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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Holzwerkstoffplatten, die aus gebleichten Holzfasern hergestellt
und/oder mit einem Weillpigment massegefarbt sind.

[0002] Im Bereich der Holzwerkstoffe ist der Markt an sog. mitteldichten Faserplatten (medium density fibre-
board. MDF-Platten) und hochverdichteten Faserplatten (high density fibreboard, HDF-Platten) stark im An-
stieg begriffen. Die Produktionsmengen haben sich in den letzten 10 Jahren mehr als verdreifacht.

[0003] MDF- und HDF-Platten kdnnen wie herkdmmliche Spanplatten verarbeitet werden. Durch ihren gleich-
mafigen Aufbau sind sie aber auch zur Herstellung von profilierten Teilen geeignet und setzen sich deshalb
verstarkt im Mobelbau durch. So werden beispielsweise Einrichtungsgegenstande fiir Raume und fiir dekora-
tive Zwecke (z.B. im Messebau), aber auch schon héherwertige Mdbel aus diesen Platten gefertigt und an-
schliefend, um die holzartige Struktur sichtbar zu erhalten, nur noch farblos lackiert oder mit Overlay beschich-
tet.

[0004] NaturgemaR besitzen diese Platten, je nach verwendeter Holzart, eine mehr oder weniger ausgeprag-
te braune Farbung, die fur eine Anwendung im Moébelbereich nur von niedrigem asthetischen Wert ist.

Stand der Technik

[0005] Durch Massefarbung mit den aus der WO-A-04/35276 bekannten Pigment und Farbstoff enthaltenden
Farbmittelzubereitungen kann die Eigenfarbung der Holzfasern kompensiert werden. Auf diese Weise sind
bunte, vollstandig durchgefarbte, lichtechte und damit asthetisch hochwertige MDF-Platten zu erhalten, die zur
Herstellung langlebiger Artikel, z.B. von Mdbeln fir den Wohnbereich, geeignet sind.

[0006] Helle oder gar weille Holzwerkstoffplatten, insbesondere MDF-Platten, standen bislang jedoch nicht
zur Verfugung. Gerade fur die Herstellung von Mébeln und Innendekorationsobjekten z.B. fir Kiiche oder Bad
waren diese Platten aber von besonderem Interesse.

[0007] Zwar ist die Herstellung von weiliem Papier durch Bleichen des Papierzellstoffs und Zugabe von Weil3-
pigmenten oder weilten Fillstoffen, blauen Farbmitteln und optischen Aufhellern schon seit langem bekannt
und z.B. in Paper Trade Journal, 145, S. 26-27 (1961) beschrieben, es wurde jedoch von der Fachwelt nicht
erwartet, dall weifle Holzwerkstoffplatten, insbesondere MDF-Platten, auf diese Weise zuganglich sind.

[0008] So enthalten die bei der Herstellung von MDF-Platten eingesetzten Holzfasern noch oxidations- und
damit verfarbungsempfindliche Stoffe (z.B. Lignin), die im Papierzellstoff nicht mehr enthalten sind. AuRerdem
werden MDF-Platten weit héheren Temperaturen (etwa 200°C) als Papier hergestellt, wodurch zu der braunen
Eigenfarbe der Holzfasern zusatzlich eine prozelibedingte Verbraunung eintritt, die auf die Oxidation und ther-
mische Zersetzung von Holzinhaltsstoffen zurtickzufiihren ist. Zudem ist die Lichtexposition einer in Mébeln
eingearbeiteten MDF-Platte deutlich langer und intensiver als die Gblicher Papiere und verursacht eine nicht
unerhebliche Vergilbung.

Aufgabenstellung

[0009] Der Erfindung lag daher die Aufgabe zugrunde, helle oder weil’e Holzwerkstoffplatten zur Verfligung
zu stellen

[0010] Demgemal wurden Holzwerkstoffplatten gefunden, die aus gebleichten Holzfasern hergestellt sind.
[0011] AufBerdem wurden Holzwerkstoffplatten gefunden, die mit einem WeiRpigment massegefarbt sind.

