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69 Verfahren zur Herstellung von Spanpressplatten.

@ Die Spanpressplatten werden durch Zusatz eines

Formaldehyd absorbierenden Mittels, eines Hydro-
phobierungsmittels und eines hértbaren Bindemittels zu
teilchenformigem Material auf Basis von Holz, Bildung
einer Matte aus dem teilchenférmigen Material und nach-
folgendes Hirten des Bindemittels unter Anwendung von
Druck und Wérme hergestellt. Die hergestellten Platten
zeigen eine verminderte Formaldehydabgabe ohne Beein-
trachtigung der Festigkeit.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung von Spanpressplatten, da-
durch gekennzeichnet, dass zu teilchenformigem Material
auf Basis von Holz ein Formaldehyd absorbierendes Mittel
und ein Hydrophobierungsmittel, welches bei Zimmertem-
peratur fest oder nicht fliissig ist, zugesetzt wird, das Form-
aldehyd absorbierende Mittel, das Hydrophobierungsmittel
und das teilchenférmige Material auf Basis von Holz Tem-
peraturen, welche oberhalb des Schmelzpunktes des Hy-
drophobierungsmittels liegen unterworfen werden, um das
Hydrophobierungsmittel auf der Oberfliche des teilchenfor-
migen Materials auszubreiten und zu verteilen und anschlies-
send ein Bindemittel auf Basis von Formaldehydharzen zum
so beschichteten teilchenférmigen Material zugesetzt wird,
das teilchenférmige Material zu einer Matte geformt wird
und das Bindemittel gehértet wird durch Anwendung von
Wérme und Druck auf die Matte.

2. Verfahren geméss Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Hydrophobierungsmittel Wachs ist.

3. Verfahren geméss Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Hydrophobierungsmittel in Form ei-
ner wiissrigen Dispersion zum teilchenformigen Material zu-
gegeben wird, wenn dieses eine Temperatur unterhalb des
Schmelzpunktes des Hydrophobierungsmittels aufweist, und
dann die Temperatur iiber den Schmelzpunkt des Hydro-
phobierungsmittels angehoben wird.

4. Verfahren gemdss Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Formaldehyd absorbierende Mittel zum teil-
chenférmigen Material als wéissrige Losung zugegeben wird.

5. Verfahren geméss Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Formaldehyd absorbierende Mittel in
der Dispersion des Hydrophobierungsmittels zugegeben
wird.

6. Verfahren gemiss Anspruch 1, 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Formaldehyd absorbierende Mittel
Harnstoff ist.

7. Verfahren geméss Anspruch 1, 3, 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens 5 Gew.% Wasser auf Basis
des Trockengewichtes des teilchenformigen Materials, aus
dem teilchenformigen Material entfernt wird, wenn das Hy-
drophobierungsmittel und das teilchenférmige Material ei-
ner Temperatur oberhalb des Schmelzpunktes des Hydro-
phobierungsmittels unterworfen werden.

8. Verfahren gemiss Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass eine wéssrige Dispersion zu nassen Holzschnitzeln
gegeben wird, wobei die Dispersion zwischen 5— 50 Gew.%
Harnstoff und 5— 50 Gew.% Wachs in einem Anteil, wel-
cher geniigend ist, um zwischen 0,1 — 5 Gew.% Harnstoff,
auf Basis des Trockengewichtes der Schnitzel zuriickzulas-
sen, enthilt, die Schnitzel einer Trocknungsstufe bei einer
Temperatur oberhalb des Schmelzpunktes des Wachses un-
terworfen werden und anschliessend als Bindemittel ein
Harnstoff-Formaldehyd-K ondensationsprodukt zu den Par-
tikeln gegeben wird.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Spanpressplatten durch Zusatz eines
Formaldehyd absorbierenden Mittels, eines Hydrophobie-
rungsmittels und eines hirtbaren Bindemittels auf Basis von
Formaldehydharzen zu teilchenférmigem Material auf Basis
von Holz, Bildung einer Matte aus dem teilchenférmigen
Material und anschliessende Hértung des Bindemittels durch
Anwendung von Druck und Wirme.
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Bei der Herstellung von Spanpressplatten wird der Men-
genanteil von Bindemittel zum Binden des teilchenférmigen
Materials aus wirtschaftlichen Uberlegungen ziemlich nied-
rig und in der Umgebung von 10 Gew.%, bezogen auf das
Trockengewicht des teilchenf6rmigen Materials, gehalten.
Dieser geringe Mengenanteil Bindemittel bedeutet, dass die
Qualitit der erzeugten Platten, insbesondere deren Festig-
keit, empfindlich ist gegen Schwankungen im Herstellungs-
verfahren und auch von geringfiigigen Verénderungen der
Behandlungsbedingungen und der Zusammensetzung der
Ausgangsmaterialien abhéngt. Besondere Probleme hin-
sichtlich der Festigkeit ergeben sich, wenn das Herstellungs-
verfahren, Schritte zur Verminderung der Abgabe von Form-
aldehyd aus den Platten umfasst. Es ist wohlbekannt, dass
hértbare Bindemittelsysteme auf Basis von Formaldehyd,
insbesondere die Harnstoff/Formaldehyd-Harze, die fiir die
Herstellung von Spanpressplatten verwendet werden, sowohl
wihrend der Herstellung wie auch wihrend der Verwendung
der Platten zur Abgabe von Formaldehyd in einem gewissen
Ausmass fithren. Zur Vermeidung der mit dieser Abgabe
von freiem Formaldehyd einhergehenden hygienischen Pro-
bleme wurden verschiedene Wege vorgeschlagen und die
hierfiir meist angewendeten Methoden umfassen Zusatz ei-
nes Formaldehyd absorbierenden Mittels zum teilchenférmi-
gen Material wihrend der Herstellung der Platten. Ein Ver-
fahren dieser Art ist in der DE-A-1 055 806 beschrieben. Da
jedoch sowohl das Formaldehyd absorbierende Mittel wie
auch die Harzkomponenten des Harzbindemittels mit Form-
aldehyd reagieren, ergeben sich in derartigen Verfahren Pro-
bleme und die Festigkeit der Platten wird aufgrund der Ein-
wirkung auf das Bindemittel und einer Inaktivierung des
Formaldehyd absorbierenden Mittels herabgesetzt. Demzu-
folge wurden verschiedene Methoden vorgeschlagen, um das
Formaldehyd absorbierende Mittel vom Bindemittel ge-
trennt zu halten und in DE-A-1 653 167 und 2 553 459 wird
beschrieben, dass nur ein Teil des gesamten Mengenanteils
von teilchenférmigem oder anderem Material mit dem
Formaldehyd absorbierenden Mittel behandelt und dann
mit dem Hauptanteil des teilchenférmigen Materials ver-

