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(57)  Eine Holzwerkstoffplatte (1, 1a), insbesondere
OSB-, Span-, Sperrholz- oder Faserplatte, die minde-
stens eine obere Deckschicht (5, 5a, 5b), mindestens
eine Mittelschicht (3, 3a, 3b) und mindestens eine untere

Deckschicht (6, 6a, 6b) aufweist, zeichnet sich dadurch
aus, dass nur in der oberen und/oder unteren Deck-
schicht (5, 5a, 5b; 6, 6a, 6b) Glasfasern oder Steinwolle-
fasern enthalten sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Holzwerkstoffplatte,
insbesondere eine OSB-, Span-, Sperrholz- oder Faser-
platte (MDF, HDF), die mindestens eine obere Deck-
schicht, mindestens eine Mittelschicht und mindestens
eine untere Deckschicht aufweist.

[0002] Eine solche Holzwerkstoffplatte ist beispiels-
weise aus der EP 1 754 583 A1 bekannt. Bei dieser Holz-
werkstoffplatte bestehen die Schichten allesamt aus
harzbeleimten Strands. Zur Herstellung werden die mit
Harz beleimten Strands separat bereitgestellt, die
Strands der unteren Deckschicht in einer ersten Orien-
tierung im Wesentlichen langs zur Plattenhauptrichtung
abgelegt, die Strands der Mittelschicht in einer zweiten
Orientierung im Wesentlichen quer zur Plattenhauptrich-
tung auf die untere Deckschicht abgelegt, und die
Strands der oberen Deckschicht werden in der ersten
Orientierung auf die Mittelschicht abgelegt und dieser
Schichtaufbau dann unter erhéhtem Druck und unter er-
hoéhter Temperatur verpresst.

[0003] Holzwerkstoffplatten stellen sehr hochwertige
Produkte dar, die aber spezifischen Begrenzungen un-
terworfen sind, wobei in erster Linie die mechanischen
Eigenschaften, wie z. B. Biegesteifigkeit, E-Modul und
Querzugfestigkeit gemeint sind. Wenn Holzwerkstoff-
platten als Bauplatten eingesetzt werden, ist ein weiterer
wesentlicher Nachteil ihre erhéhte Brennbarkeit auf-
grund des verwendeten lignocellulosehaltigen Materials.
Insbesondere im Baubereich besteht ein zunehmender
Bedarf an Holzwerkstoffplatten, die bei vergleichsweise
geringer Plattenstérke hohe Festigkeitseigenschaften
aufweisen, damit sie aufgrund ihres geringen Gewichtes
einfach zu handhaben sind.

[0004] Um die mechanischen Festigkeiten der vorge-
nannten Holzwerkstoffplatte zu verbessern, ist vorgese-
hen, Gewebefasern unterschiedlicher Lange, Dicke und
Beschaffenheit in die Deckschichten einzubringen.
Durch das Einbringen einer definierten Menge von Ge-
webefasern kann die Zugfestigkeit der Decklagen auf
den jeweiligen spateren Verwendungszweck eingestellt
werden. Hierzu kdnnen die obere und/oder untere Deck-
schicht auch mindestens eine Gewebelage aufweisen.
Die Gewebelage kann z. B. in Form einer Gewebematte
aufgebracht werden, wodurch die Biegeeigenschaften
einer OSB-Platte erhéht werden.

[0005] AusderDE 1945779 Aist eine faserverstarkte
Platte mit auf einer Kernschicht aus Holz oder Holzwerk-
stoff angeordneter Verstarkungsschicht aus Glasfaser-
werkstoff oder dergleichen bekannt. Diese Verstar-
kungsschicht befindet sich beidseitig in einer Verbin-
dungsschicht aus beim Harten schrumpfendem Kunst-
stoff, wie beispielsweise Polyesterharz. Die duRere auf
die Verstarkungsschicht aufgetragene Verbindungs-
schicht wird von einer Schutzschicht aus Kunststoff-Folie
Uberdeckt. Die Schutzfolie soll ein Heraustreten des Fa-
serwerkstoffes bei Bewitterung vermeiden.

