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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Holz-
werkstoffkérper, einen nachverformbaren Holzwerkstoff-
korper sowie ein Verfahren zur Herstellung solcher Holz-
werkstoffkdrper. Der HolzwerkstoffkOrper weist eine oder
mehrere Lagen von mit einem Bindemittelsystem benetz-
ten Strands auf. Das Bindemittelsystem hat eine oder meh-
rere duroplastisch hartende Komponenten und enthalt ein
erstes duroplastisch aushartendes Bindemittel. Die mit
dem Bindemittelsystem benetzten Strands werden in einer
ersten Stufe unter ersten Temperatur- und Druckbedingun-
gen verprefdt, die keine vollstandige, sondern lediglich eine
partielle Aushartung des ersten duroplastischen Bindemit-
tels erlauben. Der so hergestellte nachverformbare Holz-
werkstoffkérper wird in einer zweiten Stufe unter Tempera-
tur- und Druckbedingungen in eine vorgegebene Form ver-
prefdt, die eine Endaushartung des ersten duroplastischen
Bindemittels erlauben.



DE 103 44 926 B3 2005.01.20

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Holzwerkstoffkdrper so-
wie nachverformbare Holzwerkstoffkorper, die eine
oder mehrere Lagen von mit einem Bindemittelsys-
tem benetzten Strands aufweisen, sowie Verfahren
zur Herstellung derartiger Holzwerkstoffkorper.

[0002] Die Herstellung von Holzwerkstoffen auf Ba-
sis Furnier-, Faser- und Spanmaterialien hat jahr-
zehntelange Tradition. Der Verbrauch derartiger
Werkstoffe wachst standig. Diese Holzwerkstoffma-
terialien werden vorwiegend als Plattenwerkstoffe
hergestellt und eingesetzt.

[0003] Die Anwendungsbereiche derartiger Materi-
alien sind auferordentlich vielfaltig. Genannt sind
hier als Beispiele die Mdbel-, Bau- und Automobilin-
dustrie. In der Moébelindustrie werden Plattenwerk-
stoffe fur glatte Mdébelfronten, Seiten-, Regal- und
Ruckwandteile in Form von vor allem Spanplatten
und Faserplatten unterschiedlichster Rohdichte ein-
gesetzt, welche vorzugsweise mit Folien, Papieren
oder Lacken beschichtet sind. Aufgrund der doch
recht dekorativen Oberflache der unbeschichteten
OSB Platten (OSB = Oriented Strand Board) finden
diese als ungeschliffene oder geschliffene Platten
nun verstarkt Anwendung im Regalbau oder zur de-
korativen Flachengestaltung.

[0004] Im Baubereich sind eine Vielzahl der Platten-
werkstoffe, ausgerustet mit den speziellen Anforde-
rungen entsprechenden Eigenschaften, z.B. als Nut
und Federplatten flr FuBbdden, als Fertigteilhaus-
platten oder als Betonschalungsplatten im Einsatz.
Speziell Sperrholzplatten sind vorrangig als Ladefla-
chentragerplatten in der Automobilindustrie gefragt,
finden jedoch auch umfangreiche Anwendungen im
allgemeinen Baubereich und fur spezielle Probleml|6-
sungen. Sowohl im Schalungsplattenbereich als
auch fur Ladeflachentragerplatten erobern zuneh-
mend ebenfalls z.B. mit einem PF-Leimfilm beschich-
tete OSB-Platten ihren Marktanteil.

[0005] Fur eine groRe Anzahl von Anwendungen
vor allem im Mdbelbereich als auch in der Automobil-
industrie ist eine Formgebung dieser Werkstoffe ge-
winscht und notwendig. Je nach Ausgangsmaterial
sind hierzu unterschiedliche Moglichkeiten bekannt:
Durch mechanische Bearbeitung z.B. mittels Frasen
kénnen Formen und Konturen in die Plattenwerkstof-
fe nachtraglich eingebracht werden, was dabei natur-
lich mit grofReren Materialverlusten einhergeht. Vor
allem flr Mobelfronten werden derartig bearbeitete
und mit Folien, Papieren oder Lacken beschichtete
MDF Platten (MDF = Medium Density Fibreboard)
und Spanplatten eingesetzt.

