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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER PARTIELL VERFESTIGTEN HOLZFASERPLATTE,
PARTIELL VERFESTIGTE HOLZFASERPLATTE, VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG

DERSELBEN

Ein Verfahren zur Herstellung einer partiell ver-

festigten Holzfaserplatte, die vor der partiellen Verfesti-
gung bereits zugeschnitten ist, weist das Festlegen eines
Verfestigungsbereichs (22) auf. Innerhalb des Verfesti-
gungsbereichs (22) wird Verfestigungsmittel auf eine
Oberseite (18) der Holzfaserplatte (10) aufgebracht. Ins-

besondere mit Hilfe einer Druckglocke (14) und/oder ei-
ner Saugglocke (16) erfolgt ein Erzeugen einer Druckin-
differenz zwischen der Oberseite (18) und der Unterseite
(20) der Holzfaserplatte (10) zum Einsaugen von Verfes-
tigungsmittel, das zuvor auf die Oberseite (18) aufge-
bracht wurde.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer partiell verfestigten Holzfaserplatte, wie bei-
spielsweise Pressspanplatten, MDF-Platten und derglei-
chen. Ferner betrifft die Erfindung eine partiell verfestigte
Holzfaserplatte, sowie eine Vorrichtung zur Herstellung
einer derartigen Holzfaserplatte.

[0002] Holzfaserplatten kénnen zur Verfestigung mit
einem Verfestigungsmittel versehen werden, so dass
insbesondere die Gefahr des Aufquellens insbesondere
durch Feuchtigkeit verringert ist. Eine derartige Behand-
lung erfolgt beispielsweise bei Platten fir Laminatbdden.
Bei diesem in EP 11 000 068 beschriebenen Verfahren
wird das Verfestigungsmittel streifenférmig auf die noch
zuzuschneidende Holzfaserplatte aufgebracht. An-
schlieend wird die gesamte Oberseite der Holzfaser-
platte mit Druckluft beaufschlagt, sowie auf der Gegen-
Uberliegenden Seite ein Unterdruck angelegt um das
Verfestigungsmittel in die Platte einzupressen bzw. zu
saugen. Entlang der Verfestigungsstreifen erfolgt so-
dann das Zuschneiden.

[0003] Des Weiteren besteht beispielsweise bei der
Herstellung von Tiren, Schrankseitenwanden und der-
gleichen die Problematik, dass die Befestigung von
Scharnieren und dergleichen in Holzfaserplatten proble-
matisch ist. Beispielsweise brechen die Schrauben aus
den entsprechenden Bereichen aus. Hierzu ist es be-
kannt bei nicht zugeschnittenen groen Holzfaserplatten
bereits wahrend der Herstellung der Holzfaserplatten in
den Bereichen, in denen spéater gegebenenfalls ein
Scharnier oder dergleichen angeordnet wird, die Festig-
keit der Platte dadurch zu erhéhen, dass die Menge der
Holzspéne in diesen Bereichen erhoht wird. Beim an-
schlielRenden Verpressen der Holzfaserplatte Entstehen
Bereiche hoherer Festigkeit. Dieses Verfahren muss al-
lerdings bereits bei der Herstellung der Holzfaserplatte,
d.h. vor dem exakten Zuschnitt der Holzfaserplatte erfol-
gen. Insofern mussen relativ grole Bereiche mit erhdhter
Festigkeithergestellt werden, da die spatere exakte Lage
der Scharniere oder dergleichen nicht bekannt ist. Au-
Rerdem ist die unregelmaRige Verteilung der Holzspéne
kritisch.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es ein Verfahren zur
Herstellung einer partiell verfestigten Holzfaserplatte zu
schaffen, die insbesondere zur Herstellung von Tiren,
Schrankseitenwanden und dergleichen geeignet ist und
insbesondere eine zuverlassige Befestigung von Schar-
nieren und dergleichen ermdglicht. Fernerist es Aufgabe
der Erfindung eine entsprechende Holzfaserplatte sowie
auch eine Vorrichtung zu deren Herstellung zu schaffen.
[0005] Die Lésung der Aufgabe erfolgt erfindungsge-
maf durch ein Verfahren zur Herstellung einer partiell
verfestigten Holzfaserplatte gemaR Anspruch 1. Betref-
fend eine Holzfaserplatte erfolgt die Lésung der Aufgabe
gemal Anspruch 9 und betreffend eine Vorrichtung zu
dessen Herstellung gemaf Anspruch 10.

