden Holzspane
derart gepresst, dass ein plattenférmiges Bauteil mit Vor-
spriingen entsteht, das mit einem anderen Bauteil derart
kombiniert wird, dass Hohlrdume zwischen den Vor-
spriingen vorliegen. Somit kann ein geringerer Ver-
brauch von Holzspénen bei der Herstellung und ein ge-
ringeres Gewicht des Bauteils erreicht werden. Aller-
dings werden die Stabilitdt und die moglichen Bereiche
fur eine eventuelle Anbringung von konstruktiven Ver-
bindungen des Bauteils durch die Hohlrdume verringert.
[0003] Aus der DE 10 2004 024 878 A1 ist ein Sand-
wichelement offenbart, das aus zwei Deckschichten und
einer dazwischen angeordneten Mittellage gebildet ist,
wobei die Mittellage in Form eines periodisch wiederkeh-
renden, zweifach gekriimmten Schalentragwerks ausge-
bildet sein kann. Weiterhin wird offenbart, dass die Zwi-
schenraume zwischen der Deckschicht und der Mittella-
ge einseitig oder beidseitig vollstdndig mit einem geeig-
neten Material gefiillt werden kénnen, beispielsweise mit
einem geschaumten Material, um eine Isolationswirkung
zu erreichen. Ein derartiger Herstellungsprozess gestal-
tet sich aber schwierig, da zusatzlich zur Herstellung der
Deckschichten und der Mittelschicht noch ein Fillvor-
gang fir die Zwischenrdume vorgesehen werden muss.
[0004] Die US 2008/0197536 A1 offenbart ein Verfah-
ren zum Erstellen eines tiefgezogenen dreidimensiona-
len Holzfaserkerns, wobei mehrere Lagen davon in einer
gestapelten Anordnung verbunden werden kdnnen.
[0005] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
ein Verfahren zum Herstellen eines partikelbasierten
Elements bereitzustellen, das einerseits kostengiinstig
und zligig betrieben werden kann und andererseits die
Herstellung von partikelbasierten Elementen mit mage-
schneiderten Struktureigenschaften ermdglicht.

[0006] Dies wird erreicht durch ein Verfahren mit den
folgenden Schritten. Zunachst wird ein erstes dreidimen-
sional geformtes Strukturelement, das erste Partikel auf-
weist, hergestellt. Ein zweites Strukturelement, das zwei-
te Partikel aufweist, wird komplementar geformt und das
erste und zweite Strukturelement werden verbunden, so
dass durch ihre Oberflachen ein Bereich veranderter
Dichte oder Stabilitatinnerhalb des partikelbasierten Ele-
ments ausgebildet wird. Erfindungsgemal werden die
Strukturelemente mit einer anderen Dichte im Bereich
ihrer Oberflache, im Vergleich zu der Dichte im Inneren
der Strukturelemente, hergestellt. Komplementares For-
men bedeutetin diesem Zusammenhang, dass die Ober-
flachenstruktur des ersten Strukturelements eine Posi-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tivform bildet, die passgenau zu einer Oberflachenstruk-
tur des zweiten Strukturelements ist und somit die ent-
sprechende Negativform bildet. Das komplementére
Formen des zweiten Strukturelements und das Verbin-
den des ersten Strukturelements mit dem zweiten Struk-
turelement kann entweder nacheinander oder gleichzei-
tig erfolgen. Durch die dreidimensional geformte Struktur
des ersten Strukturelements und das komplementéare
Formen und Verbinden des zweiten Strukturelements
daran kann ein integrales Element mit verbesserten
Struktureigenschaften erreicht werden. Insbesondere
kann eine Erhéhung der strukturellen Stabilitét bei gleich-
zeitig geringem Gewicht des partikelbasierten Elements
erreicht werden. Eine Verdichtung im Oberflachenbe-
reich der aus Partikeln geformten Strukturelemente kann
in einer Vielzahl von Herstellungsverfahren erreicht wer-
den, beispielsweise durch einen Pressvorgang, aber
auch durch geeignete Behandlung der Oberseitenberei-
che und Unterseitenbereiche der Partikelmasse der
Strukturelemente. Wenn nun eines der Strukturelemente
dreidimensional geformt ist, und das zweite Strukturele-
ment eine komplementére Form dazu aufweist, kbnnen
somit dreidimensional im partikelbasierten Element ver-
teilte Bereiche mit anderer Dichte, insbesondere héherer
Dichte, erreicht werden. Damit kann durch Bereiche ho-
herer Dichte beziehungsweise Stabilitdt eine stabilisie-
rende Struktur gebildet werden und ein partikelbasiertes
Element mit hoher Dichte bei gleichzeitig geringem Ge-
wicht hergestellt werden.

[0007] Vorteilhafterweise ist eines der Strukturele-
mente so geformt, dass es eine hdhere Stabilitat aufweist
als das andere Strukturelement, das dafiir eine niedrige-
re Dichte aufweist. Das partikelbasierte Element weist
insbesondere eine in Langs- und Breitenrichtung ausge-
bildete Plattenform auf.

[0008] Alternativ zu einer Herstellung von einem par-
tikelbasierten Element mit einer hohen Stabilitét bei ei-
nem geringen Gewicht, kann durch die erfindungsgema-
Re Anordnung auch ein partikelbasiertes Element mit ei-
ner erh6éhten Flexibilitdt erreicht werden, in dem gezielt
Bereiche geringerer Stabilitdt und/oder Dichte innerhalb
des partikelbasierten Elements angeordnet werden.
[0009] Vorzugsweise wird das erste Strukturelement
und/oder das zweite Strukturelement wird durch Aufbrin-
gen von Hitze und/oder Druck auf eine Partikelmasse
hergestellt. Durch die Hitze beziehungsweise den Druck
konnen die Partikel der Strukturelemente, die die Parti-
kelmasse bilden, miteinander verbunden werden. Wei-
terhin kann durch den Druck eine Verdichtung der Par-
tikelmasse erreicht werden, wodurch ein Strukturele-
ment hergestellt werden kann, dessen Dichte und Fes-
tigkeit mafgeblich durch den Druck bei der Herstellung
bestimmt werden.