40 mischt wird, um eine Trennung zwischen dem Formaldehyd

absorbierenden Mittel und dem Bindemittel zu erzielen. In
derartigen Methoden ist jedoch die Trennung schlecht und
ausserdem fiihrt die ungleichmassige Verteilung des Form-
aldehyd absorbierenden Mittels zu einer unbefriedigenden

4s Absorption. Die zusitzlichen Schritte fithren auch zu ver-

schiedenen wirtschaftlichen und praktischen Problemen. In
der DE-A-2 740 207 wird eine vereinfachte Methode der Zu-
gabe des Formaldehyd absorbierenden Mittels vorgeschla-
gen, nach welcher eine kombinierte Fliissigkeit von Wachs

so und absorbierendem Mittel verwendet wird, was jedoch

nicht zu einer Verbesserung der Trennung von absorbieren-
dem Mittel und Bindemittel fithrt. Nach der SE-C-409 090
kann Trennung des Formaldehyd absorbierenden Mittels
vom Bindemittel erzielt werden, indem man das absorbieren-

55 de Mittel dem teilchenférmigen Material geniigend niedrigen

Feuchtigkeitsgehaltes zusetzt, sodass die Losung in das teil-
chenf6rmige Material eindringt und dadurch keine wesentli-
che Vermischung mit dem danach zugegebenen Bindemittel
eintritt. Aus praktischen Griinden ist es jedoch nicht immer

60 moglich, das teilchenférmige Material in trockenem Zustand

zu behandeln und falls Trocknung nach der Zugabe er-
wiinscht ist, wird das Formaldehyd absorbierende Mittel da-
bei gegen die Oberfliche des teilchenférmigen Materials zu-
riickgefiihrt.

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die vor-
stehend beschriebenen Probleme bei der Herstellung von
Spanpressplatten zu vermeiden. Eine der Hauptaufgaben der
Erfindung ist die Steigerung der Festigkeit der Platten ohne



Erhéhung des Mengenanteils des zugesetzten Bindemittels.
Eine besondere Aufgabe der Erfindung besteht darin, die
durch Zugabe von Formaldehyd absorbierenden Mitteln be-
dingte Beeintrichtigung der Festigkeit der Platten zu vermei-
den.

Diese Aufgaben werden durch das erfindungsgemasse
Verfahren geldst.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist das im Pa-
tentanspruch 1 definierte Verfahren. Im erfindungsgeméssen
Verfahren wird dem teilchenférmigen Material zusétzlich
zum Bindemittel und dem Formaldehyd absorbierenden
Material ein Hydrophobierungsmittel zugegeben. Der im all-
gemeinen bei der Herstellung von Spanpressplatten einge-
setzte geringe Mengenanteil Bindemittel fithrt in der fertigen
‘Platte nicht zu einer Beschichtung der Oberfldche des teil-
chenférmigen Materials mit Bindemittel und dies fithrt, in
Verbindung mit der feinverteilten Art des teilchenformigen
Materials zu einem feuchtigkeitsempfindlichen Produkt, das
leicht Wasser absorbiert und quillt. Aus diesem Grund ist es
{iblich, dem Gemisch des teilchenférmigen Materials bei der
Herstellung ein Hydrophobierungsmittel in Form eines Pa-
raffinwachses zuzugeben, um die Feuchtigkeitsempfindlich-
keit herabzusetzen.

Ublicherweise wird das Hydrophobierungsmittel zusam-
men mit dem Bindemittel oder unmittelbar vor oder nach
dessen Zugabe zugesetzt, so dass diese beiden Komponenten
vor dem Pressen zumindest teilweise miteinander vermischt
sind. Da die iiblichen Hydrophobierungsmittel bei Zimmer-
temperatur fest sind, wird dieses Mittel normalerweise nicht
schmelzen und vollstindig mit dem teilchenférmigen Materi-
al vermischt und in diesem verteilt sein, bevor die Tempera-
tur wihrend des Pressens erhoht wird. Nach dem erfin-
dungsgeméssen Verfahren wird jedoch das Hydrophobie-
rungsmittel dem Gemisch des teilchenférmigen Materials
vor der Zugabe des Bindemittels solcherart zugesetzt, dass es
vor der Zugabe des Bindemittels auf hoher als seine
Schmelztemperatur erwirmt wird. Durch die Erwdrmung
breitet sich das Hydrophobierungsmittel aus und wird iiber
die Oberfliche des teilchenformigen Materials verteilt, so
dass es bei der Zugabe des Bindemittels bereits iiber dieser
Oberfliche verteilt ist. Hieraus ergeben sich mehrere Vortei-
le. Da das Hydrophobierungsmittel an der Oberfléche des
teilchenférmigen Materials, die mehr hydrophob ist als das
Bindemittel, gut verankert ist, wird die Gefahr, dass sich das
Hydrophobierungsmittel und das Bindemittel gegenseitig be-
eintrichtigen, vermindert. Die Schicht des Hydrophobie-
rungsmittels auf der Oberfliche des teilchenférmigen Mate-
rials wirkt auch als Sperrschicht und verhindert zu tiefes
Eindringen des Bindemittels in das teilchenformige Material
und konzentriert die Haftung des Bindemittels an der Ober-
fliche des teilchenformigen Materials, woraus durch erhdhte
Ausniitzung des Bindemittels eine Erhohung der Festigkeit
resultiert. Es wurde auch festgestellt, dass manchmal eine
kiirzere Pressdauer moglich ist, und dass die fertigen Platten
eine verminderte Neigung zum Quellen aufweisen. Eine noch
bessere Sperrwirkung des Hydrophobierungsmittels wird er-
zielt, wenn das Trocknen im Zusammenhang mit der Erwér-
mung erfolgt, was wahrscheinlich darauf zuriickzufiihren ist,
dass die verdampfte Feuchtigkeit zu einer Konzentration des
Hydrophobierungsmittels auf der Oberfléche des teilchen-
formigen Materials beitrégt.

