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(54)  Holzwerkstoffplatten-HeiRpresse

(67)  Die Erfindung betrifft eine Holzwerkstoffplatten-
HeiBpresse mitzumindest einem Presselement (18), das
einen Rand (22) aufweist und einen Pressspalt (21) be-
grenzt, in dem im Betrieb ein zu pressender Holzwerk-

"\

stoffplatten-Rohling (20) angeordnet ist. Erfindungsge-
mafR wird vorgeschlagen, dass das Presselement (18)
benachbart zum Rand (22) einen Vorsprung (24) besitzt,
der sich in den Pressspalt (21) erstreckt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Holzwerkstoffplatten-
HeilRpresse mit einem Presselement, das einen Rand
aufweist und einen Pressspalt begrenzt, in dem im Be-
trieb ein zu pressender Holzwerkstoffplatten-Rohling an-
geordnet ist. GemaR einem zweiten Aspekt betrifft die
Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer Holzwerk-
stoffplatte, insbesondere eines Fullbodenlaminats.
[0002] Beim Herstellen von FuBbodenlaminat werden
dekorierte Holzwerkstoffplatten-Rohlinge beidseitig mit
Kunstharzen versiegelt. Beim Ausharten der Kunsthar-
ze, beispielsweise eines Melaminharzes, unter Einwir-
kung von Druck und Warme, bilden sich harte und wi-
derstandsfahige Schichten aus, die zudem einen dauer-
haften Verbund mit der meist dekorierten Tragerplatte
eingehen. Dieser Verbund wird als Laminat bezeichnet.
Es ist méglich, dass die Kunstharzschicht von einer Zel-
luloselage oder von einem sogenannten Impragnat ge-
tragen wird oder dass sie direkt auf den Holzwerkstoff-
platten-Rohling aufgetragen wird. Oberseitig werden
dem Kunstharz oft Zuséatze zugesetzt, die die Abriebfes-
tigkeit erhéhen. Der unterseitige Harzauftrag gleicht
Schrumpfspannungen des oberseitigen Harzauftrages
aus, die bei der Aushartung der Kunstharzschichten auf-
treten.

[0003] Ausder EP 2 338 693 ist eine Vorrichtung zum
Veredeln einer Holzwerkstoffplatte bekannt, bei der Ko-
rund- und Glaspartikel zur Erh6hung der Abriebfestigkeit
eingesetzt werden. So wird ein sehr robustes FuRboden-
laminat erhalten. Es hat sich jedoch ein erhéhter Ver-
schleifl an den Presselementen der verwendeten Pres-
sen gezeigt. Das gilt insbesondere dann, wenn eine dis-
kontinuierliche Presse eingesetzt wird, beispielsweise ei-
ne Kurzzeitpresse.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Standzeit von Presselementen zu erhéhen.

[0005] Die Erfindung I8st das Problem durch eine gat-
tungsgemale Holzwerkstoffplatten-HeilRpresse, deren
Presselement benachbart zum Rand einen Vorsprung
besitzt, der sich in den Pressspalt erstreckt. GemaR ei-
nem zweiten Aspekt 16st die Erfindung das Problem
durch ein Verfahren zum Herstellen einer Holzwerkstoff-
platte, insbesondere eines Fulbodenlaminats, bei dem
eine erfindungsgemale Holzwerkstoffplatten-Heilpres-
se eingesetzt wird.

[0006] Vorteilhaftan der Erfindungist, dass die Stand-
zeit des Presselements signifikant verlangert werden
kann. So haben Versuche gezeigt, dass sich die Stand-
zeit zumindest vervierfachen lasst.

[0007] Vorteilhaft ist zudem, dass die deutliche Erho-
hung der Standzeit durch ein technisch einfaches Mittel
erreicht werden kann. So muss der Vorteil der erhéhten
Standzeit nicht durch aufwendige technische Mafnah-
men erkauft werden.

