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(54) Holzwerkstoffplatte sowie ein Verfahren zum Herstellen einer Holzwerkstoffplatte

(57) Eine Holzwerkstoffplatte mit mindestens drei
Schichten aus einem Holzwerkstoff, deren wenigstens
eine mittlere Schicht aus einem Gemisch aus Holzwerk-

stoff und einem geschäumten Kunststoff besteht, zeich-
net sich dadurch aus, dass die mittlere Schicht zusätzlich
mindestens einen geschäumten natürlichen Werkstoff
aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Holzwerkstoffplatte
mit mindestens drei Schichten aus einem Holzwerkstoff,
deren mindestens eine mittlere Schicht aus einem Ge-
misch aus Holzwerkstoff und einem geschäumten Kunst-
stoff besteht, sowie ein Verfahren zum Herstellen einer
Holzwerkstoffplatte.
[0002] Eine solche Holzwerkstoffplatte ist beispiels-
weise aus der DE 20 2006 020 503 U1 bekannt, auf die
vollinhaltlich Bezug genommen wird. Um diese Holz-
werkstoffplatte möglichst leicht auszubilden, enthält die
mittlere Schicht einen leichten Holzwerkstoff mit 30 bis
95 Gewichtsprozent Holzpartikel, die eine mittlere Dichte
von 0,4 - 0,85 g/cm3 aufweisen. Bezogen auf den leichten
Holzwerkstoff sind bis zu 20 Gewichtsprozent Polystyrol
und/oder Styrolcopolymerisat als Füllstoff enthalten, wo-
bei der Füllstoff eine Schüttdichte von 10 bis 100 kg/m3

aufweist. Außerdem sind 2,5 bis 50 Gewichtsprozent Bin-
demittel enthalten, und die mittlere Rohdichte des leich-
ten Holzwerkstoffes ist kleiner als 600 kg/m3.
[0003] Mit abnehmender Rohdichte der leichten Holz-
werkstoffplatte sinken die mechanischtechnologischen
Parameter, so dass derartige Platten nicht unter einer
mittleren Rohdichte von 500 kg/m3 verwendet werden
können.
[0004] Unter Holzwerkstoffplatten versteht man plat-
tenförmiges Sperrholz, Holzspanplatten, wie Flachpres-
splatten, Strangpressplatten, OSB-Platten oder Span-
tischlerplatten, Holzfaserplatten, wie z. B. MDF- oder
HDF-Fasern sowie andere Holzwerkstoffplatten, wie
Schichtholzplatten, Sichtholzformteile oder auch
Pressschichtholz. Insbesondere bei Holzwerkstoffplat-
ten in der Möbelindustrie stellt sich das Problem, dass
stabile Platten aufgrund ihrer Dicke relativ schwer sind,
was insbesondere für Selbstaufbauer zu Transportpro-
blemen führen kann.
[0005] Die EP 1 561 554 B1 offenbart eine Holzwerk-
stoffplatte, bei der zwischen zwei Holzwerkstoffschichten
eine Schicht aus einem aufgeschäumten Kunststoff ein-
gebracht ist, und die Kunststoffschicht den Kern der Holz-
werkstoffplatte bildet. Die Ober- und Unterseite der Holz-
werkstoffplatte besteht aus Holzfasern oder Holzspänen.
Bei dieser Holzwerkstoffplatte ist der Kern mit Holzfasern
oder Holzspänen vernetzt. Um eine verbesserte Anbin-
dung des aufgeschäumten Kunststoffes mit den Holz-
werkstoffen zu erreichen, kann vorgesehen sein, eine
Mischung aus Holzwerkstoffen und Kunststoffgranulat
zwischen die beiden äußeren Holzwerkstoffschichten zu
streuen.
[0006] Die JP 2002-338373 A1 beschreibt ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Holzzementplatte, die verbes-
serte Wärmedämmeigenschaften aufweist. In diesem
Verfahren wird eine Mischung aus Holzrohmaterial und
Zement in eine Form eingebracht. Auf diese erste Lage
werden aufgeschäumte Harzperlen gestreut. Anschlie-
ßend wird auf diese Schicht wieder eine Schicht aus
Holzrohmaterial und Zement aufgebracht.