Das Formaldehyd absorbierende Mittel wird dem teil-
chenférmigen Material zugesetzt, bevor das Hydrophobie-
rungsmittel auf der Oberfléche des teilchenformigen Materi-
als durch Erwiirmung verteilt wird, dadurch werden zusétzli-
che Vorteile erzielt. Die Schicht des Hydrophobierungsmit-
tels wirkt auch als Sperrschicht zwischen dem absorbieren-
den Mittel und dem danach zugegebenen Bindemittel, so
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dass die erwiinschte Trennung dieser beiden Komponenten
betrichtlich verbessert wird. Die hydrophobe Sperre zwi-
schen diesen beiden hydrophilen Komponenten ergibt eine
besonders wirkungsvolle Trennung. Diese Trennung hat eine
verminderte Abgabe von Formaldehyd bei unverdnderter
Festigkeit zur Folge. Die Sperrschicht bedeutet, dass die Zu-
gabe des absorbierenden Mittels auf feuchteres teilchenfdr-
miges Material erfolgen und die Trocknung nach der Zugabe
des absorbierenden Mittels ohne Unannehmlichkeiten aus-
gefiihrt werden kann, wodurch einige der in bekannten Me-
thoden auftretenden Nachteile ausgeschaltet werden.

Im nachstehenden werden Ausfiithrungsformen und Vor-
teile der Erfindung beispielsweise erldutert.

Die erfindungsgemass hergestellten Spanpressplatten
sind Platten von verleimten Cellulosekomponenten oder Cel-
lulose enthaltenden K omponenten, worunter Produkte aus
Holz und anderen, nicht delignifizierten, Cellulose enthal-
tenden Materialien zu verstehen sind, die mechanisch zer-
kleinert wurden, wie Holzspédne, Sdgemehl, Hobelspéne,
Schnittprodukte von Flachs, Bagasse, Zuckerrohr und ande-
rem, groberem oder feinerem Holzfasermaterial. Die Teil-
chengrdsse des verwendeten teilchenformigen Materials
kann variieren unter der Voraussetzung, dass die vorstehend
beschriebene Schichtstruktur des Hydrophobierungsmittels
erzielt werden kann und dass das Bindemittel das wesentli-
che Bindungselement im Gefiige darstellt, was normalerwei-
se zutrifft fiir Teilchen bis hinunter zu einzelnen Cellulosefa-
sern, fiir welche andere Bindemechanismen in Aktion treten.
Bevorzugtes teilchenformiges Cellulosematerial sind Spéne.

Das rohe Spanmaterial hat urspriinglich einen hohen
und variierenden Feuchtigkeitsgehalt, der im allgemeinen bei
30— 120 Gew.%, bezogen auf das Trockengewicht der Spi-
ne, betrigt. Dieser Feuchtigkeitsgehalt muss betrdchtlich
vermindert werden, bevor die schlussendliche Pressstufe aus-
gefiihrt werden kann, da hoher Feuchtigkeitsgehalt auf-
grund von Dampfbildung in der Presse zu Delaminierung
der Platten fiihrt. Nach allen Zugaben sollte der Feuchtig-
keitsgehalt beim Pressen etwa 14 Gew.% nicht iibersteigen.
Andererseits kann das Trocknen im Prinzip zu jedem beliebi-
gen Zeitpunkt vor dem Pressen ausgefiihrt werden. Nach
Zugabe des Hydrophobierungsmittels im erfindungsgemés-
sen Verfahren ist es moglich, ausgedehnt zu Trocknen, so
dass die Zugabe auf die vorstehend erwéhnten, vollstindig
ungetrockneten rohen Spéne gemacht werden kann. Bevor-
zugt wird jedoch eine Vortrocknung, unter anderem zur Er-
zielung eines kontrollierten und gleichmassigen Feuchtig-
keitsgehaltes und zur Erzielung einer hydrophoberen Ober-
fldche des teilchenformigen Materials durch die Zugabe des
Hydrophobierungsmittels. Es ist moglich, die rohen Spéne
so weit vorzutrocknen, dass vor dem Pressen keine weitere
Trocknung notig ist und das Gemisch der Spéne einen fiir
direktes Pressen nach der Zugabe von Hydrophobierungs-
mittel, gegebenenfalls Formaldehyd absorbierendem Mittel,
und vom Bindemittel geeigneten Feuchtigkeitsgehalt auf-
weist. In diesem Fall sollten die rohen Spéne auf einen
Feuchtigkeitsgehalt unterhalb 6 Gew.%, vorzugsweise von
1—3 Gew.%, getrocknet werden. Vorzugsweise wird jedoch
nach dem Vortrocknen mindestens so viel Feuchtigkeit zu-
riickgelassen, dass spater eine weitere Trocknungsbehand-
lung ausgefiihrt werden kann. Eine anfingliche Trocknung
der Spine wird somit vorteilhaft auf einen Feuchtigkeitsge-
halt von 10— 50 Gew.%, vorzugsweise 15— 30 Gew.%, aus-
gefiihrt.