[0010] In einer Ausfiihrungsform wird das erste Struk-
turelement und/oder das zweite Strukturelement durch
Einbringen eines chemischen Mittels in eine Partikel-
masse hergestellt. Das chemische Mittel kann ein Kleb-
stoff und/oder Harter sein, der die Partikelmasse durch
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Verbindungen der Partikel untereinander, aber auch
durch Verfestigung der einzelnen Partikel, zu einem
Strukturelement aushartet.

[0011] Insbesondere kann sowohl das Aufbringen von
Hitze und/oder Druck beziehungsweise das Einbringen
von chemischen Mitteln nur lokal im ersten oder zweiten
Strukturelement erfolgen, so dass lokal unterschiedliche
Verdichtungen beziehungsweise Stabilitat des Struktur-
elements erreichtwerden kann. Damitkénnen gezielt Be-
reiche mit héherer Stabilitat oder geringerer Dichte er-
zeugt werden.

[0012] In einem Ausfihrungsbeispiel weist eines der
Strukturelemente eine héhere Dichte und/oder Stabilitat
auf als das andere Strukturelement. Somit bildet ein
Strukturelement im partikelbasierten Element einen Be-
reich hdherer Stabilitdt beziehungsweise Dichte, wah-
rend das andere Strukturelement einen Bereich niedri-
gerer Dichte bildet. Damit kann ein partikelbasiertes Ele-
ment gefertigt werden, das durch das Strukturelement
mit héherer Dichte und/oder Stabilitat eine hohe struktu-
relle Stabilitat erreicht, wobei das partikelbasierte Ele-
ment dennoch nur ein niedriges Gewicht aufweist.
[0013] Vorteilhafterweise kann das komplementare
Formen des zweiten Strukturelements und das Verbin-
den der Strukturelemente in einem Schritt ausgefihrt
werden. Durch das gleichzeitige Ausfiihren dieser Schrit-
te kann einerseits ein Arbeitsschritt eingespart werden,
und andererseits eine optimale Anpassung der Formen
der komplementaren Verbindungsoberflachen zwischen
den Strukturelementen erreicht werden.

[0014] In einem Ausflihrungsbeispiel wird das zweite
Strukturelement als Matrix flir das erste Strukturelement
geformt. Somit wird das erste Strukturelement in einer
durch das zweite Strukturelement geformten Struktur
aufgenommen. Insbesondere gilt es zu betonen, dass
das erste Strukturelement nicht notwendigerweise
durchgéangig ausgebildet sein muss, sondern auch durch
eine Vielzahl von einzelnen lokal angeordneten Elemen-
ten gebildet sein kann. Das zweite Strukturelement bildet
somit eine kontinuierliche Struktur, in der das erste Struk-
turelement angeordnet ist.

[0015] Andererseits kann aber auch das zweite Struk-
turelement innerhalb einer durch das erste Strukturele-
ment gebildeten Matrix geformt werden. Somit bildet nun
das erste Strukturelement die kontinuierliche Struktur.
Das zweite Strukturelement kann wiederum aus einer
Vielzahl von lokalen nicht verbundenen Elementen be-
stehen.

[0016] In einem Ausfiihrungsbeispiel ist eines der
Strukturelemente so ausgebildet, dass es sich von einem
Oberseitenbereich bis zu einem Unterseitenbereich des
partikelbasierten Elements erstreckt. Dadurch kann ins-
besondere fir ein plattenformiges partikelbasierte Ele-
ment eine hohe Biegestabilitat erreicht werden. Eines
der Strukturelemente kann durch geeignete Erstreckung
in Hochrichtung der in Breiten- und Langsrichtung aus-
gebildeten Platte, in Abstand zur neutralen Zone, bezie-
hungsweise Ebene, und kontinuierlich ausgebildet sein,
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so dass die mechanischen Eigenschaften verbessert
werden kdnnen.

[0017] Vorteilhafterweise wird eines der Strukturele-
mente so ausgebildet, dass es sich in einer Langsrich-
tung des partikelbasierten Elements wellenférmig er-
streckt. Die wellige Ausformung des Strukturelements er-
moglicht eine Erhéhung der strukturellen Stabilitat des
partikelbasierten Elements durch die auerhalb der neu-
tralen Zone angeordneten verstarkten Bereiche. Zudem
bietet die Wellenform Vorteile hinsichtlich der Stabilitat,
da keine winkelférmigen Abknickungen vorliegen, die
sich negativ auf die Stabilitat des Strukturelements aus-
wirken kénnen. Vorteilhafterweise ist das sich wellenfor-
mig erstreckende Strukturelement von héherer Stabilitat
als das andere Strukturelement. Zusatzlich wird dadurch
die Scherfestigkeit eines solchen Elements wesentlich
erhoéht.

[0018] Vorteilhafterweise ist das eine der Strukturele-
mente so ausgebildet, dass es sich auch in einer Brei-
tenrichtung des parttkelbasierten Elements wellenférmig
erstreckt. Somit kann ein partikelbasiertes Element aus-
gebildet werden, das sowohl in Breitenrichtung als auch
in Langsrichtung eine erhdhte Biegesteifigkeit aufweist.
[0019] In einem Ausflhrungsbeispiel wird das erste
Strukturelement vorgeformt in die zweiten Partikel ein-
gelegt, bevor das zweite Strukturelement durch einen
Pressvorgang geformt wird. Durch das Ausformen der
zweiten Partikel in direktem Kontakt mit dem ersten
Strukturelement kann sowohl eine stabile Verbindung
zwischen den Strukturelementen, als auch eine optimale
Passung der komplementéaren aneinander angrenzen-
den Oberflachen erreicht werden.