[0006] AusderUS 4,058,580 A oder der DE 25 54 212
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A1 ist ein verstarktes Formteil aus einem zusammenge-
pressten Gemisch aus zerkleinerten, feinteiligen Ligno-
cellulose-Teilchen und Bindemittel bekannt, in das eine
Vielzahl von durchgehenden, endlosen, langen verstar-
kenden Faden eingebettet ist. Die verstarkenden Faden
weisen eine Zugfestigkeit und Elastizitat auf, die wesent-
lich groRer ist, als die Zugfestigkeit und die Elastizitat
des gebundenen Gemisches. Die verstarkenden Faden
sind weitgehend gerade in einer vorgegebenen Richtung
und parallel im seitlichen Abstand zueinander angeord-
net. Die verstarkenden Faden weisen eine Lange auf,
um durchgehend in der vorgegebenen Richtung von ei-
ner Seite zur gegeniiberliegenden Seite des Formteiles
zu reichen, und sie sind im Wesentlichen Uber ihre ge-
samte Lange Uber das Bindemittel an die Lignocellulose-
Teilchen gebunden. Als Material fur die verstéarkenden
Faden kommen Glasfasern oder Stahldrahte in Betracht,
da sie gut an den Bindemitteln haften und preiswert zu
beschaffen sind.

[0007] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, die eingangs erlauterte Holzwerkstoff-
platte dahingehend zu verbessern, dass nicht nur ihre
mechanischtechnologischen Eigenschaften deutlich
steigen, sondern auch ihre Eigenschaften im Brandfall
verbessert werden.

[0008] Zur Problemlésung zeichnet sich eine gat-
tungsgemale Holzwerkstoffplatte dadurch aus, dass nur
in der oberen und/oder der unteren Deckschicht Glasfa-
sern oder Steinwollefasern enthalten sind.

[0009] Dadurch, dass die Glasfasern oder Steinwolle-
fasern nur in der oder den Deckschichten enthalten sind,
wird das Gewicht der Holzwerkstoffplatte niedrig gehal-
ten. Gleichzeitig wird aber eine Versteifung und insbe-
sondere eine Erhéhung der Zugfestigkeit in dem Bereich
zur Verfligung gestellt, in dem die hchste Belastung auf-
tritt, wenn die Holzwerkstoffplatte als Bauplatte einge-
setzt wird. Durch die Einbindung nicht brennbarer Fasern
in den Plattenaufbau, wird die Brennbarkeit der Holz-
werkstoffplatte deutlich reduziert bzw. ihre Feuerbestan-
digkeit deutlich erhéht.

[0010] Vorzugsweise weisen die obere und/oder un-
tere Deckschicht ausschlieflich Glasfasern oder Stein-
wollefasern auf. Die Stabilitdt der Platte wird dadurch
weiter verbessert und auch ihre Brennbarkeit weiter re-
duziert. Die obere und/oder untere Deckschicht kénne
aus einem Vlies aus Glasfaser oder Steinwollefaser be-
stehen, dass entweder aufgeklebt oder bei der Herstel-
lung der Holzwerkstoffplatte mit den Ubrigen Schichten
verpresst worden ist.

[0011] Die obere und/oder untere Deckschicht kdnnte
aber auch aus einem lignocellulosehaltigen Material be-
stehen, in das zusétzlich Glasfasern oder Steinwollefa-
sern eingebracht sind. Zur Verbindung der Glasfasern
oder Steinwollefasern mit dem lignocellulosehaltigen
Material werden vorzugsweise Phenol-Formaldehyd-
Resole oder Phenol-Formaldehyd-Novolake eingesetzt.
[0012] Es koénnen des Weiteren Brand- und/oder
Flammschutzmittel, VOC- und Formaldehydfanger, Fun-
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gizide und/oder Mittel gegen Termitenbefall zugesetzt
werden, um die Eigenschaften der Platte weiter zu ver-
bessern. Diese Zusatze kénnen kumulativ oder alternativ
beigemischt sein.

[0013] Mit Hilfe einer Zeichnung sollen Ausfiihrungs-
beispiele der Erfindung nachfolgend naher beschrieben
werden.

