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Reaktionsfihiger Katalysator fiir die Polykondensation von Aminoharzen.

@ Der reaktionsfihige Katalysator eignet sich fiir die

Polykondensation von Aminoharzen, die zum Ver-
binden von wasserdurchlissigen Celluloseteilchen ver-
wendet werden. Wenn dieser Katalysator in Kombina-
tion mit einem anderen Katalysator verwendet wird, er-
hoht er die Geschwindigkeit der Polykondensation des
Harzes und ermdglicht gleichzeitig die Verwendung ge-
ringerer Mengen an Harzfeststoffen, ohne dass ein Ver-
lust an Bindungsfestigkeit eintritt, Der Katalysator ent-
hilt eine konzentrierte wissrige Lsung einer Mischung
von organischen und anorganischen Komponenten. Die
organischen Komponenten sind a) Harnstoff und Form-
aldehyd oder b) Harnstoff und ein nicht harzartiges Kon-
densationsprodukt aus Harnstoff und Formaldehyd. Die
anorganische Komponente ist ein wasserldsliches Alkali-
metallhalogenid.




633 305 5

PATENTANSPRUCHE Materials auftritt. Der zugegebene Katalysator reagiert nur bei
1. Reaktionsfdhiger Katalysator fiir die Polykondensation hohen Temperaturen. Er erhoht deshalb die Polykondensa-
von Aminoharzen, die zum Verbinden von wasserdurchléissigen  tionsgeschwindigkeit des Aminoharzes bei der Temperatur der

Celluloseteilchen verwendet werden, der bei seiner Verwen- Presse wesentlich, ohne sie bei Raumtemperatur iiberhaupt zu
dung in Kombination mit einem anderen Katalysator die Ge- serh6hen, wodurch irgendwelche Vorhirtungsprobleme vermie-
schwindigkeit der Polykondensation des Harzes erh6ht und den werden. Der erfindungsgemésse Katalysator verbindet sich
gleichzeitig die Verwendung von geringeren Mengen Harzfest-  mit dem Aminoharz selbst und wird zu einem Bestandteil des
stoffen erlaubt, ohne dass dabei ein Verlust an Bindungsfestig- ~ Harzes.

keit auftritt, dadurch gekennzeichnet, dass er eine konzentrierte Die Kombination aus einer organischen und einer anorgani-

wissrige Losung einer Mischung von organischen und anorgani- 10schen Komponente in dem erfindungsgemissen Katalysator
schen Komponenten enthilt, wobei es sich bei den organischen  zeigt ein synergistisches Verhalten. Wenn die einzelnen Kompo-
Komponenten um a) Harnstoff und Formaldehyd oder b) Harn-  nenten allein dem Aminoharz zugesetzt werden, fithren sie zu

stoff und ein nicht-harzartiges Kondensationsprodukt von einer bestimmten ErhShung der Aushértungsgeschwindigkeit,
Harnstoff und Formaldehyd und bei der anorganischen Kompo- ~ wenn sie jedoch in Form einer Kombination zugesetzt werden,
nente um ein wasserlGsliches Alkalimetallhalogenid handelt. 15 fithren sie zu einer Erh6hung, die haher ist als die Summe der
2. Katalysator nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, Ergebnisse, die erhalten werden, wenn jede Komponente ge-
dass er die organischen und anorganischen Komponenten in trennt zugesetzt wird. B '
einem Verhéltnis von 0,1 bis 1,5 Gew.-Teilen der organischen Bei der anorganischen Komponente kann es sich um ein
Komponenten auf 1,0 Gew.-Teil der anorganischen Kompo- beliebiges wasserlosliches Halogenid eines Alkalimetalls han-
nente erthélt, wobei die Wassermenge von der Loslichkeitder  20deln. Vorzugsweise wird dem Katalysator auch ein oberflichen-
organischen und anorganischen Komponenten und dem erfor- aktives Mittel in geringen Mengen von beispielsweise 0,1 bis 2%
derlichen Feststoffgehalt abhiingt. zugesetzt, um seine Dispergierung in dem Harz zu verbessern.
3. Katalysator nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- Der erfindungsgemisse Katalysator (berechnet als Fest-
zeichnet, dass es sich bei den organischen Komponenten um stoffgehalt von 100%) kann in verschiedenen Mengenanteilen,
Formaldehyd und Harnstoff und bei der anorganischen Kompo- 25 insbesondere in einer Menge von 1 bis 30% der verwendeten
nente um Natriumchlorid handelt. Aminoharzfeststoffe, zugesetzt werden. Der wichtigste Aspekt
4. Verwendung eines Katalysators nach Anspruch 1 zur der vorliegenden Erfindung ist die Tatsache, dass der erfin-
Herstellung von Spanplatten mit Aminoharzen. dungsgemisse Katalysator einen Teil des Aminoharzes ersetzen