[0012] Weiterhin wurden Holzwerkstoffplatten gefunden, die mit einer Dispersion eines Weilipigments mas-
segefarbt sind, die zusatzlich optische Aufheller enthalt.

[0013] SchlieBlich wurden Holzwerkstoffplatten gefunden, die aus gebleichten Holzfasern hergestellt sind und
mit einem WeilRpigment massegefarbt sind.

[0014] Nicht zuletzt wurden Holzwerkstoffplatten gefunden, die aus gebleichten Holzfasern hergestellt sind
und mit einer Dispersion eines Weillpigments massegefarbt sind, die optische Aufheller enthalt.
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[0015] Die erfindungsgemalen Holzwerkstoffplatten zeichnen sich durch ihre Helligkeit bzw. ihren weillen
Farbton aus. Je nach der Kombination der ergriffenen Maf3nahmen kann der gewiinschte Weiflgrad mihelos
eingestellt werden. Besonders weifl3e Platten werden z.B. durch Bleichen der Holzfasern und Massefarbung
mit einer Dispersion eines Wei3pigments, die zuséatzlich optische Aufheller enthalt, erhalten. Helle Platten mit
geringerem Weiltgrad sind auch schon durch alleiniges Bleichen der Holzfasern oder durch Massefarbung mit
einem Weillpigment zuganglich.

[0016] Bei den erfindungsgemalen Holzwerkstoffplatten kann es sich um MDF- oder HDF-Platten oder um
Spanplatten handeln. Besonders bevorzugt sind MDF-Platten.

[0017] MDF- und HDF-Platten werden Ublicherweise in einem kontinuierlichen Prozel3 hergestellt. Dabei wer-
den gewaschene, wasserfeuchte, klein zerhackte Holzstlicke (Hackschnitzel) zunachst auf ca. 80°C vorge-
warmt und dann in einem Kocher unter einem Druck von 2 bis 5 bar und einer Temperatur von 100 bis 150°C
geweicht. In dem sich anschlieRenden Refiner werden die Hackschnitzel dann zerfasert. Der Refiner besteht
aus zwei mit radialem Relief versehenen Metallscheiben, die sich dicht aneinander im entgegengesetztem
Sinn drehen. Die Fasern verlassen den Refiner Uber die sog. Blowline. Hier wird meist der Leim aufgebracht.
Als Bindemittel werden Ublicherweise Harnstoff-Formaldehyd-Harze, zum Teil mit Melamin verstarkt, oder fir
feuchtebestandige Platten Harnstoff-Melamin-Formaldehyd-Harze eingesetzt. Auch Isocyanate sind als Bin-
demittel im Gebrauch. Die Bindemittel werden meist zusammen mit den gewlinschten Zusatzstoffen (z.B. Har-
ter, Paraffin-Dispersion, Farbmittel) auf die Fasern aufgebracht. Die beleimten Fasern laufen anschliefend
durch einen Trockner, in dem sie auf Feuchten von 8 bis 15 Gew.-% getrocknet werden. Vereinzelt werden die
getrockneten Fasern auch erst nachtraglich in speziellen kontinuierlich arbeitenden Mischern beleimt.

[0018] Bei der Spanplattenherstellung erfolgt die Beleimung der vorher getrockneten Spane in kontinuierli-
chen Mischern.

[0019] Die beleimten Fasern bzw. Spane werden anschlieRend zu Matten geschittet, gegebenenfalls kalt
vorverdichtet und in beheizten Pressen bei Temperaturen von 170 bis 240°C zu Platten geprel3t.

[0020] Bei der Herstellung einer Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen hellen Holzwerkstoffplatten wer-
den gebleichte Holzfasern (im folgenden wird nicht zwischen den Begriffen "Holzfasern" und "Spanen" diffe-
renziert, vielmehr soll der Begriff "Holzfasern" auch "Spane" umfassen) eingesetzt.

