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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Holzwerkstoff-Artikels mit geringer Emission von
chemischen Verbindungen.

[0002] Holzwerkstoff-Artikel wie Span- oder Faserplatten werden aus Spanen oder Fasermaterial und einem Leim
hergestellt. Ublicherweise wird bei der Herstellung der Holzwerkstoff-Artikel der Leim auf das zerkleinerte Holz (Spane)
oder das Fasermaterial aufgetragen und anschlieRend werden die erhaltenen, noch feuchten Holzwerkstoff-Artikel bei
erhdhten Temperaturen zusammengepresst (HeilRpressen), wobei der Leim aushartet. Seit langem werden formalde-
hydhaltige Harze als Harter und/oder Bindemittel in solchen Leimen eingesetzt.

[0003] Holzwerkstoffplatten werden haufig innerhalb geschlossener Rdume verwendet. Deshalb ist es wichtig, dass
die Spannplatten keine stérenden (z.B. Verbindungen mit einem starken Geruch) oder gar schadigende Verbindungen
emittieren. Die emittierten Verbindungen kénnen dabei einerseits aus dem Holz selber oder auch aus dem verwendeten
Leim stammen.

[0004] Die Druckschrift JP 9019906 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung eines Holzwerkstoffartikels gemal dem
Oberbegriff der Anspruchs 1, bei dem miteinander verleimte Holzfasern vor der Verleimung mit Bisulfit behandelt werden.
Ziel ist es dabei, eine Holzfaserplatte bereitzustellen, die eine starke Bindungsstarke aufweist und die mit einem redu-
zierten Harzeinsatz hergestellt werden kann.

[0005] Die Druckschrift JP 10119010 beschreibt ebenfalls ein Verfahren zur Herstellung eines Holzwerkstoffartikels,
bei dem das Holz vor der Verleimung mit Bisulfit behandelt wird.

[0006] BeiderVerwendung von formaldehydhaltigen Harzen bei der Herstellung von Holzwerkstoff-Artikeln emittieren
die fertigen Artikel Formaldehydmengen, deren Menge durch gesetzliche Regelungen und freiwillige Auflagen der In-
dustrie auf extrem niedrige Grenzwerte beschrankt sind

[0007] Es sind verschiedene Methoden bekannt, um den Formaldehyd-Gehalt und insbesondere die Emission von
Formaldehyd aus den fertigen Holzwerkstoff-Artikeln zu reduzieren. Einige davon sind:

- Modifikation des Leimes durch Reduzierung des molaren Verhaltnisses von Formaldehyd zu den anderen Kompo-
nenten des Harzes;

- Zugabe von Formaldehyd bindenden Substanzen, wie Carbamid;

- Mischen von formaldehydhaltigen Harzen mit anderen Harzen oder

- Verlangerung der Presszeit.

[0008] Diese Methoden senken aber die Effizienz des Herstellungsprozesses (erhdhte Kosten, niedrigere Produkti-
onskapazitat durch langere Herstellungszeiten, etc.) oder haben negative physikalische oder mechanische Einflisse
auf das Produkt (Minderung der Harzstabilitat, Minderung der Festigkeit und der Widerstandfestigkeit der Leimfugen,
etc.).

[0009] Es war deshalb eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein verbessertes Verfahren zur Herstellung eines
Holzwerkstoff-Artikels bereitzustellen, wobei der erhaltene Holzwerkstoff-Artikel insbesondere eine geringe Emission
von chemischen Verbindungen aufweist und die Effiziene des Herstellprozesses nicht berintriichtizt wird.

[0010] Diese Aufgabe wird geldst, durch ein Verfahren zur Herstellung eines Holzwerkstoff-Artikels gemaf Ansprunch
1 geldst.

[0011] Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dass mit Hilfe des erfindungsgeméaRen Verfahrens, verbesserte Holz-
werkstoff-Artikel hergestellt werden kénnen, die insbesondere kaum oder keine unerwiinschte Emission von (leicht
flichtigen) chemischen Verbindungen, die aus dem Holz selber stammen, zeigt. Weiterhin zeigen die mit Bisulfit be-
handelten Holzspane oder Holzfasern eine bessere Reaktion mit dem Leim.