[0008] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass es beim Verpressen zu einem FlieRen des Harzes
kommt. Am Rand des Presselements kommt es bei ei-
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nem herkdmmlichen Presselement ohne Vorsprung zu
einer Verdrangung des aufgeschmolzenen Harzes zur
Seite hin, so dass die oberflachenfernen hartstoffhaltigen
Schichten in Kontakt mit dem Presselement kommen.
Da das Pressblech sich beim Pressen ausdehnt und zu-
sammenzieht, kommt es zu einer Relativbewegung zwi-
schen den Korundkérnern und dem Pressblech, was zu
dem erhdhten Verschleild fihrt. Durch das tiberraschend
einfache technische Mittel des umlaufenden Randes
wird ein Verdrangen des Harzes am Rand des Presse-
lements vermieden und die Verschleilneigung drastisch
reduziert. Andere Versuche, wie beispielsweise ein Er-
hoéhen der Schichtdicke der obersten Schicht, die keine
Hartstoffpartikel umfassen muss, zeigten hingegen tber-
raschenderweise keinen Einfluss auf die Presselement-
standzeit.

[0009] Im Rahmen der vorliegenden Beschreibung
wird unter der Holzwerkstoffplatten-Heil3presse insbe-
sondere eine Presse verstanden, die zum Beheizen des
Presselements auf eine Temperatur von lGber 150°, ins-
besondere auf zumindest 200°, ausgebildet ist. Bei-
spielsweise umfasst die HeilRpresse eine Heizvorrich-
tung, insbesondere in Form einer elektrischen Heizvor-
richtung oder einer durch erhitztes Hydraulikdl betriebe-
nen Heizvorrichtung. Die Heillpresse ist zudem ausge-
legt zum Aufbringen eines Drucks, der hinreichend hoch
ist, um ein Kunstharz, insbesondere ein Melaminharz,
so auf den Holzwerkstoffplatten-Rohling zu pressen,
dass ein FuBbodenlaminat entsteht.

[0010] Unter dem Presselement wird dasjenige Teil
der HeilRpresse verstanden, das beim Verpressen in di-
rekten Kontakt mit dem Holzwerkstoffplatten-Rohling
kommt und den Druck und/oder die Warme auf den Holz-
werkstoffplatten-Rohling Gbertragt. Unter dem Pressele-
ment wird insbesondere eine Pressplatte oder ein Press-
band verstanden.

[0011] Unter dem Merkmal, dass das Presselement
benachbart zum Rand einen Vorsprung besitzt, wird ins-
besondere verstanden, dass das Presselement sich an
der Stelle, an der es beim Pressen in Kontakt mit dem
Holzwerkstoffplatten-Rohling steht und an der kein Vor-
sprung ausgebildet ist, entlang einer Ebene erstreckt,
wobei der Vorsprung aus dieser Ebene heraus in den
Pressspalt ragt.

[0012] Unter dem Merkmal, dass der Vorsprung be-
nachbart zum Rand angeordnet ist, wird insbesondere
verstanden, dass es mdglich, nicht aber notwendig ist,
dass der Vorsprung an den Innenrand Ubergeht. In aller
Regel ist es glinstig, wenn der Vorsprung einen kleinen
Abstand vom Rand hat. Da der Vorsprung einen Eindruck
in der entstehenden, veredelten Holzwerkstoffplatte hin-
terlasst, ist es glinstig, wenn der Vorsprung an einem
Rand des Holzwerkstoffplatten-Rohlings angeordnet ist.
Insbesondere ist ein Abstand des Vorsprungs vom Rand
kleiner als ein Zehntel eines Minimums aus Breite und
Lange des Presselements.

[0013] Vorzugsweise ist das Presselement aus Stahl
gefertigt. Glnstig ist es, wenn das Presselement ver-
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chromt ist, um die Standzeit zu erh6hen.

[0014] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
hat der Vorsprung eine Héhe von zumindest 20 Mikro-
metern, insbesondere zumindest 50 Mikrometern. Die
Hoéhe ist diejenige Ausdehnung des Vorsprungs, um den
der Vorsprung in den Pressspalt ragt. Es ist die Uberra-
schende Erkenntnis, dass bereits ein so geringer Vor-
sprung die Standzeit des Presselements vervielfachen
kann.