[0021] Bei der chemischen Bleiche von Holzfasern werden die farbenden Begleitstoffe des Holzes durch oxi-
dierende oder/und reduzierende Chemikalien zerstort oder unwirksam gemacht. Fur die oxidative Bleiche eig-
nen sich z.B. Wasserstoffperoxid, Ozon, Sauerstoff und Salze organischer und anorganischer Persauren, wie
Peracetate, Percarbonate und Perborate, vor allem deren Alkalimetallsalze, insbesondere Natriumsalze, wo-
bei die Percarbonate und Wasserstoffperoxid bevorzugt sind. Fur die reduktive Bleiche sind z.B. reduzierende
Schwefelverbindungen, wie Dithionite, Disulfite, Sulfite bzw. Schwefeldioxid, Sulfinsduren und deren Salze,
insbesondere die Alkalimetallsalze und vor allem die Natriumsalze, und Hydroxycarbonsauren, wie Citronen-
saure und Apfelsaure, geeignet. Bevorzugte Reduktionsmittel sind die Disulfite und Sulfite, insbesondere Na-
triumhydrogensulfit, sowie Apfel- und Citronenséure.

[0022] Fur die erfindungsgemaflen Holzwerkstoffplatten sind Holzfasern, die zunachst oxidativ und dann re-
duktiv gebleicht worden sind, besonders bevorzugt.

[0023] Ganz besonders bevorzugt wird die oxidative Bleiche dabei mit Percarbonaten oder Wasserstoffpero-
xid und die reduktive Bleiche mit Sulfiten, Apfel- oder Citronenséure durchgefiihrt.

[0024] Verfahrenstechnisch geht man beim Bleichen zweckmaRigerweise so vor, dall man walrige, 5 bis
40gew.%ige Holzfaserdispersionen kontinuierlich in Gegenstromtiirmen bei Temperaturen von 90 bis 150°C
und Driicken bis zu 3 bar mit waRrigen Lésungen oder Dispersionen der Bleichmittel behandelt. Ublichweise
wird in Gegenwart von Komplexbildnern, wie EDTA, gearbeitet, um den Abbau der Bleichmittel durch Uber-
gangsmetallionen zu vermeiden.

[0025] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen Holzwerkstoffplatten wird die Blei-
chung der Fasern insbesondere bei MDF-/HDF-Platten wahrend der Plattenherstellung vorgenommen. Die
Bleichmittel kbnnen den Hackschnitzeln im Vorerwarmer oder im Kocher zugegeben werden. Vorzugsweise
werden dabei auch Komplexbildner zugesetzt.
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[0026] Als Basismaterial kdnnen fir die erfindungsgemafien Holzwerkstoffplatten im Prinzip alle aus Pflanzen
zu gewinnenden faserigen Materialien dienen. So sind z.B. neben den Ublicherweise eingesetzten Holzfasern
Fasern, die aus Palmen zu gewinnen sind, geeignet. Bevorzugte Basismaterialien stellen helle Holzarten, ins-
besondere Fichte oder Kiefer, dar, jedoch kénnen auch dunklere Holzarten, wie Buche, verwendet werden.

[0027] Bei einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform der erfindungsgemalfen Holzwerkstoffplatten wird
der Einsatz von gebleichten Holzfasern mit einer Massefarbung mit einem WeiRpigment kombiniert. Dadurch
|aRt sich der Weildgrad entscheidend verbessern. Die Massefarbung mit dem Weillpigment kann jedoch auch
allein vorgenommen werden. In diesem Fall werden ebenfalls helle Platten erhalten.

[0028] Der Begriff "Weillpigment" umfallt dabei erfindungsgemal sowohl die bevorzugten anorganischen
Pigmente, die bevorzugt sind, wie Titandioxid (Rutil, C.l. Pigment White 6), Calciumcarbonat und Calcium/Ma-
gnesium-Mischcarbonate (z.B. Dolomit), Zinkoxid, Zinksulfid, Lithopone und Natrium-Aluminium-Silikatate, als
auch weil} farbende, stark lichtstreuende Kunststoffemulsionen und -dispersionen. Besonders bevorzugtes
Weillpigment ist Titandioxid. Selbstverstandlich kdnnen auch Mischungen von Weil3pigmenten verwendet wer-
den.