[0012] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0013] Zur Herstellung von Holzwerkstoff-Artikeln werden Ubliche Laub- und Nadelhdlzer sortenrein oder in Mischung
einer Aufbereitung unterzogen. Zunachst werden die Holzer entrindet und zerkleinert. Zu dem zerkleinerten Holz kdnnen
Hackschnitzel oder Spane gegeben werden. AnschlieRend wird dieses Gemisch gesiebt und gesichtet, wobei Storstoffe
wie Sand, Splitterstoffe, Steine oder Metall entfernt werden. AnschlieRend wird diese Mischung gewaschen, wobei
wiederum Stérstoffe wie Sand und Steine entfernt werden. Im nachsten Schritt wird das zerkleinerte Holz erwarmt und
entwassert. Dies geschieht vorzugsweise durch Pressen.

[0014] Das so behandelte zerkleinerte Holz wird dann bei einem Druck von 6 bis 12 bar in gesattigter Wasserdampf-
atmosphare einer Dampfbehandlung unterzogen. Zuséatzlich kann eine wassrige Lésung eines Bisulfitsalzes der Dampf-
atmosphére zugeflihrt werden. Die Bisulfitsalze kdnnen beispielsweise Alkali- und/oder Ammoniumsalze sein. Bevorzugt
werden Natrium- und/oder Ammoniumbisulfitsalze eingesetzt. Es ist insbesondere bevorzugt, Ammoniumsalze einzu-
setzen. Bevorzugt betragt die Menge an Bisulfitsalz zwischen 1 und 30 kg, vorzugsweise zwischen 3 und 12 kg, pro m3
produzierter Platte. Die Behandlungsdauer betragt erfindungsgemaf zwischen 3 und 8 Minuten. Dabei machen hdhere
Mengen an Bisulfit langere Behandlungszeiten notwendig, um den Reaktionsablauf zu vervollstdndigen, damit das
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Bisulfit in die Faser eindringen kann und um eine stabile Impragnierung zu gewahrleisten.

[0015] Bevorzugt wird in einer Ausgestaltung das Holz vor der Herstellung der Holzspéne oder Holzfasern, beispiels-
weise im Kocher, mit Bisulfit behandelt, um das Verfahren einfach durchfiihren zu kénnen. Eine nachfolgende Imprag-
nierung der Holzfasern mit Paraffin beeintréchtigt so nicht die Wirkung des erfindungsgeméafRen Verfahrens.

[0016] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform werden die Holzspane oder Holzfasern mit Bisulfit, beispielsweise im
Refiner, mit Bisulfit behandelt. Dadurch kann das Verfahren besonders effizient durchgefiihrt werden.

[0017] Ohne an diese Theorie gebunden sein zu wollen, ist die Behandlung des zerkleinerten Holzes mit Bisulfit
wichtig, um die flichtige Substanzen im zerkleinerten Holz zu binden und die Neubildung von fliichtigen Substanzen zu
unterdriicken. Bei der Behandlung mit Bisulfit kdnnen beispielsweise die Bisulfit-Addukte von Aldehyden, Methylketone
oder a-Ketoestern gebildet werden.

[0018] Zusatzlich kann das Bisulfit seine bleichende Wirkung entfalten und mit den im Holz vorhandenen Farbstoffen
reagieren so dass besonders helle Holzwerkstoff-Artikel erhalten werden kénnen. Die Helligkeit einer Platte ist ein
wichtiges Qualitatskriterium.

[0019] Ferner erfolgt beim Behandeln des Holzes mit Bisulfit eine schwach saure Impragnierung der Faser, so dass
im Falle der Verwendung von formaldehydhaltigen Harzen im Leim eine vollstdndige Polykondensation mit dem Harz
und somit ein vollstédndiger Verbrauch des freien Formaldehyds erfolgt. Beide Effekte fiihren zu Holzwerkstoff-Artikeln,
die extrem niedrige Perfératorwerte und dementsprechend eine extrem geringe Emission von Formaldehyd aufweisen.
[0020] Durch eine Behandlungszeit mit Bisulfit von mindestens 1,5 Minuten wird gewahrleistet, dass der Alfschluss
des Holzes nahezu vollstédndig ist und die darauf folgende Behandlung mit dem Impragniermittel gegen Feuchtequellen
nicht wirkungslos ist.

[0021] Anschlielend werden die impragnierten Holzstlicke zu Holzspanen oder Holzfasern endzerkleinert, beleimt,
getrocknet und gepresst. Dies erfolgt mittels Gblicher Verfahren.

