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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen plattenfGrmigen, vorzugsweise brandbesténdigen Werkstoff mit einer Tréger-
lage aus einem Holzwerkstoff und mindestens einer Aufenlage, vorzugsweise zwei AuBenlagen aus einem silikatischen, vorzugs-
weise brandbestidndigen Werkstoff, der mit einem Bindemittel versetzt ist.
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Brandbestindige Platte

Die Aufgabe, die der vorliegenden FErfindung zugrunde lag, war, einen brandbestindigen
plattenformigen Werkstoff bereitzustellen, der einfach und preiswert herstellbar ist, und der einen
hohen Feuerwiderstand und in bevorzugten Ausfithrungsformen hohe Wasserbestindigkeit auf-

weist.

Die Erfindung betrifft weiter einen plattenférmigen, vorzugsweise brandbestéindigen Werkstoff mit
einer Trigerlage aus einem Holzwerkstoff und mindestens einer ApBenlage, vorzugsweise zwel
AuBenlagen aus einem silikatischen, vorzugsweise brandbestindigen Werkstoff, der mit einem
Bindemittel versetzt ist. Die Trigerlage und mindestens eine AuBenlage stellen ein plattenférmiges
Produkt dar, dass in einem Arbeitsgang preiswert herstellbar ist, und dass einen ausgezeichneten

Feuerwiderstand aufweist, obwohl die Trigerlage aus brennbarem Material besteht.

Als silikatischer, vorzugsweise brandbestindiger Werkstoff wird ein partikelformiger, minera-

lischer Werkstoff, vorzugsweise Schichtsilikate wie Vermiculite oder Perlite eingesetzt.

Als silikatische Werkstoffe sind prinzipiell alle natiirlichen oder synthetisch hergestellten Silikate,
Kieselsduren, Kieselsdureformen sowie SiO, und dessen spezielle Formen sowie Feststoffe
basierend auf diesen Substanzklassen geeignet. Beispielsweise geeignei sind natlirliche oder
synthetisch hergestellte silikatische Feststoffe wie Kieselsduren, Pyrokieselsiuren, Quarze, Sande,
amorphe oder (teil-)kristalline Alkali- und Erdalkalisilikate oder Alumosilikate (Tonminerale) wie
beispielsweise Kaoline, Bentonite, Talkum, Glimmer, Feldspate, Nepheline, Leucite, Olivine,
Andalusite, Kyanite, Sillimanite, Mullite, Yermicﬁlite, Perlite, Pumice, Wollastionite, Attapulgite
und Sepiolithe, natiirliche in Sedimenten vorkommende Zeolithe wie beispielsweise Clinoptilolith,
Ereonith und Mordenith sowie Zirkonsilii(ate. Silikate, deren Systematik und Strukturen sind
beispielsweise in F. Liebau: "Die Systematik der Silicate," Naturwissenschaften 49 (1962) 481 —
491, in "Silicon" in K. H. Wedepoh! (ed.): Handbook of Geochemistry, vol. II/3, chap. 14-A,
Springer Verlag, Berlin 1972, pp. 1 — 32 sowie "Classification of Silicates," in P. H. Ribbe (ed.):
Orthosilicates, reviews in mineralogy, vol. 5, Min. Soc. Am., 1980, pp. 1 — 24 beschrieben.

Fiir: Anwendungen, bei denen wie beispielsweise bei Dammstoffplatten im Bausektor geringe
Dichten gefordert sind, werden beispielsweise die Schichtsilikate besonders bevorzugt in ihrer
expandierten, d.h. geblihten Form eingesetzt. Besonders bevorzugte Schichtsilikate sind

Vermiculite oder Perlite. Ganz besonders bevorzugt ist Vermiculit.

Die silikatischen Werkstoffe konnen im erfindungsgemifien Verfahren in unterschiedlichen

KomgrsBen eingesetzt werden. So kénnen beispielsweise Vermiculite in Pulverform oder als
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Granulat eingesetzt werden, wobei die mittleren Teilchengrofien beispielsweise bei 1 pm bis

30 mm, bevorzugt bei 1 pm bis 10 mm Durchmesser liegen konnen. In bevorzugten Ausfithrungs-

formen werden handelsiibliche Vermiculite eingesetzt.

Vorteilhaft ist, dass der partikelférmige silikatische Werkstoff sich einfach miteinander und/oder
mit dem Bindemittel mischen ldsst. AuBerdem lisst sich dieser Werkstoff gut in Misch- und
Streuvorrichtungen verarbeiten, die zum Streuen von Lagen bei der Herstellung pla‘ftenfdrmiger

Werkstoffe eingesetzt werden.