Eine derartige Trocknung kann auf bekannte Art, bei-
spielsweise durch direkte oder indirekte Erwdrmung der
Spine mit Heissluft oder heissen Abgasen, erfolgen.

Nach optionaler Einstellung des Feuchtigkeitsgehaltes
des teilchenformigen Materials wie vorstehend beschrieben,
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wird gleichzeitig vor oder nach der Zugabe des Formaldehyd
absorbierendes Mittels das Hydrophobierungsmittel zuge-
setzt. Dieses kann ein konventionelles Mittel sein, beispiels-
weise ein Mineralwachs oder ein natiirliches oder syntheti-
sches Paraffinwachs. Es kann jedoch jedes beliebige Hydro-
phobierungsmittel verwendet werden, das bei erhohter Tem-
peratur auf der Oberfliche des teilchenformigen Materials
verteilt werden kann. Zweckméssig ist das Hydrophobie-
rungsmittel bei Zimmertemperatur fest oder zumindest nicht
hoch fliichtig, soll jedoch bei erhohter Temperatur, beispiels-
weise im Bereich von 40— 90 °C, vorzugsweise von
50—60°C, schmelzbar sein oder fliissig werden. Selbst wenn
das Hydrophobierungsmittel keinen deutlichen Schmelz-

" punkt aufweist, soll es in den genannten Temperaturberei-
chen geniigend fliissig sein, um zu ermdglichen, dass indivi-
duelle Teilchen des Hydrophobierungsmittels an der Ober-
fldche des teilchenférmigen Materials anschmelzen oder sich
auf dieser verteilen oder vorzugsweise vom teilchenférmigen
Material absorbiert werden. Der zugesetzte Mengenanteil
Hydrophobierungsmittel betragt zweckmdssig 0,1 —5
Gew.%, vorzugsweise 0,2 — 1 Gew.%, bezogen auf das
Trockengewicht des teilchenférmigen Materials.

Die Art der Zugabe des Hydrophobierungsmittels ist von
grosser Wichtigkeit hinsichtlich der Erzielung der erwiinsch-
ten Verteilung. Nach dem erfindungsgemaéssen Verfahren
wird das Hydrophobierungsmittel zumindest wihrend eines
Zeitpunktes in Gegenwart des teilchenformigen Materials
oberhalb seiner Schmelztemperatur gehalten, so dass es flies-
sen und auf der Oberfl4che des teilchenférmigen Materials
verteilt werden kann. Dies bedeutet, dass die Temperatur
oberhalb der vorstehend genannten Temperaturbereiche des
Schmelzpunktes des Hydrophobierungsmittels, beispielswei-
se oberhalb mindestens 40 °C, insbesondere oberhalb 60 °C,
besser noch oberhalb 70 °C, behalten werden soll. Die Zeit-
dauer, wihrend welcher das Hydrophobierungsmittel in er-
wirmtem Zustand mit der Oberfldche des teilchenférmigen
Materials in Kontakt gehalten wird, ist zweckméssig nicht
kiirzer als 1s und betrégt vorzugsweise mehr als 5 s. Vor-
zugsweise wird das teilchenférmige Material und nicht nur
das Hydrophobierungsmittel in erwdrmtem Zustand gehal-
ten, da andernfalls eine zu schnelle Abkiihlung des Hydro-
phobierungsmittels erfolgt, bevor dieses geniigend verteilt
ist. Das teilchenférmige Material kann vor der Zugabe, wird
jedoch vorzugsweise nach der Zugabe des Hydrophobie-
rungsmittels erwdrmt werden. Vorzugsweise wird das Hy-
drophobierungsmittel dem ziemlich kalten teilchenformigen
Material, das eine Temperatur unterhalb des Schmelzpunk-
tes des Hydrophobierungsmittels aufweist, zugesetzt und das
Gemisch danach erwédrmt, da dies im allgemeinen eine besse-
re Kontrolle und Verteilung des Hydrophobierungsmittels
ermdglicht. Weiterhin ist es zweckmaéssig, das teilchenf6rmi-
ge Material wihrend der Erwdrmungsstufe und vorzugswei-
se auch wihrend der Zugabe in Bewegung zu halten, vor-
zugsweise zu rithren, um eine noch bessere Verteilung zu er-
zielen.

Das Hydrophobierungsmittel kann auf bekannte Art in
Form einer Schmelze zugegeben werden, die direkt auf das
teilchenformige Material gespritht wird. Bevorzugt werden
jedoch bekannte wisserige Dispersionen des Hydrophobie-
rungsmittels eingesetzt. Derartige Dispersionen enthalten im
allgemeinen 25— 65 Gew.% eines Hydrophobierungsmittels
in einer durch Emulgatoren oder Schutzcolloide stabilisier-
ten Dispersion. Wenn derartige Dispersionen dem teilchen-
formigen Material bei einer Temperatur unterhaib des
Schmelzpunktes des Hydrophobierungsmittels zugesetzt
werden, wie vorstehend beschrieben, wird der Wassergehalt
der Dispersion durch das teilchenformige Material absor-
biert, so dass das Hydrophobierungsmittel auf der Oberfla-

che des teilchenformigen Materials konzentriert wird, bevor
die Erwarmung erfolgt, wodurch die Haftung und Schicht-
bildung verbessert werden. Der Wassergehalt des teilchen-
férmigen Materials unterstiitzt die Einschrdnkung des Ein-
dringens des Hydrophobierungsmittels bei der Erwdrmung
und konzentriert dieses auf der Oberfldche des teilchenfor-
migen Materials. Der Mengenanteil des zugesetzten Hydro-
phobierungsmittels ist im Verhaltnis zum Mengenanteil des
teilchenférmigen Materials klein und die Verwendung einer

