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WERKSTOFFPLATTE MIT VERSTÄRKTEN PLATTENBEREICHEN UND WERKSTOFFPLATTE

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len einer Holzpartikel aufweisenden Werkstoffplatte (2)
mit verstärkten Bereichen. Um ein Verfahren zum beson-
ders kostengünstigen Herstellen einer derartigen Werk-
stoffplatte mit gegen Feuchtigkeit und mechanischen Be-
lastungen besonders geschützten Bereichen bereitzu-
stellen sind die Schritte vorgesehen: Bereitstellen einer
Pressgutmatte aus Holzpartikeln, Erzeugen von Ausneh-

mungen in der Pressgutmatte, Einbringen von Graspar-
tikel und/oder Palmengewächspartikeln in die Ausneh-
mungen, nachfolgendes Verpressen der Pressgutmatte
zu einem Plattenwerkstoff, Auftrennen des verpressten
Plattenwerkstoffes zu Werkstoffplatten, wobei die Gras-
partikel und/oder Palmengewächspartikel in definierten
Bereichen der Werkstoffplatte angeordnet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Holzpartikel aufweisenden Werkstoffplatte
mit verstärkten Plattenbereichen und eine entsprechen-
de Werkstoffplatte.
[0002] Bei der Herstellung von Werkstoffplatten aus
Holzpartikeln werden die Holzpartikel beleimt, mittels ei-
ner Streumaschine auf einer entsprechenden Formein-
heit zu einem Partikelkuchen geformt, verdichtet und in
einer Presse zu einem Plattenwerkstoff verpresst. An-
schließend kann der hergestellte Plattenwerkstoff in
Werkstoffplatten mit einer für ihren Verwendungszweck
notwendigen Größe aufgeschnitten, ggf. vorher be-
schichtet und mit entsprechenden Profilierungen bspw.
Verriegelungsprofilen an den Kanten, Aufnahmen für Be-
schläge und/oder Funktionsausnehmungen, wie bspw.
Lochreihen für Bodenträger, versehen werden. D.h., die
hergestellten Werkstoffplatten können unter anderem zu
Paneelen, bspw. Wand-, Decken- oder Fußbodenpanee-
len, Möbelplatten oder Bauplatten, weiterverarbeitet wer-
den.
[0003] Die Werkstoffplatten sind abhängig von ihrem
Einsatzgebiet unterschiedlich starken äußeren Belas-
tungen ausgesetzt. Sie müssen neben verschiedenen
mechanischen Belastungen auch Klimaschwankungen
und direkten Feuchtigkeitsbelastungen standhalten. Die
Belastungen treten dabei jedoch nicht gleichmäßig ver-
teilt über die gesamte Werkstoffplatte auf, sondern übli-
cherweise in bestimmten dem Verwendungszweck typi-
schen Bereichen.
[0004] Aufgrund ihrer Grundstruktur aus miteinander
verleimten, getrockneten Holzpartikeln sind die Werk-
stoffplatten hygroskopisch. In feuchten Umgebungen
oder beim direkten Auftragen von Feuchtigkeit auf die
Werkstoffplatte, bspw. beim Reinigen der Werkstoffplat-
te, kann somit ein Aufquellen der Werkstoffplatte erfol-
gen. Besonders gefährdet sind dabei Kantenbereiche
der Werkstoffplatte und Bereiche, die nachträglich bear-
beitet wurden. Bei beschichteten Werkstoffplatten mit
profilierten Seitenkanten quellen bspw. zuerst die Kan-
tenbereiche auf, da durch die Profilierung der Kanten die-
se gegenüber Feuchtigkeit weitestgehend ungeschützt
sind. Bei Möbelplatten und Bauplatten sind die für das
Einsetzen von Beschlägen oder Funktionselementen
vorgesehenen Bereiche bzw. die Außenkante zwischen
der Oberfläche und der Seitenkante der Werkstoffplatte
und Ausnehmungen wie Durchführungen durch die je-
weilige Platte besonders gefährdet gegenüber Beschä-
digungen durch Feuchtigkeit.
[0005] Bei Fußbodenpaneelen ist es bekannt, in den
Bereich mit Verriegelungsprofilen Imprägniermittel zur
Verringerung der Feuchtigkeitsaufnahmefähigkeit einzu-
bringen. Die Imprägniermittel können zudem eine Ver-
besserung der Festigkeit der Kanten bewirken, um den
Bereich der Verriegelungsprofile besonders stabil aus-
zubilden.
[0006] Aus der US 2010/0311854 A1 ist es dagegen