Die silikatischen Werkstoffe werden bevorzugt mit einer Losung enthaltend ein Bindemittel

vermischt. Bevorzugt handelt es sich bei dem Bindemittel um ein silikatisches Bindemittel.

Besonders bevorzugt werden Losungen enthaltend ein silikatisches Bindemittel mit einem Modul

von héchstens 5 0, besonders bevorzugt von 1,5 bis 15 vermischt.

Der Begriff Modul ist bekannt. Unter Modul in einem silikatischen Bindemittel versteht der Fach-
mann das analytiséh bestimmbare Molverhiltnis aus Siliziumdioxid (SiO;) und Alkalimetalloxid

M,0 (M = Lithium, Natrium oder Kalium) im Feststoff des Bindemittels.

Unter Losungen enthaltend Bindemittel sind im Sinne der Erfindung auch stabile Suspensionen,
Sole oder Gele sowie kolloidale bzw. kolloiddisperse Ldsungen, wie beispielsweise Kiesel-

sduresole (Kieselsole), zu verstehen.

~ Kieselsauresole sind kolloidale Losungen von amorphem Siliciumdioxid in Wasser, die auch als

Siliciumdioxidsole meist aber kurz als Kieselsole bezeichnet werden. Das Siliciumdioxid liegt
dabei in Form von kugelférmigen und an der Oberfldche hydroxilierten Partikeln vor. Der Partikel-
durchmesser der Kolloidteilchen betrigt in der Regel 1 bis 200 nm, wobei die zur Teilchengrofe
korrelierende spezifische BET-Oberfliche (bestimmt nach der Methode von G.N.Sears, Analytical
Chemistry Vol. 28, N. 12, 1981-1983, Dezember 1956) bei 15 bis 2000 m?/g liegt. Die Oberfléche
der SiO,-Teilchen weist eine Ladung auf, die durch ein entsprechendes Gegenion ausgeglichen

wird, das zur Stabilisierung der kolloidalen Losung fiihrt.

‘Hiufig sind Kieselsole anionisch und alkalisch stabilisiert. Solche Kieselsoie besitzen einen pH-
Wert von 7 bis 11,5 und enthalten als Alkalisierungsmittel beispielsweise geringe Mengen Na,O,
K,0, Li,O, Ammoniak, organische Stickstoffbasen, Tetraalkylammoniumhydroxide oder Alkali-
oder Ammoniumaluminate. Anionische Kieselsole konnen auch als semistabile kolloidale

Losungen schwach sauer vorliegen.
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Ferner ist es moglich, durch Beschichtung der Oberfliche mit geeigneten Salzen wie beispiels-

weise Al,(OH)sCl Kieselsole mit kationisch geladenen Partikeln herzustellen.

~ Die Feststoff-Konzentrationen von Kieselsolen liegen bei 5 bis 60 Gew.-% SiO,.

Der Herstellprozess fiir Kieselsole durchlduft im wesentlichen die Produktionsschritte Entalkali-
sierung von Wasserglas mittels Ionenaustausch, Einstellung und Stabilisierung der jeweils
gewlinschten Teilchenéréﬁén(verteilung) der SiO,-Partikel, Einstellung der jeweils gewiinschten
SiO,-Konzentration und gegebenenfalls einer Oberflichenmodifikation der SiO,-Partikel, wie
beispielsweise mit AIZ(OH)SCI. In keinem dieser Schritte verlassen die SiO,-Partikel den kolloidal
gelosten Zustand. Dadurch erkldrt sich das Vorliegen der diskreten Primirpartikel mit

beispielsweise hoher Bindereffektivitit.

Als Losungen enthaltend silikatische Bindemittel im Sinne der Erfindung kommen beispielsweise
lasliche Alkalisilikate, Kieselsduren, SiO, in beliebigen Modifikationen und Formen und
Mischungen aus diesen in Frage. Beispielhaft seien hier Wassergliser, wie beispielsweise die
kommerziell erhéltlichen Natron- oder Kaliwassergléser, und nicht modifizierte sowie rﬁodiﬁzierte

Kieselsole, vorzugsweise die kommerziell erhéltlichen, aufgefiihrt.