[0015] Vorzugsweise hatderVorsprungeine Héhe von
héchstens 500 Mikrometern. Eine grofRere Hohe des Vor-
sprungs koénnte dazu fuhren, dass das Presselement
beim Pressen nicht nur die Harzschicht beeinflusst, son-
dern auch die Holzwerkstoffschicht, was nachteilig ist.
[0016] Vorzugsweise ist das Presselement ein Press-
blech, das sich entlang einer Presselementebene er-
streckt. Der Vorsprung ragt aus der Presselementebene
heraus.

[0017] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
erstreckt sich der Vorsprung entlang eines Rechtecks,
innerhalb dessen sich das Pressblech entlang einer
Presselementebene erstreckt. Unter dem Merkmal, dass
sich der Vorsprung entlang des Rechtecks erstreckt, wird
insbesondere verstanden, dass ein Rechteck existiert,
dessen Umfangslinie ganz oder zumindest teilweise am
Vorsprung gebildet wird. Besonders glinstig ist es, wenn
sich der Vorsprung vollstandig entlang der Umfangslinie
erstreckt. Es ist jedoch auch denkbar, dass der Vor-
sprung Unterbrechungen aufweist. Verallgemeinert ist
es vorteilhaft, wenn sich der Vorsprung entlang eines
Trapezes erstreckt. Besonders giinstig ist es, wenn das
Trapez ein Rechteck ist, da dann besonders einfach zu
handhabende Holzwerkstoffplatten erhalten werden.
[0018] Vorzugsweise st die Werkstoffplatten-
HeilRpresse eine diskontinuierlich arbeitende Presse,
insbesondere eine Kurztaktpresse. Unter einer Kurztakt-
presse wird eine Presse verstanden, deren Presszeit un-
terhalb von 20 Sekunden liegt. Erfindungsgemag ist zu-
dem eine Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung, die
neben einer erfindungsgeméaflen Holzwerkstoffplatten-
HeilBpresse zumindest eine Auftragsvorrichtung zum
Auftragen eines hartstoffpartikelhaltigen Harzes um-
fasst.

[0019] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
besitzt das Presselement eine Strukturierung mit einer
Strukturtiefe, so dass auf dem Holzwerkstoffplatten-Roh-
ling eine reliefierte Oberflache erzeugt wird. Vorzugswei-
se betragt in diesem Fall die H6he des Vorsprungs zu-
mindest das 0,8-fache einer Strukturtiefe und/oder
héchstens das Dreifache der Strukturtiefe. Bei einer
Strukturtiefe von 100 Mikrometer liegt die Héhe beispiels-
weise zwischen 100 und 200 Mikrometer. Die Schichtdi-
cke kann bis zu 200 Mikrometer betragen. Die Struktur-
tiefe ist die Differenz zwischen dem tiefsten Tal und der
héchsten Erhebung der Strukturierung.

[0020] Bei einem erfindungsgemafen Verfahren wird
vorzugsweise eine Holzwerkstoffplatten-HeilRpresse in
Form einer Kurztaktpresse verwendet, das heildt, dass
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eine Presszeit zum Verpressen des Holzwerkstoffplat-
ten-Rohlings héchstens 20 Sekunden betragt.

[0021] Vorzugsweise umfasstein erfindungsgemales
Verfahren die Schritte eines Aufbringens einer ersten
oberen Harzschicht, die Hartstoffpartikel, insbesondere
Korundpartikel, umfasst, auf eine Holzwerkstoffschicht,
ein Aufbringen einer zweiten oberen Harzschicht, die Zel-
lulose enthalt, auf die erste obere Harzschicht, und ein
Aufbringen einer dritten oberen Harzschicht, die Glasp-
artikel enthalt, auf die zweite obere Harzschicht, wobei
die Harzschichten gemeinsam eine Schichtdicke von zu-
mindest 50 Mikrometern, insbesondere 80 Mikrometern,
haben. Selbstverstandlich ist es méglich, dass mehr als
drei Harzschichten aufgebracht werden.