5. Verwendung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, ~ kann, ohne dass die Eigenschaften des Endproduktes ver-
dass Spanplatten hergestellt werden, die frei von Formaldehyd- 30 schlechtert werden. Dies kann dadurch erzielt werden, dass man

geruch sind. den Katalysator nicht in Mengen zusetzt, die der Menge des
6. Verwendung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- ersetzten Amincharzes gleich sind, sondern dass man den Kata-
zeichnet, dass ein reaktionsfahiger Katalysator nach Anspruch2  lysator in Mengen von 50 bis 70% der Menge des ersetzten
oder 3 verwendet wird. Aminoharzes zusetzt (die Berechnungen beziehen sich auf
35 Gew.-% und darauf, dass alle Produkte aus 100% Feststoffen
bestehen).

Der erfindungsgemisse Katalysator kann aufgrund seines
Die Erfindung betrifft einen reaktionsfihigen Katalysator, synergistischen Verhaltens das Aminoharz in Mengen bis zu
der eine konzentrierte wéssrige Losung einer Mischung von or-  dem 2-fachen seines Eigengewichtes ersetzen. Die oben er-
ganischen und anorganischen Komponenten enthélt und dessen 4° wiihnte Eigenschaft dieses Katalysators zeigt sich bei einer Zu-
Zugabe zu Aminoharzen, die zum Verbinden von wasserdurch-  gabe von bis zu 20% des Gewichtes des Aminoharzes, die einem
lassigen Celluloseteilchen verwendet werden, die Verwendung ~ Exrsatz von bis zu 40% des Gewichtes des verwendeten Harzes

von geringeren Mengen Harzfeststoffen erlaubt, wihrend entspricht. Wenn er in geringeren Mengen von beispielsweise 3
gleichzeitig die Produktionsgeschwindigkeiten erhSht werden bis 10% zugesetzt wird, tritt eine betriichtliche Verbesserung
konnen, ohne dass irgendein Verlust an Bindungsfestigkeit auf- 45 der Eigenschaften des Endproduktes auf. Wenn er in hoheren
tritt. Mengen von beispielsweise bis zu 30% zugesetzt wird, ist kein
Der erfindungsgemisse Katalysator istim Anspruch 1 defi-  Unterschied in bezug auf Eigenschaften des Endproduktes zu
niert. beobachten, die Aushirtungsgeschwindigkeiten steigen jedoch

Durch Zugabe des erfindungsgemassen Katalysators kann betréchtlich an, und es wird Aminoharz eingespart.
die Aushértungsgeschwindigkeit bei hoher Temperatur auf sol- 0  Die Bindung kann durch Aushiirten des Aminoharzes bei
che Werte erhSht werden, wie sie durch die einfache Zugabe erhdhten Temperaturen und Driicken nach an sich bekannten
von Siurehértungskatalysatoren niemals erreicht werden knn-  Verfahren erfolgen. Der Katalysator kann bei allen Arten von
ten. Durch die Zugabe von Siurehdrtungskatalysatoren wird die  Produkten verwendet werden, bei denen Aminoharze zum Bin-
Aushirtungsgeschwindigkeit zwar erhoht, aber dann wird ein den (Verbinden) von Lignocelluloseprodukten verwendet wer-
solcher Wert erreicht, bei dem eine weitere ErhShung zu einer 55 den, unabhéngig davon, ob es sich dabei um Holzteilchen fiir die
Verschlechterung der Eigenschaften des gebundenen Materials ~ Herstellung von Spanplatten unter Verwendung von Flachpres-