Als Laosungsmittel fiir die silikatis-chen Bindemittel eignen sich prinzipiell alle Lésungsmittel, die
keine Ausfillung des silikatischen Bindemittels bzw. nachteilige Ve;énderung des Bindemittels
bewirken. Bevorzugt eignen sich als Losungsmittel fiir die silikatischen Bindemittel Wasser oder
Alkohole, beispielsweise Methanol, Ethanol, n-Propanol, 2-Propanol und héhere Homologe, sowie
Mischungen aus diesen in beliebigen Mischungsverhilinissen. Besonders bevorzugt eignet sich

Wasser als Losungsmittel fiir die silikatischen Bindemittel.

In bevorzugten Ausfiihrungsformen wird als Losung eines Bindemittels Wasserglas gegebenenfalls
im Gemisch mit Siliziumdioxid, vorzugsweise in Form von Kieselsol, und gegebenenfalls

weiterem zusitzlichem Losungsmittel eingesetzt.

Die Losungen enthaltend Bindemittel sind nach dem Fachmann bekannten Verfahren herstellbar.
Beispielsweise kann eine geeignete Losung enthaltend ein silikatisches Bindemittel durch
Ver‘mischen von Alkalisilikaten oder Losungen von Alkalisalzen, z.B. Wasserglas, wie
beispielsweise Natron- oder Kaliwasserglas, oder anderen wasserloslichen Alkalisilikaten oder -
deren Losungen, mit Siliziumdioxid, z.B. in Form von Kieselsol, und gegebenenfalls Zugabe von
zusétzlichem Losungsmittel gegebenenfalls unter anschlieBender Nachbehandlung dieser Losung,

z.B. durch Riihren gegebenenfalls unter Erhitzen, hergestellt werden.
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Als Holzwerkstoff fiir die Trigerlage eignen sich bevorzugt solche in Form von bekannten
plattenférmigen Produkten, insbesondere hochdichte Faserplatten (HDF), mitteldichte Faserplatten
(MDF), Spanplatten, Oriented Strand Board (OSB), Sperrholz und/oder Massivholz. Die
Abschirmung durch die mindestens eine, vorzugsweise zwei Auflenlagen ist so wirksam, dass die

ohne weitere Mafinahmen nicht brandbesténdige Trégerlage vor dem Entflammen geschiitzt ist.

Der mindestens zwei, vorzugsweise mindestens dreischichtige plattenformige Werkstoff kann in
seinem Aufbau durch Zu- oder Einfiigen weiterer Schichten ergénzt werden. Beispielsweise kann
durch Zu- oder Einfiigen von Furnierlagen bzw. Sperrholzschichten die Biegefestigkeit des
plattenformigen Werkstoffs gesteigert werden. Zufiigen dekorativer Beschichtungen mindestens
einer Auflenlage sind ebenfalls moéglich. Durch Einlegen von Metall- oder Kunststoffschiéhten,
z.B. Metallfolien, kann die Brandbestindigkeit, d.h. der Feuerwiderstand, oder die Elastizitét der
Platte verindert werden. Alternativ oder erginzend zum Einfligen weiterer Schichten kénnen
einzelnen oder allen Lagen oder Schichten Zuschlagstoffe zugesetzt werden, um bestimmte
Eigenschaften des plattenférmigen Werkstoffs einzustellen. So konnen beispieisweise Brand—v
hemmer, Schaumbildher, vorzugsweise solche die flammhemmend wirken, Fungizide und/oder
Insektizide aber auch Haftgrund zur besseren Haftung dekorativer Deckschichten wie Tapeten oder

dgl. zugesetzt sein.

Die Dauer der Brandbestindigkeit, also die Zeit bis zum Entflammen des Werkstoffs, wie auch der
Feuerwiderstand héngen unter anderem auch von der Schichtdicke der Auflenlage ab. So wird mit
einer Schichtdicke von ca. 3 mm bis ca. 5 mm eine hohe Brandbestindigkeit und ein Feuer-
widerstand von mindestens 30 Minuten (F30) erreicht, wihrend eine Schichtdicke von mehr als
5 mm eine noch hdhere Brandbesténdigkeit und ein Feuerwiderstand von immerhin mindestens

60 Minﬁten sogar bis hin zu mehr als 90 Minuten gew#hrleistet.

Durch die verhiltnismiBig geringe Schichtdicke, die zum Erreichen der Brandbestindigkeit
erforderlich ist, wird das Gewicht des 'plattenférmigen Werkstoffs insgesamt nur geringfiigig

gegeniiber einer reinen Holzwerkstoffplatte erhoht.