[0007] Dieses Vorprodukt wird in einer Presse ver-
presst, so dass das aufgeschäumte Harz in der Mittel-
schicht des Pressrohlings verbleibt. Anschließend wird
der Pressrohling in einer Dampfpresse Hochtemperatur-
dampf ausgesetzt, so dass die aufgeschäumten Harzp-
artikel aushärten.
[0008] Die DE 1 185 806 B beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung einer Sandwichplatte mit einer Kernlage
aus aufgeschäumtem Kunststoff und Unterstützungsla-
gen aus einer Faserzementzusammensetzung, die auf
beiden Seiten aufgebracht werden kann, wobei die Un-
terstützungslagen auch aus einer Mischung aus Zement
und Holzwolle bestehen können.
[0009] Die US 5,554,429 A beschreibt eine Holzwerk-
stoffplatte mit einer Kernlage aus mindestens einer OSB-
Platte, die mit einem aufschäumenden Klebstoff herge-
stellt worden und mit mindestens einer Deckschicht aus
einer weiteren OSB-Platte versehen ist, wobei die Deck-
schicht mit einer Oberfläche der Kernlage verklebt ist.
Der aufschäumende Klebstoff kann beispielsweise ein
Polyurethanklebstoff sein. Die Herstellung der Platte er-
folgt in einer Heißpresse bei einem Druck von ca. 1 bis
2 MPa und einer Temperatur in einem Bereich zwischen
150 und 200°C, wobei das Aufschäumen des Schaumes
in der Presse erfolgt.
[0010] Die DE 42 26 988 A1 beschreibt ein Formteil
aus mit einem geschäumten Kunstharz durchtränkten
Naturfasern, das aus zwei Außenschichten aus Naturfa-
sern und aus einer von den Außenschichten einge-
schlossenen Mittelschicht besteht. Die Mittelschicht wird
zumindest teilweise von einem geschäumten Kunstharz
gebildet. Die Mittelschicht kann dabei unter anderem
Holzspreißel, Holzschnitzel, Holzrinde sowie Nadeln von
Koniferen als Füllstoff erhalten. Die Mischung aus Na-
turfasern für die Außenschichten und Kunstharz für die
Mittelschicht wird in eine beheizte Form eingelegt. Nach
dem Schließen der beheizten Form wird die Temperatur
des Kunstharzes auf beispielsweise 60°C gebracht, wo-
durch das Harz aufschäumt und die Faserschichten
durchsetzt.
[0011] Die EP 1 253 257 A1 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung eines Flächenelementes sowie eine
Holzwerkstoffplatte mit einer Schicht aus geschäumten
Polysterol zwischen zwei Holzwerkstoffplatten. Zwei fer-
tige Holzwerkstoffplatten werden dazu mit Isolierplatten
über einen Kleber verbunden.
[0012] Von dieser Problemstellung ausgehend soll die
eingangs beschriebene Holzwerkstoffplatte dahinge-
hend verbessert werden, dass bei einer weiteren Absen-
kung der Rohdichte gute mechanische/technische Para-
meter erhalten bleiben und die Emission von Aldehyden
verringert wird.
[0013] Zur Problemlösung zeichnet sich eine gat-
tungsgemäße Holzwerkstoffplatte dadurch aus, dass
die wenigstens eine mittlere Schicht zusätzlich minde-
stens einen geschäumten natürlichen Werkstoff auf-
weist.
[0014] Als natürlicher Werkstoff kommen beispiels-
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weise Mais, Reis, Weizen oder eine Mischung hieraus
in Frage. Der natürliche Werkstoff hat den Vorteil, dass
er gegenüber herkömmlichen Werkstoffen eine höhere
Festigkeit aufweist, dabei aber eine geringere Dichte als
die Holzfasern oder Holzspäne besitzt. Damit kann eine
mittlere Rohdichte von kleiner als 500 kg/m3 erzielt wer-
den, wobei die Rohdichte der Deckschichten größer als
500 kg/m3 ist.
[0015] Vorzugsweise ist die Rohdichte der Mittel-
schicht kleiner als 450 kg/3 und die Abweichung der mitt-
leren Rohdichte übersteigt plus/minus 50 kg/m3 nicht.
[0016] Zur weiteren Verstärkung kann die mittlere
Schicht faser- oder fadenförmige Bestandteile aufwei-
sen. Diese Bestandteile bestehen vorzugsweise aus na-
türlichen Werkstoffen, insbesondere aus Flachs.
[0017] Die faser- oder fadenförmigen Bestandteile
können aber auch aus Kunststoff, insbesondere aus Kar-
bon, PE, PP, PET, aus Glasfasern oder aus zwei Kom-
ponenten bestehen.
[0018] Für die Deckschicht werden bevorzugt konven-
tionelle Holzarten verwendet. Für die Mittelschicht wer-
den bevorzugt Hölzer mit niedriger Rohdichte, wie z. B.
Pappel oder Erle. Es können aber auch andere geeignete
Holzarten verwendet werden.
[0019] Zumindest die mittlere Schicht kann zusätzliche
Füllstoffe aus Kunststoff, vorzugsweise auf Basis von Po-
lyurethanschäumen und/oder Polystyrolschäumen auf-
weisen.
[0020] Zur Erhöhung der Wärmespeicherkapazität der
Holzwerkstoffplatte kann die mittlere Schicht zusätzlich
Latentwärmespeicher enthalten. Als Latentwärmespei-
cher können Kunststoffkapseln mit einem Kern aus rei-
nem Wachs verwendet werden, wie sie beispielsweise
von der BASF unter der Bezeichnung "Micronal PCM"
vertrieben werden. Steigt die Raumtemperatur über die
bei der Herstellung der mikroskopisch kleinen Kunststoff-
kapseln definierte Schalttemperatur von 23 oder 26 Grad
Celsius an, verflüssigt sich das Wachs im Inneren der
Mikrokapseln und absorbiert die überschüssige Raum-
wärme. Fällt die Temperatur hingegen ab, verfestigt sich
das Wachs und die Kapseln geben ihre Wärme wieder
an den Raum ab. Für die periodische Abfolge von
Schmelzen und Erstarren sorgt die Natur durch die Tem-
peraturunterschiede zwischen Tag und Nacht. Die La-
tentwärmespeicher tragen also so dazu bei, Tempera-
turspitzen am Tag abzufangen.
[0021] Die mit Klebstoff versehenen Holzfasern, Holz-
späne oder Holzstrands werden mitsamt den Füllstoffen
und der weiteren leichten Komponenten zu Schichten
aufgestreut und anschließend in einem Heißpressver-
fahren miteinander unter Wirkung von Druck miteinander
verbunden. Als Klebstoffe geeignet sind UF, MUF,
MUPF, PF, TF, die alle optional einen Proteinanteil auf-
weisen können, wie beispielsweise pPF, Klebstoffe auf
Basis von Soja, pMDI oder Mischungen aus den zuvor
genannten Elementen.
[0022] Ein Verfahren zur Herstellung einer aus minde-
stens drei Schichten bestehenden Holzwerkstoffplatte,