[0014] Es zeigt:

Figur 1 -  die Draufsicht auf eine Holzwerkstoffplatte,

Figur2- die Seitenansicht der Holzwerkstoffplatte
nach Figur 1;

Figur 3- dieEinzelheitgemaf Sichtpfeil lll nach Figur
2 in vergroRerter Darstellung;

Figur4 -  die Draufsicht auf eine weitere Holzwerk-
stoffplatte;

Figur5- die Seitenansicht der Holzwerkstoffplatte
nach Figur 4;

Figur 6 - die Einzelheit gemaR Sichtpfeil VI nach Figur
5 in vergroRerter Darstellung;

Figur 7 -  die schematische Darstellung einer Anlage
zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte.

[0015] Die Holzfaserplatte 1 kann, wie in Figur 3 dar-

gestellt ist, aus drei Schichten 2, 3, 4 aus lignocellulose-
haltigem Material, beispielsweise Holzspane oder Holz-
fasern, gestreut sein. Die obere Deckschicht 5 und die
untere Deckschicht 6 bestehen aus Glasfasern oder
Steinwollefasern. Diese kdnne als Vlies zur Verfligung
gestellt sein, und auf die obere Schicht 4 bzw. die untere
Schicht 2 aufgeklebt werden. Es ist auch mdglich wie
nachfolgend naher noch beschrieben wird, die Glasfa-
sern bzw. Steinwollefasern aufzustreuen und dann mit
den gestreuten Schichten 2, 3, 4 zu verpressen.

[0016] Bei dem in Figur 6 gezeigten Ausflihrungsbei-
spiel besteht die Holzwerkstoffplatte 1a aus der mittleren
Schicht 3a und der oberen Deckschicht 5a sowie der
unteren Deckschicht 6a. Die Mittelschicht 3a besteht aus
cellulosehaltigem Material, beispielsweise Holzspéne
oder Holzfasern. Die Deckschichten 5a, 6a bestehen
ebenfalls aus lignocellulosehaltigem Material. Zusatzlich
sind hier aber auch noch Glasfasern bzw. Steinwollefa-
sern in die Deckschichten 5a, 6a integriert und mit den
Holzspanen oder Holzfasern verklebt bzw. verpresst.
[0017] Die Glasfasern bzw. Steinwollefasern miissen
nicht in beiden Deckschichten 5a, 6a enthalten sein oder
diese bilden, sondern sie kénnen optional auch in einer
der Deckschichten 5a oder 6a enthalten sein.

[0018] Die in Figuren 1 bis 3 hergestellte Holzwerk-
stoffplatte 1 kann eine ibliche OSB-, Span-, Sperrholz-
oder Faserplatte sein, auf die in einem zweiten Herstel-
lungsschritt entweder die Glasfaser oder Steinwollefa-
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serschicht aufgebracht oder ein Glasfaser-oder Stein-
wollefaservlies aufgelegt wird. Zur Verbindung kénnen
herkdmmliche Klebstoffe verwendet werden, die auch
zur Herstellung der Holzwerkstoffplatte an sich verwen-
det werden. Bevorzugt werden pulverférmige Klebstoffe
wie sie flir die Herstellung von Glasfaserddmmstoffen
verwendet werden, beispielsweise Phenol-Formalde-
hyd-Resole oder Phenol-Formaldehyd-Novolake ver-
wendet. Die Herstellung erfolgt zweckmaRigerweise in
einer diskontinuierlichen Presse. Beispielsweise kann
hierzu eine Kurztaktpresse Verwendung finden.

[0019] Es ist ebenso mdglich, Glasfasern oder Stein-
wollefasern im Ublichen kontinuierlichen oder diskonti-
nuierlichen Produktionsprozess entweder sowohl in die
Deckschichten 5a, 6a und die Mittelschicht 3a einzu-
streuen. Es kann aber auch eine zusétzliche Deckschicht
gestreut werden. Auch hier kénnen die bereits vorge-
nannten Klebstoffe verwendet werden. Diese mussen
dann aber separat in einer Beleimungseinrichtung mit
den Glasfasern bzw. Steinwollefasern vermengt (pulver-
formige Klebstoffe) bzw. eingedust (flissige Klebstoffe)
werden. Das Verpressen erfolgt dann mittels ublicher
kontinuierlich arbeitender Pressen oder mit Etagen- bzw.
Mehretagenpressen.