[0006] Soll eine MDF-Platte nachtraglich verformt
werden, so ist dieses z.B. durch partielles Schlitzen
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der MDF-Platte oder durch Tiefziehen geeigneter Fa-
serplatten geringer Dichte moglich. Bei beiden Ver-
fahren sind die Verformungsmdglichkeiten jedoch
recht engen Grenzen unterworfen.

[0007] Formteile auf HDF-Basis (HDF = High Densi-
ty Fibreboard), hergestellt im NaRverfahren, erreicht
man durch Einlegen von speziellen Prel3blechen in
die hierbei verwendeten Etagenpressen. Anwen-
dungsbereiche sind z.B. Turblatter. Allerdings ist das
NaBverfahren zur Herstellung von HDF unter um-
weltrelevanten Gesichtspunkten kritisch zu betrach-
ten.

[0008] Bekannt ist auch das Nachverformen von
HDF Platten hergestelltim Nal3verfahren, welches je-
doch durch vorherige Befeuchtung der Hartfaserplat-
te relativ aufwendig ist. Ebenfalls sind die méglichen
Verformungsradien als sehr limitiert einzuschatzen.

[0009] Formteile auf Sperrholzbasis kann man fur
einfache Verformungen durch Beleimung der Furnie-
re und anschlieRendem Formpressen oder fiir kom-
pliziertere Verformungen durch Beharzung sehr diin-
ner Furniere mit anschlieBender Trocknung, Konditi-
onierung und Formverpressung erreichen. Die Her-
stellung, Beharzung und Verpressung der Furniere
ist jedoch sehr aufwendig und weiterhin noch mit viel
Handarbeit verbunden.

Stand der Technik

[0010] Wie beispielsweise in DE 199 56 765 A1 be-
schrieben, sind Verformungen weiter durch Faser-
halbzeuge erzielbar. Hierbei werden Fasermateriali-
en mit Bindemitteln und/oder Bindefasern gemischt,
zu einem handlingfahigen Vlies abgelegt und spater
verformt. Anwendungsbereiche sind hier vor allem
Formteile fur den Kfz-Innenbereich und Trblatter.
Mit diesem Verfahren sind sehr gute Verformungen in
einem breiten Bereich mdglich. Anschlieend wer-
den die verformten Fasermaterialien je nach Anwen-
dung ebenfalls mit Folien, Papieren oder Lacken be-
schichtet.

[0011] Hiermit wird deutlich, daf’ Span- und Faser-
materialien in der Regel mit einer wie auch immer im
Detail gestalteten Beschichtung eingesetzt werden.
Das hat seine Griinde allerdings auch in den nicht ge-
rade dekorativ erscheinenden Oberflachen.

[0012] Dekorative Oberflachen sind dagegen mit
Sperrholz bzw. Formteilen auf Furnierbasis erreich-
bar. Wie schon dargestellt, ist die Herstellung geeig-
neter Furniere und deren Auswahl sehr teuer. Die
Verarbeitungsprozesse bis zur Sperrholzplatte bzw.
Formteil sind aufwendig und mit viel Handarbeit ver-
bunden.

[0013] Dekorative Oberflachen erreicht man eben-
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falls mit OSB-Platten, vor allem wenn diese geschlif-
fen sind.