[0022] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
wird mittels des Presselements eine Pragung in den
Holzwerkstoffplatten-Rohling gepragt, wobei die Héhe
zumindest das 0,8-fache einer Strukturtiefe und/oder
héchstens das Dreifache der Strukturtiefe betragt.
[0023] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
wird der Holzwerkstoffplatten-Rohling so gepresst, dass
der Vorsprung des Presselements benachbart zu einem
Holzwerkstoffplatten-Rand des Holzwerkstoffplatten-
Rohlings angeordnetist. So wird ein Verdrangen von Ma-
terial der Harzschichten zum Holzwerkstoffplatten-Rand
vermindert.

[0024] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der
beigefligten Zeichnungen naher erlautert. Dabei zeigt

Figur 1a  eine schematische Ansicht einer erfindungs-
gemalen Holzwerkstoffplatten-HeilRpresse,

Figur 1b  eine schematische Draufsicht auf das Pres-
selement und

Figur 2 einen schematischen Querschnitt durch ei-
nen zu verpressenden Holzwerkstoffplatten-
Rohling.

Figur 3 zeigt eine erfindungsgemafe Holzwerkstoff-
platten-Herstellvorrichtung.

[0025] Figur 1a zeigt eine erfindungsgemafle Holz-

werkstoffplatten-Heillpresse 10, die einen Rahmen 12,
einen Pressdruckerzeuger 14 in Form von Hydraulikzy-
lindern, einen Presselementhalter 16 und ein Pressele-
ment 18 umfasst. Das Presselement 18 ist am Presse-
lementhalter 16 befestigt und wird von diesem auf eine
vorgegebene Presstemperatur aufgeheizt, beispielswei-
se mittels eines Thermodls, das durch Heizkanéle gelei-
tet wird.

[0026] Der Pressdruckerzeuger 14 wird von einer Hy-
draulikeinheit mit Druckfluid beaufschlagt, so dass das
Presselement 18 einen Pressdruck auf einen schema-
tisch eingezeichneten Holzwerkstoffplatten-Rohling 20
ausliben kann. Der Holzwerkstoffplatten-Rohling 20 ist
in einem Pressspalt 21 angeordnet, der nach oben vom
Presselement 18 begrenzt ist.
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[0027] In den Ausschnitten links und rechts sind
Randabschnitte des Presselements 18 gezeigt. Es ist zu
erkennen, dass das Presselement 18 benachbart zu ei-
nem Rand 22 einen Vorsprung 24 besitzt.

[0028] Der Vorsprung 24 hat eine Hohe h von 50 Mi-
krometern, die relativ zu einer Presselementebene E ge-
messen wird. Das Presselement 18, das im vorliegenden
Fall als Pressblech ausgebildet ist, erstreckt sich inner-
halb der vom Vorsprung 24 berandeten Flache entlang
der Presselementebene E.

[0029] Bei der Holzwerkstoffplatten-Heillpresse 10
handelt es sich um eine Kurztaktpresse, die den Holz-
werkstoffplatten-Rohling 20 innerhalb einer Taktzeit von
7 Sekunden zu einem Fullbodenlaminat verpresst. Das
Presselement 18 hat eine Dicke d von 15 mm und ist aus
Stahl gefertigt. Der, insbesondere rundum verlaufende,
Vorsprung kann unterschiedliche Breiten aufweisen und
nicht nur vollflachig, sondern auch strukturiert ausgefihrt
sein. Das Presselement ist beispielsweise ein Edelstahl-
pressblech, beispielsweise aus dem Sonderrohrstoff 393
SQ.

[0030] Vorzugsweise hat das Presselement zumin-
dest an seiner Oberflache eine Harte von zumindest 60
HRC. Besitzt das Presselement eine Strukturierung, so
hat diese vorzugsweise Struktur bevorzugt eine Mindest-
harte von zumindest 60 HRC.