[0006] Ein wesentliches Merkmal des erfindungsge-
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mafen Verfahrens besteht darin, dass die Holzfaserplat-
te vor der partiellen Verfestigung bereits zugeschnitten
ist. Hierbei ist die Holzfaserplatte zumindest grob zuge-
schnitten und vorzugsweise bereits vollstandig auf das
Endmal zugeschnitten. Die zugeschnittene Holzfaser-
platte wird in einer Verfestigungsvorrichtung angeordnet
bzw. die Verfestigungsvorrichtung wird an der Holzfaser-
platte angeordnet. Ferner erfolgt ein Festlegen mindes-
tens eines Verfestigungsbereiches, bei dem es sich ins-
besondere um einen Bereich handelt, in dem ein Schar-
nier oder ein anderes Bauteil Ublicherweise tber Schrau-
ben oder dergleichen mit der Holzfaserplatte verbunden
werden soll. Hierbei kann das Festlegen des mindestens
einen Festigungsbereichs vor oder nach dem Anordnen
der Holzfaserplatte relativ zur Verfestigungsvorrichtung
oder auch wahrenddessen erfolgen. Sodann erfolgt ein
partielles Aufbringen von Verfestigungsmittel auf einer
Oberseite der Holzfaserplatte in dem mindestens einen
Verfestigungsbereich. Als Verfestigungsmittel kann hier-
bei insbesondere PUR mit einem Isocyanat eingesetzt
werden. Sodann erfolgt das Erzeugen einer Druckdiffe-
renz im Verfestigungsbereich zwischen der Oberseite
und einer insbesondere gegeniiberliegenden Unterseite
der Holzfaserplatte. Hierdurch erfolgt ein Einsaugen
bzw. Eindriicken des Verfestigungsmittels in die Holzfa-
serplatte. Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren ist es
somit auf einfache Art und Weise mdglich, einen exakt
definierten Befestigungsbereich, an dem beispielsweise
ein Scharnier angeordnet werden soll, nachtraglich, das
heil’t bei einer bereits zugeschnittenen Holzfaserplatte
vorzusehen und somit ein Verfestigen eines exakt defi-
nierten Bereichs zu gewahrleisten.

[0007] Insbesondere die beiden Schritte des Anord-
nens der zugeschnittenen Holzfaserplatte in einer Ver-
festigungsvorrichtung bzw. das Anordnen der Verfesti-
gungsvorrichtung an der Holzfaserplatte und das Fest-
legen des mindestens einen Verfestigungsbereichs sind
in der Reihenfolge unabhéangig voneinander. Bevorzugt
ist es insbesondere, dass diese beiden Schritte gleich-
zeitig erfolgen wie nachstehend in einer bevorzugten
Ausfuhrungsform der Vorrichtung ndher erlautert.
[0008] Das Aufbringen des Verfestigungsmittels er-
folgt insbesondere durch Aufspriihen.

[0009] Besonders bevorzugtist es, zur Erzeugung der
Druckdifferenz eine Druckglocke vorzusehen, die auf die
Oberseite der Holzfaserplatte in dem Verfestigungsbe-
reich aufgesetzt wird. Durch die Erzeugung von Uber-
druck in der Druckglocke wird die Druckdifferenz zwi-
schen Oberseite und Unterseite hergestellt und das Ver-
festigungsmittel aufgrund der Druckdifferenz in die Holz-
faserplatte eingebracht. Hierbei ist es insbesondere
moglich, dass durch die Druckglocke der Verfestigungs-
bereich definiert ist. Besonders bevorzugt ist es sodann,
dass eine Aufbringvorrichtung zum Aufbringen des Ver-
festigungsmittels, insbesondere eine Spriihdise in der
Druckglocke angeordnet ist. Es ist somit méglich, die
Druckglocke auf den Verfestigungsbereich aufzusetzen,
um anschlieRend Verfestigungsmittel insbesondere
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durch Spriihen aufzubringen und sodann wiederum un-
mittelbar anschlieRend fiir eine Druckerzeugung das Mit-
tel in die Holzfaserplatte einzubringen. Bei dieser bevor-
zugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaRen Ver-
fahrens ist somit kein zusatzliches Handling oder der-
gleichen der Platte nétig. Vielmehr erfolgt das Verfesti-
gen des entsprechenden Bereiches in einem Arbeits-
gang. Weiter bevorzugt ist es hierbei, dass die Druckglo-
cke selbst gegebenenfalls zusammen mit anderen Hal-
teelementen das Anordnen der zugeschnittenen
Holzfaserplatte in der Verfestigungsvorrichtung realisiert
bzw. die Druckglocke als Verfestigungsvorrichtung an
der Holzplatte angeordnet wird.