[0014] Zur Verleimung der Strands zur Herstellung
von OSB Platten kénnen Bindemittel aus den Berei-
chen der Urea-Formaldehyd-Harze (UF), Mela-
min-Urea-Formaldehyd-Harze (MUF), Mela-
min-Urea-Phenol-Formaldehyd-Harze (MUPF), Phe-
nol-Formaldehyd-Harze (PF), Phenol-Urea-Formal-
dehyd-Harze (PUF). Resorcin-Phenol-Formaldehyd-

harze (RPF), Resorcin-Phenol-Urea-Formalde-
hyd-Harze  RPUF), Phenol-Melamin-Formalde-
hyd-Harze (PMF), Melamin-Formaldehyd-Harze

(MF) und polymeres Diphenylmethan-Diisocyanat
(PMDI) eingesetzt werden.

[0015] Die Auswahl der eingesetzten Bindemittel ist
abhangig von den zu erreichenden Kennwerten und
wird zusatzlich durch Kostenaspekte und die techni-
schen Moglichkeiten bzw. partiell eigenen Leimkapa-
zitaten der OSB-Produzenten mitbestimmt.

[0016] Die DE-37 42 652 A1 offenbart ein Verfahren
zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte, bei dem
Holzwerkstoffteilchen mit einem Bindemittel beleimt
sind, dessen Aushartung mittels eines Harters be-
schleunigt werden kann, wobei der Harter in gasfor-
miger oder binarer Phase mit einem gasférmigen
Tragermittel in Mikrokapseln enthalten ist und der
gasformige Harter unter Druckanlegung freigesetzt
wird.

[0017] Die DE 42 12 732 A1 offenbart ein Verfahren
zur Herstellung eines Formteils mit einer verstarken-
den Einlage, wobei zunachst zwei Fasermatten her-
gestellt werden. Nachfolgend wird zwischen den Fa-
sermatten die verstarkende Einlage angeordnet und
das Ganze dann zu einem Formteil umgeformt.

[0018] In Anwendungsbereichen wie Fertigteilhaus-
bau, Schalungsplatten, Kfz-Ladeflachentragerplatten
tritt die OSB-Platte verstarkt in Wettbewerb vor allem
gegen Spanplatten und Sperrhdlzer. In all diesen An-
wendungen wird OSB als Plattenwerkstoff einge-
setzt.

[0019] Konturen und Formen werden hierbei aus-
schlielich durch die bekannten und genannten me-
chanischen Bearbeitungsverfahren in OSB-Platten
gebracht.

Aufgabenstellung

[0020] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrun-
de die nachtraglichen Verformung von OSB-Halbzeu-
gen zu ermoglichen.

[0021] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur
Herstellung von Holzwerkstoffkérpern, die eine oder
mehrere Lagen von mit einem Bindemittelsystem be-
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netzten Strands aufweisen, geldst, bei dem das Bin-
demittelsystem ein oder mehrere duroplastisch har-
tende Komponenten mit einem ersten duroplastisch
aushartenden Bindemittel und einem zweiten duro-
plastisch hartenden Bindemittel, das bei hdheren
Temperatur- und/oder Druckbedingungen als das
erste duroplastische Bindemittel aushartet, enthalt
und die mit dem Bindemittelsystem benetzten
Strands in einer ersten Stufe unter ersten Tempera-
tur- und Druckbedingungen verpref3t werden, die kei-
ne vollstandige, sondern lediglich partielle Aushar-
tung des ersten duroplastischen Bindemittels erlau-
ben, und dal ein so hergestellter nachverformbarer
Holzwerkstoffkdrper in einer zweiten Stufe unter
zweiten Temperatur- und Druckbedingungen, die
eine Endaushartung des ersten und zweiten duro-
plastischen Bindemittels erlauben, in eine vorgege-
bene Form verpref3t wird.

[0022] Diese Aufgabe wird weiter von einem nach-
verformbaren Holzwerkstoffkdrper gemaf Anspruch
12 geldst, bei dem das Bindemittelsystem ein erstes
duroplastisch aushartendes Bindemittel und ein
zweites duroplastisch hartendes Bindemittel, das bei
héheren Temperatur- und/oder Druckbedingungen
als das erste duroplastische Bindemittel aushartet,
enthalt und dal} das erste duroplastisch aushartende
Bindemittel in dem nachverformbaren Holzwerkstoff-
korper nicht in vollstandiger, sondern in lediglich par-
tiell ausgeharteter Form vorliegt.

