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(54) Leichte Holzwerkstoffe

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft leichte Holz-
werkstoffe enthaltend 30 bis 92,5 Gew.-%, bezogen auf
den Holzwerkstoff, Holzpartikel, wobei die Holzpartikel
eine mittlere Dichte von 0,4 bis 0,85 g/cm3 aufweisen,
2,5 bis 20 Gew.-%, bezogen auf den Holzwerkstoff, Po-
lystyrol und/oder Styrolcopolymerisat als Fllstoff, wobei

der Fllstoff eine Schiittdichte von 10 bis 100 kg/m? auf-
weist, und 5 bis 50 Gew.-%, bezogen auf den Holzwerk-
stoff, Bindemittel, wobei die mittlere Dichte des leichten
Holzwerkstoffs kleiner gleich 600 kg/m3 betragt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft leichte Holzwerkstoffe enthaltend 30 bis 95 Gew.-%, bezogen auf den Holz-
werkstoff, Holzpartikel, wobei die Holzpartikel eine mittlere Dichte von 0,4 bis 0,85 g/cm3 aufweisen, 2,5 bis 20 Gew.-
%, bezogen auf den Holzwerkstoff, Polystyrol und/oder Styrolcopolymerisat als Fullstoff, wobei der Fillstoff eine Schitt-
dichte von 10 bis 100 kg/m3 aufweist, und 2,5 bis 50 Gew.-%, bezogen auf den Holzwerkstoff, Bindemittel, wobei die
mittlere Dichte des leichten Holzwerkstoffs kleiner gleich 600 kg/m3 betragt.

[0002] Holzwerkstoffe sind eine kostenglinstige und Ressourcen schonende Alternative zu Massivholz und haben
grof3e Bedeutung insbesondere im Mdbelbau, bei LaminatfuRboden und als Baumaterialien erlangt. Als Ausgangsstoffe
dienen Holzpartikel unterschiedlicher Starke, z. B. Holzspane oder Holzfasern aus verschiedenen Hoélzern. Solche
Holzpartikel werden Ublicherweise mit natirlichen und/oder synthetischen Bindemitteln und gegebenenfalls unter Zugabe
weiterer Additive zu platten- oder strangférmigen Holzwerkstoffen verpresst.

[0003] Der industrielle Bedarf an leichten Holzwerkstoffen ist in den letzten Jahren stetig gestiegen, insbesondere
seit Mitnahmemobel an Beliebtheit gewonnen haben, d.h. das Barzahlen und Selbstabholen von Mébeln durch den
Endkunden. Ferner bedingt der steigende Olpreis, der zu einer fortwahrenden Verteuerung von beispielsweise den
Transportkosten fiihrt, ein verstarktes Interesse an leichten Holzwerkstoffen.

[0004] Zusammengefasst sind leichte Holzwerkstoffe aus den folgenden Griinden von groRer Bedeutung:

Leichte Holzwerkstoffe flihren zu einer einfacheren Handhabbarkeit der Produkte durch den Endkunden, beispiels-
weise beim Einpacken, Transportieren, Auspacken oder Aufbauen der Mobel. Leichte Holzwerkstoffe fliihren zu
geringeren Transport- und Verpackungskosten, ferner kdnnen bei der Herstellung von leichten Holzwerkstoffen
Materialkosten eingespart werden. Leichte Holzwerkstoffe kdnnen beispielsweise beim Einsatz in Transportmitteln
zu einem geringeren Energieverbrauch dieser Transportmittel fiihren. Ferner kdnnen unter Verwendung von leichten
Holzwerkstoffen beispielsweise materialaufwendige Dekorteile, wie derzeit in Mode gekommene dickere Arbeits-
platten und Wangen bei Kiichen, kostenglinstiger angeboten werden.

[0005] Im Stand der Technik finden sich vielfaltige Vorschlage, die Dichte der Holzwerkstoffe zu verringern.

[0006] Als leichte (Holz)Werkstoffe sind beispielsweise Rohrenspanplatten und Wabenplatten zu nennen. Durch ihre
besonderen Eigenschaften kommen Réhrenspanplatten hauptsachlich bei der Herstellung von Tiiren als Innenlage zum
Einsatz. Nachteilig bei diesen Werkstoffen ist der zu geringe Schraubenauszugswiderstand, das erschwerte Befestigen
von Beschlagen und die Schwierigkeiten bei der Bekantung.

[0007] Ferner finden sich im Stand der Technik Vorschlage, die Dichte der Holzwerkstoffe durch Zusatze zum Leim
oder zu den Holzpartikeln zu verringern.