[0010] Beieinerbesonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung ist eine Saugglocke vorgesehen. Die-
se Saugglocke kann zusatzlich oder anstelle der Druck-
glocke vorgesehen sein. Insbesondere ist die Saugglo-
cke auf die Unterseite der Holzfaserplatte in einem dem
Verfestigungsbereich gegeniiberliegenden Bereich auf-
setzbar. Durch Erzeugung von Unterdruck in der Saug-
glocke kann aufdie Oberseite der Holzfaserplatte im Ver-
festigungsbereich aufgebrachtes, insbesondere aufge-
sprihtes Verfestigungsmittel auf einfache Weise in die
Platte eingesaugt werden. Auch wenn nur eine Saugglo-
cke und keine Druckglocke vorgesehen ist, kdnnen diese
Arbeitsschritte gut miteinander synchronisiertwerden, so
dass die Herstellung sehr schnell und einfach erfolgen
kann.

[0011] Besondersbevorzugtistes, sowohleine Druck-
glocke als auch eine Saugglocke vorzusehen, die einan-
der gegeniberliegend angeordnet sind. Diese kdnnen
insbesondere an der Holzfaserplatte entsprechend eines
Greifers angeordnet werden, so dass die gegentiberlie-
genden Glocken die Holzfaserplatte im Verfestigungs-
bereich greifen bzw. auf die Oberseite und/oder Unter-
seite der Holzfaserplatte gedriickt werden. Anschlielend
kann insbesondere durch eine Duse in der Druckglocke
das Verfestigungsmittel aufgebracht und durch Anlegen
von Uberdruck in der Druckglocke und Unterdruck in der
Saugglocke unmittelbar in die Holzfaserplatte einge-
bracht werden. Hierdurch ist die Herstellung von Verfes-
tigungsbereichen, in denen insbesondere Scharniere
oder dergleichen angeordnet werden sollen, prazise,
schnell und einfach realisierbar.

[0012] Die AuBRenkontur des Verfestigungsbereichs ist
vorzugsweise eckenfrei. Hierdurch ist ein gleichmaRiges
Einsaugen bzw. ein Driicken des Verfestigungsmittels
moglich. Insbesondere weist die AulRenkontur nur ge-
krimmte oder gerade Bereiche auf. Besonders bevor-
zugt ist es, dass der Verfestigungsbereich kreisférmig,
teilkreisférmig, oval oder teiloval ist.

[0013] Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Holz-
faserplatte mit mindestens einem eine eckenfreie Au-
Renkontur aufweisenden Verfestigungsbereich. Der Ver-
festigungsbereich weist insbesondere eine Auflenkontur
mit nur geraden oder gekrimmten Linien auf. Vorzugs-
weise ist der Verfestigungsbereich kreisférmig, teilkreis-
férmig, oval oder teiloval. Insbesondere handelt es sich
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bei der Holzfaserplatte um eine bereits zugeschnittene
Holzfaserplatte. Besonders bevorzugt ist die Holzfaser-
platte derart weitergebildet, wie vorstehend anhand des
erfindungsgeméafen Verfahrens beschrieben. Insbeson-
dere ist die Holzfaserplatte nach dem vorstehend be-
schriebenen Verfahren insbesondere in dessen bevor-
zugten Weiterbildungen hergestellt.

[0014] Des Weiteren betrifftdie Erfindung eine Vorrich-
tung zur Herstellung einer partiell verfestigten Holzfaser-
platte, wobei die Vorrichtung insbesondere zur Durch-
fuhrung des vorstehend beschriebenen Verfahrens ge-
eignet ist. Die erfindungsgemaRe Vorrichtung weist eine
Auftragvorrichtung wie eine Spriihdiise zum Auftragen
von Verfestigungsmittel in einem Verfestigungsbereich
auf einer Oberseite der Holzfaserplatte auf. Bei der Holz-
faserplatte handelt es sich insbesondere um eine bereits
zugeschnittene Holzfaserplatte, oder einer Platte im
Groformat. In dem Verfestigungsbereich ist eine Druck-
glocke auf der Oberseite der Holzfaserplatte anordenbar.
Zuséatzlich oder anstelle des Vorsehens einer Druckglo-
cke kann eine Saugglocke in einem dem Verfestigungs-
bereich gegentiiberliegenden Bereich auf einer Untersei-
te der Holzfaserplatte angeordnet sein. Durch Anlegen
von Uberdruck in der Druckglocke und/oder durch Anle-
gen von Unterdruck in der Saugglocke kann eine Druck-
differenz zwischen der Oberseite und der Unterseite der
Holzfaserplatte zum Einbringen bzw. Einsaugen des
Verfestigungsmittels in die Holzfaserplatte erzeugt wer-
den.