bei dem jede einzelne Schicht mit aus einem leimbenetz-
ten Holzmaterial gestreut wird, zeichnete sich dadurch
aus, dass der mindestens einen mittleren Schicht auf-
schäumbare Naturprodukte, insbesondere Mais, Reis
oder Weizen zugegeben werden und die gestreuten
Schichten zu einer Platte gewünschter Stärke verpresst
werden, wobei die Naturprodukte während des Verpres-
sens aufschäumen.
[0023] Anstatt die Naturprodukte während des
Heißpressens aufzuschäumen, können diese auch kurz
vorher aufgeschäumt werden. Dasselbe gilt auch für die
aufschäumenden Kunststoffe. Einige natürliche Be-
standteile, wie beispielsweise Mais, schäumen einfach
durch Hitze in der Presse auf. Andere, wie z. B. Weizen
oder Reis, enthalten meist zu wenig Wasser, um in der
Presse aufschäumen zu können, und müssen daher vor
dem Einbringen in die mittlere Schicht aufgeschäumt
werden.
[0024] Vorzugsweise werden der wenigstens einen
mittleren Schicht auch Füllstoffe aus Kunststoff auf Basis
von Polyurethanschäumen oder Polystyrolschäumen
beigemischt, die während des Verpressens zusätzlich
zu den Naturprodukten aufschäumen.
[0025] Das Aufschäumen der Naturprodukte erfolgt
durch Aufplatzen, wodurch die Hohlräume zwischen den
Holzfasern oder Holzspänen aufgefüllt werden. Die ge-
schäumten Naturprodukte wirken zusätzlich aldehydfan-
gend. Besonders vorteilhaft ist es, dass diese Wirkung
durch die fixe Einbindung in die Plattenmatrix lang an-
haltend ist.
[0026] Mit Hilfe einer Zeichnung soll ein Ausführungs-
beispiel der Erfindung nachfolgend kurz erläutert wer-
den.
[0027] Es zeigt:

Figur 1 die Draufsicht auf die gestreute mittlere
Schicht einer Holzwerkstoffplatte bis zur Sym-
metrielinie;

Figur 2 die Ausschnittsvergrößerung II nach Figur 1;

Figur 3 die Rohdichteverteilung der Holzwerkstoff-
platte über ihren Querschnitt.