[0008] In CH 370229 werden leichte und gleichzeitig druckfeste Formpressstoffe beschrieben, die aus Holzspanen
oder-fasern, einem Bindemittel und einem als Flillstoff dienenden porésen Kunststoff bestehen. Zur Herstellung der
Formpressstoffe werden die Holzspéne oder -fasern mit Bindemittel und verschaumbaren oder teilweise verschdumbaren
Kunststoffen gemischt, und das erhaltene Gemisch bei erhéhter Temperatur verpresst. Als Bindemittel sind alle fiir die
Verleimung von Holz geeigneten Ublichen Bindemittel, wie beispielsweise Harnstoff-Formaldehyd-Harze, brauchbar.
Als Fllstoffe kommen verschaumbare oder bereits verschaumte Kunststoffteilchen, bevorzugt expandierbare Thermo-
plaste wie Styrolpolymerisate, in Frage. Die TeilchengréRe der verwendeten Kunststoffe betragt im allgemeinen bei
vorgeschaumten Kunststoffen 0,6 bis 10 mm. Die Kunststoffe werden in einer Menge von 0,5 bis 5 Gewichtsprozent,
bezogen auf die Holzspane, verwendet. Die in den Beispielen beschriebenen Platten weisen bei einer Dicke von 18 bis
21 mm, eine Dichte von 220 kg/m3 bis 430 kg/m3 und eine mittlere Biegefestigkeit von 3,6 N/'mm2 bis 17,7 N/mm2 auf.
Die Querzugsfestigkeiten werden in den Beispielen nicht angegeben.

[0009] WO 02/38676 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung von leichten Produkten, in dem 5 bis 40 Gew.-%
verschaumbares oder bereits verschdumtes Polystyrol mit einer TeilchengroRe von kleiner 1 mm, 60 bis 95 Gew.-%
lignocellulosehaltiges Material und Bindemittel vermischt und bei erhéhter Temperatur und erhéhtem Druck zu dem
fertigen Produkt verpresst werden, wobei das Polystyrol schmilzt und zum einen das lignocellulosehaltige Material
impragniert und zum anderen durch die Migration zur Oberflache des Produkts eine harte, wasserresistente Haut bildet.
Als Bindemittel kann u.a. Harnstoff-Formaldehyd-Harz oder Melamin-Formaldehyd-Harz verwendet werden. Im Beispiel
wird ein Produkt mit einer Dicke von 4,5 mm und einer Dichte von 1200 kg/m3 beschrieben.

[0010] US 2005/0019548 beschreibt leichte OSB-Platten unter Verwendung von Fullstoffen mit geringer Dichte. Als
Bindemittel werden polymere Bindemittel, beispielsweise 4,4-Diphenyl-methan-diisocyanat-Harz beschrieben. Als Full-
stoffe wird Glas, Keramik, Perlit oder polymeres Materialien beschrieben. Das polymere Material wird in einer Menge
von 0,8 bis 20 Gew.-% bezogen auf die OSB-Platte eingesetzt. Als polymeres Material wird in den Beispielen das
Material Dualite eingesetzt, das aus Polypropylen, Polyvinylidenchlorid oder Polyacrylnitril besteht. Es wird eine Ge-
wichtsreduzierung von 5 % beschrieben. In den Beispielen werden OSB-Platten mit einer Dichte von 607 bis 677 kg/m3
und einer Querzugsfestigkeit von 0,31 bis 0,59 N/mm?2 beschrieben.
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[0011] US 2003/24443 offenbart ein Material, das aus Holzspanen, Bindemittel und Fllstoffen besteht. Als Fillstoffe
werden unter anderem Polymere auf Basis von Styrol genannt. Das Volumenverhaltnis zwischen den Holzspanen und
dem Bindemittel betragt vorteilhaft 1:1. Es werden ferner Platte aus dem Stand der Technik beschrieben, bei denen das
Volumenverhéltnis von Bindemittel zu Holzspénen 90:10 betragt. Diese Platten aus dem Stand der Technik weisen eine
Dichte von 948 kg/m3 auf. Als Bindemittel werden unter anderem duroplastische Harze beschrieben. In den erfindungs-
gemalien Beispielen werden Platten mit einem Volumenverhaltnis von Bindemittel zu Holzspanen von 45:55 beschrie-
ben, die eine Dichte von 887 kg/m3 aufweisen.

[0012] JP 06031708 beschreibt leichte Holzwerkstoffe, wobei fiir die Mittelschicht einer Drei-Schichtspanplatte eine
Mischung aus 100 Gewichtsteilen Holzpartikeln und 5 bis 30 Gewichtsteilen Partikeln aus synthetischem Harzschaum
verwendet werden, wobei diese Harz-Partikel ein spezifisches Gewicht von nicht mehr als 0,3 g/cm3 und eine Druckfe-
stigkeit von mindestens 30 kg/cm? aufweisen. Ferner wird beschrieben, dass die spezifische Dichte der Holzpartikel
einen Wert von 0,5 g/cm3 nicht tiberschreiten sollte.