[0031] Figur 1b zeigt eine schematische Ansicht von
unten auf das Presselement 18. Es ist zu erkennen, dass
das Presselement 18 eine Breite B und eine Lange L hat,
wobei die Breite B groRer ist als 4 m und beispielsweise
5 m betragt und wobei die Lange L gréRer ist als 1,5 m
und beispielsweise 2,5 m betragt. Der Vorsprung 24 hat
einen Abstand vom Rand 22, der beispielsweise zwi-
schen 1 cm und 10 cm liegt. Die Lange und Breite ist
jedoch nach Ausflihrung variabel.

[0032] Figur 2 zeigt einen schematischen Aufbau ei-
nes Holzwerkstoffplatten-Rohlings 20. Dieser umfasst ei-
ne Holzwerkstoffschicht 26, eine erste obere Harzschicht
28, die Hartstoffpartikel 30 in Form von Korundpartikeln
enthalt. Auf der ersten oberen Harzschicht 28 ist eine
zweite obere Harzschicht 32 aufgebracht, die Zellulose
enthalt. Auf der zweiten oberen Harzschicht 32 ist eine
dritte obere Harzschicht 34 aufgebracht, die Glaspartikel
36 enthalt. Der Holzwerkstoffplatten-Rohling 20 enthalt
zudem eine untere Harzschicht 38, die der ersten oberen
Harzschicht 28 entspricht und unterhalb der Holzwerk-
stoffschicht 26 auf diese aufgebracht ist. Die Harzschich-
ten 28, 32, 34 haben gemeinsam eine Schichtdicke d,
die im vorliegenden Fall d = 50 Mikrometer betragt.
[0033] Gestricheltistdas Presselement 18 eingezeich-
net, wie es beim Pressen des Holzwerkstoffplatten-Roh-
lings 20 angeordnet ist. Es ist zu erkennen, dass der
Vorsprung 24 beim Pressen benachbart zu einem Holz-
werkstoffplatten-Rand 37 des Holzwerkstoffplatten-Roh-
lings 20 angeordnet ist und so ein Verdrangen von Ma-
terial der Harzschichten 28, 32, 34 zur Seite hin verhin-
dert oder zumindest vermindert.

[0034] Figur 3 zeigt einen Schnitt durch eine erfin-
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dungsgemale Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung
39, die zusatzlich zur Holzwerkstoffplatten-Heillpresse
10 eine Auftragsvorrichtung 40, die in einer Verarbei-
tungsrichtung V vor der Holzwerkstoffplatten-HeiRpres-
se 10 angeordnet ist, aufweist. Die Auftragsvorrichtung
40 umfasst eine obere Auftragsvorrichtung 58 und eine
untere Auftragsvorrichtung 60, die jeweils als Auftrags-
walzwerke ausgebildet sind und jeweils Uber eine Auf-
tragswalze 46 und eine Dosierwalze 48 verfiigen. Ent-
lang von Materialzuleitungen 44, die mit einem Pfeil am
Ende versehen sind, werden in Mischbehaltern gemisch-
te, aufzubringende Hartstoffpartikel zwischen die Auf-
tragswalze 46 und die Dosierwalze 48 eingebracht.
[0035] Durch die Auftragswalze 46 werden die Hart-
stoffpartikel auf die Oberseite bzw. Unterseite des Holz-
werkstoffplatte-Rohlings 20 aufgebracht. Der Transport
des Holzwerkstoffplatten-Rohlings 20 geschieht sowohl
vor als auch hinter der Auftragsvorrichtung 40 mittels ei-
ner Spitzlaschentransporteinrichtung 50. Dadurch, dass
diese Spitzlaschentransporteinrichtung 50 nur wenige,
kleinflachige Berlihrungspunkte mit dem Holzwerkstoff-
platten-Rohling 20 hat, wird eine gute Qualitat der Holz-
werkstoffplatte gewahrleistet. Die Spitzlaschentranspor-
teinrichtung 50 umfasst Spitzlaschen 52 werden lber au-
tomatische Reinigungsbiirsten 54 gereinigt.