[0020] Vorteilhafterweise wird ein Bereich erhohter
Stabilitat so ausgebildet, dass er sich von einem Ober-
seitenbereich bis zu einem Unterseitenbereich des par-
tikelbasierten Elements erstreckt. Der Bereich erhohter
Stabilitdt wird insbesondere durch das erste oder das
zweite Strukturelement ausgebildet und ermdglicht eine
Erhéhung der Stabilitét des partikelbasierten Elements,
insbesondere wenn dieses eine Plattenform in Breiten-
richtung und Langsrichtung aufweist und sich der Bereich
erhohter Stabilitét in Hochrichtung erstreckt.

[0021] Vorteilhafterweise ist der Bereich erhohter Sta-
bilitat so ausgebildet, dass er sich in einer Langsrichtung
des partikelbasierten Elements wellenférmig erstreckt.
Dies ermdglicht eine Erhéhung der Biegesteifigkeit ins-
besondere in der Breitenrichtung des partikelbasierten
Elements.

[0022] Ineinem Ausfiihrungsbeispiel erstreckt sich der
Bereich erhohter Stabilitat auch in einer Breitenrichtung
des partikelbasierten Elements wellenférmig. Somitkann
eine Erhéhung der Stabilitdt sowohl in Breitenrichtung
als auch in Langsrichtung des partikelbasierten Ele-
ments ermdglicht werden.

[0023] Die Partikel der Partikelmasse sind bevorzug-
terweise spanférmig und/oder faserférmig. Insbesonde-
re werden Holzspane und/oder Naturfasern verwendet.
Allerdings ist auch die Verwendung von Plastikspanen



5 EP 2 488 337 B1 6

moglich. Das partikelbasierte Element ist eine Faserplat-
te oder eine Spanplatte.

[0024] Das partikelbasierte Element ist plattenférmig.
[0025] Die ersten Partikel und die zweiten Partikel kon-
nen die gleiche Art von Partikeln sein.

[0026] Allerdings kénnen auch unterschiedliche Arten
von Partikeln verwendet werden. Die unterschiedlichen
Arten von Partikeln kdnnen unterschiedliche Kompres-
sionseigenschaften aufweisen. Weiterhin kann die Dich-
te und die Festigkeit der Partikelarten unterschiedlich
sein.

[0027] Auchkénnen Partikel mit unterschiedlicher Ver-
formbarkeit oder Harte verwendet werden.

[0028] Die erstenundzweiten Partikel kbnnen eine un-
terschiedliche Sproédigkeit und ein unterschiedliches
Bruchverhalten aufweisen. Weiterhin kénnen die ersten
Partikel unterschiedliche Abrasionseigenschaften als die
zweiten Partikel aufweisen.

[0029] Auch kann gezielt eine Partikelart verwendet
werden, die eine hohere Elastizitat als die andere Parti-
kelart aufweist.

[0030] Die Form der ersten Partikel kann unterschied-
lich zu der Form der zweiten Partikel sein.

[0031] Weiterhin kdnnen Partikelarten mit einer unter-
schiedlichen magnetischen Permeabilitat oder einer un-
terschiedlichen elektrischen Leitfahigkeit verwendet
werden.

[0032] Auch kdnnen die thermischen Eigenschaften,
das Schmelzverhalten und/oder das Siedeverhalten un-
terschiedlich zwischen den ersten Partikeln und den
zweiten Partikeln sein.

[0033] Weiterhin kdnnen Partikelarten verwendet wer-
den, die eine unterschiedliche Lichtstabilitat aufweisen.
[0034] Ineinem Ausflihrungsbeispiel kann die Herstel-
lung des partikelbasierten Elements in einem Flie3ver-
fahren erfolgen.

[0035] In einem anderen Ausfiihrungsbeispiel ist es
aber auch mdglich, dass die Herstellung des partikelba-
sierten Elements stationar erfolgt.

[0036] Im Folgenden werden bevorzugte Ausflh-
rungsformen der Verbindungseinrichtung anhand von
Abbildungen beschrieben.

Figur 1  zeigt eine Schnittansicht des Herstellens des
ersten Strukturelements in einer ersten Aus-
fuhrungsform;

Figur2  zeigt eine Schnittansicht des Formens des
zweiten Strukturelements in der ersten Aus-
fuhrungsform;

Figur 3  zeigt eine Schnittansicht eines partikelbasier-
ten Elements, das mit der ersten Ausfiih-
rungsform hergestellt wurde;

Figur4  zeigt eine Schnittansicht des Formens des
zweiten Strukturelements gemaf einer zwei-
ten Ausfiihrungsform;
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Figur 5 zeigteine Schnittansicht eines partikelbasier-
ten Elements, das mit der zweiten Ausfih-
rungsform hergestellt wurde;

Figur 6  zeigteine Schnittansicht des ersten und zwei-
ten Strukturelements des erfindungsgema-
Ren Verfahrens;

Figur 7  zeigt eine Schnittansicht eines partikelbasier-
ten Elements, das mit des erfindungsgema-
Ren Verfahrens hergestellt wird;

Figur 8  zeigt eine perspektivische Schnittansicht ei-
nes mit einer Ausfiihrungsform hergestellten,
partikelbasierten Elements in Form einer Plat-
te;

Figur 9  zeigt eine perspektivische Schnittansicht ei-
nes weiteren mit einer Ausfiihrungsform her-
gestellten, partikelbasierten Elements.

[0037] Eine erste Ausfiihrungsform des Verfahrens ist
in Figuren 1 bis 3 dargestellit.