10 Dispersion verlangt eine hohere Einsatzmenge, wodurch die
Anwendung erleichtert wird.

Vorzugsweise wird in Zusammenhang mit der Erwér-
mung des Hydrophobierungsmittels eine Trocknungsbe-
handlung ausgefiihrt. Die verdampfte Feuchtigkeit unter-

15 stiitzt bessere Verteilung und Konzentration des Hydropho-
bierungsmittels auf der Oberfliche des teilchenformigen Ma-
terials. Es ist zweckmaissig, mindestens 1 Gew.%, vorzugs-
weise mindestens 5 Gew. %, insbesondere mindestens 10
Gew.%, wihrend der Erwérmung auf diese Art zu entfer-

20 nen. Diese Trocknung kann auf bekannte Art ausgefiihrt
werden, beispielsweise mittels Heissluft oder heissen Abga-
sen, gleich wie bei der Vortrocknung des teilchenformigen
Materials. Bei Einrichtungen, die mit Primér- und Sekun-
dértrockner ausgeriistet sind, erfolgt die Zugabe des Hydro-

25 phobierungsmittels zweckmaéssig zwischen diesen beiden
Trocknern.

Wie bereits erwéhnt trigt im erfindungsgeméassen Ver-
fahren die Zugabe von Hydrophobierungsmittel, zur Tren-
nung des Formaldehyd absorbierenden Mittels vom Binde-

30 mittel bei. Geeignete Formaldehyd absorbierende Mittel
sind beispielsweise Stickstoff enthaltende Verbindungen, wie
Melamin, Diazin-, Triazin- und Aminverbindungen. Das ab-
sorbierende Mittel kann in fester oder in Form einer Auf-
schlimmung zugesetzt werden. Das Formaldehyd absorbie-

35 rende Mittel wird besonders befriedigend vom Bindemittel
getrennt, wenn es etwas in das teilchenformige Material ein-
dringen kann, und es ist somit in einigen Fillen am zweck-
missigsten, eine Losung des absorbierenden Mittels in einem
Lésungsmittel zweckentsprechender Fliichtigkeit, wie Alko-

a0 holen, einzusetzen. Vorzugsweise werden wasserldsliche Ver-
bindungen verwendet, wovon Harnstoff besonders geeignet
ist. Um zu erreichen, dass das Hydrophobierungsmittel eine
wirksame Sperrschicht zwischen dem absorbierenden Mittel
und dem Bindemittel bildet, soll das absorbierende Mittel

45 dem Gemisch von teilchenférmigem Material und Hydro-
phobierungsmittel oder dem teilchenformigen Material zu-
sammen mit dem Hydrophobierungsmittel, vorzugsweise je-
doch vor dessen Erwirmung, zugesetzt werden. Es ist zweck-
missig, der Losung des Absorptionsmittels einen Zeitraum

so fiir das Eindringen in das teilchenférmige Material vor der
Erwirmung einzurdumen. Das tiefste Eindringen einer wis-
serigen Losung wird erzielt, wenn die Zugabe zu trockenem,
teilchenformigem Material, d.h. von einem Feuchtigkeitsge-
halt unterhalb etwa 6 Gew.%, vorzugsweise von 1 —3

ss Gew.%, erfolgt. Um eine spétere Trocknung, wie vorste-
hend erwiihnt zu ermoglichen, kann nach Zugabe des absor-
bierenden Mittels Wasser zugesetzt werden. Das absorbie-
rende Mittel kann jedoch auch ziemlich nassem teilchenfor-
migem Material zugesetzt und dieses spéter getrocknet wer-

60 den. Dies ergibt sicherlich eine weniger tiefe Eindringung,
die jedoch im erfindungsgeméssen Verfahren annehmbar ist,
da das Hydrophobierungsmittel trotzdem eine befriedigende
Trennung ergibt.

Bei l6slichen Formaldehyd absorbierenden Mitteln kann

65 es zweckmdssig sein, insbesondere bei der Behandlung von
trockenem teilchenférmigem Material, ziemlich konzentrier-

te Losungen einzusetzen. Fiir Harnstoff kann die Konzen-
tration von 20 —60 Gew.% variieren und ist besonders vor-

w



teilhaft bei 30— 50 Gew.%. Auf bekannte Art kann Erwir-
mung eingesetzt werden, um die Konzentration der Lsung
zu erhéhen. Da sowohl das Hydrophobierungsmittel wie
auch das Formaldehyd absorbierende Mittel dem teilchen-
férmigen Material vorteilhaft vor der Erwdrmung zugesetzt
werden und die Zugabe kdnn gleichzeitig und, aus prakti-
schen Griinden oder zur Herabsetzung des Mengenanteils
zugesetzten Wassers auf ein Minimum, beispielsweise bei der
Behandlung von trockenem teilchenférmigem Material, vor-
teilhaft in Form kombinierter Fliissigkeiten, z.B. des be-
kannten Typs von Fliissigkeit, enthaltend ein in Wasser
dispergiertes Hydrophobierungsmittel und im Wasser gelo-
sten Harnstoff, erfolgen. Zweckmadssig betragen die
Mengenanteile Harnstoff und Hydrophobierungsmittel
5—50 Gew.%, insbesondere 20 — 50 Gew.%, Harnstoff und
10—30 Gew.% Hydrophobierungsmittel. Der Gehalt an
Festkorpern betrigt insgesamt vorzugsweise 45 — 65 Gew.%,
insbesondere 50 —60 Gew.%. Der zugesetzte Mengenanteil
des Formaldehyd absorbierenden Mittels kann 0,1 —35
Gew.%, vorzugsweise 0,2 —2 Gew. %, insbesondere 0,5—1,5
Gew.%, bezogen auf das Trockengewicht des teilchenférmi-
gen Materials betragen.