[0023] Diese Aufgabe wird weiter von einem Holz-
werkstoffkdrper gemafy Anspruch 13 geldst, wobei
das Bindemittelsystem eine Kombination aus einem
ersten duroplastisch aushartenden Bindemittel und
einem zweiten duroplastisch aushartenden Bindemit-
tel enthalt, wobei das zweite duroplastisch aushar-
tende Bindemittel bei héheren Temperaturen und
Driicken als das erste duroplastisch aushartende
Bindemittel aushartet, wobei das erste und das zwei-
te duroplastisch hartende Bindemittel bei den hohe-
ren Temperaturen und Driicken endausgehartet sind,
oder das Bindemittelsystem eine Kombination aus ei-
nem ersten duroplastisch geharteten Bindemittel und
einem naturlichen Klebstoff, insbesondere basierend
auf protein- und oder starkehaltigen Produkten, be-
steht.

[0024] Diese Aufgabe wird weiter durch Verfahren
zur Herstellung solcher Holzwerkstoffkdrper geman
Anspruch 2 und solcher nachverformbaren Holz-
werkstoffkdrper gemal Anspruch 3 geldst.

[0025] Kritisch zu betrachten war stets die Verform-
barkeit von OSB. Die OSB-Platte besteht aus diinnen
Strands unterschiedlicher aber bevorzugt eingestell-
ter Geometrie, welche einen deutlich gréReren Bie-
gewiderstand haben als Fasermaterialien.

[0026] Damit unterscheiden sich die technologi-
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schen Prozesse zwischen Faser- und OSB-Strand-
materialien sehr erheblich. Fir den Fachmann er-
kennbar ist eine deutlich einfachere Verformungs-
moglichkeit von Fasermaterialien. Versuche an Stan-
dard OSB-Platten zeigten, dall derartige Materialien
quasi nicht verformbar sind. In den Formgebungs-
pressen brechen die Platten, d.h. der starre, ausge-
hartete Span(Strand)/Leimverbund mit vor allem sehr
guten mechanischen Eigenschaften rechtwinklig zur
Plattenebene gemessen kann nicht die geforderte
Flexibilitdt und Elastizitat der Platte gewahrleisten.

[0027] Fur die Fachwelt Uberraschenderweise
konnte jedoch festgestellt werden, dafl durch die
Kombination zwei oder mehrerer Bindemittel, die
eine oder mehrere duroplastisch hartende Kompo-
nenten enthalten, wobei das zweite Bindemittel bei
héheren Temperatur- und/oder Druckbedingungen
als das erste Bindemittel aushartet, und einer spezi-
ellen OSB Herstellungstechnologie die Produktion
nachverformbarer OSB mdglich ist.

[0028] Hierzu ist es notwendig, ein OSB Halbzeug
herzustellen, dessen Eigenschaften nur dadurch be-
stimmt werden, dal® das Halbzeug ausreichend di-
mensionsstabil fur nachfolgende Bearbeitung, wie
z.B. Zuschnitt, Transport- und Lagerprozesse ist.

[0029] Diese Anforderung wird erfindungsgemaf
dadurch erreicht, daf} ein Halbzeug hergestellt wird,
in welchem das erste oder die eingesetzten Bindemit-
tel nicht oder nur partiell ausgehartet sind.

[0030] Durch die Erfindung werden eine Vielzahl
von Vorteilen erzielt:

Durch die Erfindung wird eine nachtraglichen Verfor-
mung von OSB-Halbzeugen unter weitestgehendem
Erhalt der dekorativen Oberflachen und der speziel-
len mechanischen Eigenschaften der OSB-Platten
ermdglicht, wodurch diesem noch relativ jungen
Werkstoff weitere und breitere Anwendungen er-
schloRen werden.