fiihrt. sen oder Kalandern oder um Holzfurniere, wie z.B. bei der
Ausserdem ermdglicht die Zugabe der bekannten Katalysa-  Sperrholzherstellung, handelt. Die Qualitit der hergestellten
toren in hoheren Mengen den Eintritt der Polykondensation Bretter bzw. Platten wurde wichentlich iiber einen Zeitraum

selbst bei Raumtemperatur (trotz der Zugabe von Verzogerern, ¢ von 6 Monaten kontrolliert, und es wurde keine Verschlechte-
wie Ammoniak oder Hexamethylentetramin). Dadurch wird die ~ rung der Eigenschaften beobachtet. Dies zeigt, dass kein Poly-
Haltbarkeit des Leims bei Raumtemperatur herabgesetzt, was merabbau auftritt und dass die Alterungseigenschaften der

zu einer Vorhértung vor Einfiihrung der Matte in die Presseund ~ Bretter bzw. Platten vergleichbar mit denjenigen sind, die auf

zu den bekannten Nachteilen eines solchen Phiinomens fiihrt. normalem Wege hergestellt worden sind.
Durch Zugabe des erfindungsgeméssen Katalysatorskén- 6 Die bisher bekannten Ersatzstoffe zum Ersatz von Ami-
nen jedoch die Aushértungsgeschwindigkeiten noch weiterer- ~ noharzen erlaubten nicht die Beibehaltung der gleichen bekann-

hoht und dadurch die Presszeiten vermindert werden, ohne dass  ten Herstellungsverfahren bei htheren Ersatzmengen, und sie
irgendeine Verschlechterung der Eigenschaften des gebundenen  fiihrten auch nicht zu einer gleichzeitigen Erhohung der Her-
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stellungsgeschwindigkeit. Bei den bekannten Ersatzstoffen han-  Druckbedingungen mit dem erfindungsgemiissen Katalysator

delt es sich insbesondere um Halogenide, ohne dass eine Mi- umgesetzt, wobei der Katalysator in Abhéngigkeit von den

schung aus einem Halogenid und einer organischen Komponen-  Mengenanteilen der die Katalysatorlosung bildenden Bestand-

te verwendet wird. teile variierte. Der erfindungsgemésse Katalysator wurde nicht
Die Zugabe des Halogenides allein erméglicht den Ersatz s allein, sondern zuséitzlich zu dem iiblichen, bekannten Katalysa-

eines Teils des Harzes mit den nachfolgend angegebenen Be- tor verwendet, der in der Regel aus Ammoniumchlorid besteht,

schrinkungen im Vergleich zu dem erfindungsgeméssen reak- das Hexamethylentetramin enthélt oder nicht.

tionsféhigen Katalysator: In der folgenden Tabelle I ist der synergistische Effekt der
1. Die Produktionsgeschwindigkeit wird nicht erhoht; im Katalysatorlosung aus den organischen und anorganischen

Falle hoherer Ersatzmengen wird sie sogar vermindert, dadie 10 Komponenten eindeutig dargelegt.

Ersatzstoffe als Verzogerungsmittel anstatt als Katalysatoren Die Probe 1, die als Blindprobe anzusehen ist und die erfin-

wirken wegen der hohen Menge an vorhandenem Wasser. dungsgemisse KatalysatorlGsung nicht enthielt, sondern als Ka-

2. Der Ersatz ist moglich in Verhaltnissen von 1:1, wihrend  talysator nur das bekannte Ammoniumchloid enthielt, hatte bei
im Falle des erfindungsgemissen reaktionsfdhigen Katalysators 100 °C eine Gelzeit von 90 Sekunden.
Verhiltnisse von bis zu 1:2 moglich sind. 15 Die Probe 2 enthielt, abgesehen von Ammoniumchlorid,

3. Hohere Ersatzmengen werden erhalten durch getrenntes  auch eine bestimmte Menge an Harnstoff-Formaldehyd, und sie
bespriithen des Holzes mit der HalogenidlGsung, anschliessendes ~ wies eine schwach erhohte katalytische Wirkung bei einer Gel-
Trocknen und nachfolgendes Aufspriihen des Leimes. ImFalle  zeit bei 100 °C von 85 Sekunden auf.