[0036] Um eine reproduzierbare und genaue Zufiih-
rung des Holzwerkstoffplatten-Rohlings 20 in die Auf-
tragsvorrichtung 40 zu gewahrleisten, kénnen vor und
hinter den jeweiligen Auftragsvorrichtungen 58, 60 Nie-
derhalter 56 angeordnet sein. Auf diese Weise ist ge-
wahrleistet, dass die Schichten auf der Ober- und Unter-
seite der Holzwerkstoffplatte 2 reproduzierbar und pra-
zise aufgebracht werden kénnen.

[0037] Die Durchfiihrung eines erfindungsgemafien
Verfahrens wird in der EP 2 338 693 beschrieben. Der
Offenbarungsgehalt dieser Druckschrift wird durch die-
sen Verweis vollstdndig mit in die vorliegende Beschrei-
bung Gibernommen.

Bezugszeichenliste
[0038]

10  Holzwerkstoffplatten-Heillpresse
12 Rahmen

14  Pressdruckerzeuger

16  Pressenelementhalter

18  Presselement

20  Holzwerkstoffplatten-Rohling
21 Pressspalt

22 Rand

24 Vorsprung

26  Holzwerkstoffschicht

28  erste obere Harzschicht

30 Hartstoffpartikel

32  zweite obere Harzschicht

34  dritte obere Harzschicht

36  Glaspartikel
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37  Holzwerkstoffplatten-Rand

38  untere Harzschicht

39  Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung
40  Auftragsvorrichtung

44  Materialzuleitungen

46  Auftragswalze

48 Dosierwalze

50 Spitzlaschentransporteinrichtung
52  Spitzlasche

54  Reinigungsbirsten

56  Niederhalter

58 obere Auftragsvorrichtung

60 untere Auftragsvorrichtung

B Breite

d Dicke

E Presselementebene

H Hohe

L Lange

\Y Verarbeitungsrichtung
Patentanspriiche

1. Holzwerkstoffplatten-Heillpresse mit

(a) zumindest einem Presselement (18), das
einen Rand (22) aufweist und

einen Pressspalt (21) begrenzt, in dem im Be-
trieb ein zu pressender Holzwerkstoffplatten-
Rohling (20) angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

(b) das Presselement (18) benachbart zum
Rand (22) einen Vorsprung (24) besitzt, der sich
in den Pressspalt (21) erstreckt.

Holzwerkstoffplatten-HeilRpresse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der VVorsprung (24)
eine Hohe (h) von zumindest 20 Mikrometern, ins-
besondere zumindest 50 Mikrometern, hat.

Holzwerkstoffplatten-Heillpresse nach einem der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Vorsprung (24) eine Hohe (h) von
hochstens 500 Mikrometern hat.

Holzwerkstoffplatten-HeilRpresse nach einem der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass

Sich der Vorsprung (24) entlang eines Rechtecks
erstreckt, innerhalb dessen sich das Presselement
(18) entlang einer Presselementebene (E) erstreckt.

Holzwerkstoffplatten-Heilpresse nach einem der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass sie eine diskontinuierliche Presse, insbe-
sondere eine Kurztaktpresse, ist.

Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung mit
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10.

(i) einer Auftragsvorrichtung (40) zum Auftragen
eines hartstoffpartikelhaltigen Harzes und

(i) einer in einer Verarbeitungsrichtung (V) hin-
ter der Auftragsvorrichtung angeordneten Holz-
werkstoffplatten-HeiRpresse (10) nach einem
der vorstehenden Anspriiche.