[0013] In den Beispielen wird eine mechanische Festigkeit der hergestellten Holzwerkstoffe von 4,7 bis 4,9 kg/cm3
unter Verwendung von Holzpartikeln aus der japanischen Zeder mit einer Dichte von 0,35 g/cm? erreicht. Unter Ver-
wendung von Lauan- und Kapur-Holzpartikeln mit einer mittleren Dichte von 0,6 g/cm3 konnte lediglich eine mechanische
Festigkeit der hergestellten Holzwerkstoffe von 3,7 kg/cm3 erreicht werden.

[0014] Der Nachteil des Stands der Technik besteht zusammengefasst darin, dass zum einen die beschriebenen
leichten (Holz)Werkstoffe fiir die Mébelherstellung eine zu geringe mechanische Festigkeiten, wie beispielsweise einen
zu geringen Schraubenauszugswiderstand, aufweisen. Zum anderen weisen die im Stand der Technik beschriebenen
Holzwerkstoffe immer noch eine hohe Dichte von tiber 600 kg/m3 auf. Ferner werden im Stand der Technik zur Herstellung
von leichten Holzwerkstoffen Holzer mit einer fir den européischen Markt ungewohnlich leichten Dichte von kleiner 0,5
g/cms3 eingesetzt.

[0015] Eine zu geringe mechanische Festigkeit kann beispielsweise zum Brechen oder Reifen der Bauelemente
fuhren. Ferner neigen diese Bauelemente beim Bohren oder Sagen zum zusatzlichen Abplatzen von weiterem Holz-
material. Bei diesen Werkstoffen ist das Befestigen von Beschlagen erschwert.

[0016] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestand demnach darin, leichte Holzwerkstoffe aufzuzeigen, die eine
im Vergleich zu den handelsiiblichen Holzwerkstoffen um 5 bis 40 % geringere Dichte aufweisen bei gleichbleibenden
guten mechanischen Festigkeiten. Die mechanische Festigkeit kann beispielsweise durch die Messung der Querzugs-
festigkeit bestimmt werden. Ferner sollten diese leichten Holzwerkstoffe unter Verwendung von heimischen, europai-
schen Holzern herstellbar sein. Folglich sollten die leichten Holzwerkstoffe unter Verwendung von schweren Holzern
mit einer Dichte von gréRer gleich 0,5 g/cm3 vergleichbare niedrige Dichten und vergleichbare hohe mechanische
Festigkeiten aufweisen wie die Holzwerkstoffe gemaR JP 06031708, die unter Verwendung von leichten Holzern her-
gestellt wurden. Ferner sollten der Quellwert und die Wasseraufnahme der leichten Holzwerkstoffe durch die verringerte
Dichte nicht beeintrachtigt werden.

[0017] Die Aufgabe wurde geldst durch leichte Holzwerkstoffe enthaltend 30 bis 95 Gew.-%, bezogen auf den Holz-
werkstoff, Holzpartikel, wobei die Holzpartikel eine mittlere Dichte von 0,4 bis 0,85 g/cm3 aufweisen, 2,5 bis 20 Gew.-
%, bezogen auf den Holzwerkstoff, Polystyrol und/oder Styrolcopolymerisat als Fullstoff, wobei der Fllstoff eine Schuitt-
dichte von 10 bis 100 kg/m3 aufweist, und 2,5 bis 50 Gew.-%, bezogen auf den Holzwerkstoff, Bindemittel, wobei die
mittlere Dichte des leichten Holzwerkstoffs kleiner gleich 600 kg/m?3 betragt.

[0018] Die Gewichtsangabe des Bindemittels bezieht sich auf den Feststoffgehalt des Bindemittels. Die mittlere Dichte
der Holzpartikel bezieht sich auf eine Holzfeuchte von 12 %. Ferner bezieht sich die mittlere Dichte der Holzpartikel auf
eine gemittelte Dichte Uber alle eingesetzten Holzpartikel.

[0019] Vorteilhaft weisen die erfindungsgemafen Holzwerkstoffe eine mittlere Dichte von 200 bis 600 kg/m3, bevorzugt
200 bis 575 kg/m3, besonders bevorzugt 250 bis 550 kg/m3, insbesondere 300 bis 500 kg/m3, auf.

[0020] Die Querzugsfestigkeit der erfindungsgeméafien Holzwerkstoffe ist vorteilhaft groRer als 0,3 N/mm2, bevorzugt
gréRer als 0,4 N/mm2, besonders bevorzugt groRer als 0,5 und insbesondere gréRer als 0,6 N/mm?2. Die Bestimmung
der Querzugsfestigkeit erfolgt nach EN 319.

[0021] Als Holzwerkstoffe kommen alle Werkstoffe in Betracht, die aus Holzfurnieren mit einer mittleren Dichte von
0,4 bis 0,85 g/cm3 gefertigt sind wie beispielsweise Furnierplatten oder Sperrholzplatten, aus Holzspanen mit einer
mittleren Dichte von 0,4 bis 0,85 g/cm3 hergestellte Holzwerkstoffe, beispielsweise Spanplatten oder OSB-Platten, sowie
Holzfaserwerkstoffe wie LDF-, MDF- und HDF-Platten. Bevorzugt sind Spanplatten und Fasernplatten, insbesondere
Spanplatten.