bekannt, bereits den Partikelkuchen zu modifizieren und
in die späteren Aufschnittbereiche des Plattenwerkstof-
fes, d.h. in die Bereiche der Werkstoffplatte, an denen
später die Verriegelungsprofile angeformt werden, Im-
prägniermittel oder Partikel aus Kunststoff in den Parti-
kelkuchen einzubringen.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum besonders kostengünstigen Herstellen
einer als Möbelplatte oder Bauplatte zu verwendenden
Werkstoffplatte bereitzustellen, die gegenüber Beschä-
digungen durch Feuchtigkeit besonders geschützt ist.
[0008] Die Erfindung löst die Aufgabe durch ein Ver-
fahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und einer
Werkstoffplatte mit den Merkmalen des Anspruchs 14.
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den
abhängigen Ansprüchen angegeben. Dabei sind alle be-
schriebenen Merkmale für sich oder in beliebiger Kom-
bination grundsätzlich Gegenstand der Erfindung, unab-
hängig von ihrer Zusammenfassung in den Ansprüchen
oder deren Rückbeziehung.
[0009] Das erfindungsgemäße Verfahren zum Her-
stellen einer Holzpartikel aufweisenden Werkstoffplatte
mit verstärkten Plattenbereichen weist die Schritte auf:
Bereitstellen einer Pressgutmatte aus beleimten Holzp-
artikeln, Erzeugen von abschnittsweise angeordneten
Ausnehmungen in der Pressgutmatte, Einbringen von
Graspartikeln und/oder Palmengewächspartikeln in die
Ausnehmungen, nachfolgendes Verpressen der Press-
gutmatte zu einem Plattenwerkstoff, Auftrennen des ver-
pressten Plattenwerkstoffes zu Werkstoffplatten, wobei
die Graspartikel und/oder Palmengewächspartikel in de-
finierten ggf. für eine spätere Bearbeitung vorgesehenen
Bereichen der Werkstoffplatte angeordnet sind. Die Aus-
nehmungen werden somit bereits im Hinblick auf die spä-
tere Verwendung der aus der Pressgutmatte hergestell-
ten Werkstoffplatten in der Pressgutmatte positioniert.
Unter einer Werkstoffplatte wird in diesem Sinne ein Ab-
schnitt aus einem Plattenwerkstoff verstanden.
[0010] Die einzubringenden Graspartikel und/oder
Palmengewächspartikel weisen gegenüber den Holzp-
artikeln neben verbesserten Festigkeitseigenschaften
insbesondere eine deutlich geringere Feuchtigkeitsauf-
nahmefähigkeit und Quellfähigkeit auf, so dass aufgrund
der Graspartikel und/oder Palmengewächspartikel ne-
ben einer erhöhten Festigkeit eine deutliche Verminde-
rung der Quellfähigkeit der Werkstoffplatte im Bereich
der Graspartikel und/oder Palmengewächspartikel be-
wirkt wird. Unter verstärkten Plattenbereichen werden
somit Abschnitte einer Werkstoffplatte verstanden, die
gegenüber der Grundsubstanz (den Holzpartikeln) der
Werkstoffplatte eine verminderte Quellfähigkeit aufweist.
[0011] Das Verfahren bietet die Möglichkeit, kosten-
günstig Holzpartikel aufweisende Werkstoffplatten her-
zustellen, die entsprechend ihrer geplanten Verwendung
in den am höchsten belasteten Bereichen besonders ge-
ringe Quelleigenschaften aufweisen. Hierdurch können
bei Paneelen Verriegelungsprofile ausgebildet werden,
die im miteinander verbundenen verriegelten Zustand
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besonders präzise aneinander gekoppelt sind und blei-
ben. Neben der verringerten Feuchtigkeitsaufnahmefä-
higkeit durch die Graspartikel und/oder Palmenge-
wächspartikel wird somit zusätzlich das Eindringen von
Feuchtigkeit in den Kantenbereich der einzelnen Panee-
le deutlich erschwert und die Feuchtigkeitsaufnahme in
diesem Bereich weiter verringert.
[0012] Bei Möbelplatten oder Bauplatten können da-
gegen die Stoßbelastungen ausgesetzten Kantenberei-
che und die bspw. Beschläge aufnehmenden Plattenab-
schnitte besonders stabil und feuchtigkeitsabweisend
ausgebildet werden. Zudem können Plattenabschnitte,
in die vorab planbare Ausnehmungen und/oder Durch-
führungen (Löcher) eingebracht werden, gegen eine
Feuchtigkeitsaufnahme und somit gegen ein Aufquellen
besser geschützt werden.
[0013] Bei der Verwendung der erfinderischen Werk-
stoffplatte bspw. für Möbel oder Bauplatten können somit
entsprechend den zuvor beschriebenen Wirkungen bei
Paneelen Bauplatten oder Möbelbauteile bereitgestellt
werden, die exakt in den Bereichen (Plattenabschnitten),
in den die höchsten Belastungen bei der Verwendung
liegen, bspw. in die Beschläge und/oder Ausnehmungen
eingebracht werden, eine besonders geringe Feuchtig-
keitsaufnahmefähigkeit aufweisen.
[0014] Die erfinderische Werkstoffplatte ermöglicht
somit eine deutliche Verlängerung der Lebensdauer von
aus den Werkstoffplatten hergestellten Bauteilen, wie
bspw. Bauplatten, Möbel oder Paneele.
[0015] Graspartikel und/oder Palmengewächspartikel
können zudem mit den vorhandenen großindustriellen
Verfahren und Maschinen eingebracht und verpresst
werden, so dass diese gegenüber den bekannten Kunst-
stoffpartikeln besonders einfach und somit kostengüns-
tig in das Herstellungsverfahren von Holzwerkstoffplat-
ten integrierbar ist. Auch können die Werkstoffplatten mit
üblichen Werkzeugen insbesondere für Holzpartikel üb-
lichen Fräs- und/oder Bohrwerkzeugen weiter bearbeitet
werden, ohne dass diese auf die eingebrachte Partikelart
oder ein Imprägniermittel abgestimmt werden müssen.
Die Graspartikel und/oder Palmgewächspartikel verlän-
gern somit erheblich die Standzeit der Werkzeuge.
[0016] Unter Graspartikel oder Palmengewächsparti-
kel werden Partikel aus dem insbesondere oberirdischen
Halm von Graspflanzen bzw. Partikel aus dem Stamm,
den Blätter und/oder den Früchten von Palmen verstan-
den. Unter Holzpartikeln werden insbesondere Partikel
aus den Stämmen von Mehrjahrespflanzen, d.h. Bäu-
men, verstanden. Holzpartikel im Sinne der Erfindung
sind keine Partikel, die aus Einjahrespflanzen gewonnen
werden.
[0017] Unter einer Pressgutmatte wird eine mittels üb-
licher Vorrichtungen hergestellte Matte aus aufeinander
geschichteten beleimten Holzpartikeln verstanden, die
zum Verpressen in einer Presse vorgesehen sind. Das
Bereitstellen der Holzpartikel erfolgt dabei bspw. auf ei-
ner Formeinheit zum Befördern der Pressgutmatte in die
Presse. Dies kann eine kontinuierliche Presse oder eine