[0038] In Figur 1 ist die Herstellung eines dreidimen-
sional geformten, ersten Strukturelements 1 in Quer-
schnittsansicht dargestellt. Eine Partikelmasse 2, beste-
hend aus ersten Partikeln wird, in einer ersten Presse 3
angeordnet. Die erste Presse 3 besteht aus einem Ober-
teil 4 und einem Unterteil 5, wobei das Oberteil 4 obere
Vorspriinge 6 und das Unterteil 5 untere Vorspriinge 7
aufweist. Die oberen Vorspriinge 6 und die unteren Vor-
spriinge 7 sind wechselseitig angeordnet, so dass die
Partikelmasse 2 dazwischen mitim Wesentlichen gleich-
férmiger Dicke ausgeformt wird. Die oberen Vorspriinge
6 rangen keilférmig vom Oberteil 4 der Presse 3 nach
unten. Die unteren Vorspriinge 7 ragen keilférmig vom
Unterteil 5 der Presse 3 nach oben.

[0039] Alternativ kdnnen die Vorspriinge 6, 7 auch bo-
genférmig geformt sein, so dass die Partikelmasse 2 in
einer harmonischen Wellenform ausgeformt wird.
[0040] Die Vorspriinge 6 und 7 sind in Langsrichtung
L wechselseitig angeordnet und erstrecken sich in Brei-
tenrichtung senkrecht zur Zeichnungsebene im Wesent-
lichen geradlinig.

[0041] Alternativkannin Breitenrichtung auch eine H6-
henénderung der Vorspriinge 6, 7 vorgesehen werden,
so dass sich auch in dieser Richtung eine im Wesentli-
chen wellenférmige Ausformung des ersten Strukturele-
ments 1 ergibt.

[0042] Das Oberteil 4 und das Unterteil 5 der Presse
werden mit einer Kraft F1 belastet, so dass die erste Par-
tikelmasse 2 in Hochrichtung H zu einem ersten Struk-
turelement 1 komprimiert und verfestigt wird. Das erste
Strukturelement 1 wird daraufhin aus der ersten Presse
3 entnommen.

[0043] InFigur2 wird das komplementéare Formen und
Verbinden eines zweiten Strukturelements 8, aus einer
Partikelmasse 9, dargestellt.
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[0044] Das erste Strukturelement 1 wird gemeinsam
mit einer zweiten Partikelmasse 9, bestehend aus zwei-
ten Partikeln, in eine zweite Presse 10 eingelegt.
[0045] Die zweite Presse 10 besteht aus einem Ober-
teil 11 und einem Unterteil 12, die jeweils im Wesentli-
chen planin Langsrichtung L und Breitenrichtung inihren
Kontaktflachen mit der zweiten Partikelmasse 9 ausge-
formt sind.

[0046] Zunachst wird ein erster Teil der zweiten Parti-
kelmasse 9 auf dem Unterteil 12 der Presse 10 angeord-
net. Dann wird das erste Strukturelement 1 so auf dem
ersten Teil der zweiten Partikelmasse 9 angeordnet,
dass die zweite Partikelmasse 9 durchgangig in Kontakt
mit der Unterseite des ersten Strukturelements 1 ist.
[0047] Ein zweiter Teil der zweiten Partikelmasse 9
wird von oben auf das erste Strukturelement 1 aufge-
schittet und so verteilt, dass der zweite Teil der zweiten
Partikelmasse eine im Wesentlichen ebene obere Flache
in Langsrichtung L und Breitenrichtung aufweist.
[0048] Dann wird das Oberteil 11 der zweiten Presse
10 auf die zweite Partikelmasse 9 abgesenkt und eine
Kraft F2 auf das Oberteil 11 und Unterteil 12 der zweiten
Presse 10 in Hochrichtung H aufgebracht, um die zweite
Partikelmasse 9 zu einem zweiten Strukturelement 8 zu
komprimieren.

[0049] Die Kraft F2 der zweiten Presse 10 ist geringer
als die Kraft F1 der ersten Presse 3, so dass das zweite
Strukturelement 8 weniger verdichtet wird, als das erste
Strukturelement 1.

[0050] In Figur 3 ist ein partikelbasiertes Element 13
dargestellt, das mit der ersten Ausfiihrungsform herge-
stellt wurde. Dabei umgibt das zweite Strukturelement 8
das erste Strukturelement 1 sowohl von oben als auch
von unten. Generell weist das erste Strukturelement 1
eine héhere Dichte und Festigkeit als das zweite Struk-
turelement 8 auf. Somit bildet das erste Strukturelement
1 einen Bereich hoherer Stabilitat in dem partikelbasier-
ten Element 13, wahrend das zweite Strukturelement 8
Bereiche niedrigerer Dichte bildet und somit ein partikel-
basiertes Element 13 mit geringem Gewicht ermdglicht.
[0051] Alternativ zu der in Figur 3 dargestellten Aus-
formung des zweiten Strukturelements 9 kann das zweite
Strukturelement 9 auch lediglich in den Vertiefungen, die
durch die Vorspriinge 6 und 7 in das erste Strukturele-
ment 1 geformt wurden, angeordnet sein, so dass das
erste Strukturelement 1 an die Oberseite und Unterseite
des partikelbasierten Elementes 13 angrenzt.

[0052] Weiterhin kann zusétzlich eine obere Schicht
und eine untere Schicht mit dem partikelbasierten Ele-
ment 13 verbunden werden, so dass das partikelbasierte
Element 13 eine robuste und nach Bedarf mit einem be-
stimmten Design versehene Oberflache aufweist. Dies
kann beispielsweise eine Polymerschicht sein, aberauch
eine Furnierplatte.