[0028] Eine Holzwerkstoffplatte wird durch Streuen
einzelner Schichten zu einem Kuchen und anschließen-
dem Verpressen des Kuchens auf die gewünschte Plat-
tenstärke hergestellt. Das Verfahren der Beleimung der
Holzfasern oder Spänen, des Streuens und des Verpres-
sens ist seit langem bekannt. Hierzu wird beispielsweise
auf die DE 10 2004 006 385 verwiesen.
[0029] Figur 1 zeigt einen Teil der mindestens einen
mittleren Schicht 1 einer Holzwerkstoffplatte, die sym-
metrisch zur Symmetrieachse A gestreut wird. Diese Mit-
telschicht 1 besteht aus Holzspänen oder Holzfasern 2,
üblichen Füllstoffe 3, wie Polystyrol, Polyisocyanat oder
Polyol sowie einem Treibmittel. Zusätzlich sind in die
Schicht 1 aufschäumbare Naturstoffe 4, wie Mais, Reis

3 4 



EP 2 223 786 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

oder Weizen enthalten. Außerdem sind fadenförmige
Verstärkungsfasern 5 vorgesehen. Auf diese Mittel-
schicht 1, die auf eine untere Decklage aufgestreut wor-
den ist, wird mindestens eine obere Decklage aufge-
streut und der gestreute Kuchen dann verpresst.
[0030] Figur 3 zeigt das Rohdichteprofil der erfin-
dungsgemäßen Holzwerkstoffplatte über ihre Dicke
(Stärke). Erkennbar ist, dass die Deckschichten 6 eine
wesentlich größere Dichte aufweisen als die Mittel-
schicht 1.

Patentansprüche

1. Holzwerkstoffplatte mit mindestens drei Schichten
aus einem Holzwerkstoff, deren wenigstens eine
mittlere Schicht (1) aus einem Gemisch aus Holz-
werkstoff und einem geschäumten Kunststoff (4) be-
steht, dadurch gekennzeichnet, dass die mittlere
Schicht (1) zusätzlich mindestens einen geschäum-
ten natürlichen Werkstoff (4) aufweist.

2. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der natürliche Werkstoff (4)
Mais, Reis, Weizen oder eine Mischung hieraus ist.

3. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Holzwerkstoff der
mittleren Schicht (1) eine geringere Dichte aufweist
als der Holzwerkstoff der äußeren Schichten.

4. Holzwerkstoffplatte nach einem der vorstehenden
Ansprüche, gekennzeichnet durch eine mittlere
Rohdichte von 500 kg/m3.

5. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rohdichte der mittleren
Schicht (1) unter 450 kg/m3 liegt.

6. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rohdichte der
Deckschichten über 500 kg/m3 liegt.

7. Holzwerkstoffplatte nach einem der Ansprüche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Abweichung
der mittleren Rohdichte plus/minus 50 kg/m3 nicht
übersteigt.

8. Holzwerkstoffplatte nach einem oder mehreren der
vorstehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die mittlere Schicht (1) faser- oder faden-
förmige Bestandteile (5) aufweist.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die faser- oder fadenförmigen Be-
standteile (5) aus natürlichen Werkstoffen, insbe-
sondere Flachs bestehen.

10. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die faser- oder fadenförmigen
Bestandteile aus Kunststoff, insbesondere Karbon,
PE, PP, PET oder aus Glasfasern bestehen.

11. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die faser- oder faden-
förmigen Bestandteile (5) aus zwei Komponenten
bestehen.

12. Holzwerkstoffplatte nach einem oder mehreren der
vorstehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest die mittlere Schicht (1) zusätz-
liche Füllstoffe aus Kunststoff, vorzugsweise auf Ba-
sis von Polyurethanschäumen und/oder Polystyrol-
schäumen aufweist.

13. Holzwerkstoffplatte nach einem oder mehreren der
vorstehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass zur Erhöhung der Wärmespeicherkapazi-
tät die mittlere Schicht (1) zusätzlich Latentwärme-
speicher aufweist.

14. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Latentwärmespeicher mi-
kroverkapselt sind.

15. Verfahren zur Herstellung einer aus mindestens drei
Schichten bestehenden Holzwerkstoffplatte, bei
dem jede einzelne Schicht aus mit einem Klebstoff
benetzten Holzfasern oder Holzspänen gestreut
wird und der mindestens einen mittleren Schicht auf-
schäumbare Naturprodukte, insbesondere Mais,
Reis oder Weizen zugegeben werden, die gestreu-
ten Schichten unter Druck- und Temperatureinwir-
kung zu einer Platte gewünschter Stärke verpresst
werden und die Naturprodukte unmittelbar vor oder
während des Verpressens aufschäumen.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der mindestens einen mittleren
Schicht (1) Füllstoffe (3) aus Kunststoff, insbeson-
dere auf Basis von Polyurethanschäumen und/oder
Polystyrolschäumen zugegeben werden, die wäh-
rend des Verpressens zusätzlich aufschäumen.

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mindestens einen mittleren
Schicht (1) Verstärkungsfasern (5) und ggf. Latent-
wärmespeicher zugegeben werden.
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