Taktpresse sein. Die Formeinheit ist auf die Pressenart
angepasst. Das Bereitstellen der Pressgutmatte erfolgt
insbesondere durch das Streuen der Holzpartikel mittels
üblicher Streuköpfe für Späne, Flakes, Strands oder Fa-
sern.
[0018] Die Ausnehmungen in der Pressgutmatte kön-
nen direkt beim Streuen erzeugt werden. Die entspre-
chenden Streuköpfe können derart ausgebildet sein,
dass sowohl abschnittsweise Ausnehmungen und/oder
abschnittsweise einzelne Ausnehmungen über die Flä-
che der Pressgutmatte und/oder in Produktionsrichtung
und/oder quer zur Produktionsrichtung angeordnete
Ausnehmungen in die Pressgutmatte eingestreut wer-
den. Dies kann bspw. über Streuschutzvorrichtungen er-
folgen, die derart angeordnet sind, dass in den Bereichen
der Pressgutmatte, in denen die Ausnehmung erzeugt
werden soll, keine Holzpartikel durch die Streuköpfe ein-
gestreut werden.
[0019] Vorzugsweise wird die Pressgutmatte jedoch
auf übliche Weise und mit vollständiger Oberfläche her-
gestellt und das Erzeugen der Ausnehmung erfolgt durch
die Entnahme von Holzpartikeln aus den für die Ausneh-
mungen vorgesehenen Bereichen der Pressgutmatte.
Die Entnahme kann durch eine Absaugvorrichtung erfol-
gen. Besonders bevorzugt wird die Ausnehmung in der
Pressgutmatte ausgefräst und/oder ausgebohrt. Die
Ausnehmung kann demnach durch eine Bohr-, Fräs-
oder Rakelvorrichtung erzeugt werden, die die Holzpar-
tikel wieder aus der Pressgutmatte entfernt. Hierdurch
ist eine besonders präzise Erzeugung der Ausnehmung
sowohl in ihrer Position auf der Pressgutmatte als auch
in ihrer Ausformung möglich. Insbesondere kann die
Ausnehmung in ihrer Höhe und Breite exakt erzeugt wer-
den. Die Entnahme der Holzpartikel zum Erzeugen der
Ausnehmungen erfolgt bspw. mittels eines automatisch
gesteuerten, bevorzugt mittels eines CNC gesteuerten
Bohr- oder Fräswerkzeuges, um die Präzision der Aus-
nehmungsposition und der Ausnehmungsform weiter zu
erhöhen.
[0020] Unter einer abschnittsweisen Ausnehmung ist
eine Ausnehmung zu verstehen, die sich nur über einen
Abschnitt der Pressgutmatte und nicht über die gesamte
Breite bzw. Länge der Pressgutmatte erstreckt. Dabei
können die Ausnehmungen einzeln, das heißt separat
ausgebildet sein, oder auch aneinander grenzend oder
sich schneidend bzw. überlappend. Unter einer ab-
schnittsweisen einzelnen Ausnehmung ist somit eine
Ausnehmung zu verstehen, die für sich abgeschlossen
separat und in keinem direkten Kontakt mit weiteren Aus-
nehmungen steht. Die abschnittsweise Anordnung so
wie die davon umfasste abschnittsweise einzelne Anord-
nung ermöglicht eine gezielte, auf einen räumlich stark
begrenzten Bereich beschränkte Verbesserung von Ab-
schnitten der Werkstoffplatte. Dementsprechend sind bei
einer abschnittsweisen bzw. abschnittsweisen einzelnen
Anordnung der Ausnehmungen die Graspartikel
und/oder Palmengewächspartikel in der Werkstoffplatte
nicht als sich durchgängig über die gesamte Länge oder
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die gesamte Breite der Werkstoffplatte erstreckenden
Abschnitte ausgebildet.
[0021] Die Ausnehmungen können bspw. frei verteilt,
nebeneinander, hintereinander und/oder versetzt zuein-
ander angeordnet werden. Dementsprechend können
sie bspw. auch entlang einer Längsachsenrichtung
und/oder Querachsenrichtung der Pressgutmatte ne-
beneinander bzw. hintereinander angeordnet sein. Auch
können die Ausnehmungen eine unterschiedliche Form,
Größe oder Tiefe (entspricht der Höhe der Pressgutmat-
te) aufweisen.
[0022] Sowohl beim Erzeugen der Pressgutmatte mit-
tels Holzpartikel als auch beim Einbringen der Graspar-
tikel und/oder Palmengewächspartikel sind die jeweili-
gen Partikel mit einem Bindemittel beleimt.
[0023] Die Graspartikel und/oder Palmengewächspar-
tikel werden bspw. in die Ausnehmungen eingestreut.
Hierfür können spezielle Streuköpfe in einer Vorrichtung
angeordnet sein, die die Graspartikel und/oder Palmen-
gewächspartikel in einer definierten Position, insbeson-
dere in die Ausnehmungen und mit einer definierten Men-
ge, einstreut.
[0024] Nach dem Einbringen der Graspartikel
und/oder Palmengewächspartikel in die Ausnehmung
wird die Pressgutmatte mit den eingestreuten Graspar-
tikeln und/oder Palmengewächspartikeln zu einem Plat-
tenwerkstoff verpresst. Bspw. nach einer üblichen La-
gerphase zum Abkühlen des Plattenwerkstoffes wird die-
ser in eine Vielzahl von Abschnitten (Werkstoffplatten)
aufgetrennt bspw. zersägt. Die Auftrennung des Platten-
werkstoffes erfolgt dabei derart, dass die Bereiche mit
Graspartikel und/oder Palmengewächspartikel in den
Bereichen der Werkstoffplatte vorliegen, in dem entspre-
chend der geplanten Verwendung der Werkstoffplatte
die Belastungen zu erwarten sind.
[0025] Die aus dem Plattenwerkstoff erzeugten Werk-
stoffplatten entsprechen zumindest weitestgehend der
späteren Größe des Bauteils, bspw. der Größe des spä-
teren Paneels, des Möbelbauteils oder der Bauplatte.
Das Erzeugen der Ausnehmungen, das Einbringen der
Graspartikeln und/oder Palmengewächspartikeln und
das Auftrennen erfolgt somit unter Berücksichtigung der
beabsichtigten Verwendung der Werkstoffplatte.
[0026] Bei der Verwendung einer üblichen holzparti-
kelhaltigen Werkstoffplatte, bspw. in Feuchtbereichen,
wie im Außenbereich, als Waschtischunterschrank o.ä.,
ist die Werkstoffplatte einer erhöhten Belastung, hier ei-
ner erhöhten Umgebungsfeuchtigkeit, ausgesetzt.
Selbst eine Beschichtung der Hauptoberflächen und Sei-
tenkanten verhindert das Aufquellen der üblichen Werk-
stoffplatte im Kantenbereich nicht langfristig. Die erfin-
derische Werkstoffplatte hingegen kann bspw. aufgrund
der im Kantenbereich, im Bereich von Ausnehmungen
und/oder Durchführungen oder im Bereich von Beschlä-
gen positionierten Graspartikel und/oder Palmenge-
wächspartikel auch ohne weitere strukturelle Bearbei-
tung, d.h. ohne Eingriff in den inneren Aufbau der Werk-
stoffplatte verwendet werden und die Lebensdauer eines