[0053] In Figur 4 istin Schnittansicht eine zweite Aus-
fuhrungsform dargestellt. Zunachst wird eine erste Par-
tikelmasse durch einen Pressvorgang zu ersten Struk-
turelementen 14, 15 geformt. Die ersten Strukturelemen-
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te 14, 15 weisen auf einer Seite ein Sagezahnprofil auf
und sind auf der anderen Seite plan. Die ersten Struk-
turelemente 14, 15 werden mit der Sdgezahnstruktur auf-
einander ausgerichtet, sodass in Lédngsrichtung L jeweils
diein Héhenrichtung H dicksten Abschnitte eines der ers-
ten Strukturelemente 14 im Bereich der diinnsten Ab-
schnitte des anderen ersten Strukturelements 15 ange-
ordnet sind.

[0054] Alternativ zu der S&gezahnstruktur kann auch
ein Wellenprofil auf einer Seite der ersten Strukturele-
mente vorgesehen sein.

[0055] Zwischen den ersten Strukturelementen wird
eine zweite Partikelmasse 16 angeordnet. Vorzugsweise
geschieht dies dadurch, dass zunachst das erste Struk-
turelement 15 auf einem unteren Teil 19 einer Presse 20
angeordnet wird. Dann wird die zweite Partikelmasse 19
auf das erste Strukturelement 15 aufgestreut, schlieBlich
wird das erste Strukturelement 14 so auf der zweiten
Partikelmasse 16 angeordnet, dass die Sdgezahnstruk-
turen der ersten Strukturelemente 14, 15 jeweils, wie be-
reits oben beschrieben, wechselseitig angeordnet sind.
[0056] Ein oberer Teil 21 der Presse 20 wird dann auf
das erste Strukturelement 14 abgesenkt, und die beiden
Teile 19, 21 der Presse 20 werden mit einer Kraft F3
beaufschlagt, so dass die zweite Partikelmasse zu einem
zweiten Strukturelement 17 zwischen den beiden ersten
Strukturelementen 14, 15 verpresst wird.

[0057] Das zweite Strukturelement 17 weist eine ho-
here Festigkeit als die ersten Strukturelemente 14, 15
auf, so dass es einen Bereich héherer Stabilitét im fertig
geformten, partikelbasierten Element 22 bildet. Die ers-
ten Strukturelemente 14, 15 bilden Bereiche geringerer
Dichte.

[0058] Die héhere Stabilitat des zweiten Strukturele-
ments 17 kann durch Einsatz einer geeigneten Art von
Partikeln oder eines geeigneten Bindemittels erreicht
werden. Weiterhin kann auch die Kraft F3 flr die Verfes-
tigung des zweiten Strukturelementes 17 héher gewahlt
werden, als die Kraft fir die Verfestigung der ersten
Strukturelemente 14, 15. Die ersten Strukturelemente
14, 15 sind bereits ausgehartet, wenn sie mit dem zwei-
ten Strukturelement 17 verpresst werden, sodass beiden
ersten Strukturelementen 14, 15 keine weitere wesent-
liche Komprimierung stattfindet.

[0059] InFiguren6und 7 isteine Ausflihrungsform des
erfindungsgemaflen Verfahrens dargestellt. Zunachst
wird ein erstes Strukturelement 23 aus einer Partikel-
masse geformt, wobei ein oberflachennaher Bereich 24
eine hohere Dichte und Stabilitat aufweist, als ein Innen-
bereich 25. Das erste Strukturelement 23 ist auf einer
Seite im Wesentlichen plan ausgebildet und weist auf
der anderen Seite wellenférmige Erhéhungen in Langs-
richtung L auf. Das erste Strukturelement kann durch
Verpressen einer Partikelmasse hergestellt werden, wo-
bei durch den Pressvorgang die oberflachennahen Be-
reiche starker verdichtet werden kénnen, als die Innen-
bereiche im Bereich der hbheren Dicke des ersten Struk-
turelements 23.
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[0060] Alternativ oder zusatzlich kénnen die oberfla-
chennahen Bereiche, aber auch mit einem Klebstoff oder
Bindemittel versehen werden, so dass eine hohere Sta-
bilitat in diesem Bereich erreicht wird.

[0061] Einzweites Strukturelement 26 miteiner planen
Flache auf der einen Seite und wellenférmigen Erhéhun-
gen auf der anderen Seite, die zu den wellenférmigen
Erhéhungen des ersten Strukturelements 23 komple-
mentar sind, wird entsprechend hergestellt.

[0062] Das zweite Strukturelement 26 weist ebenfalls
oberflachennahe Bereiche 27 mit einer hbheren Stabilitat
und Innenbereiche 28 mit einer geringeren Dichte auf.
[0063] Das erste Strukturelement 23 und das zweite
Strukturelement werden wie in Figur 7 in Schnittansicht
gezeigt, an ihren komplementéaren wellenférmigen Ober-
flachen zu einem partikelbasierten Element 29 verbun-
den. Das partikelbasierte Element 29 weist eine im We-
sentlichen plane Oberseite und Unterseite auf. Im Inne-
ren des partikelbasierten Elements 29 erstreckt sich ein
Bereich hoherer Stabilitat in einer wellenformigen Form
in Langsrichtung L. Weiterhin weist das partikelbasierte
Element Bereiche erhdhter Stabilitdt im Bereich der
Oberseite und Unterseite auf. Die verbleibenden Berei-
che des partikelbasierten Elements 29 sind durch die In-
nenbereiche 25 des ersten und zweiten Strukturele-
ments 23, 26 gebildet, die Bereiche geringerer Dichte
bilden.

[0064] DieVerbindungdes erstenund deszweiten par-
tikelbasierten Elements wird durch Aufbringen von Bin-
demittel, beziehungsweise Klebstoff, auf den wellenfor-
migen Oberflachen des ersten und zweiten Strukturele-
ments 23, 26 und durch anschlieRendes Verpressen rea-
lisiert.