Besonders positiv wird der Feuerwiderstand und damit die Brandbestindigkeit beeinflusst, wenn
/aucfx die Kante, also die Seitenflidchen des plattenférmigen Werkstoffs gegen Feuer geschiitzt sind.
Dies kann entweder durch angemessene konstruktive Verarbeitung geschehen, indem z.B. Kanten
auf Stof} verarbeitet werden. Es kénnen aber auch brandbestindige Kantenprofile eingesetzt
werden, sei es aus dem vorangehend néher definierten silikatischen, brandbestindigen Werkstoff,

wie beispielsweise Vermiculit, oder aus anderem brandbestéindigen Material.
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Zwar kann wihrend der Herstellung des plattenférmigen Werkstoffs auch die Trégerlage der
Seitenkanten brandbestindig gestaltet werden, z.B. durch Impragnierung mit Brandschutzmitteln,
Brand- oder Flammhemmern. Allerdings werden die Platten oft fiir konstruktive Zwecke eingesetzt
und nachtriglich zugeschnitten. Eine durchgingige Imprignierung der Trigerlage kann Zwar
erfolgen, ist jedoch aufwindig und in der Regel teuer. Bevorzugt wird daher der Einsatz von

Kantenprofilen, die nachtriglich nach dem Zuschnitt aufgebracht werden kénnen.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform ist wenigstens eine der Aufenlagen mit einem Ver-
siegelungsmitte]l nachbehandelt worden, wodurch neben ‘der Brandbestindigkeit auch die

Wasserbestindigkeit der erfindungsgeméBen Platte erh6ht wird.

Gegenstand der Erfindung ist weiter ein Verfahren zum Herstellen des erfindungsgemédfBen
plattenformigen Werkstoffs. Eine plattenformiger Werkstoff gemdf der vorstehenden Beschrei-
bung l4sst sich auf zwei unterschiedliche Weisen herstellen, Entweder wird eine fertige Platte mit
mindestens einer AuBenlage silikatischen Werkstoffs beschichtet oder die mehrlagige Platte wird

in einem Arbeitsgang gemeinsam mit der Trigerlage verpresst.

Das erfindungsgemifBe Verfahren weist mindestens die folgenden Schritte auf: Das Bereitstellen
einer streufihigen Mischung aus silikatischem, vorzugsweise brandbestindigem Werkstoff und
Bindemittel, das Auftragen dieser streufihigen Mischung auf die Trigerlage aus verpresstem oder
unverpresstem Holzwerkstoff und das anschlieBende Verpressen der streuféhigen Mischung aus
silikatischem Werkstoff und Bindemittel und der Trigerlage aus Holzwerkstoff bei erhohtem

Druck und erhohter Temperatur.

Das Verfahren lisst sich - soweit der Holzwerkstoff unverpresst eingesetzt wird - im Rahmen der
iiblichen Herstellung von Holzwerkstoffplatten ohne aufwindige Zusatzmalnahmen realisieren,
wodurch eine preisgiinstige und praktikable Herstellung der erfindungsgeméfen Platten gewihr-
leistet ist. Wird einé verpresste Holzwerkstoffplatte mit einer oder zwei vorzugsweise

brandbestdndigen AufBenlagen beséhichtet, so kann dieser Arbeitsgang mit an sich bekannten

Anlagen zum Streuen von partikelermigen, gegebenenfalls mit Bindemittel versehenen Werk-

stoffen und iiblichen Pressen erfolgen.

Nach einer besonders bevorzugten Ausfithrungsform wird zunéchst die erste Auflenlage gestreut,
dann eine ein- oder mehrschichtige Holzwerkstofflage durch Streuvorrichtungen aufgetragen und
schlieflich darauf auf eine zweite AuBenlage aus silikatischem Werkstoff mit Bindemittel gestreut.
Die so gestreute Platte wird gegebenenfalls vorverdichtet und in eine Presse iiberfiihrt. Dort wird
unter Anwendung von erhohter Temperatur und erhéhtem Druck {iber einige Minuten die Platte

hergestellt.
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Ubliche Produktionsbedingungen, die fiir die Herstellung einer Platte durch Streuen der einzelnen

Lagen gelten, erfordern eine Presstemperatur von mindestens 140°C, vorzugsweise von ca. 160°C

bis 180°C.