[0022] Der Leim, der zur Beleimung der Holzspane oder Holzfasern eingesetzt wird, ist vorzugsweise ein Aminoplast-
harz. Es istinsbesondere bevorzugt, dass ein formaldehydhaltiges Harz eingesetzt wird. Dieser ist bevorzugt ausgewahlt
aus der Gruppe bestehend aus Harnstoff-Formaldehyd-Harz, Melamin-Formaldehyd-Harz, Harnstoff-Melamin-Formal-
dehyd-Harz und Melamin-Harnstoff-Phenol-Formaldehyd-Harz. Geeignete Harze sind als Lésungen oder Pulver im
Handel erhaltlich und die Herstellung und Verwendung geeigneter Harze ist auch im Stand der Technik beschrieben.
Fir das erfindungsgemaRe Verfahren sind insbesondere Harnstoff-Formaldehyd-Harze und Harnstoff-Melamin-Form-
aldehyd-Harze bevorzugt, diein den tiblichen Mengen angewandt werden. Insbesondere vorteilhaft werden Formaldehyd
arme Harze eingesetzt, die ein niedriges Molverhaltnis von Formaldehyd zu Harnstoff aufweisen. Das Molverhaltnis
Formaldehyd zu Harnstoff betragt vorteilhaft zwischen 0,8 : 1 bis 1,05 : 1.

[0023] Durch die Behandlung des zerkleinerten Holzes mit Bisulfit kdnnen jedoch auch Leime mit einem héheren
Molverhaltnis von Formaldehyd zu Harnstoff als das oben genannte eingesetzt werden. Auch die damit hergestellten
Holzwerkstoff-Artikel, weisen extrem niedrige Perforatorwerte auf, die alle aktuellen Normen erfiillen. Es kdnnen mit
diesen Harzen, die im Vergleich zu den Formaldehyd armen Harzen reaktiver und billiger sind, sogar Platten der Klasse
E1 hergestellt werden.

[0024] Das erfindungsgemafie Verfahren hat auch den Vorteil, dass in dem Leim herkdmmliche Harze ohne Formal-
dehyd bindende Zusétze, die negative physikalische oder mechanische Einflisse auf das Endprodukt haben kénnen,
verwendet werden kénnen. Jedoch kann der verwendete Leim - wenn gewiinscht - zusétzlich Formaldehyd bindende
Substanzen enthalten.

[0025] Der Leim kann neben dem Aminoplastharz weitere Additive wie beispielsweise Hartungsmittel zur Beschleu-
nigung der Hartung, Hydrophobiermittel, inerte Salze, pH-Stellmittel, Stabilisatoren, Fungizide oder Biozide umfassen.
[0026] Die Verleimung erfolgt glinstigerweise, in dem man das mit dem Leim versehene, endzerkleinerte Holz bei
Temperaturen von 120 bis 250 °C verpresst. Unter diesen Bedingungen hartet das Aminoplastharz rasch aus und man
erhalt Holzwerkstoff-Artikel mit guten mechanischen Eigenschaften, die weitgehend unempfindlich gegentiber Feuch-
tigkeitseinflissen sind.

Ausfiihrungsbeispiel

[0027] Es wurden zwei Faserplatten 81 und V1 nach dem oben beschriebenen Verfahren unter Verwendung eines
Formaldehyd-Harnstoff-Harzes mit einem Molverhaltnis von Formaldehyd zu Harnstoff von 1 : 1,08 hergestellt, mit dem
einzigen Unterschied, dass bei der Herstellung der Faserplatte V1 das zerkleinerte Holz vor der Impragnierung nicht
mit Bisulfit behandelt wurde. Die Behandlung des zerkleinerten Holzes mit Bisulfit erfolgte bei einem Druck von 8,5 bar,
mit einer Menge an Bisulfit von 3 kg pro m3 zerkleinertem Holz und (ber einen Zeitraum von 3,5 Minuten. Der Vorbe-
handlung des Holzes folgt die Benetzung mit einem bekannten Feuchtimpragniermittel und nachfolgend die Verpressung.
[0028] In Tabelle 1 sind die Perforatorwerte (bestimmt gemafR DIN EN 120 - Holzwerkstoffe - Bestimmung des Form-
aldehydgehalts) der beiden Faserplatten S1 und V1 gezeigt.
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Tabelle 1