des erfindungsgemassen reaktionsféhigen Katalysators sind ho- Die Probe 3 enthielt, abgesehen von Ammoniumchlorid,
here Ersatzmengen méglich, ohne dass der reaktionsfihige Ka- 20 auch eine bestimmte Menge Natriumchlorid, jedoch keinen
talysator getrennt aufgespriiht und anschliessend getrocknet Harnstoff-Formaldehyd, und sie wies eine schwach erh6hte ka-
werden muss. Der reaktionsfihige Katalysator kann der Ami- talytische Wirkung bei 100 °C mit einer Gelzeit von 80 Sekun-
noharzldsung zugesetzt werden, und diese Losung kann zum den auf.
Bespriihen der Holzmasse in einer Stufe nach an sich bekannten Die Probe 4 enthielt, abgesehen von dem Ammoniumchlor-
Verfahren verwendet werden. 25 id, eine Mischung aus Harnstoff-Formaldehyd und Natrium-
Der erfindungsgemisse reaktionsféhige Katalysator bietet chlorid, wobei die Gesamtmenge der zugegebenen Mischung
noch einen anderen Vorteil. Wegen der geringeren Menge an gleich der Menge der in den Proben 2 und 3 zugegebenen Ein-

verwendetem Aminoharz und wegen des erzielten verbesserten  zelkomponenten war. Die Proben 4, 5 und 6 zeigten eine erhSh-
Verhaltens wird die Menge an freiem Formaldehyd bei der Her-  te katalytische Wirkung durch das synergistische Verhalten der
stellung von Platten und Brettern betrichtlich vermindert, und 30 verwendeten Komponenten, und die erhaltenen Gelzeiten bei

die erhaltenen Bretter oder Platten sind fast geruchlos. 100 °C betrugen 60, 35 bzw. 28 Sekunden.
Die Erfindung wird durch die folgenden Beispiele niher Der Unterschied zwischen den Proben 4, 5 und 6 war eine
erléutert, ohne jedoch darauf beschrinkt zu sein. Folge der verschiedenen Mengenverhilinisse von organischer
Komponente zu anorganischer Komponente in der Katalysator-
Beispiel 1 33 16sung. Es wurde festgestellt, dass die Probe 6, welche die hich-
Eine konstante Menge Harnstoff-Formaldehyd-Harz ste Menge an organischem Material enthielt, auch die grosste
(BASF 285) wurde unter kontrollierten Temperatur- und katalytische Wirkung aufwies.
Tabelle I
Komponenten in Gew.-Teilen Proben
1 2 3 4 5 6
Harnstoff-Formaldehyd-Harz (mit einem Feststoffgehalt 140 140 140 140 140 140
von 65 %)
Wasser 70 10 10 10 10 10
Katalysatorlosung - 60 60 60 60 60
Ammoniumchlorid (20 %ige Losung in Wasser) 12 12 12 12 12 12
Hexamethylentetramin (20 %ige Losung in Wasser) 8 8 8 8 8 8
Gelzeit in Sekunden bei 100 °C 90 85 80 60 35 28
Komponenten der Katalysatorlosung Gew.-Teile
Harnstoff (100%) - 5,35 - 5,35 10,70 16,05
Formaldehyd (100%) - 2,75 - 2,75 5,50 8,25
Natriumchlorid (100 %) - - 20,0 20,0 20,0 20,0
oberflichenaktives Mittel (10%ige Losung in Wasser) - 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
Wasser - 90,9 79,0 70,9 62,8 54,7
Gesamt - 100,0 100,0 100,0 100,06  100,0
60
Beispiel 2

Dieses Beispiel erléutert die Vorteile, die bei der Spanplat-  der folgenden Tabelle IT angegeben. Es sei bemerkt, dass die
tentherstellung erzielt wurden, wenn der erfindungsgemésse Ka-  Spalte A sich auf die zum Bespriihen von feinem Holzmehl, das
talysator der Mischung zugesetzt wurde. seinerseits zur Herstellung der dusseren Oberfliche der Span-