[0020] Eine dritte Art der Herstellung ist schematisch
in Figur 7 gezeigt. Hier werden Glasfaser- oder Stein-
wollevliese 5b, 6b wahrend des Streuvorganges der
Holzwerkstoffplatte abgerollt. Auf das endlos im Uhrzei-
gersinn umlaufende Transportband 7 wird zunachst ein
Glasfaser- oder Steinwollefaservlies 6b von einem Ab-
roller 10 abrollend aufgelegt. Dann werden einzelne
Holzspéane-, Holzfaser- oder Strandsschichten 2b, 3b, 4b
mittels der Streueinrichtung 8 gestreut, wobei die Orien-
tierung der Spane bzw. Strands in benachbarten Schich-
ten jeweils um 90° versetzt sein kann. AnschlieRend wird
vom Abroller 9 ein oberes Glasfaser- oder Steinwollefa-
servlies 5b aufgelegt. Der so aufgebaute Kuchen wird
anschlieBendin einer Presse 11 bei erhdhter Temperatur
zu der Holzwerkstoffplatte gewiinschten Dicke verpresst.
Die Vliese 5b, 6b kdnne vor dem Verpressen mit han-
delsulblichen flissigen Klebstoffen getrankt oder beleimt
worden sein. Es kdnnen aber auch pulverférmige Kleb-
stoffe eingearbeitet werden. Auch hier werden bevorzugt
solche pulverférmigen Klebstoffe verwendet, wie sie fiir
die Herstellung von Glasfaserddmpfstoffen verwendet
werden, beispielsweise Phenol-Formaldehyd-Resole
oder Phenol-Formaldehyd-Novolake. Das Aufkaschie-
ren kann sowohl ein- als auch beidseitig erfolgen. Als
herkémmliche Klebstoffe zur Herstellung werden MUPF-
und/oder PMDI-Klebstoffe eingesetzt. Zur Verbesserung
der Eigenschaften der Holzwerkstoffplatte kbnnen wei-
tere Additive eingesetzt werden wie z. B. Brandschutz-
mittel oder Flammschutzmittel. VOC- und Formaldehyd-
fanger, Fungizide und Mittel gegen Termitenbefall kon-
nen ebenfalls eingesetzt werden. Dabei kann es sich um
handelstibliche Praparate handeln.

[0021] Eine weitere Art der Herstellung einer erfin-
dungsgemalfen Holzwerkstoffplatte kann erfolgen, in
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dem in einem ersten Schritt eine OSB-Platte hergestellt
wird. AnschlieRend werden Steinwollefasern mit einem
Phenol-Formaldehyd-Novolak vermengt, wobei die Zu-
gabemenge etwa 10% bezogen auf die Steinwollefasern
betragt. Dann wird daraus mechanisch ein Vlies gebildet.
Dieses Vlies wird in einem weiteren Schritt in einer dis-
kontinuierlichen Presse (z. B. einer Kurztaktpresse) auf
die OSB-Platte aufgepresst. Dabei verbindet sich der No-
volak am Faservliesstoff mit der Holzoberflache, so dass
ein weitgehend homogener Faserverbundwerkstoff ent-
steht. Die Steinwollefaser ist chemisch mit dem Novolak
gebunden. Im Gegensatz zu einem rein geklebten Sy-
stem, das sich durch eine diskrete Grenzschicht zwi-
schen der OSB und dem Steinwollevlies auszeichnen
wirde.

[0022] In einfacher Weise und unter Verwendung zu-
meist vorhandener Vorrichtungen kann somit eine neue
Holzwerkstoffplatte hergestellt werden, die sich durch ei-
ne hohe mechanische Stabilitédt und eine erschwerte Ent-
flammbarkeit der beschichteten Oberflache auszeichnet.
Von besonderer Bedeutung ist, dass die Rohdichte der
OSB-Grundplatte tibliche Werte und einen tblichen Ver-
lauf aufweist.