[0065] Somit kann mit diesem Verfahren ein partikel-
basiertes Element 29 erzeugtwerden, das eine hohe Sta-
bilitat bei gleichzeitig niedrigem Gewicht aufweist.
[0066] In Figur 8 ist ein mit einem Verfahren herge-
stelltes, partikelbasiertes Element 34 in perspektivischer
Schnittansicht in Langsrichtung L und Breitenrichtung B
dargestellt. Das partikelbasierte Element 34 weist einen
Bereich erhohter Stabilitat 30 und einen Bereich verrin-
gerter Dichte 31 auf. Der Bereich erhdhter Stabilitat 30
erstreckt sich von einer Unterseite zu einer Oberseite
des partikelbasierten Elements in einer Wellenform in
Langsrichtung L. Der Bereich erhohter Stabilitat 30 ist in
den Bereich verringerter Dichte 31 eingebettet. Dadurch,
dass sich der Bereich erhdhter Stabilitat 30 von einem
Unterseitenbereich bis zu einem Oberseitenbereich des
partikelbasierten Elements 34 erstreckt, und kontinuier-
lich in diesem verlauft, wird eine Erhdhung der struktu-
rellen Stabilitdt des partikelbasierten Elements 34 be-
dingt. Die Biegesteifigkeit des partikelbasierten Ele-
ments 34 wird dadurch erhoht, dass der Bereich erhohter
Stabilitat durch seine wellenférmige Erstreckung Berei-
che auRerhalb der neutralen Faser, beziehungsweise
Ebene, des plattenférmigen, partikelbasierten Elements
34 verbindet. Die Biegesteifigkeit des partikelbasierten
Elements 34 ist dabei insbesondere in der Breitenrich-
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tung B erhoéht.

[0067] Der Bereich erhohter Stabilitat 30 kann entwe-
der gemaR Figur 3 durch das erste Struktur element 1,
oder gemal Figur 5 durch das zweite Strukturelement
17, oder gemal Figur 7 jeweils durch einen Bereich des
ersten und zweiten Strukturelements 23, 26 gebildet wer-
den.

[0068] In Figur 9 ist ein weiteres partikelbasiertes Ele-
ment 34 mit einem Bereich erhohter Stabilitat 30 und
einem Bereich verringerter Dichte 31 in einer perspekti-
vischen Schnittansicht in Langsrichtung L und Breiten-
richtung B dargestellt. In diesem partikelbasierten Ele-
ment 34 verlauft der Bereich erhdhter Stabilitat 30 wel-
lenférmig sowohl in Léangsrichtung L als auch in Breiten-
richtung B. Wiederum erstreckt sich der Bereich erhohter
Stabilitdt 30 von einem Unterseitenbereich bis hin zu ei-
nem Oberseitenbereich des partikelbasierten Elements
34.

[0069] Im Oberseitenbereich weist das partikelbasier-
te Element 34 eine obere Schicht erhéhter Stabilitat 32
auf, die eine Oberflache des partikelbasierten Elements
34 bildet. Im Unterseitenbereich weist das partikelbasier-
te Element eine untere Schicht erhohter Stabilitat 33 auf,
die eine Unterseite des partikelbasierten Elements bildet.
[0070] Der wellenférmige Bereich erhdhter Stabilitat
30 kann nahtlos in die obere Schicht 32 und die untere
Schicht 33 Ubergehen. Der verbleibende Bereich des
partikelbasierten Elements 34 bildet einen Bereich ge-
ringerer Dichte 31.

[0071] Die obere Schicht 32 und die untere Schicht 33
kénnen ebenfalls durch eines der Strukturelemente oder
einen Bereich der Strukturelemente gebildet werden. Al-
ternativ kdnnen auch zusatzliche Partikel in diesem Be-
reich vor dem Pressvorgang angeordnet werden, die die
erhohte Stabilitdt der oberen Schicht 32 und der unteren
Schicht 33 bedingen. Zusatzlich oder alternativ kann eine
obere Schicht und untere Schicht vor oder nach dem
Pressen als ein separates Bauteil aufgebracht werden.
Somit kann ein partikelbasiertes Element 34 gemal Fi-
gur 9 hergestellt werden, das eine erhdhte strukturelle
Stabilitdt und eine hohe Stabilitdt im Bereich der Ober-
und Unterseite bei relativ geringem Gewicht aufweist.
[0072] Die Figuren stellen jeweils nur einen Ausschnitt
des partikelbasierten Elements dar, das gewdhnlich 1an-
ger und breiter ist.

[0073] Zum Verkleben der Partikel, insbesondere der
Holzspéne, die als Partikel in einer Vielzahl von Anwen-
dungen verwendet werden, sind verschiedene Bindemit-
tel moglich. Ein haufig verwendetes Bindemittel ist Harn-
stoff-Formaldehyd-Harz (UF-Harz). Alternativ kénnen
Phenol-Formaldehyd-Harze verwendet werden, die zu-
dem den Vorteil aufweisen, wasserbestandig zu sein.
Weiterhin sind auch eine Vielzahl von Mischharzen, die
Phenol und/oder Melamin enthalten, als Bindemittel ein-
setzbar. Die Spane kénnen auch mittels Isocyanat ver-
bunden werden.

[0074] Weiterhin kénnen die einzelnen Spane mit
Klebstoffen verbunden werden. Eine Verwendung von
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naturlichen Klebstoffen ist méglich, beispielsweise von
Lignin, Tannin, Kohlenhydraten, Knochenleim, Blutleim
oder von Proteinleimen. Generell kdnnen aber auch an-
dere Klebstoffe, wie z.B. Epoxydharz, verwendet wer-
den.

[0075] Die ersten Partikel der ersten Partikelmasse
und die zweiten Partikel der zweiten Partikelmasse kon-
nen verschiedene Partikelarten mit den folgenden kurz
diskutierten Unterschieden sein.