aus ihr hergestellten Bauteils erheblich verlängern.
[0027] Die Werkstoffplatte kann im Bereich der Gras-
partikel und/oder Palmengewächspartikel strukturell be-
arbeitet werden. D.h., im Bereich der Graspartikel
und/oder Palmengewächspartikel werden Profilierun-
gen, Funktionsausnehmungen, Bohrungen etc. vorge-
nommen und zwar derart, dass die Graspartikel und/oder
Palmengewächspartikel auch nach der Bearbeitung im
Bereich der strukturellen Bearbeitung bzw. an diesen Be-
reich angrenzend vorhanden sind. Dementsprechend
werden die Ausnehmungen besonders exakt an einer
vordefinierten Position in der Pressgutmatte erzeugt.
D.h., dass der Verwendungszweck der aus der Press-
gutmatte herzustellenden Werkstoffplatte und die damit
verbundenen Belastungsbereiche der Werkstoffplatte
bei der Verwendung vorab bestimmt werden und die Po-
sitionierung der Ausnehmungen in der Pressgutmatte
auf Grundlage der vorbestimmten Belastungsbereiche
erfolgt.
[0028] Bei Pressgutmatten, aus denen Bauteile mit
verstärkten Seitenkanten bspw. Paneele mit Verriege-
lungsprofilen erzeugt werden sollen, erstrecken sich die
Ausnehmungen besonders bevorzugt in Produktions-
richtung und/oder quer zur Produktionsrichtung. Das
Auftrennen des aus den Pressgutmatten hergestellten
Plattenwerkstoffes zu einzelnen Werkstoffplatten erfolgt
bei der Herstellung von Werkstoffplatten für Paneele vor-
zugsweise im Bereich der Graspartikel und/oder Pal-
mengewächspartikel, wobei jede Werkstoffplatte im Be-
reich ihrer Längs- und/oder Querkanten Graspartikel
und/oder Palmengewächspartikel enthält.
[0029] So kann insbesondere bei Paneelen das Profi-
lieren der Kantenbereiche, d.h. das Anformen der Ver-
riegelungsprofile im Bereich der Graspartikel und/oder
Palmengewächspartikel besonders und exakt erfolgen,
wodurch die Kantenbereiche besonders geringe Quell-
eigenschaften beim Kontakt mit Feuchtigkeit aufweisen.
Zudem wird gewährleistet, dass die erzeugten Verriege-
lungsprofile eine besonders hohe Festigkeit aufweisen
und somit besonders präzise ineinander passen, wo-
durch bei gekoppelten Paneelen die Feuchtigkeitsauf-
nahme blockiert wird. Paneele aus erfinderischen Werk-
stoffplatten werden somit vorzugsweise im Bereich der
Längs- und/oder Querkanten mit Verriegelungsprofilen
zum klebemittelfreien Verbinden mehrere Paneele pro-
filiert.
[0030] Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird die
Pressgutmatte vor dem Erzeugen der Ausnehmungen
vorverdichtet. Die zur Pressgutmatte gestreuten Holzp-
artikel werden hierfür vorgepresst, wobei die Pressgut-
matte von einer Streuhöhe auf eine Zwischenhöhe kom-
primiert wird. Hierbei entweicht Luft aus der Pressgut-
matte und es entstehen ggf. erste Klebeverbindungen
zwischen den beleimten Holzpartikeln. Die Vorverdich-
tung ermöglicht eine wesentlich präzisere Entnahme der
Holzpartikel zur Erzeugung der Ausnehmungen. Nach
einer Weiterbildung der Erfindung werden die Ausneh-
mungen im Bereich einer Oberseite und/oder im Bereich
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einer Unterseite der Pressgutmatte erzeugt. Unter der
Unterseite ist die Außenseite der Holzpartikelebene zu
verstehen, die auf der Formeinheit aufliegt. Die Oberseite
ist die der Unterseite gegenüberliegende Außenseite der
Pressgutmatte, d.h. die bei einer streuenden Herstellung
der Pressgutmatte zuletzt gestreute Schicht aus Parti-
keln. Grundsätzlich ist es möglich, dass die Ausnehmun-
gen die Pressgutmatte vollständig durchsetzen, d.h., die
Ausnehmungen ragen durch die Pressgutmatte von der
Oberseite bis zur Unterseite vollständig durch und die
Graspartikel und/oder Palmengewächspartikel füllen die
Ausnehmungen vollständig auf. Durch das partielle An-
ordnen der Ausnehmungen (d.h., das nicht vollständig
durchsetzende Anordnen) in der Oberseite und/oder der
Unterseite und das Auffüllen der Ausnehmungen mit den
Graspartikeln und/oder Palmengewächspartikeln kön-
nen besonders kostengünstige Werkstoffplatte mit beid-
seitig, bspw. sich gegenüberliegenden verstärkten Be-
reichen, die eine erhöhte Festigkeit und niedrigen Quell-
eigenschaften aufweisen, erzeugt werden. Dabei ragen
die Ausnehmungen, ausgehend von der Oberfläche der
Oberseite bzw. Unterseite, insbesondere bis zu 1/3 der
Gesamthöhe der Pressgutmatte in die Pressgutmatte hi-
nein
[0031] Alternativ zum Erzeugen einer Ausnehmungen
an der Unterseite und zum Einbringen der Graspartikel
und/oder Palmengewächspartikel in die unterseitige
Ausnehmung ist nach einer Weiterbildung der Erfindung
vorgesehen, dass vor dem Bereitstellen der Pressgut-
matte Partikeleinheiten aus Graspartikeln und/oder Pal-
mengewächspartikel in definierten Bereichen auf der
Formeinheit angeordnet werden. Die Einheiten können
als voneinander unabhängige (nicht in direktem Kontakt
stehende, d.h., abschnittsweise einzeln angeordnete
oder abschnittsweise angeordnete) Partikelnester
und/oder als sich in Produktionsrichtung und/oder quer
zur Produktionsrichtung erstreckende Partikelstreifen,
bereitgestellt werden. Nachfolgend wird die Pressgut-
matte aus Holzpartikel oberhalb auf den Partikeleinhei-
ten angeordnet. D.h., dass vor dem Aufstreuen der
Pressgutmatte Graspartikel und/oder Palmengewächsp-
artikel umfassende Partikeleinheiten auf die Formeinheit
aufgestreut werden. Die Anordnung der Partikeleinhei-
ten aus Graspartikel und/oder Palmengewächspartikel
erfolgt bevorzugt analog zu den an der Oberseite zu er-
zeugenden Ausnehmungen, so dass sich die Partikel-
einheiten und die Ausnehmungen in der Oberseite bspw.
gegenüberliegen. Die unterseitig erzeugten Partikelein-
heiten können in ihrer Abmessung dabei weitestgehend
bspw. den alternativ hergestellten Ausnehmungen in der
Unterseite bzw. den Partikeleinheiten in der Oberseite
entsprechen. Durch das Aufstreuen der Pressgutmatte
aus Holzpartikel auf die Partikeleinheiten werden auf be-
sonders einfache und kostengünstige Weise die Grasp-
artikel und/oder Palmengewächspartikel in die Untersei-
te der Pressgutmatte eingebracht.
[0032] Die Erzeugung der Ausnehmungen kann an der
Oberseite, wie bereits erwähnt, bspw. durch die Entnah-