[0029] Die Weilipigmente werden vorzugsweise in Form walriger Dispersionen, in denen sie feinverteilt vor-
liegen, eingesetzt, da sie so uber die Blowline, getrennt oder zusammen mit dem Leim, direkt in den
MDF-/HDF-Herstellprozel3 eingebracht werden kénnen.

[0030] Diese Pigmentdispersionen kdnnen weitere tbliche Hilfsstoffe, insbesondere Netz- und Dispergiermit-
tel, Entschaumer und Biozide, aber auch Antiabsetzmittel, Wasserriickhaltemittel und Rheologiemodifizierer
enthalten und werden vorzugsweise durch NalRmahlung aller Komponenten z.B. in einer Ruihrwerkskugelmuh-
le hergestellt.

[0031] Empfehlenswerte Konzentrationen des WeilRpigments in der fertigen Holzwerkstoffplatte liegen in der
Regel bei 0,5 bis 15% atro, bevorzugt bei 1 bis 6% atro (% atro = % bezogen auf trockene Faser).

[0032] Eine weitere Steigerung des Weildgrads laft sich durch Zusatz von optischen Aufhellern erreichen, die
durch ihre blauliche Fluoreszenz (komplementéare Farbe) Vergrauungen und Vergilbungen kompensieren.

[0033] Geeignet sind grundsatzlich alle blau emittierenden Fluoreszenzfarbstoffe, besonders kommerziell zu-
gangliche Produkte, z.B. Ultraphor® (BASF), Leucophor® (Clariant) oder Tinopal® (Ciba), aus den chemischen
Substanzklassen der Stilbene, Distyrylbiphenyle, Cumarine, Naphthalsaureimide und Gber Doppelbindungen
verknupften Benzoxazol- und Benzimidazolsysteme.

[0034] Die optischen Aufheller kdnnen in Form von waRrigen Dispersionen oder Losungen getrennt oder zu-
sammen mit den WeilRpigmenten und dem Leim in den MDF-/HDF-Herstellprozel3 eingeschleust werden.

[0035] Wird ein optischer Aufheller eingesetzt, so liegt seine Konzentration in der fertigen Holzwerkstoffplatte
im allgemeinen bei 0,01 bis 1 % atro, vorzugsweise bei 0,08 bis 0,2% atro.

[0036] Ganz besonders bevorzugt sind solche erfindungsgemaen Holzwerkstoffplatten, bei denen alle
Merkmale (gebleichte Holzfaser, Weillpigmente und optische Aufheller) kombiniert sind, da die Einzelbeitrage
durch Synergie-Effekte zu einem maximalen Gesamtweiltgrad potenziert werden.
[0037] Dabei ist es verfahrenstechnisch besonders vorteilhaft, die WeiRpigmente und die optischen Aufheller
zusammen in einer einzigen walrigen Dispersion zu praparieren, die der Leimflotte hinzugefiigt wird, bevor
diese durch die Blowline in den MDF-/HDF-HerstellprozeR injiziert wird.
[0038] Etwaige aus den erfindungsgemaRen MaRnahmen resultierende Anderungen der physikalischen Ei-
genschaften der geprefdten Holzwerkstoffplatte kbnnen durch Wahl der Leimqualitat und Leimmenge kontrol-
liert werden.

Ausflihrungsbeispiel

Herstellung von erfindungsgemafen MDF-Platten

[0039] Als MaR fiir den Weilgrad der hergestellten Platten wurde durch koloristische Messung nach CIELAB
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die Helligkeitsdifferenz AL im Vergleich zu einer analog aus ungebleichten Holzfasern und ohne Zusatz von
Weillpigmenten und optischen Aufhellern hergestellten MDF-Platte als Standard bestimmt.

a) In einem 51-Gefall mit Ankerruhrer und thermostatgefihrter Heizung wurden 70 g Holzstoff (Fichte) und
1 g Ethylendiamintetraessigséure (Trilon® B, BASF) in 3 | Wasser unter Rihren auf 70°C erhitzt. Nach Zu-
gabe von 7 g Natriumpercarbonat wurde 1 h bei 70-75°C geruhrt. Dann wurden 7 g Natriumdithionit zuge-

Beispiel 1

geben und abschlieRend weitere 30 min bei 70-75°C geruhrt.