[0031] Durch die grof3en Investitionen in OSB-Anla-
gentechnik fihrender Holzwerkstoffhersteller ist die
Produktion von OSB Platten sehr kostenglinstig
moglich. Diese Anlagentechnik kann fiir die Umset-
zung des erfindungsgemafen Verfahrens eingesetzt
werden, so daf} sich Kostenvorteile ergeben.

[0032] Die Herstellung ein- bzw. dreischichtiger
OSB Platten ist unproblematisch, was grundsatzlich
einen weiteren Vorteil als Basismaterial fur Formteile
aus OSB liefert. Dabei kdnnen diese Platten zielge-
richtet in lhren Eigenschaften durch das verwendete
Holzmaterial, orientierte oder unorientierte Streuung
der Strands und letztlich auch durch die die Strand-
gestaltung (Lange, Breite und Dicke) zusatzlich be-
einflult werden.
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[0033] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen bezeichnet.

[0034] Untersuchungen haben gezeigt, dal® gute
Verarbeitungseigenschaften des OSB Halbzeugs so-
wie eine hohe Stabilitdt des nachverformten OSB
Produkts erzielt werden, wenn die Verpressung in der
ersten Stufe bei einer Temperatur von kleiner 120°C
erfolgt und die Verpressung in der zweiten Stufe bei
einer Temperatur von gréRer 150°C erfolgt. Eine wei-
tere Verbesserung ist dadurch erzielbar, daf3 die Ver-
pressung der Strands in der ersten Stufe mit um min-
destens 10 bar geringerem Druck erfolgt als in der
zweiten Stufe.

[0035] Erfindungsgemall enthalt das Bindemittel-
system neben dem ersten duroplastisch hartenden
Bindemittel ein zweites duroplastisch hartendes Bin-
demittel, das bei hoéheren Temperatur und/oder
Druckbedingungen als das erste duroplastische Bin-
demittel aushartet. Das zweite duroplastisch aushar-
tende Bindemittel hartet erst bei der Nachverformung
aus und erhoht zusatzlich die Stabilitat des Endpro-
dukts.

[0036] Gemal einem weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung enthalt das Bindemittel-
system neben dem ersten duroplastisch hartenden
Bindemittel einen nattrlichen Klebstoff, insbesonde-
re basierend auf Basis protein- und/oder starkehalti-
ger Produkte. Dieser natirliche Klebstoff erhéht die
Stabilitat des OSB Halbzeugs.

[0037] Weitere Vorteile sind dadurch erzielbar, daf3
das Bindemittelsystem durch isocyanatbasierende
Klebstoffe erganzt ist.

[0038] Verarbeitungsvorteile lassen sich durch die
Kombination pulverférmiger und flissiger Bindemittel
erzielen.

Ausfiihrungsbeispiel

[0039] Zum besseren Verstandnis der Erfindung
wird die Erfindung im folgenden anhand von mehre-
ren Ausfuhrungsbeispielen detailliert erlautert.

[0040] Herkdmmliche Strands, beispielsweise Na-
delholz-, Laubholzstrands oder eine Mischung der-
selben mit einer Lange von circa 100 bis 145 mm
werden beispielsweise in einem Trommelmischer mit
einem Bindemittelsystem beleimt.

[0041] Um ein OSB Halbzeug herzustellen, dessen
Eigenschaften dadurch bestimmt werden, dal3 das
Halbzeug ausreichend dimensionsstabil fir nachfol-
gende Bearbeitung, wie z.B. Zuschnitt, Transport-
und Lagerprozesse ist, und im weiteren noch nach-
verformbar ist, wird hierbei ein Bindemittelsystem
eingesetzt, das bei der Herstellung des OSB Halb-
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zeugs nicht oder nur partiell ausgehartet wird.