me der Holzpartikel aus der fertigen Pressgutmatte er-
folgen. Insbesondere bei einer schichtweisen Streuung
der Pressgutmatte, bspw. als untere Deckschicht, Mittel-
schicht, obere Deckschicht, ist es jedoch auch möglich,
bspw. nach dem Streuen der Mittelschicht auf die Ober-
seite der Mittelschicht, Partikeleinheiten aus Graspartikel
und/oder Palmengewächspartikeln zu streuen. Diese
können bspw. den aufgestreuten Partikeleinheiten an
der Unterseite der Pressgutmatte entsprechen. Nachfol-
gend können auf die auf der Oberseite der Mittelschicht
aufgestreuten Partikeleinheiten, die zu der oberen Deck-
schicht der Pressgutmatte gehörenden Holzpartikel auf-
gestreut werden. Die die obere Deckschicht ausbilden-
den Holzpartikel überdecken dabei insbesondere die auf
der Oberseite der Mittelschicht aufgestreuten Partikel-
einheiten nicht, sondern werden nur zwischen bzw. ne-
ben den Partikeleinheiten aufgestreut.
[0033] Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird
auf einer Oberseite und/oder einer Unterseite des Plat-
tenwerkstoffes mindestens eine Belagschicht aufgetra-
gen. Die Belagschicht kann aus einer oder einer Vielzahl
von einzelnen Schichten und/oder Lagen bestehen. So
ist es bspw. üblich bei Möbelplatten und Paneelen mit
sichtbarer Oberfläche einen ein- oder mehrschichtigen
Oberflächenbelag auf der Oberseite des Plattenwerk-
stoffs und einen ggf. ein- oder mehrschichtigen Oberflä-
chenbelag (bspw. eine im Gebrauch nicht sichtbare Ge-
genzugschicht oder einen ebenfalls sichtbaren Oberflä-
chenbelag) auf der Unterseite des Plattenwerkstoffs auf-
zutragen. Dabei ist die Ausbildung der Belagschicht mit
allen bekannten und möglichen Verfahren und Schicht-
arten möglich. So kann die Belagschicht als Dekor-
schicht, bspw. als Dekorpapier mit oder ohne Overlay,
Lack- oder Kunstharzschicht oder als Folienbeschich-
tung ausgebildet sein. Auch kann die Belagschicht neben
Dekorschichten (Farbdekorschichten) auch Nutzschich-
ten gegen einen erhöhten Abrieb, die bspw. Korund oder
ähnliche Mineralien enthalten und/oder auch Struktur-
schichten, die eine haptische Oberfläche erzeugen, auf-
weisen. So kann die Belagschicht insbesondere eine
oder mehrere Farbdekorschichten zum Ausbilden eines
Farbdekors, eine Nutzschicht gegen erhöhte mechani-
sche Belastung und mindestens eine Strukturschicht, die
mit auf das Farbdekor abgestimmte Strukturen (bspw.
Synchronporen) aufweist, umfassen.
[0034] Das Auftragen der Belagschicht erfolgt insbe-
sondere nach dem Verpressen der Pressgutmatte zu ei-
nem Plattenwerkstoff und vor dem Auftrennen des ver-
pressten Plattenwerkstoffes. Mit dem Auftragen der Be-
lagschicht können weitere Arbeitsschritte wie bspw. das
Egalisieren der Oberfläche des Plattenwerkstoffes oder
weitere Schritte zur Vorbehandlung der Oberflächen des
Plattenwerkstoffes zum Auftragen der Belagschicht
durchgeführt werden. Alternativ kann das Auftragen der
Belagschicht auch nach dem Auftrennen und bspw. vor
dem Profilieren erfolgen. Auch ist es bspw. bei Möbel-
platten möglich, nach dem Auftrennen des Plattenwerk-
stoffes auf die Flächen der Seitenkanten der Werkstoff-
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platten einen entsprechenden Oberflächenbelag aufzu-
tragen.
[0035] Die Partikelform kann unterschiedlich ausgebil-
det sein. Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass eine Pressgutmatte aus Holzfasern be-
reitgestellt wird. Die Holzfasern sind insbesondere zur
Erzeugung einer MDF- oder HDF-Platte vorgesehen.
Insbesondere bei einer Pressgutmatte mit Holzfasern
sind die Ausnehmungen besonders einfach und präzise
herzustellen, zudem ist das Einbringen der Graspartikel
und/oder Palmengewächspartikel in die Pressgutmatte
aus Holzfasern aufgrund der erhöhten Feuchtigkeits-
und Quelleigenschaften von Holzfasern besonders wir-
kungsvoll.
[0036] Ein besonderer Vorteil des erfinderischen Ver-
fahrens ist, dass es aufgrund der Verstärkung der im Ge-
brauch am stärksten belasteten Bereiche durch Grasp-
artikel und/oder Palmengewächspartikel möglich wird,
die Gesamtdichte der Pressgutmatte bzw. des aus ihr
erzeugten Plattenwerkstoffes zu verringern, wodurch ei-
ne hohe Materialeinsparung und somit auch Kostenein-
sparung bewirkt wird. Hinzu kommt, dass der erzeugte
Plattenwerkstoff dadurch besonders leicht ausgebildet
werden kann, so dass auch der Transport, die Handha-
bung und die Benutzung der Werkstoffplatte wie bspw.
die Verlegung von Paneelen besonders einfach ist.
[0037] Um bei der Verwendung von Graspartikel be-
sonders hohe Festigkeiten und besonders niedrige
Quellfähigkeiten in den Bereich mit Graspartikeln zu er-
halten, ist nach einer Weiterbildung der Erfindung vor-
gesehen, dass als Graspartikel Bambuspartikel einge-
bracht werden. Speziell Bambuspartikel verbessern die
Eigenschaften der verstärkten Bereiche der Werkstoff-
platte, insbesondere bspw. Paneelkanten, nochmals er-
heblich und sind zudem aus dem Bereich der Graspar-
tikel besonders einfach in üblich standardisierte Herstel-
lungsverfahren integrierbar und mit üblichen Werkzeu-
gen bearbeitbar.
[0038] Für eine besonders hohe Festigkeit und eine
besonders geringe Quellfähigkeit ist nach einer Weiter-
bildung der Erfindung vorgesehen, dass insbesondere
Grasgewächsfasern, Palmengewächsfasern und/oder
ein Gemisch aus diesen in die Ausnehmung eingebracht
oder als Partikeleinheiten aufgetragen werden. Die Aus-
bildung der Graspartikel und/oder Palmengewächspar-
tikel als Fasern kann insbesondere bei der Ausbildung
der Holzpartikel als Holzfasern erfolgen, um eine wei-
testgehend homogene Struktur des Plattenwerkstoffs zu
erreichen. Bei der Ausbildung der Holzpartikel als Späne,
insbesondere auch als Späne für Feinspanplatten,
Strands, Flakes o. ä. werden die Graspartikel und/oder
Palmengewächspartikel vorteilhafterweise ebenfalls als
Fasern, insbesondere Bambusfasern ausgebildet, da
hierdurch trotz der gröberen Struktur der Holzpartikel die
präzise Anformung von besonders passgenauen Profi-
lierungen bspw. Verriegelungsvorrichtungen, Be-
schlagsausnehmungen und/oder Durchführungen er-
möglicht wird. Zudem wird durch die Ausbildung der