[0015] Vorzugsweise ist die insbesondere als Dise
ausgebildete Auftragsvorrichtung in der Druckglocke an-
geordnet. Hierdurch ist es schnell und einfach mdglich
insbesondere bei einer bereits zugeschnittenen Holzfa-
serplatte in einem exakt definierten Bereich, wie vorste-
hend anhand des Verfahrens beschrieben, einen Ver-
festigungsbereich herzustellen.

[0016] Dieerfindungsgemale Vorrichtungistvorzugs-
weise, insbesondere wie vorstehend anhand des erfin-
dungsgemalen Verfahrens beschrieben, vorteilhaft wei-
tergebildet.

[0017] Nachfolgend wird die Erfindung anhand zweier
bevorzugter Ausfiilhrungsformen anhand der anliegen-
den schematischen Zeichnungen naher erlautert.
[0018] Es zeigen:

eine schematische Schnittansicht einer Vor-
richtung zur Herstellung einer partiell verfestig-
ten Holzfaserplatte in schematischer, verein-
fachter Darstellung und

Fig. 1

Fig. 2 eine schematische Draufsicht einer Holzfaser-
platte mit einem durch die in Fig. 1 dargestellte
Vorrichtung hergestellten Verfestigungsbe-
reich.

[0019] Eine bereits zugeschnittene Holzfaserplatte 10

wie beispielsweise eine Schranktir, eine Schrankseiten-
wand oder dergleichen wird in einer Verfestigungsvor-
richtung 12 angeordnetbzw. von einer Verfestigungsvor-
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richtung 12 gegriffen. Im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel weist die die Verfestigungsvorrichtung 12 eine
Druckglocke 14 sowie eine der Druckglocke auf der an-
deren Seite der Holzfaserplatte 10 gegenuberliegende
Saugglocke 16 auf. Die beiden Glocken 14, 16 werden
einander gegeniberliegend auf eine Oberseite 18 bzw.
eine Unterseite 20 der Holzfaserplatte 10 gedriickt. Hier-
bei erfolgtinsbesondere ein dichtendes AbschlieRen zwi-
schen dem die Holzfaserplatte 10 beriihrenden Rand der
Glocken und der Holzfaserplatte 10. Die beiden Glocken
sind insbesondere in ihrer Grof3e identisch ausgebildet
und derart spharisch ausgebildet, dass ein insbesondere
ringférmig ausgebildeter Rand zwischen den Glocken
14, 16 und der entsprechenden Seite 18 bzw. 20 der
Holzfaserplatte 10 realisiert ist. Bevorzugt ist es, dass
die beiden Glocken im Wesentlichen als Halbkugeln aus-
gebildet sind.

[0020] In einer besonders bevorzugten, einfachen
Ausfiihrungsform der Erfindung wird ein Verfestigungs-
bereich 14 ausgebildet, so dass der Bereich der Ober-
seite 18, der unter der Glocke angeordnet ist, den Ver-
festigungsbereich 22 ausbildet.

[0021] In der dargestellten bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist eine Auftragsvorrichtung 24 in der Druckglocke
insbesondere in deren zentralen oberen Bereich ange-
ordnet. Die Auftragsvorrichtung dient zum Aufbringen
insbesondere Aufspriihen von Verfestigungsmittel auf
den Verfestigungsbereich 22. Hierzu ist die Dise 24 tiber
einen Schlauch 26 mit einer entsprechenden das Mittel
bevorratenden und gegebenenfalls einspritzenden Vor-
richtung verbunden.

[0022] Ferneristdie Druckglocke 14 mit einem Druck-
schlauch 28 verbunden, der mit einer nicht dargestellten
Druckvorrichtung verbunden ist, so dass in Richtung ei-
nes Pfeils 30 Druckluft zugefiihrt werden kann.

[0023] Die der Druckglocke 14 gegeniberliegende
Saugglocke 16 weist einen mit einer Saugvorrichtung
versehenen Saugschlauch 32 auf, so dass die Luft aus
dem inneren der Saugglocke 16 in Richtung eines Pfeils
34 abgesaugt werden kann. Hierdurch entsteht in der
Druckglocke ein Uberdruck p* und in der Glocke 16 ein
Unterdruck p.