[0022] Die mittlere Dichte der Holzpartikel liegt vorteilhaft bei 0,4 bis 0,8 g/cm3, bevorzugt bei 0,4 bis 0,75 g/cm3,
insbesondere bei 0,4 bis 0,6 g/cm3.

[0023] Fiirdie Herstellung der Holzpartikel wird beispielsweise Fichten-, Buchen-, Kiefern-, Larchen-, oder Tannenholz
verwendet, bevorzugt Fichten- und/oder Buchen-Holz, insbesondere Fichtenholz.

[0024] Der Fullstoff Polystyrol und/oder Styrolcopolymerisat kann nach allen den Fachmann bekannten Polymeris-
ierungsverfahren hergestellt werden [siehe z. B. Ullmann’s Encyclopedia, Sixth Edition, 2000 Electronic Release].
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Beispielsweise erfolgt die Herstellung in an sich bekannter Weise durch Suspensionspolymerisation oder mittels Extru-
sionsverfahren.

[0025] Bei der Suspensionspolymerisation wird Styrol, gegebenenfalls unter Zusatz weiterer Comonomere in wass-
riger Suspension in Gegenwart eines Ublichen Suspensionsstabilisators mittels radikalbildender Katalysatoren polyme-
risiert. Das Treibmittel und gegebenenfalls weitere Zusatzstoffe kdnnen dabei bei der Polymerisation mit vorgelegt
werden oder im Laufe der Polymerisation oder nach beendeter Polymerisation dem Ansatz zugefligt werden. Die erhal-
tenen perlférmigen gegebenenfalls expandierbaren Styrolpolymerisate werden nach beendeter Polymerisation von der
wassrigen Phase abgetrennt, gewaschen, getrocknet und gesiebt.

[0026] Bei dem Extrusionsverfahren wird das Treibmittel beispielsweise Uber einen Extruder in das Polymer einge-
mischt, durch eine Disenplatte geférdert und zu Partikeln oder Strangen granuliert.

[0027] Der Flillstoff Polystyrol oder Styrolcopolymerisat ist besonders bevorzugt expandierbar.

[0028] Als Treibmittel kbnnen alle dem Fachmann bekannten Treibmittel verwendet werden, beispielsweise Cs- bis
Ce-Kohlenwasserstoffe, wie Propan, n-Butan, Isobutan, n-Pentan, Isopentan, Neopentan und/oder Hexan, Alkohole,
Ketone, Ether oder halogenierte Kohlenwasserstoffe. Vorzugsweise wird ein handelslbliches Pentanisomerengemisch
verwendet.

[0029] Des weiteren kénnen den Styrolpolymerisaten Additive, Keimbildner, Weichmacher, Flammschutzmittel, 16s-
liche und unl6sliche anorganische und/oder organische Farbstoffe und Pigmente, z.B. IR-Absorber, wie Rul3, Graphit
oder Aluminiumpulver, gemeinsam oder rdumlich getrennt als Zusatzstoffe zugegeben werden.

[0030] Gegebenenfalls kdnnen auch Styrolcopolymerisate eingesetzt werden, vorteilhaft weisen diese Styrolcopoly-
merisate mindestens 50 Gew.-%, vorzugsweise mindestens 80 Gew.-%, einpolymerisiertes Polystyrol auf. Als Como-
nomere kommen z. B. a-Methylstyrol, kernhalogenierte Styrole, Acrylnitril, Ester der Acryl- oder Methacrylsdure von
Alkoholen mit 1 bis 8 C-Atomen, N-Vinylcarbazol, Maleinsdure(anhydrid), (Meth)acrylamide und/oder Vinylacetat in
Betracht.

[0031] Vorteilhaft kann das Polystyrol und/oder Styrolcopolymerisat eine geringe Menge eines Kettenverzweigers
einpolymerisiert enthalten, d.h. einer Verbindung mit mehr als einer, vorzugsweise zwei Doppelbindungen, wie Divinyl-
benzol, Butadien und/oder Butandioldiacrylat. Der Verzweiger wird im Allgemeinen in Mengen von 0,005 bis 0,05 Mol.-
%, bezogen auf Styrol, verwendet.

[0032] Vorteilhaft verwendet man Styrol(co)polymerisate mit Molekulargewichten und Molgewichtsverteilungen, wie
sie in EP-B 106 129 und in DE-A 39 21 148 beschrieben sind. Bevorzugt werden Styrol(co)polymerisate mit einem
Molekulargewicht im Bereich von 190.000 bis 400.000 g/mol eingesetzt.

[0033] Auch Mischungen verschiedener Styrol(co)polymerisate kénnen verwendet werden.