Graspartikel und/oder Palmengewächspartikel als Fa-
sern eine besonders gute und sichere Anbindung der
eingebrachten Graspartikel und/oder Palmegewächsp-
artikel an die Pressgutmatte aus Holzpartikeln erreicht.
Speziell zur Verringerung der Wasseraufnahmefähigkeit
und der Quellfähigkeit werden als Grasgewächsfasern
Bambusfasern eingebracht, da diese überraschender-
weise eine erhebliche Verbesserung bewirken.
[0039] Die Graspartikel und/oder Palmengewächspar-
tikel können lose eingestreut werden. Um die Quellfähig-
keit der Bereiche mit Graspartikel und/oder Palmenge-
wächspartikel weiter zu verringern und die Festigkeit wei-
ter zu erhöhen, ist nach einer Weiterbildung der Erfin-
dung vorgesehen, dass die Graspartikel und/oder Pal-
mengewächspartikel mit einer größeren Dichte gegenü-
ber den Holzpartikeln eingebracht oder in Partikeleinhei-
ten bereitgestellt werden. D.h., die Graspartikel und/oder
Palmengewächspartikel werden bspw. überstreut, d.h.
mit einer gegenüber der entnommenen Menge an Holz-
partikeln größeren Menge eingestreut. Die überstreute
Menge kann entweder mittels einer Walze oder einem
Gleitblech abgezogen, vorzugsweise jedoch in der Aus-
nehmung verdichtet werden.
[0040] Die einbrachten und/oder bereitgestellten
Graspartikel und/oder Palmengewächspartikel können
somit gegenüber den Holzpartikeln eine erhöhte Dichte
aufweisen. Dabei kann gegenüber den Holzpartikeln ins-
besondere auch die Schüttdichte der Graspartikel
und/oder Palmengewächspartikel erhöht werden
und/oder die Partikelgröße der Graspartikel und/oder
Palmengewächspartikel ist kleiner.
[0041] Nach dem Pressen entstehen somit im Bereich
der Graspartikel und/oder Palmengewächspartikel be-
sonders hohe Dichten im Plattenwerkstoff, wodurch die
besonders präzise und stabile Ausarbeitung von Profi-
lierungen, Funktionsausnehmungen, Durchführungen
Bohrungen usw. bspw. der Verriegelungsprofile ermög-
licht wird und zudem die Quelleigenschaften in den ver-
stärkten Bereichen niedrig ist. Zudem kann die Gesamt-
dichte des Plattenwerkstoffes weiter verringert werden,
da die für die auftretende Belastung wichtigen Bereiche
der Werkstoffplatten besonders fest und quellsicher sind.
Der Restbereich der Werkstoffplatte (die Holzpartikel)
kann demgegenüber eine besonders niedrige Dichte auf-
weisen und somit besonders leicht ausgebildet werden.
[0042] Zur weiteren Erhöhung der Festigkeit der ver-
stärkten Bereiche der Werkstoffplatten und zur weiteren
Verringerung der Quellfähigkeit dieser Bereiche ist nach
einer Weiterbildung der Erfindung vorgesehen, dass die
Graspartikel und/oder Palmengewächspartikel mit ei-
nem Isocyanat beleimt werden. Wie bereits oben er-
wähnt, sind die Graspartikel und/oder Palmengewächsp-
artikel beim Einbringen mit einem Klebemittel benetzt.
Bei der Verwendung von Isocyanat als Klebemittel wird
zusätzlich zu den genannten Vorteilen, eine besonders
sichere und stabile Anbindung der Graspartikel und/oder
Palmengewächspartikel an die Holzpartikel gewährleis-
tet.
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[0043] Weiter löst die Erfindung die Aufgabe durch ei-
ne nach dem zuvor beschriebenen Verfahren hergestell-
te Werkstoffplatte nach Anspruch 14. Die erfinderische
Werkstoffplatte ist somit ein Plattenwerkstoff mit ver-
pressten Holzpartikeln, in dem abschnittsweise angeord-
nete Bereiche mit Graspartikeln und/oder Palmenge-
wächspartikeln vorliegen und die insbesondere zur Her-
stellung von Möbelbauteilen und/oder Bauplatten aus-
gebildet ist.
[0044] Letztlich eignet sich das Verfahren neben der
Herstellung von Werkstoffplatten für Möbelbauteile und
Bauplatten zudem insbesondere zur Herstellung eines
Paneels mit verstärkten Kantenbereichen mindestens
aufweisend: eine Holzpartikel aufweisende Werkstoff-
platte, Verriegelungsprofile an den Quer- und/oder
Längsseiten der Werkstoffplatte zum klebemittelfreien
Verriegeln mehrerer Paneele miteinander, wobei im Be-
reich der Quer- und/oder Längskanten Graspartikel
und/oder Palmengewächspartikel zum Ausbilden von
verstärkten Kantenbereichen des Paneels angeordnet
sind.
[0045] Die Ausbildung der Quer- und/oder Längskan-
ten mit Graspartikeln und/oder Palmengewächspartikeln
ermöglicht es, dass die Paneele im Bereich der Seiten-
kanten eine hohe mechanische Festigkeit aufweisen, die
Quellfähigkeit der Seitenkanten unter Feuchtigkeitsein-
fluss besonders gering und die Passgenauigkeit der Ver-
riegelungsprofile besonders genau ist, wodurch das Ein-
dringen von Feuchtigkeit zusätzlich unterbunden wird.
Zudem können die Bereiche des Paneels mit Holzparti-
keln gegenüber üblichen Paneelen eine besonders ge-
ringe Dichte aufweisen, da das Paneel aufgrund der er-
höhten Festigkeit durch die Graspartikel und/oder Pal-
mengewächspartikel in den belasteten Bereichen aus-
reichend stabil ist.
[0046] Wie bereits im Zusammenhang mit dem Ver-
fahren erwähnt, kann das Paneel bzw. die Werkstoffplat-
te zudem eine Belagsbeschichtung entsprechend der im
Zusammenhang mit dem Verfahren beschrieben Art auf-
weisen. Auch sind die Graspartikel und/oder Palmenge-
wächspartikel bzw. die Holzpartikel insbesondere faser-
artig ausbildbar und die Graspartikel sind insbesondere
als Bambuspartikel bspw. als Bambusfasern ausgebil-
det.
[0047] Obwohl manche Aspekte im Zusammenhang
mit einem oder als Verfahrensschritt beschrieben wur-
den, versteht es sich, dass diese Aspekte auch eine Be-
schreibung eines entsprechenden Blocks, Details oder
Merkmals des Paneels bzw. der Werkstoffplatte entspre-
chen. Analog dazu stellen alle Aspekte, die im Zusam-
menhang mit dem Paneel bzw. der Werkstoffplatte be-
schrieben wurden, auch eine Beschreibung des entspre-
chenden Verfahrens oder eines entsprechenden Verfah-
rensschritts oder eines als ein Merkmal des Verfahrens-
schrittes zu verstehen sind.
[0048] Im Weiteren wird die Erfindung anhand eines
Ausführungsbeispiels näher beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1 schematisch in einem perspektivischen Quer-
schnitt einen Ausschnitt aus einer Pressgut-
matte zum Herstellen eines Plattenwerkstoffes
mit Ausnehmungen in der Unterseite und der
Oberseite der Pressgutmatte;

Fig. 2 ein erfindungsgemäßes Paneel mit in die Ober-
seite und Unterseite eingebrachten Ausneh-
mungen und in die Ausnehmungen einge-
brachten Graspartikeln;

Fig. 3 schematisch in einer perspektivischen Ansicht
einen Ausschnitt aus einer vorverdichteten
Pressgutmatte mit abschnittsweise und ab-
schnittsweise einzeln angeordneten Ausneh-
mungen.