Die Holzstoffmaische wurde nach Abkiihlen auf Raumtemperatur Uber ein Sieb der Maschenweite 1 mm
von den flissigen Bestandteilen abgetrennt und unter laufendem Wasser kurz ausgewaschen und durch-
gewalgt. Das ausgebreitete Filtergut wurde dann bei 60°C im Umlufttrockenschrank 3 Tage getrocknet.

b) Die gebleichten Holzfasern aus Schritt a) wurden in einem Schaufelmischer durchmischt und mit dem in
Tabelle 1 aufgefiihrten Leimansatz bespruht.

Tabelle 1

2006.04.27

Leimansatz

Harnstoff-Melamin-Formaldehydharz,
69 gew.-%ig in Wasser

100,0 Gew.-Tle.

Paraffin-Dispersion, 4,1 Gew.-Tle.

60 gew.-%ig in Wasser

Wasser 49,2 Gew.-Tle. fodae
Festharzgehalt der Flotte 45%

Festharz/atro Fasern 14%

Flotte auf 100 kg atro Fasern 31,1kg

[0040] Die beleimten Fasern wurden anschlieRend zu einer Matte geschuttet, kalt vorverdichtet und bei

190°C zu einer Platte gepref3t.

[0041] Analog der in Beispiel 1b) beschriebenen Vorgehensweise wurde eine MDF-Platte aus den unge-

bleichten Holzfasern hergestellt.

[0042] Analog Beispiel 1b) wurde eine MDF-Platte aus ungebleichten Holzfasern (Fichte) hergestellt, wobei
die in Holzfasern mit dem in Tabelle 2 aufgefiihrten, das WeilRpigment Titandioxid enthaltenden Leimansatz

bespriht wurden.

Beispiel 2
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Tabelle 2
Leimansatz
Harnstoff-Melamin-Formaldehydharz, 100,0 Gew.-Tle.
69 gew.-%ig in Wasser
Paraffin-Dispersion, 4,1 Gew.-Tle.
60 gew.-%ig in Wasser
Titandioxid-Praparation, 39,4 Gew.-Tle.
70 gew.-%ig in Wasser
Wasser 9,8 Gew.-Tle.
Festharzgehalt der Flotte 45%
Festharz/atro Fasern 14%
Titandioxid/atro Fasern 5,6%
Flotte auf 100 kg atro Fasern 31,1 kg

[0043] In Tabelle 3 sind die erzielten Weiligrade (ausgedriickt in der Helligkeitsdifferenz AL), bezogen auf das
Vergleichsbeispiel V1 als Standard, zusammengestellt.

Tabelle 3
Beispiel AL
1 12
2 10
V1 -
Beispiel 3

[0044] Hackschnitzel aus Fichtenholz wurden wahrend des MDF-Herstellungsprozesses im Kocher einer
MDF-Technikumsanlage mit einer 40 gew.-%igen waRrigen Natriumdisulfitldsung, entsprechend 7,5% Natri-
umhydrogensulfit atro Fasern, versetzt. Der MDF-

[0045] Herstellungsprozel wurde wie Ublich mit einem Durchsatz von 21 kg/h fortgesetzt, die Hackschnitzel
wurden durch den Refiner zerfasert, und die erhaltenen Fasern wurden durch die Blowline kontinuierlich mit
dem in Tabelle 4 aufgefiihrten Leimansatz beleimt.

Tabelle 4
Leimansatz
Harnstoff-Melamin-Formaldehydharz, 100,0 Gew.-Tle.
66,5 gew.-%ig in Wasser
Paraffin-Dispersion, 4,0 Gew.-Tle.
60 gew.-%ig in Wasser
Wasser 33,8 Gew.-Tle.
Festharzgehalt der Flotte 48%
Festharz/atro Fasern 14%
Flotte auf 100 kg atro Fasern 29,2 kg

[0046] Die beleimten Holzfasern wurden in dem sich anschliefienden kontinuierlichen Trockner auf eine Rest-
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feuchte von etwa 9 Gew.-% getrocknet und dann diskontinuierlich zu einer Matte geschittet, kalt vorverdichtet
und bei 190°C mit einem Pref3zeitfaktor von 15 s/mm zu einer 16 mm dicken Platte gepreft.