[0034] Bevorzugt werden als Styrolpolymere glasklares Polystyrol (GPPS), Schlagzahpolystyrol (HIPS), anionisch
polymerisiertes Polystyrol oder Schlagzéhpolystyrol (A-IPS), Styrol-a-Methylstyrol-copolymere, Acrylnitril-Butadien-Sty-
rolpolymerisate (ABS), Styrol-Acrylnitril (SAN), Acrylnitril-Styrol-Acrylester (ASA), Methylacrylat-Butadien-Styrol (MBS),
Methylmethacrylat-AcryInitril-Butadien-Styrol (MABS)-polymerisate oder Mischungen davon oder mit Polyphenylenether
(PPE) eingesetzt.

[0035] Als Polystyrol wird besonders bevorzugt Styropor®, Neopor® und/oder Peripor® der Firma BASF Aktienge-
sellschaft eingesetzt.

[0036] Vorteilhaft wird bereits vorgeschaumtes Polystyrol und/oder Styrolcopolymerisate eingesetzt. Generell lasst
sich das vorgeschaumte Polystyrol nach allen dem Fachmann bekannten Verfahren herstellen (beispielsweise DE
845264). Fur die Herstellung von vorgeschdumten Polystyrol und/oder Styrolcopolymerisaten werden die expandierba-
ren Styrolpolymerisate in bekannter Weise durch Erhitzen auf Temperaturen oberhalb ihres Erweichungspunkts, bei-
spielsweise mit Heilluft oder vorzugsweise Dampf, expandiert.

[0037] Das vorgeschdumte Polystyrol oder Styrolcopolymerisat weist vorteilhaft eine Schiittdichte von 10 bis 100
kg/m3 auf, bevorzugt 15 bis 80 kg/m3, besonders bevorzugt 20 bis 70 kg/m3, insbesondere 30 bis 60 kg/m3.

[0038] Das vorgeschdumte Polystyrol oder Styrolcopolymerisat wird vorteilhaft in Form von Kugeln oder Perlen mit
einem mittleren Durchmesser von vorteilhaft 0,25 bis 10 mm, bevorzugt 0,5 bis 5 mm, insbesondere 0,75 bis 3 mm,
eingesetzt.

[0039] Die vorgeschdumten Polystyrol- oder Styrolcopolymerisat-Kugeln weisen vorteilhaft eine kleine Oberflache pro
Volumen auf, beispielsweise in Form eines sphéarischen oder elliptischen Partikels.

[0040] Die vorgeschaumten Polystyrol- oder Styrolcopolymerisat-Kugeln sind vorteilhaft geschlossenzellig. Die Of-
fenzelligkeit nach DIN-ISO 4590 betragt weniger als 30%.

[0041] Besonders bevorzugt weist das (vorgeschdumte) Polystyrol oder Styrolcopolymerisat eine antistatische Be-
schichtung auf.

[0042] Als Antistatikum kénnen die in der Technik Gblichen und gebrauchlichen Substanzen verwendet werden. Bei-
spiele sind N,N-Bis(2-hydroxyethyl)-C,,-Cg-alkylamine, Fettsdurediethanolamide, Cholinesterchloride von Fettsiuren,
C15-Cyo-Alkylsulfonate, Ammoniumsalze.

[0043] Geeignete Ammoniumsalze enthalten am Stickstoff neben Alkylgruppen 1 bis 3 hydroxylgruppenhaltige orga-
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nische Reste.

[0044] Geeignete quaternare Ammoniumsalze sind beispielsweise solche, die am Stickstoff-Kation 1 bis 3, vorzugs-
weise 2, gleiche oder verschiedene Alkylreste mit 1 bis 12, vorzugsweise 1 bis 10 C-Atomen, und 1 bis 3, vorzugsweise
2 gleiche oder verschiedene Hydroxyalkyl- oder Hydroxyalkylpolyoxyalkylen-Reste gebunden enthalten, mit einem be-
liebigen Anion, wie Chlorid, Bromid, Acetat, Methylsulfat oder p-Toluolsulfonat.

[0045] Die Hydroxyalkyl- und Hydroxyalkyl-polyoxyalkylen-Reste sind solche, die durch Oxyalkylierung eines Stick-
stoff-gebundenen Wasserstoffatoms entstehen und leiten sich von 1 bis 10 Oxyalkylenresten, insbesondere Oxyethylen-
und Oxypropylen-Resten ab.

[0046] Besonders bevorzugt wird als Antistatikum ein quartares Ammoniumsalz oder ein Alkalisalz, insbesondere
Natriumsalz eines C,,-C, Alkansulfonats, z. B Emulgator K30 von Bayer AG, oder Mischungen davon eingesetzt. Die
Antistatika kdnnen in der Regel sowohl als Reinsubstanz als auch in Form einer wéssrigen Lésung zugegeben werden.
[0047] Das Antistatikum kann beim Verfahren zur Herstellung von Polystyrol oder Styrolcopolymerisat analog den
Ublichen Zusatzstoffen zugesetzt werden oder nach der Herstellung der Polystyrolpartikel als Beschichtung aufgetragen
werden.