[0049] Fig. 1 zeigt eine Pressgutmatte 11 aus Holzp-
artikeln 9, hier Holzfasern (durch Punkte dargestellt). Die
Pressgutmatte 11 liegt mit ihrer Unterschicht 7 auf einen
Pressenband 12 einer kontinuierlichen Presse (hier nicht
dargestellt) auf. Die Pressgutmatte 11 weist an ihrer
Oberseite 6 zwei nebeneinander sich in Produktionsrich-
tung der Länge nach erstreckende Ausnehmungen 8 und
eine sich quer zur Produktionsrichtung erstreckende
Ausnehmung 13 auf. In der der Oberseite 6 gegenüber-
liegenden Unterseite 7 sind deckungsgenau und exakt
gegenüberliegend zu den Ausnehmungen 8,13 Partikel-
einheiten 10, hier Partikelstreifen aus Graspartikeln 5,
hier Bambusfasern (gestrichelt dargestellt), deckungs-
genau, d.h. zu den Ausnehmungen 8,13 angeordnet. Die
Holzpartikel 9 wurden auf die Partikeleinheiten 10 auf-
gestreut. Die Höhe H1 der Partikeleinheiten 10 und die
Höhe H2 der Ausnehmungen 8, 13 beträgt ausgehend
von der Oberseite 6 bzw. der Unterseite 7 jeweils ¨ der
Gesamthöhe Hges der Pressgutmatte 11. Insbesondere
abhängig vom Verwendungszweck können die Partikel-
einheiten (10) und/oder die Ausnehmungen (8,13) alter-
nativ auch als partiell angeordnete Partikelnester
und/oder abschnittsweise angeordnete Ausnehmungen
über die Fläche der Pressgutmatte (11) verteilt angeord-
net werden.
[0050] Zum Herstellen einer pressfähigen Pressgut-
matte 11 werden im Weiteren in die Ausnehmungen 8,
13 Graspartikel 5, hier ebenfalls Bambusfasern (nicht
dargestellt), eingestreut. Die Graspartikel 5 in den Aus-
nehmungen 8, 13 bzw. der Partikeleinheiten 10 sind mit
einem Bindemittel auf Basis von Isocyanat beleimt, um
eine besonders gute Anbindung der Graspartikel 5 an
die Holzpartikel 9 zu erreichen. Zudem ist die Streudichte
der Graspartikel 5 um ca. 20% höher als die Streudichte
der Holzpartikel 9, so dass in dem später verpressten
Plattenwerkstoff die Bereiche mit Graspartikeln 5 eine
höhere Dichte aufweisen, als die Bereiche der Holzfa-
sern 9.
[0051] Alternativ zu den Graspartikeln 5 können bspw.
auch Palmengewächspartikel oder eine Mischung aus
Graspartikel 5 und Palmengewächspartikeln eingesetzt
werden.
[0052] Sowohl die sich quer als auch längs zur Pro-
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duktionsrichtung L erstreckenden Partikeleinheiten 10
(Partikelstreifen) und Ausnehmungen 8, 13 sind zuein-
ander weitestgehend deckungsgenau an der Ober- und
Unterseite 6,7 der Pressgutmatte 11 angeordnet.
[0053] Nach dem Auffüllen der sich in Produktionsrich-
tung L und quer zur Produktionsrichtung Q erstrecken-
den Ausnehmungen 8,13 mit Graspartikeln 5 wird die
fertig gestellte Pressgutmatte 11 in eine Presse überführt
und dort zu einem Plattenwerkstoff verpresst. Der Plat-
tenwerkstoff wird später im Bereich der Ausnehmungen
8, 13 bzw. Partikeleinheiten 10 aufgetrennt, so dass jede
erzeugte Werkstoffplatte 2 (siehe Fig. 2) in ihren äußeren
Kantenbereichen (Längs- und Stirnseiten) Graspartikel
5 enthält.
[0054] Fig. 2 zeigt im Querschnitt ein erfindungsgemä-
ßes Paneel 1 mit einer Werkstoffplatte 2 aus Holzparti-
keln 9 (hier nicht dargestellt), hier aus Holzfasern. Alter-
nativ können bspw. auch Holzspäne, Holzflakes oder
Holzstrands verwendet werden.
[0055] An den Längskanten 3a, 3b im Bereich der Ob-
er- und Unterseiten 6,7 der Werkstoffplatte 2 sind jeweils
im Bereich der Verriegelungsprofile 4a, 4b Graspartikel
5, hier Bambusfasern, angeordnet. Die Graspartikel 5
wurden bei der Herstellung der Werkstoffplatte 2 in die
Ausnehmungen 8, 13 in die Pressgutmatte 11 einge-
streut (Oberseite 6) bzw. als Partikeleinheiten 10 (Unter-
seite 7) bereitgestellt und mit der Pressgutmatte 11 ge-
meinsam verpresst (siehe Fig. 1). Die Graspartikel 5 sind
in der Werkstoffplatte 2 bis zu einer Dicke D2 von jeweils
einem Drittel der Gesamtstärke D1 (durch Pfeile darge-
stellt) jeweils ausgehend von der Oberseite 6 bzw. der
Unterseite 7 ausgebildet.
[0056] Die Dichte der Graspartikel 5, hier der Bambus-
fasern 5, ist um ca. 20% höher als die Dichte der Holz-
partikel 9 in der Werkstoffplatte 2.
[0057] Fig. 3 zeigt schematisch in einer perspektivi-
schen Darstellung einen Ausschnitt von einer bereits vor-
verdichteten Pressgutmatte 11. Die Pressgutmatte 11
wird in Transportrichtung A (durch einen Pfeil dargestellt)
bewegt. In die vorverdichtete Pressgutmatte 11 wurden
abschnittsweise Ausnehmungen 15 und abschnittswei-
se einzelne Ausnehmungen 14, 14a eingebracht. An-
schließend wurden Bambusfasern 16 in die Ausnehmun-
gen 14, 14a, 15 überstreut eingebracht und mittels einer
Walze in den Ausnehmungen 14, 14a, 15 verdichtet. Die
Pressgutmatte 11 ist zur Herstellung einer dreischichti-
gen Spanplatte ausgebildet. Alternativ kann bspw. auch
eine Pressgutmatte zur Herstellung einer Faserplatte
verwendet werden.
[0058] Die abschnittsweise angeordneten Ausneh-
mungen 15 und die abschnittsweise einzeln angeordne-
ten Ausnehmungen 14, 14a sind jeweils in vorab festge-
legten Bereichen der Pressgutmatte 11 eingebracht.
Nach dem Verpressen der Pressgutmatte 11 und dem
Aufschneiden dieser zu einer Werkstoffplatte liegen die
Ausnehmungen mit den Bambusfasern in der jeweiligen
Werkstoffplatte in genau definierten Abschnitten vor.
[0059] Die abschnittsweise einzeln angeordneten