Nachfolgend werden drei Fille erldutert, in denen die glei- % platte verwendet wurde, verwendete Losung bezieht, wihrend
che Gesamtmenge Losung verwendet wurde. Unterschiede tra-  die Spalte B sich auf die zum Besprithen von Holzspénen, die
ten auf in bezug auf die unterschiedlichen Eigenschaften der ihrerseits zur Herstellung des Kerns der Spanplatte verwendet
verschiedenen Komponenten der verwendeten Losung, wie in wurden, verwendete Losung bezieht.
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Die Spanplatte wurde in diesem Beispiel nach dem Bison- Probe 1: 9,25 sek. pro mm der nicht-geschliffenen (ge-

System, d.h. unter kontinuierlicher Schichtbildung unter kon- schmirgelten) Spanplatte,
trollierten Bedingungen, die fiir alle erlduterten Fille konstant Probe 2: 8,00 sek. pro mm der nicht-geschliffenen bzw. ge-
gehalten wurden, hergestellt: schmirgelten Spanplatte,

s Probe 3: 7,00 sek. pro mm der nicht-geschmirgelten Span-
Feuchtigkeit der Matte vor dem Pressen 10,5 +£0,5% platte.
Pressentemperatur 210°C Die dritte Probe, welche die grosste Menge an organischer
Druck 35 kg/cm? Komponente im Vergleich zu der anorganischen Komponente

enthielt, zeigte die besten Ergebnisse.
10 Das vorstehende Beispiel zeigt, dass es durch Verwendung
Die Qualitéten der auf diese Weise hergestellten Spanplatte  des erfindungsgeméssen Katalysators moglich ist, die Presszeit
wiesen in allen drei Fallen keine merkliche Umterschiede auf bei der Herstellung von Spanplatten zu verkiirzen, und dass es
(vgl. die Ergebnisse in der Tabelle IT). gleichzeitig moglich ist, den Verbrauch von Harz bei Verwen-
Die in den drei Féllen gemiss dem erfindungsgeméssen Bei-  dung dieses Katalysators um bis zu 30% zu vermindern, wenn
spiel hergestellten verschiedenen Losungen fiihrten zu einer 15 man den Katalysator in einer Menge von 16,90% (Probe 2)

Verminderung der Presszeit, wie nachfolgend angegeben: oder 21% (Probe 3) verwendet.
Tabelle IT
20
Komponenten in Gew.-Teilen Proben
Harnstoff-Formaldehyd-Harz (mit 65 % Feststoffgehalt) 100,0 200,06 70,0 140,0 70,0 140,0
Ammoniumchlorid (20 %ige Losung in Wasser) - 8,0 - 8,0 - 8,0
Wasser 68,5 31,0 58,5 20,0 58,5 20,0
Ammoniak mit 25° Baumé 1,5 1,0 1,5 2,0 15 2,0
Katalysatorldsung - - 40,0 70,0 40,0 70,0
Gesamtmenge 170,0 240,0 170,0 240,0 170,0 240,0
Komponenten der Katalysatorlosung
Harnstoff (100%) - - 5,35 5,35 10,70 10,70
Formaldehyd (100%) - - 2,75 2,75 5,50 5,50
Natriumchlorid (100%)- - - 20,0 20,0 20,0 20,0
Oberflichenaktives Mittel (10%ige Losung in Wasser) - - 1,0 1,0 1,0 1,0
Wasser - - 70,9 70,9 62,8 62,8
Gesamtmenge - - 100,0 100,0 100,0 100,0
Eigenschaften Probe
1 2 3
Dichte (kg/m®) 660 640 625
Dicke in imm 16,2 16,0 16,1
Elastizitétsmodul L 26 000 - 23200 24 000
Zugfestigkeit in kp/cm? 5,0 45 4,2
Biegefestigkeit in kp/cm? 250 230 225
Wasserabsorptionsvermdgen in % nach 24-stiindigem Eintauchen 40 45 52
Prozentsatz der Zunahme der Quellung nach
24stiindigem Eintauchen 13 15 20
55
Beispiel 3
Dieses Beispiel erldutert die Zunahme der Geschwindigkeit ~ deshalb eine Gelzeit von 80 sek. aufwies, wihrend die Probe 2
der Spanplattenherstellung, die erzielt wird, wenn der erfin- die gleichen Zusitze wie die Probe 1, jedoch zusitzlich noch
dungsgemdisse Katalysator (d.h. eine Mischung aus Natrium- 60 Harnstoff- und Formaldehyd-Monomere sowie die gleiche