Der Pressdruck ist abhéngig von der Wahl des silikatischen Werkstoffs, insbesondere davon, ob als
silikatischer Werkstoff ein gebldhter Werkstoff eingesetzt wird. Zudem kann bei gebldhten
Werkstoffen die Dichte des Werkstoffés aufgrund des Blidhgrades unterschiedlich sein. Beim
Einsatz .geblﬁhter Werksto.ffe, beispielsweise Vermiculiten in gebldhter Form, sollte der Pressdruck
vorzugsweise iiber ca. 2 bar, vorzugsweise mindestens 3 bar, besonders bevorzugt mindestens 10
bar betragen. Es koémnen jedoch auch Pressdriicke von unter 2 bar vorteilbaft sein. Je nach
silikatischem Werkstoff und je nach gewdhltem Verfahren kann die Pressdauer sehr unter-
schiedlich sein. In einer bevorzugten Ausfithrungsform, bei der gebldhter Vermikulit als silika-
tischer Werkstoff eingesetzt wird, liegt sie bei unter ca. 15 Minuten, vorzugsweise unter ca.

10 Minuten, besonders bevorzugt zwischen ca. 2 und ca. 6 Minuten.

Prinzipiell wird bevorzugt, wenn der silikatische Werkstoff beim Verpressen komprimiert wird.
Dadurch werden die Partikel mechanisch ineinandér verhakt, was die AuBenlage zusétzlich
stabilisiert, ohne nachteilige Auswirkungen auf die Eigenschaften, wie z.B. Brandbestéindigkeit.
Fiir Anwendungen, wie beispielsweise bei Démmstoffplatten im Bausektor, bei denen geringe

Dichten gefordert sind, kann jedoch der Einsatz von expandierten, d.h. gebléhten Materialien, und

~ eine geringere Komprimierung beim Verpressen bevorzugt sein.

Die Verwendung expandierter Materialien kann weiterhin den Vorteil bieten, dass der ‘Einschluss
von Luft im erfindungsgemiBen platteriférmigen Werkstoff die Isolations- und Démm-

eigenschaften verbessert.

Besonderen Vorteil bringt eine zusétzliche Nachbehandlung von mindestens einer Aulenlage mit
einem Versiegelungsmittel. Dabei wird neben der Brandbestindigkeit auch die Wasser-
bestindigkeit des erfindungsgeméfien Platte deutlich erhoht, was beispielsweise deren Ver-
wendung fiir Auflenfassadenbereiche im Bausektor oder fiir Trennwinde im Schiffsbau

ermoglicht.

Die Nachbehandlung erfolgt mit einer Losung enthaltend ein Versiegelungsmittel. Als Versiege-
lungsmittel kommen erfindungsgemiB die oben bereits angegebenen Bindemittel in Frage. Das
Versiegelungsmittel kann mit dem Bindemittel identisch sein oder sich von diesem unterscheiden.
Sofern das Versiegelungsmittel vom Bindemittel verschieden ist, weist das Versiegelungsmittel
einen gegeniiber dem Bindemittel héheren Modul auf. Der Modul des Versiegelungsmittel ist

bevorzugt mindestens 5, besonders bevorzugt 20 bis 1000, ganz besonders bevorzugt 50 bis 200.
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Die Verwendung von gleichem Versiegelungs- und Bindemittel hat kommerzielle Vorteile, da
lediglich eine Bindemittel-Losung gehandhabt werden muss. Ein Versiegelungsmittel mit hoherem
Modul als das des Bindemittels kann jedoch technische Vorteile, wie z.B hohere mechanische

Festigkeiten und héhere Wasserbesténdigkeiten, bringen.

Sofern das Versiegelungsmittel vom Bindemittel verschieden ist wird in bevorzugten Aus-
filhrungsformen als Losung eines Versiegelungsmittels Siliziumdioxid, vorzugsweise in Form von
Kieselsol, gegebenenfalls im Gemisch mit Wasserglas und gegebenenfalls weiterem zusitzlichem

Losungsmittel eingesetzt:

Die Losung enthaltend das Versiegelungsmittel weist bevorzugt einen Feststoffanteil von 5 bis 60

Gew.-% , besonders bevorzugt 20 bis 55 Gew.-% bezogen auf das Gesamtgewicht der Losung auf.

Die ‘Nachbehandlung kann durch Tauchen, Trinken, Aufsprithen oder Aufstreichen und

anschliefender Trocknung gegebenenfalls unter Druck erfolgen. Die Dauer der Nachbehandlung

richtet sich nach dem Verfahren. Bei einem Tauch- oder Trinkprozess kann beispielsweise bereits

nach wenigen Sekunden eine ausreichende Aufnahme an Versiegelungsfliissigkeit erreicht werden.