Vergleichsbeispiel V2

[0047] Analog der in Beispiel 3 beschriebenen Vorgehensweise, jedoch ohne Zusatz von Natriumdisulfit wur-
de eine MDF-Platte hergestellt.

[0048] In Tabelle 5 ist der erzielte WeiRgrad (ausgedriickt in der Helligkeitsdifferenz AL), bezogen auf das Ver-
gleichsbeispiel V2 als Standard, aufgefiihrt.

Tabelle 5
Beispiel AL
3 4
V2 -

Beispiel 4

[0049] Hackschnitzel aus Fichtenholz wurden in einem Mischer mit einer 40 gew.-%igen wafrigen Natrium-
disulfitldsung, entsprechend 4,5% Natriumhydrogensulfit atro Fasern, bespriiht. Diese Hackschnitzel wurden
anschlielend in den Kocher einer MDF-Technikumsanlage eingespeist. Der MDF-Herstellungsprozefd wurde
wie ublich mit einem Durchsatz von 21 kg/h fortgesetzt, die Hackschnitzel wurden durch den Refiner zerfasert,
und die erhaltenden Fasern wurden durch die Blowline kontinuierlich mit dem in Tabelle 6 aufgefihrten, das
Weillpigment Titandioxid enthaltenden Leimansatz beleimt.

Tabelle 6
Leimansatz
Harnstoff-Melamin-Formaldehydharz, 100,0 Gew.-Tle.
66,5 gew.-%ig in Wasser
Paraffin-Dispersion, 4,0 Gew.-Tle.
60 gew.-%ig in Wasser
Titandioxid-Praparation, 47,5 Gew.-Tle.
70 gew.-%ig in Wasser
Festharzgehalt der Flotte 44%
Festharz/atro Fasern 14%
Flotte auf 100 kg atro Fasern 31,8 kg

[0050] Die beleimten Holzfasern wurden in dem sich anschlieRenden kontinuierlichen Trockner auf eine Rest-

feuchte von etwa 9 Gew.-% getrocknet und dann diskontinuierlich zu einer Matte geschuttet, kalt vorverdichtet

und bei 190°C mit einem Prefzeitfaktor von 15 s/mm zu einer 16 mm dicken Platte geprelit.
Vergleichsbeispiel V3

[0051] Analog der in Beispiel 4 beschriebenen Vorgehensweise, jedoch ohne Zusatz des WeilRpigments (Er-
satz der TiO,-Praparation durch die gleiche Menge Wasser) wurde eine MDF-Platte hergestellt.

[0052] In Tabelle 7 ist der erzielte Wei3grad (ausgedruckt in der Helligkeitsdifferenz AL), bezogen auf das Ver-
gleichsbeispiel V3 als Standard, aufgefihrt.
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Tabelle 7
Beispiel AL
4 6
V3 -

Beispiel 5

[0053] Hackschnitzel aus Buchenholz wurden wahrend des MDF-Herstellungsprozesses im Kocher einer
MDF-Technikumsanlage mit einer 40 gew.-%igen wafrigen Natriumdisulfitidésung, entsprechend 6% Natrium-
hydrogensulfit atro Fasern, versetzt. Der MDF-Herstellungsprozefd wurde wie blich mit einem Durchsatz von
30 kg/h fortgesetzt, die Hackschnitzel wurden durch den Refiner zerfasert, und die erhaltenen Fasern wurden
durch die Blowline kontinuierlich mit dem in Tabelle 8 aufgefiihrten Leimansatz beleimt.