Jedes beliebige weitere Hilfsmittel, das gegebenenfalls
dem teilchenférmigen Material zugesetzt und vom Bindemit-
tel getrennt gehalten werden soll, kann selbstverstdndlich auf
gleiche Art wie vorstehend fiir das Formaldehyd absorbie-
rende Mittel beschrieben, zugesetzt werden.

Nach dem Erwérmen und gegebenenfalls gleichzeitig
ausgefiihrten Trocknen, kann das teilchenformige Material
notigenfalls auf bekannte Art gesiebt oder auf beliebige an-
dere Art behandelt werden. Es kann auch ohne Unannehm-
lichkeiten wéhrend langer Zeitdauer zwischengelagert wer-
den, da die Zusétze stabil am teilchenf6rmigen Material fi-
xiert sind.

Zur Ausniitzung der verminderten Eindringung des Bin-
demittels in nach dem erfindungsgeméissen Verfahren behan-
deltes teilchenformiges Material in hochstem Ausmass, soll
die Zugabe des Bindemittels zweckmassig unmittelbar vor
der Bildung der Matte und dem Pressen erfolgen. Das Pres-
sen kann in einer konventionellen Verleimungsmaschine aus-
gefiihrt werden.

Das erfindungsgemasse Verfahren eignet sich fiir alle
Bindemittelsysteme, von denen erwiinscht wird, die Eindrin-
gung in das teilchenférmige Material mittels einer hydro-
phoben Schicht zu vermindern, ist jedoch besonders niitzlich
mit hydrophilen Bindemittelsystemen und insbesondere fiir
Bindemittel, die in Wasser 16slich oder aufschlimmbar sind.
Aus den bereits erwéhnten Griinden ist das erfindungsge-
misse Verfahren auf die Verwendung von héirtbaren Binde-
mittelsystemen eingestellt, beispielsweise auf Basis von
Formaldehydharzen, wie Kondensationsprodukten von
Formaldehyd mit Harnstoff, Melamin, Phenol, Resorcin,
oder Cokondensaten davon. Durch das erfindungsgemésse
Verfahren werden die bei Verwendung von Harnstoff/
Formaldehyd- oder melaminmodifizierten derartigen Har-
zen auftretenden Probleme besonders gut behoben. Zweck-
méssig werden derartige Harze mit niederem Molverhétnis
von Formaldehyd zu Harnstoff verwendet, beispielsweise
1:(1,0—1,8), vorzugsweise 1:(1,1 — 1,4), insbesondere
1:(1,2—1,35). Das Molverhéltnis von Formaldehyd zu Mel-
amin wird zweckmdssig im Bereich von 1:(1,6—3,0), insbe-
sondere von 1:(1,6—2,2) gehalten.

Der zugesetzte Mengenanteil Bindemittel betrigt ibli-
cherweise 7— 14 Gew.% trockenes Harz, bezogen auf das
Trockengewicht des teilchenférmigen Materials. In diesem
Konzentrationsbereich wird eine gute Bindefestigkeit erzielt.
Nach dem erfiridungsgemaéssen Verfahren wird das Eindrin-
gen des Bindemittels vermindert und dies bedeutet, dass
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auch der Mengenanteil Bindemittel unter Erhaltung der
Qualitét der Platte etwas herabgesetzt werden kann, bei-
spielsweise von 0,5—2% Einheiten der jeweils eingesetzten
Trockengewichte. Das Bindemittelgemisch kann in der {ibli-
chen Festkdrperkonzentration von 50 — 70 Gew.% zum Ein-
satz gelangen. Der Feuchtigkeitsgehalt des teilchenférmigen
Materials nach der Zugabe des Bindemittels kann 4— 10
Gew.%, insbesondere 5— 10 Gew.%, betragen.

Die Bildung der Platte kann wie liblich ausgefiihrt wer-
den und zweckmadssig mit einer pordseren Mittelschicht, die
groberes teilchenformiges Material enthdlt. Das gesamte teil-
chenfdrmige Material fiir die Platte wird vorzugsweise auf
einheitliche Art behandelt, jedoch ist es auch méglich, insbe-
sondere fiir mehrschichtige Platten, in unterschiedlichen
Schichten der Platte teilchenformiges Material einzusetzen,
das unterschiedlich behandelt wurde. Das teilchenférmige
Material in jeder Schicht sollte jedoch einheitlich behandelt
werden. Beispielsweise kann, das erfindungsgemasse Verfah-
ren nur der mittleren Schicht angewandt werden, da der
Mengenanteil an freiem Formaldehyd in dieser Zone am
grossten ist.

Es kann eine normale Pressdauer zum Einsatz gelangen,
beispielsweise 7— 12 s/mm Plattendicke in einstufigen Pres-
sen bei einer Presstemperatur von 185-220°C, wobei hohe
Bindungsfestigkeit erzielbar ist. Im erfindungsgeméssen Ver-
fahren kann die Pressdauer im Vergleich zu konventionellen
Herstellungsverfahren oft etwas verkiirzt werden, da ver-
gleichsweise die Bindungsfestigkeit hoher ist, die Hartung
schneller erfolgt und verminderte Neigung zur Delaminie-
rung aufgrund von Dampfblasenbildung auftritt.

Die prozentualen Konzentrations- und die Teil(T)-Anga-
ben in den folgenden Beispielen sind gewichtsmassig.

Beispiel 1

Spanpressplatten wurden im Labormassstab aus teil-
chenformigem Material mit variierendem Feuchtigkeitsge-
halt folgendermassen hergestellt: Es wurde eine Behand-
lungsfliissigkeit, enthaltend 17,6% dispergiertes Paraffin-
wachs mit einem Schmelzpunkt von etwa 52 “C, 39,0% geld-
sten Harnstoff und 43,4% Wasser hergestellt.

In einem ersten Test (1) wurde ein Referenzmuster aus
teilchenformigem Material mit einem Feuchtigkeitsgehalt
von 3%, das direkt mit je 0,5% Wachs und Bindemittel ver-
mischt, zu einer Matte geformt und gepresst wurde, herge-
stellt.