Verfahren zum Herstellen einer Holzwerkstoffplatte,
insbesondere eines FulRbodenlaminats, bei dem ei-
ne Holzwerkstoffplatten-HeiBpresse (10) nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 4 oder eine Holzwerkstoff-
platten-Herstellvorrichtung nach Anspruch 6 einge-
setzt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, gekennzeichnet
durch die Schritte:

- Aufbringen einer ersten oberen Harzschicht
(28), die Hartstoffpartikel (30), insbesondere
Korundpartikel, umfasst, auf eine Holzwerk-
stoffschicht (26),

- Aufbringen einer zweiten oberen Harzschicht
(32), die Zellulose enthalt, und

- Aufbringen einer dritten oberen Harzschicht
(34), die Glaspartikel (36) enthalt, so dass ein
Holzwerkstoffplatten-Rohling (20) entsteht,

- wobei die Harzschichten (28, 32, 34) gemein-
sam eine Schichtdicke (d) von zumindest 50 Mi-
krometern, insbesondere zumindest 80 Mikro-
metern, haben, und

- Pressen des Holzwerkstoffplatten-Rohlings
(20).

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Holzwerkstoffplatten-
HeilRpresse (10) eine Kurztaktpresse ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass ein FuBbodenlaminat
hergestellt wird.

Geanderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

1.

Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung mit

(i) einer Auftragsvorrichtung (40) zum Auftragen
eines hartstoffpartikelhaltigen Harzes auf einen
Holzwerkstoffplatten-Rohling (20), der eine
Holzwerkstoffschicht (26) umfasst, und

(i) einer in einer Verarbeitungsrichtung (V) hin-
ter der Auftragsvorrichtung angeordneten Holz-
werkstoffplatten-HeiRpresse (10) mit

(a) zumindest einem Presselement (18),
das
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- einen Rand (22) aufweist und

- einen Pressspalt (21) begrenzt, in
demim Betrieb ein zu pressender Holz-
werkstoffplatten-Rohling (20) angeord-
net ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

(iii) das Presselement (18) benachbart zum
Rand (22) einen Vorsprung (24) besitzt, der sich
in den Pressspalt (21) erstreckt, und

(iv) der Vorsprung (24) eine Héhe (h) von héchs-
tens 500 Mikrometern hat, sodass das Presse-
lement (18) beim Pressen nur die Harzschicht
und nicht die Holzwerkstoffschicht (26) beein-
flusst.

Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Vor-
sprung (24) eine Héhe (h) von zumindest 20 Mikro-
metern hat.

Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung nach ei-
nem der vorstehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

sich der Vorsprung (24) entlang eines Rechtecks er-
streckt, innerhalb dessen sich das Presselement
(18) entlang einer Presselementebene (E) erstreckt.

Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung nach ei-
nem der vorstehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Holzwerkstoffplatten-
HeilRpresse eine Kurztaktpresse, ist.

Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung nach ei-
nem der vorstehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

das Presselement (18) eine Strukturierung mit einer
Strukturtiefe aufweist, sodass auf dem Holzwerk-
stoffplatten-Rohling eine reliefierte Oberflache er-
zeugbar ist, und

die Héhe des Vorsprungs héchstens das Dreifache
der Strukturtiefe betragt.

Verfahren zum Herstellen einer Holzwerkstoffplatte
bei dem eine Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrich-
tung nach einem der Anspriiche 1 bis 4 eingesetzt
wird.

Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet
durch die Schritte:

- Aufbringen einer ersten oberen Harzschicht
(28), die Hartstoffpartikel (30) umfasst,

auf eine Holzwerkstoffschicht (26),

- Aufbringen einer zweiten oberen Harzschicht
(32), die Zellulose enthalt, und

- Aufbringen einer dritten oberen Harzschicht
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10.

(34), die Glaspartikel (36) enthalt, so dass ein
Holzwerkstoffplatten-Rohling (20) entsteht,

- wobei die Harzschichten (28, 32, 34) gemein-
sam eine Schichtdicke (d) von zumindest 50 Mi-
krometern haben, und

- Pressen des Holzwerkstoffplatten-Rohlings
(20).

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Holzwerkstoffplatten-
HeilRpresse (10) eine Kurztaktpresse ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass ein FuBbodenlaminat
hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels des Presse-
lements eine Pragung in den Holzwerkstoffplatten-
Rohling gepragt wird und

die Hohe zumindest das 0,8-fache einer Strukturtiefe
und/oder hochstens das Dreifache der Strukturtiefe
betragt.
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Fig. 3
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