[0042] Das kann durch partielle Aktivierung duro-
plastischer Bindemittel aus dem Bereich der UF-;
MUF-, MUPF-, PF-, PUF-, RPF-, RPUF-, PMF-, MF-
und/oder durch Ausnutzung der (Kalt) Klebrigkeit na-
turlicher Bindemittel auf Basis von z.B. protein- oder
starkehaltigen Produkten erreicht werden. Gegebe-
nenfalls kann der Verbund des Halbfabrikates auch
durch geringe Mengen von Isocyanat — Bindemitteln
unterstutzt werden.

[0043] Erstin der Endverpressung beim Anwender
erfolgt die Verformung und endglltige Hartung
des/der eigentlichen duroplastischen Bindemittel.

[0044] Die Herstellung nachverformter OSB erfolgt
somit in 2 Schritten

a) Herstellung des Halbfabrikats und

b) Verformung.

[0045] Die Herstellung des Halbfabrikates kann so-
wohl auf OSB-Etagenpressen als auch auf OSB-An-
lagen mit kontinuierlichen Pressen erfolgen.

[0046] Diese Mdglichkeit ist von hohem wirtschaftli-
chen Interesse, da damit keine Neuinvestitionen In zu
modifizierende Standardanlagenpressentechnik zur
Herstellung der OSB Halbfabrikatplatte notwendig
ist.

[0047] Die Beleimung der Strands erfolgt mit einem
oder mehreren der oben genannten Bindemittel.

[0048] Die Herstellung des Halbfabrikates erfolgt
vorzugsweise bei einer PreRtemperatur < 120°C, so
dall gewahrleistet ist, dall das oder die Bindemittel
Uber den Plattenquerschnitt gesehen nur partiell akti-
viert werden. In dem so hergestellten Halbfabrikat
sind dann noch ein oder mehrere fur die Formpres-
sung aktivierbare Bindemittel enthalten.

[0049] Zum zusatzlichen Schutz der Oberflachen
vor Klebneigungen des Halbfabrikates ist der Einsatz
von internen Trennmitteln und/oder auf die Pre3ban-
der oder den Strandformling gegebene externe
Trennmittel moglich und partiell notwendig.

[0050] Zielstellung ist die Herstellung eines hand-
lingfahigen, mechanisch bearbeitbaren Halbfabrika-
tes. Nach entsprechendem Zuschnitt kann das Halb-
fabrikat mehrere Wochen oder Monate gelagert wer-
den, bevor es beim Kunden zur Verformung einge-
setzt wird.

[0051] Dieses Halbfabrikat wird dann in einer Ver-
formungspresse unter erhoéhter Temperatur und
Druck geformt und endverprefdt. In dieser Verfor-
mungsstufe werden das oder die eingesetzten Binde-
mittel unter Druck und Temperatur aktiviert und zum
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FlieRen gebracht. In diesem Prozel3 wird dann
das/die Bindemittel endgltig ausgehartet, wodurch
dem Formling die entsprechende Dimensionsstabili-
tat und mechanischen Eigenschaften gegeben wer-
den.

[0052] Zur Herstellung des Halbfabrikates sind Bin-
demittel aus den fiur die Herstellung von OSB stan-
dardmaRig eingesetzten Bindemittelklassen, wie un-
modifizierte oder modifizierte UF-; MUF-, MUPF-,
PF-, PUF-, RPF-, RPUF-, PMF-, MF-Harze sowohl in
flissiger als auch pulverférmiger Form einsetzbar.
Ebenfalls sind Kombinationen mit PMDI-Bindemitteln
moglich.

[0053] Die genannten Bindemitteltypen kénnen er-
ganzt werden durch Klebstoffe auf natirlicher Basis
wie protein- und/oder starkebasierende Klebstoffe.