Bezugszeichenliste
[0023]
1 Holzwerkstoffplatte

1a  Holzwerkstoffplatte

2 Schicht
2b  Schicht
3 Schicht
3a  Schicht
3b  Schicht
4 Schicht
4b  Schicht

5 Deckschicht

5a  Deckschicht

5b  Vlies

6 Deckschicht

6a  Deckschicht

6b  Vlies
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7 Transportband
8 Streueinrichtung
9 Abroller

10  Abroller

11 Presse

Patentanspriiche

1. Holzwerkstoffplatte (1, 1a), insbesondere OSB-,
Span-, Sperrholz- oder Faserplatte, die mindestens
eine obere Deckschicht (5, 5a, 5b), mindestens eine
Mittelschicht (3, 3a, 3b) und mindestens eine untere
Deckschicht (6, 6a, 6b) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nur in der oberen und/oder unteren
Deckschicht (5, 5a, 5b; 6, 6a, 6b) Glasfasern oder
Steinwollefasern enthalten sind.

2. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die obere und/oder untere
Deckschicht (5, 5b; 6, 6b) ausschlieRlich Glasfasern
oder Steinwollefasern aufweist.

3. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die obere und/oder untere
Deckschicht (5a, 6a) aus lignocellulosehaltigem Ma-
terial bestehet und zusatzlich Glasfasern oder Stein-
wollefasern aufweist.

4. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die obere und/oder untere
Deckschicht (5b, 6b) ein Vlies aus Glasfaser oder
Steinwollefaser ist.

5. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Vlies (5b, 6b) aufgeklebt
ist.

6. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Vlies (5b, 6b) mit den Ub-
rigen Schichten (2b, 3b, 4b) verpresst ist.

7. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 3 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindung der
Glasfasern oder Steinwollefasern mit dem lignocel-
lulosehaltigen Material mittels Phenol-Formalde-
hyd-Resole oder Phenol-Formaldehyd-Novolake er-
folgt.

8. Holzwerkstoffplatte nach einem der vorstehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch einen Zusatz
von Brand- und/oder Flammschutzmitteln, VOC-
und Formaldehydfangern, Fungiziden und/oder Mit-
teln gegen Termitenbefall.
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Geédnderte Patentanspriiche gemass Regel 137(2)
EPU.

1. OSB-Platte (1, 1a), die eine obere Deckschicht
(5, 5a, 5b), eine aus drei Schichten (2, 3, 4) Holz- 5
spane bestehende Mittelschicht und eine untere
Deckschicht (6, 6a, 6b) aufweist, und bei der die obe-
re und die untere Deckschicht (5, 5a, 5b; 6, 6a, 6b)
aus Glasfasern oder Steinwollfasern besteht.

10
2. OSB-Platte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindung der Glasfasern oder
Steinwollefasern mit den Holzspé&nen mittels Phe-
nol-Formaldehyd-Resole oder Phenol-Formalde-
hyd-Novolake erfolgt. 15

3. OSB-Platte nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch einen Zusatz von Brand- und/oder Flamm-
schutzmitteln, VOC- und Formaldehydfangern, Fun-
giziden und/oder Mitteln gegen Termitenbefall. 20

4. Verfahren zur Herstellung einer aus gestreuten
Holzspanen bestehenden OSB-Platte im Ublichen
kontinuierlichen oder diskontinuierlichen Prozess,
bei dem in einer Beleimungseinrichtung zunachst 25
Glasfasern oder Steinwollefasern mit einem pulver-
férmigen Klebstoff vermengt, dann als zusatzliche
obere und untere Deckschicht fiir die Platte gestreut
und anschliefend mit den gestreuten Holzspanen
verpresst werden. 30

5. Verfahren zur Herstellung einer aus gestreuten
Holzspanen bestehenden OSB-Platte im (blichen
kontinuierlichen oder diskontinuierlichen Prozess,
bei dem in einer Beleimungseinrichtung zunachst 35
Glasfasern oder Steinwollefasern mit einem einge-
disten flissigen Klebstoff vermengt, dann als zu-
satzliche obere und untere Deckschicht fur die Platte
gestreut und anschlieBend mit den gestreuten Holz-
spanen verpresst werden. 40
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