chlorid und Harnstoff-Formaldehyd-Monomeren) der Formu- Menge Natriumchlorid enthielt und deshalb eine Gelzeit von 28
lierung zugesetzt wird, im Vergleich zu der Geschwindigkeit, die  sek. hatte,

bei der einfachen Zugabe von Natriumchlorid (ohne die Harn- Die unter den gleichen Bedingungen bei Verwendung einer

stoff-Formaldehyd-Monomeren) erhalten wird. Bison-Anlage fiir beide erfindungsgemassen Proben erhaltenen
Die erzielten Ergebnisse sind in der folgenden Tabelle III % Spanplatten ergaben eine Herstellungsgeschwindigkeit von 9

angegeben, in der die Probe 1, abgesehen von den iiblichen sek. pro mm im Falle der Probe 1 und von 7 sek. pro mm im

Zusitzen, die der Harzmischung fiir die Herstellung von Span-  Falle der Probe 2. Die erzielten mechanischen Eigenschaften
platten zugesetzt werden, nur Natriumchlorid enthielt und die gemiss DIN 52 360 bis 52 365 waren in beiden Fillen gleich.
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Tabelle Il

Proben

1 2
Harnstoff-Formaldehyd-Harz
(Feststoffgehalt 65 %) 140 140
Wasser 58 43,42
Ammoniumchlorid
(20%ige Losung in Wasser) 12 12
Hexamethylentetramin 8 8
Natriumchlorid (100%) 12 12
Harnstoff (100%) - 9,63
Formaldehyd (100%) - 4,95
Gesamtmenge 230,00 230,00
Gelzeit in sek. 80 28
Presszeit in Sekunden pro mm
Dicke der nicht-geschmiergelten 9 7
Spanplatte
Eigenschaften

1 2
Dichte (kg/m®) 660 640
Dicke in mm 16,05 16,20
Elastizitdtsmodul L 24 500 23200
Zugfestigkeit kp/cm? 6,0 5,2
Biegefestigkeit in kp/cm? 235 240
Wasserabsorption in % nach
24-stiindigem Eintauchen 45 60
Quellung in % Zunahme nach
24-stiindigem Eintauchen 13,4 14,9

Beispiel 4
Dieses Beispiel erldutert die erhohte Substitution des bei
Zugabe des erfindungsgemissen Katalysators erhaltenen Harn-
stoff-Formaldehyd-Harzes im Vergleich zu der geringeren Sub-
stitution, die bei Verwendung von nur Natriumchlorid ohne Zu- .

33 Presstemperatur
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gabe von Harnstoff- und Formaldehyd-Monomeren erzielt wur-
de, wobei Spanplatten erhalten wurden, die in beiden Fillen
dquivalente mechanische Eigenschaften aufwiesen.
Dieses Beispiel erldutert insbesondere den Fall, bei dem die
s Substitution im Falle von Natriumchlorid in bezug auf das Harz
1:1 betrug, wihrend im Falle der Mischung von Natriumchlorid
mit Harnstoff und Formaldehyd die Harzsubstitution 1:2 be-
trug. Ein Vorrat an Holzspdnen wurde nach dem Pulverisieren
mit den in der folgenden Tabelle IV angegebenen entsprechen-

10 den Formulierungen behandelt.

Die Formulierung 1 diente als Bildprobe ohne Harzsubstitu-
tion. Die Formulierungen unterschieden sich voneinander
dadurch, dass in der Formulierung 2 eine Substitution der Harz-
feststoffe nur durch Natriumchlorid erfolgte, wihrend in der

15 Formulierung 3 (der erfindungsgeméssen Formulierung eine

Harzsubstitution durch Mischung von Natriumchlorid mit Harn-
stoff-Formaldehyd-Monomeren erfolgte.