Es sind aber auch lingere Nachbehandlungszeiten von bis zu mehreren Stunden moglich. Die

.Trocknung kann ebenso wie die oben bereits beschriebene Zwischentrocknung des vor der

- Nachbehandlung gepressten Formkérpers bei Temperaturen von 10 bis 200°C, bevorzugt 20 bis

150°C erfolgen. Sie kann ebenfalls beispielsweise bei Raumtemperatur ebenso wie bei erhdhter
Temperatur zB. in entsprechenden Trockenschrinken, Trockenrdumen, Ofen, wie zB.
Hochfrequenzéfen, oder durch UV-Hartung durchgefiihrt werden. Auch eine Trocknung mittels
Gefriertrocknung ist denkbar, sofern der nachbehandelte plattenférmige Werkstoff dabei nicht
beschadigt wird. Je nach Trocknungstemperatur kann die Trocknungszeit entsprechend variieren.
Dabei sind Trocknungszeiten von wenigen Minuten odér Stunden bis hintzu mehreren Tagen oder

sogar Wochen méglich.

Die erfindungsgemiBe Platte kann gegeniiber einer herkommlichen Holzfaserplatte weiterhin den

Vorteil bieten, dass sie bessere Schallddmmeigenschaften aufweist, indem sie aufgrund der

héheren Porositit der Oberfliche Raumschall in hherem Male absorbiert.

Nachfolgend wird eine geeignete Ausfithrungsform der Erfindung anhand eines Beispiels niher

erldutert:

Geblihtes Vermiculite-Granulat mit einem Durchmesser von 1 mm und einer Dichte von 0,1
g/cm® wird mit 10 Gew.-% Feststoffgehalt im Bindemittel bezogen auf das Granulat versetzt und

durchmischt bis das Granulat gleichm#Big mit Bindemittel iiberzogen ist. Uber eine Streuvor-
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richtung wird eine 8 mm starke Schicht Vermiculite Granulat als erste AuBenlage einer Platte auf
ein Forderband gestreut. Das Férderband wird unter eine zweite Streuvorrichtung gefiihrt und es
werden Holzspane mit typischerweise ca. 1 bis 2 mm Stirke, ca. 3 bis 6 mm Breite und einer
Linge von ca. 5 bis 20 mm Linge als 18 mm starke Schicht gestreut. Das Forderband wird unter
eine dritte Streuvorrichtung gefiihrt, aus der eine zweite Auflenlage auf die Trigerlage aus

Holzwerkstoff gestreut wird, die der ersten AuBenlage entspricht.

Der Plattenrohling weist nun eine Stirke von ca. 34 mm auf und wird in einer Vorpresse auf ca.
20 mm verdichtet, sodann in eine tibliche Plattenpresse liberfilhrt und bei einer Presstemperatur
von ca. 160°C und einem Pressdruck von ca. 18 bar in 5 Minuten zu einer Platte mit AuBenlagen
von jeweils 5 mm Stérke und einer Trigerlage von 12 mm Stirke verpresst. Durch das Pressen sind
die Granulatkérper des Vermiculits mindestens zum Teil mechanisch komprimiert worden. Diese
Platte ist fiir konstruktive Zwecke, z.B. fiir die Beplankung von Trockenbauwinden oder als
Unterbau fir Fullbdden einsetzbar. Sie weist eine hohe Brandbestindigkeit und einen

Feuerwiderstand von mindestens 30 Minuten auf.

Die Beschichtung der Trigerlage mit mindestens einer AuBenlage kann in bevorzugten
Ausfithrungsformen auch erfolgen, indem die bereits fertige(n) AuBenlage(n) aus einem
silikatischen Werkstoff, der mit'einem Bindemittel versetzt ist, mit einer beréits vorgefertigten
Tr‘a'gerlage verleimt wird (werden). Dabei kann mindesteps'eine Auflenlage, vorzugsweise beide
AuBlenlagen, entweder bereits vor dem Verleimen mit einem Versiegelungsmittel nachbehandelt
worden sein oder es kann mindestens eine AuBlenlage, vorzugsweise beide AuBenlagen, nach dem

Verleimen einer Nachbehandlung mit einem Versiegelungsmittel unterzogen werden.

Dabei wird die Trégerlage aus Holzwerkstoff nach an sich bekannten Verfahren der Holzwerk-
stoffverarbeitung hergestellt. Die Auflenlage(n) kann (kénnen) in einem Verfahren wenigstens
enthaltend die Schritte Mischen des Bindemittels mit dem silikatischen Werkstoff, Verpressen
dieser Mischung und gegebenenfalls Nachbehandlung mit einem Versiegelungsmittel hergestellt

werden.