[0048] Das Antistatikum wird vorteilhaft in einer Menge von 0,05 bis 6 Gew.-%, bevorzugt 0,1 bis 4 Gew.-%, bezogen
auf das Polystyrol oder Styrolcopolymerisat, eingesetzt.

[0049] Der Fulistoff Polystyrol und/oder Styrolcopolymerisat liegt vorteilhaft gleichmaRig verteilt in dem erfindungsge-
maRen Holzwerkstoff vor.

[0050] Die Fullstoff-Kugeln liegen vorteilhaft auch nach dem Verpressen zum Holzwerkstoff in einem ungeschmolze-
nen Zustand vor. Gegebenenfalls kann es allerdings zu einem Schmelzen der Fullstoff-Kugeln, die sich auf der Oberflache
des Holzwerkstoffs befinden, kommen.

[0051] Als Bindemittel kénnen alle dem Fachmann fir die Herstellung von Holzwerkstoffen bekannten Bindemittel
verwendet werden. Vorteilhaft werden als Bindemittel formaldehydhaltige Klebstoffe eingesetzt, beispielsweise Harn-
stoff-Formaldehydharze oder melaminhaltige Harnstoff-Formaldehydharze. Bevorzugt werden Harnstoff-Formaldehyd-
harze verwendet. Beispielsweise wird als Bindemittel Kaurit® Leim der Firma BASF Aktiengesellschaft eingesetzt.
[0052] Der Feststoffgehalt des Bindemittels liegt Ublicherweise bei 25 bis 100 Gew.-%, insbesondere bei 50 bis 70
Gew.-%.

[0053] Die erfindungsgemaRen leichten Holzwerkstoffe enthaltend vorteilhaft 55 bis 92,5 Gew.-%, bevorzugt 60 bis
90 Gew.-%, insbesondere 70 bis 85 Gew.-%, bezogen auf den Holzwerkstoff, Holzpartikel, wobei die Holzpartikel eine
mittleren Dichte von 0,4 bis 0,85 g/cm3, bevorzugt 0,4 bis 0,75 g/cm3, insbesondere 0,4 bis 0,6 g/cm3 aufweisen, 5 bis
15 Gew.-%, bevorzugt 8 bis 12 Gew.-% bezogen auf den Holzwerkstoff, Polystyrol und/oder Styrolcopolymerisat Fllstoff,
wobei der Fillstoff eine Schiittdichte von 10 bis 100 kg/m3, bevorzugt 20 bis 80, insbesondere 30 bis 60 aufweist, und
2,5 bis 40 Gew.-%, bevorzugt 5 bis 25 Gew.-%, insbesondere 5 bis 15 Gew.-%, bezogen auf den Holzwerkstoff, Bin-
demittel, wobei die mittlere Dichte des leichten Holzwerkstoffs kleiner gleich 600 kg/m3, bevorzugt kleiner gleich 575
kg/m3, insbesondere kleiner gleich 550 kg/m3 betragt.

[0054] Alle Gewichtsangaben beziehen sich auf die Trockensubstanz.

[0055] Gegebenenfalls kdnnen in dem erfindungsgemafien Holzwerkstoff weitere handelsibliche und dem Fachmann
bekannte Additive vorliegen.

[0056] Die Dicke der Holzwerkstoffe variiert mit dem Anwendungsgebiet und liegt in der Regel im Bereich von 0,5 bis
50 mm.

[0057] Die Querzugsfestigkeit der erfindungsgeméfen leichten Holzwerkstoffe mit einer Dichte von 200 bis 650 kg/m3
ist vorteilhaft gréRer als (0,002 x D - 0,55) N/mm?2, bevorzugt gréfer als (0,002 x D - 0,45) N/mm?2, insbesondere groRer
als (0,0022 x D - 0,45) N/mm?2

[0058] Die Quellwerte sind vorteilhaft 10 % kleiner, bevorzugt 20 % kleiner, insbesondere 30 % kleiner als die Quell-
werte einer Platte gleicher Dichte ohne Fillstoff.

[0059] Ferner betrifft die vorliegende Erfindung einen Werkstoff, der mindestens drei Schichten enthalt, wobei min-
destens die mittlere(n) Schicht(en) 30 bis 95 Gew.-%, bezogen auf den Holzwerkstoff, Holzpartikel, wobei die Holzpartikel
eine mittlere Dichte von 0,4 bis 0,85 g/cm3 aufweisen, 2,5 bis 20 Gew.-%, bezogen auf den Holzwerkstoff, Polystyrol
und/oder Styrolcopolymerisat als Fiillstoff, wobei der Fuillstoff eine Schiittdichte von 10 bis 100 kg/m3 aufweist, und 2,5
bis 50 Gew.-%, bezogen auf den Holzwerkstoff, Bindemittel, wobei die mittlere Dichte des leichten Holzwerkstoffs kleiner
gleich 600 kg/m3 betragt, enthalten.

[0060] Vorteilhaft weisen die duleren Schichten keine Flllstoffe auf.