In der Formulierung 2 wurden 19,5 Teile festes Harz durch
19,5 Teile festes Natriumchlorid ersetzt.

In der Formulierung 3 wurden 39 Teile festes Harz durch
19,5 Teile des festen reaktionsfihigen Katalysators (d.h. Na-
triumchlorid, Harnstoff und Formaldehyd) ersetzt.

In der Formulierung 2 lag somit eine Substitution von 1:1
vor, wihrend in der Formulierung 3 eine Substitution von 1:2

25 vorlag,

Die mit beiden Formulierungen hergesteliten Spanplatten
hatten die gleichen mechanischen Eigenschaften, obgleich die
Formulierung 3 einen niedrigeren Feststoffgehalt aufwies. In
beiden Féllen wurden die Spanplatten nach dem Bison-System

30 hergestellt, d.h. mit einer kontinuierlichen Schichtbildung unter

kontrollierten Bedingungen, die in beiden Fallen konstant ge-
halten wurden:

Feuchtigkeit der Matte
vor dem Pressen 10,5 £ 0,5%
210°C
Druck 35 kg/cm?

Die Eigenschaften (Qualitéit) der hergestellten Spanplatten
. sind in der folgenden Tabelle IV angegeben.

Tabelle IV
Komponenten in Gew.-Teilen Proben

A 1 B A -2 B . A 3 B
Harnstoff-Formaldehyd-Harz 100 200 90 180 80 160
Feststoffgehalt des Harnstoff-Formaldehyd-Harzes 65 130 58,5 117,00 52 104,0
Ammoniumchlorid (20 %ige Lésung) - 8,0 - 8,0 - 8,0
Wasser 68,5 31 72,0 38,0 66,17 26,33
Ammoniak von 25° Baumé 1,5 1,0 15 1,0 1,5 1,0
Natriumchlorid (100%) - - 6,5 13,0 - -
Natriumchlorid A +B - 195 -
() reaktionsf#higer Katalysator 100% Feststoffe - - ~ - 6,5 13.0
reaktionsfihiger Katalysator 100% Feststoffe A-+B - - 19,5
Wasser -~ - - - 15,83 31,67
Gesamtmenge der Harzlésung 170,00 240,00 170,00 240,00 170,00 240,00
Gesamtfeststoffgehalt 65 131,6 65,0 131,6 58,50 118,60
Feststoffgehalt in % 38,3 54,8 38,2 54,8 34,4 49,4
Teile der substituierten (ersetzten) Harzfeststoffe - - 6,5 13,0 13,0 26,0
Teile der Harzfeststoffe A-Substitution A+B - 19,5 39,0
% Harz, substituiert durch A+B - 10 20
Verhiltnis von zugesetztem festem Substituenten
zu den substituierten Harzfeststoffen - 1:1 1:2
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Eigenschaften Probe
1 2 3
Dichte in kg/m® 645 630 625
Dicke in mm 16,1 16,5 16,2
Elastizitdtsmodul L 24 500 25 000 23 800
Zugfestigkeit in kp/cm? 4,5 5,0 4,8
Biegefestigkeit in kp/cm? 235 223 240
Wasserabsorption in % nach 24-stiindigem ;
Eintauchen 45 50 53
Quellung in % Zunahme nach 24-stiindigem
Eintauchen 14 17 16
(UKomponenten des raktionsfahigen Katalysators:
Harnstoff (100%) 19
Formaldehyd 100% 10
Natriumchlorid 100% 71
insgesamt 100
Beispiel 5 triumchlorid und Harnstoff-Formaldehyd-Monomeren. Der

Die Neuheit der vorliegenden Erfindung ergibt sich ferner
aus der Tatsache, dass dann, wenn hohe Substitutionsgrade er-
wiinscht sind, es absolut notwendig ist, den erfindungsgeméssen
Katalysator zu verwenden, um den Vorrat in einer Stufe zu
bespriihen, wie dies bei allen Typen von Systemen durchgefiihrt
wird, die fiir die Spanplattenherstellung angewendet werden.