Die Mischung aus silikatischem Werkstoff ‘und der Losung enthaltend Bindemittel wird bei 20 bis
QOOé’C, bevorzugt 20 bis 120°C, verpresst. Das Verpressen kann kontinuierlich oder diskonti-
nuierlich erfolgen und kann nach den iiblichen, dem Fachmann bekannten Verfahren durchgefiihrt
werden. Beispielsweise konnen die bei der Herstellung von Holzwerkstoffplatten eingefiihrten

Pressen eingesetzt werden.

Zur Erzielung einer ausreichenden Anfangsfestigkeit der gepressten Auflenlage vor der Nach-

behandlung reicht bereits ein minimaler Pressdruck aus. Eine ausreichende Anfangsfestigkeit ist
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dann gegeben, wenn die gepresste AuBenlage durch die anschliefende Nachbehandlung nicht

beschidigt oder sogar zerstort wird, d.h. beispielsweise beim Transport auf Maschinenteilen und

bei Tauchen oder Trinken mit dem Versiegelungsmittel nicht auseinander bricht oder vollstdndig

zerfillt. In bevorzugten Ausfiihrungsformen des erfindungsgeméfien Verfahrens werden Press-

driicke von mindestens 2 kg/cm? angewandt. In weiteren bevorzugten Ausfithrungsformen kdénnen

jedoch auch kleinere Pressdriicke als 2 kg/cm?® angewandt werden.

Die so erhaltene 16sungsmittelhaltige AuBenlage kann nach dem Pressvorgang und vor der

Nachbchandlung getrocknet werden. Diese Zwischentrocknung kann bei Temperaturen von 10 bis

~200°C, bevorzugt 20 bis 150°C erfolgen. So ist beispielsweise eine Trocknung bei Raum-

temperatur ebenso wie eine Trocknung bei erhdhter Temperatur z.B. in entsprechenden Trocken-
schrinken, Trockenrdumen, Ofen, wie z.B. Hochfrequenzofen, oder durch UV-Hirtung méglich.
Auch eine Trocknung mittels Gefriertrocknung ist denkbar, sofern die gepresste Auflenlage dabei
nicht beschadigt wird. In bevorzugten Ausfithrungsformen wird die gepresste AuBenlage vor der
Nachbehandiung getrocknet. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn die Festigkeit der
gepressten AuBenlage vor der Nachbehandlung erhoht werden soll. So kann ebenfalls eine
ausreichende Anfangsfestigkeit fiir die anschlieBende Nachbehandlung erzielt werden. Je nach

Trocknungstemperatur und gewiinschtem Trocknungsgrad kann die Trocknungszeit entsprechend

variieren.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform kann die Anfangsfestigkeit auch durch Begasen mit CO,
gesteigert werden. Dieses Verfahren ist beispielsweise von der Kernsandbindung mit Wasser-

gléisern in der GieBereitechnik bekannt.

Die gegebenenfalls erfolgende Nachbehandlung und nachfolgende Trocknung erfolgt wie bereits

vorangehend beschrieben.
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Patentanspriiche

1.

10.

Plattenformiger Werkstoff mit
- mindestens einer Trigerlage aus Holzwerkstoff und

- mindestens einer AuBenlage aus einem silikatischen Werkstoff, der mit einem

Bindemittel versetzt ist.

Plattenformiger Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der platten-
formige Werkstoff zwei AuBenlagen aus einem mit einem Bindemittel versetzten

silikatischen Werkstoff aufweist.

Plattenformiger Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass er brand-

bestindig ist.

Plattenférmiger Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der silikatische -

| Werkstoff ein brandBesténdiger Werkstoff ist.

Plattenformiger Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der silikatische
Werkstoff ein partikelférmiger Werkstoff ist.

Plattenf6rmiger Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der silikatische
Werkstoff ein gegebenenfalls expandiertes Schichtsilikat ist.

Plattenformiger Werkstoff nach Anspruch 1, daduroh gekennzeichnet, dass der silikatische
Werkstoff Vermiculit oder Perlit ist.

Plattenformiger Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dem silika-
tischen Werkstoff soviel Bindemittel zugesetzt ist, dass silikatischer Werkstoff und
Bindemittel in einem Gewichtsverhéltnis silikatischer Werkstoff zu Bindemittel von 100

zu 1 bis 1 zu 1 vorliegen.

" Plattenformiger Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dem silika-

tischen Werkstoff als Bindemittel eine Losung eines silikatischen Bindemittels zugesetzt

ist.