Tabelle 8
Leimansatz
Harnstoff-Melamin-Formaldehydharz, 100,0 Gew.-Tle.
66,5 gew.-%ig in Wasser
Paraffin-Dispersion, 4,0 Gew.-Tle.
60 gew.-%ig in Wasser
Wasser 47,5 Gew.-Tle.
Festharzgehalt der Flotte 44%
Festharz/atro Fasern 14%
Flotte auf 100 kg atro Fasern 31,8 kg

[0054] Die beleimten Holzfasern wurden in dem sich anschliefienden kontinuierlichen Trockner auf eine Rest-
feuchte von etwa 9 Gew.-% getrocknet und dann diskontinuierlich zu einer Matte geschuttet, kalt vorverdichtet
und bei 190°C mit einem PreRzeitfaktor von 15 s/mm zu einer 16 mm dicken Platte geprelit.

Beispiel 6

[0055] Analog der in Beispiel 5 beschriebenen Vorgehensweise, jedoch unter Einsatz des WeilRpigments Ti-
tandioxid wurde eine MDF-Platte unter Verwendung des in Tabelle 6 aufgefihrten Leimansatzes hergestellt.

Beispiel 7
[0056] Analog der in Beispiel 5 beschriebenen Vorgehensweise, jedoch unter Einsatz des WeilRpigments Ti-

tandioxid in Kombination mit optischem Aufheller wurde eine MDF-Platte unter Verwendung des in Tabelle 9
aufgefiihrten Leimansatzes hergestellt.
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Tabelle 9
Leimansatz
Harnstoff-Melamin-Formaldehydharz, 100,0 Gew.-Tle.
66,5 gew.-%ig in Wasser
Paraffin-Dispersion, 4,0 Gew.-Tle.
60 gew.-%ig in Wasser
Titandioxid-Préaparation, 50 gew.-%ig 47,5 Gew.-Tle.
in Wasser, enthaltend 2 Gew.-% eines
handelstblichen optischen Aufhellers
Festharzgehalt der Flotte 44%
Festharz/atro Fasern 14%
Titandioxid/atro Fasern 5%
optischer Aufheller/atro Fasern 0,2%
Flotte auf 100 kg atro Fasern 31,8 kg

Vergleichsbeispiel V4

[0057] Analog der in Beispiel 5 beschriebenen Vorgehensweise, jedoch ohne Zusatz von Natriumdisulfit wur-
de eine MDF-Platte hergestellt.

[0058] In Tabelle 10 sind die erzielten Weillgrade (ausgedriickt in der Helligkeitsdifferenz AL), bezogen auf
das Vergleichsbeispiel V4 als Standard, aufgefiihrt.

Tabelle 10
Beispiel AL
5 3
6 6
7 7
V4 -
Patentanspriiche

1. Holzwerkstoffplatten, die aus gebleichten Holzfasern hergestellt sind.

2. Holzwerkstoffplatten nach Anspruch 1, bei denen die Holzfasern zunachst oxidativ und dann reduktiv ge-
bleicht sind.

3. Holzwerkstoffplatten nach Anspruch 1 oder 2, bei denen die Holzfasern wahrend der Plattenherstellung
gebleicht worden sind.

4. Holzwerkstoffplatten, die mit einem Weil3pigment massegefarbt sind.

5. Holzwerkstoffplatten nach Anspruch 4, die mit einer Dispersion eines Weillpigments massegefarbt sind,
die zusatzlich optische Aufheller enthalt.

6. Holzwerkstoffplatten nach den Anspriichen 1 bis 4, die aus gebleichten Holzfasern hergestellt und mit
einem Weillpigment massegefarbt sind.

7. Holzwerkstoffplatten nach den Anspriichen 1 bis 5, die aus gebleichten Holzfasern hergestellt und mit
einer Dispersion eines Weil3pigments massegefarbt sind, die optische Aufheller enthalt.
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8. Holzwerkstoffplatten nach den Anspriichen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dal® es sich um MDF-,
HDF- oder Spanplatten handelt.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen

10/10



	Titelseite
	Beschreibung
	Stand der Technik
	Aufgabenstellung
	Ausführungsbeispiel

	Patentansprüche