Beispiel A:

[0054] Die Beleimung erfolgt mit 8 %FH/atro eines
UF-Leimes und 15 % FH/atro eines PF -Pulverhar-
zes. Die Herstellung des Halbfabrikates erfolgt bei
110°C und einem spezifischen Prel3druck von etwa
10-20 bar in einer Standard OSB Presse, so dalt das
UF-Harz anhartet und gemeinsam mit dem PF Pul-
verharz durch Anschmelzen desselben nach Verlas-
sen der Presse ein handlingfahiges Halbfabrikat er-
gibt. Das Halbfabrikat wird dann in einer Formpresse
bei ca. 200°C und einem Druck von ca. 35 bar end-
ausgehartet.

Beispiel B:

[0055] Die Beleimung erfolgt mit 8 % FH/atro eines
UF-Leimes, 15% FH/atro eines flissigen PF Harzes
und 5 % Festsubstanz/atro eines weizenproteinhalti-
gen Klebers. Die Herstellung des Halbfabrikates er-
folgt bei 110 °C in einer Standard OSB -Presse, so-
dafl das PF-Flissigharz nur anhartet und ein hand-
lingfahiges Halbzeug ergibt. Die so hergestellten
Halbzeuge werden in einer Verformungspresse bei
erhohter Temperatur von ca. 200°C und einem er-
hoéhten Druck von ca. 45 bar endausgehartet.

[0056] Mit den so erfindungsgemal hergestellten
Halbfabrikaten ist eine Verformung von OSB Platten
moglich geworden, was bisher auf Grund des spezi-
ellen Aufbaus und der speziellen Eigenschaften von
OSB-Platten fir unmdglich gehalten wurde. Damit
wird letztlich ein neuer Markt fir OSB Platten er-
schlossen, was grundlegend fir die kiinftige Produkt-
und Marktentwicklung von OSB-Platten sein durfte.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoff-

koérpern, die eine oder mehrere Lagen von mit einem
Bindemittelsystem benetzten Strands aufweisen, da-



DE 103 44 926 B3 2005.01.20

durch gekennzeichnet, dall das Bindemittelsystem
ein oder mehrere duroplastisch hartende Komponen-
ten mit einem ersten duroplastisch aushartenden
Bindemittel und einem zweiten duroplastisch harten-
den Bindemittel, das bei hdéheren Temperatur-
und/oder Druckbedingungen als das erste duroplas-
tische Bindemittel aushartet, enthalt und die mit dem
Bindemittelsystem benetzten Strands in einer ersten
Stufe unter ersten Temperatur- und Druckbedingun-
gen verprel3t werden, die keine vollstandige, sondern
lediglich partielle Aushartung des ersten duroplasti-
schen Bindemittels erlauben, und dal} ein so herge-
stellter nachverformbarer Holzwerkstoffkdrper in ei-
ner zweiten Stufe unter zweiten Temperatur- und
Druckbedingungen, die eine Endaushartung des ers-
ten und zweiten duroplastischen Bindemittels erlau-
ben, in eine vorgegebene Form verprel3t wird.

2. Verfahren zur Herstellung nachverformbarer
Holzwerkstoffkdrper, die eine oder mehrere Lagen
von mit einem Bindemittelsystem benetzten Strands
aufweisen, dadurch gekennzeichnet, da® das Binde-
mittelsystem ein erstes duroplastisch aushéartendes
Bindemittel und ein zweites duroplastisch hartendes
Bindemittel, das bei héheren Temperatur- und/oder
Druckbedingungen als das erste duroplastische Bin-
demittel aushartet, enthalt, und die mit dem Bindemit-
telsystem benetzten Strands unter Temperatur- und
Druckbedingungen verpresst werden, die keine voll-
standige sondern lediglich eine partielle Aushartung
des ersten duroplastischen Bindemittels erlauben.

3. Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoff-
kdrpern, die eine oder mehrere Lagen von mit einem
Bindemittelsystem benetzten Strands aufweisen, da-
durch gekennzeichnet, dal® ein nachverformbarer
Holzwerkstoffkdrper mit einem Bindemittelsystem,
das ein erstes duroplastisch aushartendes Bindemit-
tel und ein zweites duroplastisch hartendes Bindemit-
tel, das bei hdheren Temperatur- und/oder Druckbe-
dingungen als das erste duroplastische Bindemittel
aushartet, enthalt, wobei das erste duroplastisch
aushéartende Bindemittel in dem nachverformbaren
Holzwerkstoffkdrper nicht in vollstandiger, sondern in
lediglich partiell ausgeharteter Form vorliegt, in einer
zweiten Stufe unter Temperatur- und Druckbedingun-
gen in eine vorgegebene Form verpref3t wird, die eine
Endaushartung des ersten und zweiten duroplasti-
schen Bindemittels erlauben.

4. Verfahren nach einem der vorgehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal} das duro-
plastisch hartende Bindemittelsystem durch ein drit-
tes Bindemittel bestehend aus einem natirlichen
Klebstoff, insbesondere auf Basis protein- und/oder
starkehaltiger Produkte, modifiziert wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf} das erste
und/oder das zweite duroplastisch hartende Binde-
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mittel aus der Gruppe der UF-, MUF-, MUPF-, PF-,
PUF-, RPF-, RPUF-, PMF- und MF-Harze besteht,
wobei die  Mittelschichtstrands und  Deck-
schichtstrands mit gleichen und/oder unterschiedli-
chen Bindemitteln aus dieser Gruppe beleimt sind.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche dadurch gekennzeichnet, dal} das Binde-
mittelsystem durch isocyanatbasierende Klebstoffe
erganzt sein kann.

7. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Verpressung der Strands in der ers-
ten Stufe mit um mindestens 10 bar geringerem
Druck erfolgt als in der zweiten Stufe.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche dadurch gekennzeichnet, dall die Ver-
pressung in der ersten Stufe bei einer Temperatur
von kleiner 120°C erfolgt und die Verpressung in der
zweiten Stufe bei einer Temperatur von gréer 150°C
erfolgt.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf} das Binde-
mittelsystem eine Kombination pulverférmiger Binde-
mittel aufweist.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf} das Binde-
mittelsystem eine Kombination flissiger Bindemittel
aufweist.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dal} das erste
Bindemittel flissig und das zweite Bindemittel pulver-
férmig oder das zweite Bindemittel flissig und das
erste Bindemittel pulverférmig sind.

12. Nachverformbarer Holzwerkstoffkorper, der
ein oder mehrere Lagen von mit einem Bindemittel-
system benetzten Strands aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® das Bindemittelsystem ein erstes duro-
plastisch aushartendes Bindemittel und ein zweites
duroplastisch hartendes Bindemittel, das bei héheren
Temperatur- und/oder Druckbedingungen als das
erste duroplastische Bindemittel aushartet, enthalt
und daB} das erste duroplastisch aushartende Binde-
mittel in dem nachverformbaren Holzwerkstoffkorper
nicht in vollstandiger, sondern in lediglich partiell aus-
geharteter Form vorliegt.

13. Holzwerkstoffkérper der in einem zweiten
Schritt nachtraglich verformt ist, wobei der Holzwerk-
stoffkdrper eine oder mehrere Lagen von mit einem
Bindemittelsystem benetzten Strands aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dal das Bindemittelsystem
eine Kombination aus einem ersten duroplastisch
aushartenden Bindemittel und einem zweiten duro-
plastisch aushartenden Bindemittel enthalt, wobei
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das zweite duroplastisch aushartende Bindemittel bei
héheren Temperaturen und Driicken als das erste du-
roplastisch aushartende Bindemittel aushartet, wobei
das erste und das zweite duroplastisch hartende Bin-
demittel bei den héheren Temperaturen und Driicken
endausgehartet sind, oder das Bindemittelsystem
eine Kombination aus einem ersten duroplastisch ge-
harteten Bindemittel und einem nattirlichen Klebstoff,
insbesondere basierend auf protein- und oder starke-
haltigen Produkten, besteht.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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