Plattenférmiger Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als
Holzwerkstoff hochdichte Faserplatte (HDF), mitteldichte Faserplatte (MDF), Spanplatte,
Oriented Strand Board (OSB), Sperrholz und/oder Massivholz als Trégerlage eingesetzt

wird.
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12.

13.

14.

15.

16.

17.
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Plattenformiger Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
Tragerlage und der mindestens einen Aufenlage weitere Schichten angeordnet sind,
insbesondere zusitzliche Holzwerkschichten wie beispielsweise Furnierlagen, Metallfolien

oder Kunststoffschichten.

Plattenformiger Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass neben dem
Holzwerkstoff der Trigerlage und dem silikatischen Werkstoff mit Bindemittel weitere
Zuschlagstoffe zugesetzt sind, insbesondere Brandhemmer, Schaumbildner, Fungizide,

Insektizide und/oder Haftgrund.

Plattenformiger Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht-
stirke der AuBenschicht mindestens ca. 3 mm betréigt, um einen Feuerwiderstand von
mindestens 30 Minuten zu erzielen, oder eine AuBenschicht von mindestens 5 mm

aufweist, um einen Feuerwiderstand von mindestens 60 Minuten zu erzielen.

Plattenformiger Werkstoff nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens eine der Auflenlagen mit einem Versiegelungsmittel

nachbéhandelt ist.

Verfahren zum Herstellen eines plattenformigen Werkstoffes nach Anspruch 1 mit den

Schritten

- Bereitstellen einer streufihigen Mischung aus silikatischem Werkstoff und Binde-

mittel,
- Auftragen der streufdhigen Mischung auf die Tréigerlage aus Holzwerkstoff,

- Verpressen der streufdhigen Mischung und der Trégerlage aus verpresstem oder

unverpressten Holzwerkstoff bei erhéhtem Druck und-erhohter Temperatur.

Verfahren zum Herstellen eines plattenférmigen Werkstoffes nach Anspruch 15, dadurch

gekermzeichnet, dass wenigstens eine der Auflenlagen mit einem Versiegelungsmittel

‘nachbehandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekenmzeichnet, dass zusétzlich eine
streufdhige Mischung aus Holzwerkstoff, insbesondefe aus Fasern und/oder Spénen
bereitgestellt wird, und dass zuerst eine erste Auflenlage aus silikatischem Werkstoff mit
Bindemittel gestreut wird, worauf dann die streufihige Mischung aus Holzwerkstoff

aufgetragen wird und abschlieBend eine zweite AuBenlage aus silikatischem Werkstoff mit
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22,

23.
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Bindemittel gestreut wird, und dass der so vorbereitete Plattenrohling anschlieBend unter

Druck und erhdhter Temperatur zu einer Platte verpresst wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, das
weitere Schichten zwischen der ersten Auflenlage, der Trigerlage und der zweiten AuBen-

lage aufgetragen werden.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, das

" der mindestens einen AuBlenlage, der Trigerlage und/oder den dazwischen angeordneten

Schichten weitere Zuschlagstoffe zugesetzt werden, insbesondere Brandhemmer, Schaum-

bildnef, Fungizide, Insektizide und/oder Haftmitte].

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, das
der plattenformige Werkstoff bei Temperaturen von mindestens ca. 140°C, vorzugsweise

von ca. 160°C bis ca. 180°C verpresst wird.

Verfahren wenigstens einem der Anspriiche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, das der

plattenformige Werkstoff bei einem Druck von mindestens 2 bar, vorzugsweise mindestens

- 3 bar, besonders bevorzugt mindestens 10 bar verpresst wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 15 bis 21, dadurch gekennzeichnet, das
der plattenformige Werkstoff mit einer Pressdauer von unter 15 Minuten, vorzugsweise
von unter 10 Minuten, besonders bevorzugt mit einer Pressdauer von ca. 3 bis 6 Minuten

verpresst wird.

Verfahren zum Herstellen eines plattenférmigen Werkstoffs nach Anspruch 1 mit den

Schritten
- " Bereitstellen einer verpressten Trigerlage aus Holzwerkstoff

- Bereitstellen wenigstens einer verpressten AuBenlage aus einem silikatischen

Werkstoff, der mit einem Bindemittel versetzt ist
- Verleimen der Auflenlage(n) mit der Trigerlage

- gegebenenfalls Nachbehandeln wenigstens einer AuBenlage mit einem Versiege-

lungsmittel vor oder nach dem Verleimen.
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