Faserplatte  Perforatorwerte in mg HCHO/100g Faserplatte

S1 2,5
V1 6.5

[0029] Die Werte in Tabelle 1 zeigen, dass durch die Behandlung des zerkleinerten Holzes mit Bisulfit Holzwerkstoff-
Artikel erhalten werden, die eine extrem geringe Formaldehyd-Emission aufweisen. AuRerdem emittierte die Faserplatte
S1 nur extrem geringe Mengen an anderen chemischen Verbindungen. Zusétzlich war die Faserplatte S1 deutlich heller
als die Faserplatte V1.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Holzwerkstoff-Artikels umfassend miteinander verleimte Holzspane oder Holzfa-
sern, dadurch gekennzeichnet, dass das Holz vor der Verleimung bei einem Druck von 6 bis 12 bar in geséttigter
Wasserdampfatmosphare oder in wasserdampfgesattigter Luft iber einen Zeitraum von 3 bis 8 Minuten mit Bisulfit
behandelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
wobei das Holz vor der Herstellung der Holzspane oder Holzfasern, beispielsweise in einem Kocher, mit Bisulfit
behandelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1
wobei Holzspane oder Holzfasern mit Bisulfit, beispielsweise in einem Refiner, mit Bisulfit behandelt werden.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei das Bisufit in einer Menge von 1 bis 30 kg pro m3 Holz, vorzugsweise in einer Menge von 3 bis 12 kg pro m3
Holz, zugesetzt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei das Bisulfit ausgewahlt wird aus Natriumbisulfit und Ammoniumbisulfit.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei das mit Bisulfit behandelte Holz in Holzspane oder Holzfasern Uberfiihrt wird und die Holzspane oder Holz-
fasern mit einem Aminoplastharz verleimt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 1,
wobei die Holzspane oder Holzfasern mit einem Aminoplastharz, das ausgewahlt ist aus der Gruppe bestehend
aus Harnstoff-Formaldehyd-Harz, Melamin-Formaldehyd-Harz, Harnstoff-Melamin-Formaldehyd-Harz und Mela-
min-Harnstoff-Phenol-Formaldehyd-Harz, verleimt werden.

Claims

1. Method for the manufacturing of a derived timber product article comprising wood particles or wood fibers bonded
with each other, characterized in that the wood, prior to the bonding, is treated by means of bisulfite at a pressure
of 6to 12 barin a saturated water vapor atmosphere orin water vapor saturated air over a time period of 3 to 8 minutes.

2. Method according to claim 1, wherein the wood is treated by means of bisulfite, for example in a cooker, prior to the
production of the wood particles or the wood fibers.

3. Method according to claim 1, wherein wood particles or wood fibers with bisulfite are treated by means of bisulfite
for example in a refiner.

4. Method according to one of the preceding claims, wherein the bisulfite is added in an amount of 1 to 30 kg per m3
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of wood, preferably in an amount of 3 to 12 kg per m3 of wood.

5. Method according to one of the preceding claims, wherein the bisulfite is chosen from sodium bisulfite and ammonium
bisulfite.

6. Method according to one of the preceding claims, wherein the wood treated by means of bisulfite is transformed
into wood particles or wood fibers and the wood particles or wood fibers are bonded by means of an aminoplastresin.

7. Method according to claim 1, wherein the wood particles or wood fibers are bonded by means of an aminoplast
resin that is chosen from the group comprising urea-formaldehyde resin, melamine formaldehyde resin, urea-mela-
mine-formaldehyde resin and melamine-urea-phenol-formaldehyde resin.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un article en matériau a base de bois comprenant des copeaux de bois ou des fibres de
bois collés entre eux, caractérisé en ce que, avant I'encollage, le bois est traité avec du bisulfite a une pression
de 6 a 12 bar dans une atmosphére de vapeur d’eau saturée ou dans de l'air saturé de vapeur d’eau pendant une
durée de 3 a 8 minutes.

2. Procédé selon la revendication 1, le bois étant traité avec du bisulfite, par exemple dans un autoclave, avant la
fabrication des copeaux de bois ou des fibres de bois.

3. Procédé selon la revendication 1, les copeaux de bois ou des fibres de bois étant traités avec du bisulfite, par
exemple dans un raffineur.

4. Procédé selon une des revendications précédentes, le bisulfite étant ajouté dans une proportion de 1 a 30 kg par
m3 de bois, de préférence dans une proportion de 3 & 12 kg par m3 de bois.

5. Procédé selon une des revendications précédentes, le bisulfite étant choisi entre le bisulfite de sodium et le bisulfite
d’ammonium.

6. Procédé selon une des revendications précédentes, le bois traité avec du bisulfite étant transformé en copeaux de
bois ou en fibres de bois et les copeaux de bois ou les fibres de bois étant encollés avec une résine aminoplaste.

7. Procédéselonlarevendication 1, les copeauxde bois ou les fibres de bois étantencollés avec une résine aminoplaste
qui est choisie dans le groupe constitué de la résine urée-formaldéhyde, de la résine mélamine-formaldéhyde, de
la résine urée-mélamine-formaldéhyde et de la résine mélamine-urée-phénol-formaldéhyde.
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