[0061] Vorteilhaft enthalt der Werkstoff drei Schichten, wobei die dulieren Deckschichten zusammen 5 bis 50 Prozent
der gesamten Dicke des Verbundwerkstoffs ausmachen, bevorzugt 15 bis 45 Prozent, insbesondere 30 bis 40 Prozent,
und die Mittelschicht vorteilhaft 50 bis 95 Prozent der gesamten Dicke des Verbundwerkstoffs ausmacht, bevorzugt 55
bis 85 Prozent, insbesondere 60 bis 70 Prozent.

[0062] Ferner betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung von leichten Holzwerkstoffen, das da-
durch gekennzeichnet ist, dass vorgeschdumtes Polystyrol und/oder Styrolcopolymerisat mit einer Schittdichte von 10
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bis 100 kg/m3, Bindemittel und Holzpartikel mit einer Dichte von 0,4 bis 0,85 g/cm?3 vermischt und anschlieRend zu
einem Holzwerkstoff unter erhdhter Temperatur und erhéhtem Druck verpresst werden.

[0063] Bevorzugt wird das (vorgeschaumte) Polystyrol und/oder Styrolcopolymerisat vor dem Mischen mit dem Bin-
demittel und/oder den Holzpartikel mit einer antistatischen Beschichtung versehen.

[0064] Gegebenenfalls wird der Holzpartikelkuchen vor dem Verpressen kalt vorgedichtet. Das Verpressen kann nach
allen dem Fachmann bekannten Verfahren erfolgen. Ublicherweise wird der Holzpartikelkuchen bei einer Press-Tem-
peratur von 150°C bis 230°C auf die gewlinschte Dicke gepresst. Die Pressdauer betragt normalerweise 3 bis 15
Sekunden pro mm Plattendicke.

[0065] Ferner betrifft die vorliegende Erfindung die Verwendung der erfindungsgemaRen Holzwerkstoffe zur Herstel-
lung von Mébeln, von Verpackungsmaterialien, im Hausbau oder im Innenausbau.

[0066] Die Vorteile der vorliegenden Erfindung liegen in der geringen Dichte der erfindungsgemafien Holzwerkstoffe
bei guter mechanischer Stabilitat. Ferner lassen sich die erfindungsgemalen Holzwerkstoffe leicht herstellen; es besteht
kein Bedarf, die bestehenden Anlagen zur Herstellung der erfindungsgemaRen Holzwerkstoffe umzuristen.

Beispiele

A) Herstellung der Fllstoffe

A1.1) Herstellung von schdumbarem Polystyrol mit Antistatikum

[0067] Es werden handelsiibliche schaumbare Polystyrole verwendet, die in der Tabelle 1 zusammengefasst sind.
A1.2) Herstellung von schaumbarem Polystyrol ohne Antistatikum

[0068] Schaumbares Polystyrol wurde wie z. B. in EP 981 574 beschrieben hergestellt. Auf die Zugabe eines Anti-
statikums wahrend oder nach der Herstellung wurde verzichtet.

A2) Herstellung des vorgeschaumten Polystyrols

[0069] Die gemal Beispiel A1 erhaltenen Polystyrolpartikel wurden mit Wasserdampf in einem kontinuierlichen Vor-
schaumer behandelt. Die Schiittdichte der vorgeschaumten Polystyrolkiigelchen wurde durch Variation des Dampfdrucks
und der Bedampfungszeit eingestellt. Es wurden folgende, in der Tabelle 1 zusammengestellten, vorgeschaumte Po-

lystyrolpartikel hergestellt.

Tabelle1: Vorgeschaumte Polystyrolpartikel

Fillstoff schaumbares Polystyrol vorgeschaumtes Polystyrol
Einsatzstoff Mittlerer Durchmesser [mm] Schiittdichte [kg/m3]
1 Neopor N2400® 0,5-0,8 60
2 Neopor N2200® 14-25 60
3 Styropor P426® 04-0,7 54
4 Beispiel A1.2 0,4-0,7 50
5 Neopor N2400® 0,5-0,8 10

A3) Herstellung von gemahlenem Polystyrol
A3.1) Extrudierte Polystyrolschdume (Fullstoff 6)

[0070] Extrudierter PS Schaum verfiigbar von Fa. BASF als Styrodur® (Schiittdichte etwa 30 kg/m3) wurde in einer
Pallmann Pralimihle Typ PP auf einen mittleren Teilchendurchmesser von 0,2 bis 2 mm gemahlen.