[0024] Zur Durchfiihrung des erfindungsgemaRen
Verfahrens mit der bevorzugten in Fig. 1 dargestellten
Vorrichtung kénnen die beiden Glocken gleichzeitig ein-
ander gegenuberliegend auf den entsprechenden Seiten
18, 20 der Holzfaserplatte 10 aufgedriickt werden. Hier-
durch erfolgen unmittelbar ein Definieren des Verfesti-
gungsbereichs 22 sowie auch ein Halten der Holzfaser-
platte 10. Anschlieend erfolgt ein Aufbringen insbeson-
dere Aufspriihen von Verfestigungsmittel mit Hilfe der
Dise 24. Unmittelbar anschlieBend wird durch den
Druckluftschlauch 28 Druckluft der Druckglocke 14 zu-
geflhrt und gleichzeitig Luft iber den Saugschlauch 32
aus der Saugglocke 16 abgesaugt, so dass eine Druck-
differenz entsteht. Diese fiihrt zum Eindringen des auf
derOberseite des Verfestigungsbereichs 24 aufgebrach-
ten Verfestigungsmittels in die Holzfaserplatte wie durch
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die Pfeile 36 dargestellt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer partiell verfestigten
Holzfaserplatte , mit den Schritten:

Anordnen einer zugeschnittenen Holzfaserplat-
te (10) an einer Verfestigungsvorrichtung (12),
Festlegen mindestens eines Verfestigungsbe-
reichs (22),

partielles Aufbringen von Verfestigungsmittel
auf einer Oberseite (18) in den mindestens ei-
nen Verfestigungsbereich (22) und

Erzeugen einer Druckdifferenz zwischen der
Oberseite (18) und einer Unterseite (20) der
Holzfaserplatte (10) zum Einsaugen des Verfes-
tigungsmittels in die Holzfaserplatte (10).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufbringen eines Verfestigungs-
mittels durch Aufspriihen erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem eine
Druckglocke (14) auf die Oberseite (18) der Holzfa-
serplatte (10) im Verfestigungsbereich (22) aufge-
setzt wird und ein Uberdruck in der Druckglocke (14)
zur Herstellung einer Druckindifferenz zwischen der
Oberseite (18) und der Unterseite (20) der Holzfa-
serplatte (10) erzeugt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
welchem eine Saugglocke (16) auf die Unterseite
(20) der Holzfaserplatte (10) in einem dem Verfesti-
gungsbereich (22) gegenuberliegenden Bereich
aufgesetzt wird und in der Saugglocke (16) Unter-
druck zur Herstellung einer Druckdifferenz erzeugt
wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
welchem das Verfestigungsmittel nach dem Aufset-
zen der Druckglocke (14) auf die Oberseite (18) der
Holzfaserplatte (10) aufgebrachte wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei
welchem der Verfestigungsbereich (22) eine ecken-
freie und/oder gekrimmte AuRenkontur aufweist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
welchem der Verfestigungsbereich (22) kreisférmig,
teilkreisférmig, oval oder teiloval ist.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei
welchem der Verfestigungsbereich (22) eine ge-
krimmte und/oder eckenfreie Auflenkontur auf-
weist.
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Holzfaserplatte mit einem eine eckenfreie Aulien-
kontur aufweisenden Verfestigungsbereich (22),
wobei die Holzfaserplatte (10) insbesondere nach
demin den Anspriichen 1 bis 7 definierten Verfahren
hergestellt ist.

Vorrichtung zur Herstellung einer partiell verfestig-
ten Holzfaserplatte, insbesondere durch einem Ver-
fahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, mit
einer Auftragsvorrichtung (24) zum Auftragen von
Verfestigungsmittel in einem Verfestigungsbereich
(22) auf einer Oberseite (18) der Holzfaserplatte
(10),

einerin dem bzw. um den Verfestigungsbereich (22)
anordenbaren Druckglocke (14) auf der Oberseite
(18) der Holzfaserplatte (10) und/oder

einerin einer dem Verfestigungsbereich (22) gegen-
Uberliegenden Bereich auf einer Unterseite (20) der
Holzfaserplatte (10) anordenbaren Saugglocke (16),
wobei durch Anlegen von Uberdruck in der Druck-
glocke (14) und/oder durch Anlegen von Unterdruck
in der Saugglocke (16) eine Druckdifferenz zwischen
Oberseite (18) und der Unterseite (20) der Holzfa-
serplatte (10) zum Einbringen des Verfestigungsmit-
tels in die Holzfaserplatte (10) erzeugt werden kann.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auftragsvorrichtung in der
Druckglocke (14) angeordnet bzw. mit der Druckglo-
cke (14) verbunden ist und/oder die Auftragsvorrich-
tung als Auftragsdiise (24) ausgebildet ist.
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