In einer weiteren Reihe von Tests (2 — 5) wurde teilchen-
formiges Material mit einem Feuchtigkeitsgehalt von 3, 6, 10
bzw. 14% mit 2,7 kg der genannten Behandlungsfliissigkeit
pro 100 kg Trockengewicht teilchenférmiges Material be-
handelt und das teilchenformige Material der Tests 3—35
wurde mit Heissluft von 120 °C zu einem Feuchtigkeitsgehalt
von 3% bei einer Endtemperatur von etwa 65 "C getrocknet.

In allen Tests (2— 5) wurde das behandelte teilchenférmi-
ge Material dann mit einem Harnstoff/Formaldehyd-Harz
in einem Mengenanteil von 9%, berechnet als Trockenge-
wicht und bezogen auf das Trockengewicht des teilchenfor-
migen Materials, vermischt, dann zu einer Matte geformt
und gepresst.

Die erhaltenen Platten wurden nach Standardnormen ge-
priift und die erhaltenen Priifresultate sind in Tabelle 1 ange-
fihrt. Aus der Tabelle, insbesondere im Vergleich der Tests 1
und 2, geht hervor, dass die Festigkeit der Platten vermin-
dert wird, wenn Wachs und Harnstoff ohne Erwidrmen und
Trocknen zugesetzt werden, wéhrend die Festigkeit deutlich
erhoht wird bei Zugabe von Harnstoff und Wachs unter
gleichzeitigem Erwarmen und Trocknen.
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Tabelle 1
Test Dichte kg/m®  Interne Bindung Quellung nach Trockengehalt im Perforatorwert mg
MPa 2h% Perforatortest g/kg CH,0/100%g

1 690 0,88 9,6 932 20

2 700 0,77 11,1 935 7.6

3 671 1,04 8,2 932 8,5

4 657 0,98 9,7 940 8.4

5 670 1,01 8,7 936 7,2

Beispiel 2 und mehr als 8 mm gesiebt und danach mit 60% Harnstoff/

Im Labormassstab wurden einschichtige Platten der Di-
mensionen 550 x 350 x 16 mm hergestellt aus Spinen von
frischem Holz mit einem urspriinglichen Feuchtigkeitsgehalt
von etwa 50%. Das rohe Spanmaterial wurde in vier Teile
aufgeteilt und diese zu einem Feuchtigkeitsgehalt von etwa
30, 20, 10 bzw. 2% vorgetrocknet. Nach Zwischenlagerung
wihrend 2 d wurde ein Teil jedes der teilchenformigen Mate-
rialien mit 0,88 kg pro 100 kg Trockengewicht des teilchen-
formigen Materials mit einer handelsiiblichen Wachsdisper-
sion, enthaltend 50% Wachs mit F. von etwa 50% °C und
ein weiterer Teil jedes der teilchenférmigen Materialien mit
2—5 kg der in Beispiel 1 beschriebenen Behandlungsfliissig-
keit behandelt. Nach dieser Behandlung wurden alle Teilge-
mische mit Ausnahme der bereits auf einen Feuchtigkeitsge-
halt von 2% vorgetrockneten Fraktion, auf einen Feuchtig-
keitsgehalt von etwa 2% getrocknet. Die Trocknung erfolgte
mittels Heissluft und einer Temperatur des teilchenférmigen
Materials von 65— 70 °C im Endstadium der Trocknung.
Dann wurden die teilchenformigen Materialien zur Entfer-
nung von Teilchen einer Grosse von weniger als 0,25 mm

Formaldehyd-Harz, enthaltend 100 T Harz vom Typ 1143 S,
15 1,2 T Wasser, 6,5 T 20%iges Ammoniumchlorid und 0,65 T

25%ige wiisserige Ammoniakldsung behandelt, so dass der

Mengenanteil Bindemittel 9%, berechnet als trockenes Harz

und bezogen auf Trockengewicht des teilchenformigen Ma-

terials betrug. Jeder Ansatz des teilchenformigen Materials
20 wurde dann zu einer Matte geformt, diese in drei Teile auf-
geteilt und wihrend 9, 10 bzw. 11 s/mm Plattendicke bei
185°C gepresst. Aus jedem Ansatz des teilchenférmigen Ma-
terials und fiir jede Pressdauer wurden je 4 Platten herge-
stellt.

Die erhaltenen Platten wurden nach Standardnormen ge-
priift und die erhaltenen Priifresultate sind in Tabelle 2 zu-
sammengefasst, wobei die durchschnittlichen Resultate von
allen Platten des gleichen Feuchtigkeitsgehaltes angegeben
sind, d.h. der Durchschnitt von je 12 gepriiften Platten. Die
30 Tests A —D beziehen sich auf die mit der Wachsdispersion

hergestellten und die Tests E—H auf die mit der Harnstoff
enthaltenden Fliissigkeit behandelten Platten.

25

Tabelle 2
Test Zusatz Feuchtigkeits- Dichte Biegefestig- Interne Bin- Quellung Trockengehalt Perforator-
gehalt bei kg/m*  keit (MOR) dung(IB) nach2h  im Perforator- wertmg
Zugabe % MPa MPa % test g/kg CH,0/100¢
A Wachs 2 695 12,3 0,46 9,4 927 22
B Wachs 8 708 15,3 0,81 8,1 941 16
C Wachs 20 715 14,8 0,78 7,2 934 19
D  Wachs 28 726 15,4 0,92 8,3 930 17
E Wachs/ 2 686 11,2 0,47 10,3 934 6,9
Harnstoff
F Wachs/ 8 700 14,5 0,81 8,0 941 1,5
Harnstoff
G  Wachs/ 20 717 13,7 0,70 8,2 938 7.3
Harnstoff )
H  Wachs/ 28 709 12,8 0,75 10,8 931 7.8
Harnstoff
Beispiel 3 ss kengewicht und bezogen auf das Trockengewicht des teil-