A3.2) Polyurethanschaum (Fillstoff 7):

[0071] Recycelter, handelsiblicher Polyurethanschaum fir Isolationen mit einer Gréf3e von 9 cm x 40 cm x 70 cm
und einer Dichte von 33 kg/m3 wurde in einer Schneidmiihle Retsch SM2000 auf einen mittleren Teilchendurchmesser
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von 0,2 bis 2 mm gemahlen.
B) Herstellung der Holzwerkstoffe
[0072] B1) Holzwerkstoff gemaR US 2005/0019548
[0073] Die in der US 2005/0019548 offenbarten Eigenschaften sind in der Tabelle 2 zusammengefasst. (Beispiele 1
bis 3)
[0074] B2) Holzwerkstoff gemal JP 06031708
[0075] Dieinder JP 06031708 offenbarten Eigenschaften sind in der Tabelle 2 zusammengefasst. (Beispiele 4 und 5)
B3) Holzwerkstoffe mit und ohne Fiillstoffe
B3.1) Mischen der Einsatzstoffe
[0076] In einem Mischer wurden 450 g Spéane, bzw. Fasern gemaR Tabelle 2 und gegebenenfalls Flllstoffe geman
Tabelle 2 gemischt. AnschlieRend wurden 58,8 g einer Leimflotte aus 100 Teilen Kaurit®-Leim 340 und 4 Teilen einer
52 % wassrigen Ammoniumnitratidsung und 10 Teilen Wasser aufgebracht.

B3.2) Verpressen der beleimten Spane bzw. Fasern

[0077] Die beleimten Spane bzw. Fasern wurden in einer 30x30cm-Form kalt vorverdichtet. Anschlielend wurde in
einer HeilRpresse gepresst (Presstemperatur 190 °C, Presszeit 210 s). Die Solldicke der Platte betrug jeweils 16 mm.

C) Untersuchung der Holzwerkstoffe

C1) Dichte

[0078] Die Bestimmung der Dichte erfolgte 24 Stunden nach Herstellung nach EN 1058.

C2) Querzugsfestigkeit

[0079] Die Bestimmung der Querzugsfestigkeit erfolgt nach EN 319.

C3) Quellwerte und Wasseraufnahme

[0080] Die Bestimmung der Quellwerte und der Wasseraufnahme erfolgte nach DIN EN 317.

Tabelle 2: Leichte Holzwerkstoffe

Beispiel Fillstoff Holzer,; Dichte Querzugsfestigkeit Wasser- Quellwerte
Dichte Werkstoff [N/mmZ2] aufnahme [%]
[kg/m3] [kg/m?3] [%]
1 Dualite 7020 Holzflocken; 622 0,47 - -
nicht
genannt
2 Dualite 6001 Holzflocken; 617 0,39 - -
nicht
genannt
3 Glas S22 Holzflocken; 607 0,31 - -
nicht
genannt
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(fortgesetzt)
Beispiel Fillstoff Holzer,; Dichte Querzugsfestigkeit Wasser- Quellwerte
Dichte Werkstoff [N/mm?2] aufnahme [%]
[kg/m3] [kg/m3] [%]
4 10% japanische 430 0,46 - -
Polystyrolfilistoff | Zeder; 340
(Teilchen- bis 440
durchmesser =3
bis 5 mm;
Schiittdichte =50
kg/m3)
5 20% japanische 430 0,48 - -
Polystyrolfilistoff | Zeder; 340
(Teilchen- bis 440
durchmesser =3
bis 5 mm;
Schiittdichte =50
kg/m3)
6* PB 5% Fiillstoff 2 Fichte; etwa 500 0,51 118,1 17,4
450
7*PB 10% Fullstoff 1 Fichte; etwa 500 0,61 101,9 13,1
450
8*PB 10% Fullstoff 2 Fichte; etwa 451 0,51 119,5 13,8
450
9* PB 10% Fllstoff 1 Fichte; etwa 433 0,46 130,5 12,8
450
10* PB 15% Fullstoff 3 Fichte; etwa 473 0,75 95,4 15,0
450
11* PB 15% Fullstoff 3 Fichte; etwa 335 0,34 110,7 6,9
450
12* 10% Fullstoff Fichte; 421 0,49 134,7 11,2
Faser-platte 1 etwa 450
13* Faser- 15% Flllstoff 1 Fichte; etwa 378 0,52 143,8 10,0
platte 450
14 10% Fullstoff 4 Es konnte keine homogene Platte hergestellt werden.
15 10 % Fullstoff 5 Die Platte brach bei der Vorverdichtung auseinander.
16 10% Fullstoff 6 Fichte; etwa 510 0,35 120,4 21,0
450
17 10 % Fullstoff 7 Fichte; etwa 513 0,19 143,5 27,9
450
18 Kein Fllstoff Fichte; etwa 513 0,26 130,6 20,6
450

* = erfindungsgeman
1 = die Gewichtsangabe bezieht sich auf die Holzpartikel

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von leichten Holzwerkstoffen, dadurch gekennzeichnet, dass vorgeschdumtes Poly-
styrol und/oder Styrolcopolymerisat mit einer Schiittdichte von 10 bis 100 kg/m3, Bindemittel und Holzpartikel mit
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einer mittleren Dichte von 0,4 bis 0,85 g/cm3 vermischt und anschlieRend zu einem Holzwerkstoff unter erhéhter
Temperatur und erhdhtem Druck verpresst werden.
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