Ausnehmungen 14, 14a wurden hier als runde Bohrun-
gen bzw. als ovale Ausnehmungen 14a ausgebildet. Die
abschnittsweise angeordneten Ausnehmungen 15 sind
hier kreuzartig als sich überlappende langlochartige Aus-
nehmungen 15 angeordnet. Dabei wurden die runden
Bohrungen mittels eines Bohrers und die ovalen und
langlochartigen Ausnehmungen 14a, 15 mittels eines
Fräswerkzeuges hergestellt. Die runden Bohrungen
durchsetzen die Pressgutmatte 11 vollständig, während
die ovalen Ausnehmungen 14a die Pressgutmatte 11 nur
zu 2/3 ihrer Höhe Hvor durchsetzen. Die kreuzartig an-
geordneten Ausnehmungen 15 sind dagegen nur bis in
eine Pressgutmattentiefe von 1/3 der Pressgutmatten-
höhe Hvor ausgebildet.
[0060] Wie dargestellt, wiederholt sich die Anordnung
der abschnittsweise einzeln angeordneten Ausnehmun-
gen 14,14a und der abschnittsweise angeordneten Aus-
nehmungen 15 regelmäßig.

Bezugszeichenliste

[0061]

1 Paneel
2 Werkstoffplatte
3a, 3b Längskanten
4a, 4b Verriegelungsprofile
5 Graspartikel
6 Oberseite
7 Unterseite
8 Ausnehmungen längs
9 Holzpartikel
10 Partikeleinheiten
11 Pressgutmatte
12 Pressenband
13 Ausnehmungen quer
14 abschnittsweise einzelne Ausnehmungen
15 abschnittsweise Ausnehmungen
D1 Dicke Paneel
D2 Dicke Graspartikel und/oder Palmenge-

wächspartikel
Hges2 Höhe Pressgutmatte
Hvor Höhe vorverdichtete Pressgutmatte
H1 Höhe Partikelstreifen
H2 Höhe Ausnehmungen
L Produktionslängsrichtung
Q Produktionsrichtung quer

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen einer Holzpartikel aufwei-
senden Werkstoffplatte (2) mit verstärkten Berei-
chen mit den Schritten:

- Bereitstellen einer Pressgutmatte (11) aus be-
leimten Holzpartikeln (9),
- Erzeugen von abschnittsweise angeordneten

13 14 



EP 3 124 193 A1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Ausnehmungen (8, 13, 14,15) in der Pressgut-
matte (11),
- Einbringen von Graspartikel (5) und/oder Pal-
mengewächspartikeln in die Ausnehmungen (8,
13, 14, 15),
- nachfolgendes Verpressen der Pressgutmatte
(11) zu einem Plattenwerkstoff,
- Auftrennen des verpressten Plattenwerkstof-
fes zu Werkstoffplatten (2), wobei die Graspar-
tikel und/oder Palmengewächspartikel (5) in de-
finierten Bereichen der Werkstoffplatte (2) an-
geordnet sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pressgutmatte (11) vor dem Er-
zeugen der Ausnehmungen (8, 13, 14, 15) vorver-
dichtet wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die ab-
schnittsweise angeordneten Ausnehmungen (8, 13,
14, 15) über die Fläche der Pressgutmatte (11) ver-
teilt angeordnet werden.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die ab-
schnittsweise angeordneten Ausnehmungen (8, 13,
14, 15) im Bereich einer Oberseite (6) und/oder im
Bereich einer Unterseite (7) der Pressgutmatte (11)
erzeugt werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Be-
reitstellen der Pressgutmatte (11) mindestens eine
Partikeleinheit (10) aus Graspartikeln (5) und/oder
Palmengewächspartikeln (5) bereitgestellt werden
und nachfolgend die Pressgutmatte (11) aus Holz-
partikeln (9) oberhalb auf die Partikeleinheit (10) an-
geordnet wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausneh-
mungen (8, 13, 14, 15) durch abschnittsweises Ent-
fernen von Holzpartikeln (9) aus der Pressgutmatte
(11) erzeugt werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausneh-
mungen (8, 13, 14, 15) in der Pressgutmatte ausge-
fräst und/oder ausgebohrt werden.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass auf einer
Oberseite (6) und/oder einer Unterseite (7) des Plat-
tenwerkstoffes eine Belagschicht aufgetragen wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Pressgut-

matte (11) aus Holzfasern bereitgestellt wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Graspar-
tikel (5) Bambuspartikel, insbesondere Bambusfa-
sern eingebracht werden.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass insbesondere
Grasfasern, Palmengewächsfasern oder ein Ge-
misch aus diesen in die Ausnehmungen (8, 13, 14,
15) eingebracht oder als Partikeleinheit (10) bereit-
gestellt werden.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Graspar-
tikel (5) und/oder Palmengewächspartikel mit einer
größeren Dichte gegenüber den Holzpartikeln (9)
eingebracht oder als Partikeleinheiten (10) bereitge-
stellt werden.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Graspar-
tikel und/oder Palmengewächspartikel (5) mit einem
Isocyanat beleimt werden.

14. Werkstoffplatte mit verstärkten Bereichen herge-
stellt nach einem Verfahren gemäß Anspruch 1 bis
13.

15. Paneel mit verstärkten Kantenbereichen, mindes-
tens aufweisend:

- eine Holzpartikel aufweisende Werkstoffplatte
(2),
- Verriegelungsprofile (4a, 4b) an den Quer- und/
oder Längskanten (3a, 3b) der Werkstoffplatte
(2) zum klebemittelfreien Verriegeln mehrerer
Paneele miteinander, wobei
- im Bereich der Quer- und/oder Längskanten
(3a, 3b) Graspartikel (5) und/oder Palmenge-
wächspartikel zum Ausbilden von verstärkten
Bereichen des Paneels angeordnet sind.
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