[0076] So kann bereits beim Anordnen der Partikel-
masse eine unterschiedliche Dichte der ersten und der
zweiten Partikel vorgesehen werden, wodurch die Ge-
wichts- und Stabilitdtseigenschaften des partikelbasier-
ten Elements malgeblich beeinflusst werden kénnen.
[0077] Weiterhin kdnnen Partikel mit unterschiedlicher
Harte vorgesehen werden, um die Harte des partikelba-
sierten Elements lokal zu erhéhen.

[0078] Weiterhin kdnnen die Partikel der ersten Parti-
kelmasse und der zweiten Partikelmasse mit einem un-
terschiedlichen Bindemittel oder mit einer unterschiedli-
chen Menge von Bindemittel verbunden werden, um die
Stabilitat lokal oder die Stabilitat eines Strukturelements
insgesamt zu erhéhen.

[0079] Es koénnen aber auch Partikel mit einer unter-
schiedlichen Sprédigkeit und somit unterschiedlichem
Bruchverhalten vorgesehen werden, so dass beispiels-
weise die Sprodigkeit des strukturell tragenden Teils des
partikelbasierten Elements gezielt reduziert wird, wah-
rend flr die anderen Bereiche des partikelbasierten Ele-
ments weniger hochwertige Partikel verwendet werden
kénnen.

[0080] Die Elastizitadt des partikelbasierten Elements
kann gezielt dadurch beeinflusst werden, dass die erste
oder die zweite Partikelmasse eine unterschiedliche
Elastizitat zur anderen Partikelmasse aufweist. Damit
kann sowohl die Elastizitdt des partikelbasierten Ele-
ments an sich, als auch die lokale Nachgiebigkeit des
partikelbasierten Elements flir unterschiedliche Einsatz-
zwecke angepasst werden.

[0081] Weiterhin kdnnen strukturelle Unterschiede,
wie zum Beispiel in der PartikelgroRe der ersten Partikel
und der zweiten Partikel vorliegen.

[0082] Auch andere Eigenschaften der Partikelmasse
kénnen fir eine Vielzahl von Anwendungen geeignet be-
einflusst werden. So kann die magnetische Permeabilitat
eines Teils der Partikelmasse gezielt verandert werden,
beispielsweise um eine Abschirmung von elektromagne-
tischer Strahlung zu ermdglichen.

[0083] Weiterhin kdnnen die thermischen Eigenschaf-
ten von Teilen der Partikelmasse beeinflusst werden, um
den Einsatz des partikelbasierten Elements auch in Be-
reichen erhohter oder niedriger Temperatur zu ermdgli-
chen. Weitere Unterschiede der ersten und der zweiten
Partikelmasse kdnnen in der Viskositat, dem Schmelz-
verhalten und dem Siedeverhalten liegen.

[0084] Auch kann fiirgewisse Anwendungen eine Ver-
wendung von einer ersten und zweiten Partikelmasse
mit unterschiedlicher elektrischer Leitféahigkeit von Inte-
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resse sein. In wiederum anderen Anwendungen kann
eine unterschiedliche Lichtstabilitat der ersten und zwei-
ten Partikelmasse vorgesehen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines partikelbasierten
Elements (29), namlich einer Spanplatte oder Faser-
platte, mit den folgenden Schritten:

i) Herstellen eines ersten dreidimensional ge-
formten Strukturelements (23), das erste Parti-
kel aufweist,

ii) Komplementédres Formen eines zweiten
Strukturelements (26), das zweite Partikel auf-
weist, und

iii) Verbinden des ersten Strukturelements (23)
mit dem zweiten Strukturelement (26), so dass
durch die Oberflaichen der Strukturelemente
(23, 26) ein Bereich verdnderter Dichte oder
Stabilitét innerhalb des partikelbasierten Ele-
ments (29) ausgebildet wird,

wobei die Strukturelemente (23, 26) mit einer
anderen Dichte und/oder Stabilitédt im Bereich
ihrer Oberflache, im Vergleich zu der Dichte
und/oder Stabilitat im Inneren der Strukturele-
mente (23, 26), hergestellt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Strukturelement (23)
und/oder das zweite Strukturelement (26) durch Auf-
bringen von Hitze und/oder Druck auf eine Partikel-
masse hergestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das erste Strukturelement (23)
und/oder das zweite Strukturelement (26) durch Ein-
bringen eines chemischen Mittels in eine Partikel-
masse hergestellt wird.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eines der
Strukturelemente (23) eine héhere Dichte und/oder
Stabilitat aufweist als das andere Strukturelement
(26).

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das komple-
mentdre Formen des zweiten Strukturelements (26)
und das Verbinden der Strukturelemente (23, 26) in
einem Schritt ausgefihrt wird.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite
Strukturelement (26) als Matrix fur das erste Struk-
turelement (23) geformt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das zweite Struktur-
element (26) innerhalb einer durch das erste Struk-
turelement (23) gebildeten Matrix geformt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eines der
Strukturelemente (23, 26) so ausgebildet wird, dass
es sich von einem Oberseitenbereich bis zu einem
Unterseitenbereich des partikelbasierten Elements
(29) erstreckt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das eine der
Strukturelemente (23, 26) so ausgebildet wird, dass
es sich in einer Langsrichtung, L, des partikelbasier-
ten Elements (29) wellenférmig erstreckt.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das eine der Strukturelemente (23,
26) so ausgebildet wird, dass es sich auch in einer
Breitenrichtung des partikelbasierten Elements (29)
wellenférmig erstreckt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Strukturelement (23) vorgeformt in die zweiten Par-
tikel eingelegt wird, bevor das zweite Strukturele-
ment (26) durch einen Pressvorgang geformt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Bereich
erhohter Stabilitédt so ausgebildet wird, dass er sich
von einem Oberseitenbereich bis zu einem Unter-
seitenbereich des partikelbasierten Elements (29)
erstreckt.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bereich erhdhter Stabilitat so
ausgebildet wird, dass er sich in einer Langsrichtung,
L, des partikelbasierten Elements (29) wellenférmig
erstreckt.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bereich erhohter Stabilitat so
ausgebildet wird, dass er sich auch in einer Breiten-
richtung des partikelbasierten Elements (29) wellen-
formig erstreckt.