In industriellem Massstab wurden 16 mm dicke, drei-
schichtige Spanpressplatten von Normgrosse folgendermas-
sen hergestellt:

Die in Beispiel 1 beschriebene Behandlungsfliissigkeit
wurde, pro 100 kg Trockengewicht des teilchenférmigen
Materials, in einem Mengenanteil von 1,35 kg fiir teilchen-
formiges Material des Oberflichenbereichs und von 2,5 kg
fiir das teilchenformige Material der Mittelschicht auf ge-
trocknetes, jedoch kaltes teilchenfdrmiges Material gespriiht
und unmittelbar danach wurden das teilchenformige Materi-
al fiir den Oberflichenbereich mit 12,5% und das teilchen-
férmige Material fiir die Mittelschicht mit 10,5% eines
Harnstoff/Formaldehyd-Bindemittels, berechnet als Trok-

chenférmigen Materials behandelt. Dann wurde eine drei-
schichtige Matte aus den betreffenden Ansétzen gebildet und
gepresst.
Wihrend einer Unterbrechung des vorstehend beschrie-
60 benen Vorgangs wurden vor dem Trocknen des rohen teil-
chenférmigen Materials mit einem Feuchtigkeitsgehalt von
etwa 50% anstelle dessen sowohl auf das teilchenformige
Material der Mittelschicht wie auch auf dasjenige des Ober-
flichenbereichs 2 kg der genannten Behandlungsfliissigkeit
65 pro 100 kg Trockengewicht des teilchenférmigen Materials
aufgespriiht. Nach Trocknung mit heissen Abgasen auf ei-
nen Feuchtigkeitsgehalt von etwa 2,5% und eine Tempera-
tur des teilchenformigen Materials im Endstadium der



Trocknung von etwa 70 “C erfolgte die Behandlung mit Bin-
demittel, Formung zu einer dreischichtigen Matte und Pres-
sung wie vorstehend beschrieben.

Die erhaltenen Platten wurden nach Standardnormen ge-
priift und die erhaltenen Priifresultate sind in der nachste-
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henden Tabelle 3 angegeben, wobei der Test I auf die Zuga-
be zum getrockneten teilchenférmigen Material unmittelbar
vor der Bindemittelbehandlung und Test 2 auf die Zugabe zu
nassem teilchenférmigem Material vor dessen Trocknung
bezogen ist.

Tabelle 3
Test Dichte  Biegefestigkeit Interne Bindung (IB) Quellungnach2h  Absorption % Perforator-
kg/im3 (MOR)MPa  MPa % wert mg
’ CH,0/100%g
I 686 15,3 0,49 3.8 16,6 10,0
II 687 18,0 0,59 3,7 15,9 9.9
Beispiel 4 die trockenen und kalten Holzspidne wurde eine gewdhnli-

Dieses Beispiel wurde in einer anderen Fabrik zur Her-
stellung von Spanpressplatten in industriellem Massstab er-
arbeitet als Beispiel 3.

Aus Holzspinen mit einem urspriinglichen Feuchtig-
keitsgehalt von mehr als 50% wurden Spanpressplatten einer
Dicke von 22 mm in Normgrosse hergestellt. Der Feuchtig-
keitsgehalt der als teilchenfGrmiges Material verwendeten
Holzspine wurde durch Vortrocknen in einem Trockner auf
etwa 3% herabgesetzt, wobei die Holzspine gleichzeitig auf
eine Temperatur von etwa 85 °C erwédrmt wurden. Aus den
vorgetrockneten Holzspdnen wurden dreischichtige Matten
gebildet, die in der Mittelschicht einen Bindemittelgehalt von
9% und in den Oberflichenschichten einen Bindemittelge-
halt von 11%, berechnet als Trockengewicht und bezogen
auf das Trockengewicht der Holzspéne aufwiesen, wonach
die dreischichtigen Matten bei 190 °C gepresst wurden.

In einer ersten Partie (I) wurde als Bindemittel ein Harn-
stoff/Formaldehyd-Harz mit einem Molverhéltnis von
Formaldehyd zu Harnstoff von 1:1,22 verwendet und auf

20
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che, 50%ige Wachsdispersion in solchem Mengenanteil auf-
gebracht, dass der Wachsgehalt, berechnet als Trockenge-
wicht und bezogen auf Trockengewicht der Holzspiane, 0.5%
betrug.

In einer zweiten Partie (II) wurde dasselbe Bindemittel
verwendet wie in der ersten Partie, jedoch die Wachsdisper-
sion wurde durch die Harnstoff/Wachs-Dispersion gemiss
Beispiel | ersetzt, die vor dem Vortrocknen auf die Holzspa-
ne in urspriinglich feuchtem Zustand in solchem Mengenan-
teil aufgetragen wurde, dass der Festkorpergehalt, bezogen
auf das Trockengewicht der Holzspine, 2,8% betrug.

In einer dritten Partie (IIT) wurde die Behandlung gemass
der ersten Partie mit der Ausnahme wiederholt, dass ein Bin-
demittel mit einem Molverhiltnis von Formaldehyd zu
Harnstoff von nur 1:1,05 verwendet wurde.

Die erhaltenen Platten wurden nach Standardnormen ge-
priift und die erhaltenen Priifresultate sind als Durchschnitt
der Priifung mehrerer Platten der jeweiligen Partie in Tabelle
4 angefiihrt.

Tabelle 4
Test Dichte Biegefestigkeit Interne Bindung (IB) Quellungnach2h  Perforatorwert mg ~ WKI-Wert mg
kg/m* (MOR)MPa  MPa % CH,40/100 g CH,0/m?/24 h
I 703 18,9 0,91 2,9 23 170
Im 723 20,8 1,11 1,8 8,6 71
I 697 16,9 0,67 2,2 8,7 79
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