Claims

Method for producing a particle-based element (29),
namely a chipboard or fibreboard, with the following
steps:

i) Production of a first three-dimensionally
shaped structural element (23) having first par-
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ticles,

ii) Complementary shaping of a second struc-
tural element (26) having second particles, and
iii) Connection of the first structural element (23)
to the second structural element (26), such that
an area of changed density or stability is formed
within the particle-based element (29) by the
surfaces of the structural elements (23, 26),
whereby the structural elements (23, 26) are
produced with a density and / or stability in the
area of their surfaces that differs from the density
and / or stability in the interior of the structural
elements (23, 26).

Method according to Claim 1, characterised in that
the first structural element (23) and / or the second
structural element (26) is produced by applying heat
and / or pressure to a particulate mass.

Method according to Claim 1 or 2, characterised in
that the first structural element (23) and / or the sec-
ond structural element (26) is produced by means
of introducing a chemical agent into a particulate
mass.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that one of the structural elements
(23) has a greater density and / or stability than does
the other structural element (26).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the complementary shaping
of the second structural element (26) and the con-
nection of the structural elements (23, 26) is execut-
ed in one step.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the second structural element
(26) is shaped as a matrix for the first structural el-
ement (23).

Method according to one of the Claims 1 to 5, char-
acterised in that the second structural element (26)
is shaped within a matrix formed by the first structural
element (23).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that one of the structural elements
(23, 26) is formed in such a way that it extends from
an upper side area to an under side area of the par-
ticle-based element (29).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that one of the structural elements
(23, 26) is formed in such a way that it extends in a
wavelike manner in a longitudinal direction, L, of the
particle-based element (29).
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Method according to Claim 9, characterised in that
one of the structural elements (23, 26) is formed in
such away that it extends in a wavelike manner also
in a latitudinal direction of the particle-based element
(29).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the first structural element
(23) is pre-shaped before beinginserted into the sec-
ond particles, before the second structural element
(26) is shaped by a pressing procedure.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that an area of increased stability
is formed in such a way that it extends from an upper
side area to an under side area of the particle-based
element (29).

Method according to Claim 12, characterised in
that the area of increased stability is formed in such
a way that it extends in a wavelike manner in a lon-
gitudinal direction, L, of the particle-based element
(29).

Method according to Claim 13, characterised in
that the area of increased stability is formed in such
a way that it extends in a wavelike manner also in a
latitudinal direction of the particle-based element
(29).

Revendications

1.

2,

Procédé de fabrication d’'un élément (29) a base de
particules, a savoir un panneau de particules ou pan-
neau de fibres, comprenant les étapes suivantes:

i) fabrication d’un premier élément de structure
(23) fagonné en trois dimensions et présentant
des premieres particules,

ii) fagonnage complémentaire d'un deuxiéme
élément de structure (26) présentant des
deuxiémes particules, et

iii) assemblage du premier élément de structure
(23) avec le deuxiéme élément de structure (26)
de maniéere a ce que, grace aux surfaces des
éléments de structure (23, 26), soit formée une
zone de densité ou de stabilité modifiées a I'in-
térieur de I'élément (29) a base de particules,
procédé d’apres lequel les éléments de structu-
re (23, 26) sontfabriqués avec une autre densité
et/ou une autre stabilité dans la zone de leur
surface, par rapport a la densité et/ou a la sta-
bilité a l'intérieur des éléments de structure (23,
26).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le premier élément de structure (23) et/ou le
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10.

1.

12.

deuxieme élément de structure (26) est fabriqué par
application de chaleur et/ou de pression a une mas-
se de particules.

Procédé selon la revendication 1 ou la revendication
2, caractérisé en ce que le premier élément de
structure (23) et/ou le deuxiéme élémentde structure
(26) est fabriqué par introduction d’un agent chimi-
que dans une masse de particules.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que 'un des éléments de
structure (23) présente une densité et/ou une stabi-
lité plus grande que 'autre élémentde structure (26).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le fagonnage complé-
mentaire du deuxieme élément de structure (26) et
'assemblage des éléments de structure (23, 26) sont
effectués en une étape.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le deuxieéme élément de
structure (26) est fagonné en tant que matrice pour
le premier élément de structure (23).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que le deuxiéme élément de struc-
ture (26) est fagonné a l'intérieur d’'une matrice for-
mée par le premier élément de structure (23).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que 'un des éléments de
structure (23, 26) est configuré de maniére telle, qu’il
s’étende d’'une zone de face supérieure jusqu’a une
zone de face inférieure de I'élément (29) a base de
particules.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que 'un des éléments de
structure (23, 26) est configuré de maniere a s’éten-
dre sous forme ondulée dans une direction longitu-
dinale L de I'élément (29) a base de particules.

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
que l'un des éléments de structure (23, 26) est con-
figuré de maniére a s’étendre sous forme ondulée,
également dans une direction de largeur de I'élé-
ment (29) a base de particules.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le premier élément de
structure (23) est déposé, en étant pré-faconné,
dans les deuxiémes particules, avant que le deuxié-
me élément de structure (26) soit fagonné par une
opération de compression.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
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tes, caractérisé en ce qu’une zone de stabilité ac-
crue est configurée de maniére a s’étendre d’'une
zone de face supérieure jusqu’a une zone de face
inférieure de I’élément (29) a base de particules.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que la zone de stabilité accrue est configurée de
maniéere a s’étendre sous forme ondulée dans une
direction longitudinale L de I'élément (29) a base de
particules.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que la zone de stabilité accrue est configurée de
maniére a s’étendre sous forme ondulée également
dans une direction de largeur de I'élément (29) a
base de particules.
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