‘Wenn nur Natriumchlorid dem Harz zugesetzt wird, ohne
Zugabe der Harnstoff- und Formaldehyd-Monomeren, ist auch,
abgesehen von der Tatsache, dass die Geschwindigkeit gering
ist, wie in den bereits beschriebenen vorhergehenden Beispielen
gezeigt, eine getrennte Bespriihung der Holzspéne mit Na-
triumchlorid erforderlich mit nachfolgender Trocknung der
Holzmischung und weiterer Besprithung mit Leim. Dies bedingt
die Verwendung von zusétzlichen Vorrichtungen, die kostspielig
sind und die Produktion vermindern.

Die zusétzlichen Stufen sind erforderlich wegen der gerin-
gen Lslichkeit von Natriumchlorid in Wasser und auch weil in
diesem Falle die Harzsubstitution erzielt wird durch Zugabe
einer solchen Menge an Feststoffgehalt, die gleich der Menge
der Feststoffe des substituierten Harzes ist. Um hohere Harz-
mengen zu erseizen (substituieren), ist in der Formulierung zu
viel Wasser erforderlich, das nicht in einer Stufe in der Presse
innerhalb der normalen Presszeiten getrocknet werden kann.

Die erfindungsgemdsse Formulierung kann sehr gut zam Er-
satz hoherer Mengen an Harz verwendet werden, ohne dass zu
viel Wasser verwendet wird, und wobei die Herstellung (Pro-
duktion) in einer Stufe mdglich ist, wie dies normalerweise bei
der Spanplattenherstellung durchgefiihrt wird, ohne dass sich
die Produktionsstufen iiberhaupt éndern. Dies ist mdglich auf-
grund der Tatsache, dass die Loslichkeit in Wasser hoher ist und
deshalb weniger Wasser verwendet wird, dass aber auch die
Substitution erzielt wird durch Zugabe nur der hatben Menge
des substituierten Materials, berechnet als Feststoff.

Zur Erzielung des gleichen Grades einer hohen Substitution
(35% in dem vorliegenden Beispiel) bei Verwendung des erfin-
dungsgeméssen reaktionsfahigen Katalysators erhilt man eine
geringere Gelzeit und deshalb eine hohere Produktionsge-~
schwindigkeit (Formulierung 3). Bei Verwendung von nur Na-
triumchlorid ohne Zugabe der Harnstoff- und Formaldehyd-
Monomeren erhilt man eine viel hohere Gelzeit, da die zugege-
benen Ersatzstoffe in diesem Falle als Verzogerer wirken anstatt
als Katalysatoren (Formulierung 2). Alle die genannten Punkte
ergeben sich aus den Formulierungen der folgenden Tabelle V.

In dieser Tabelle sind drei Formulierungen dargestellt:

Die Formulierung 1 wird als Blindprobe angesehen, in der
das Harz ohne irgendwelche Ersatzstoffe verwendet wird. Die
Formulierung 2 enthélt nur Natriumchlorid, welches das Harz
ersetzt, und die Formulierung 3 enthélt den erfindungsgeméssen
reaktionsfdhigen Katalysator, d.h. eine Mischung aus Na-

20Prozentsatz des substituierten Hartes betréigt in den Formulie-
rungen 2 und 3 jeweils 35 %. In der Formulierung 3 wurden
37,5 Teile des reaktionsfahigen Katalysators zugegeben, die
68,5 Teile festes Harz ersetzten, wihrend in der Formulierung 2
68,5 Teile Natriumchlorid zugegeben wurden, welche die glei-

25 che Menge Harz, d.h. 68,5 Teile Harz, ersetzten. Dies zeigt,
dass erfindungsgemss eine Substitution von 1:1,8 erzielt wur-
de, wihrend bei Verwendung von nur Natriumchlorid eine Sub-
stitution von 1:1 erzielt wurde.

Die Gesamtmenge der Harzlésung in der Formulierung 3,

30welche den erfindungsgeméssen reaktionsfahigen Katalysator
enthielt, wurde bei dem gleichen Wert gehalten wie in der For-
mulierung 1. Dies war im Falle der Formulierung 2 nicht médg-
lich, in der nur Natriumchlorid zugegeben wurde, wegen der
grossen Wassermenge, die in der Formulierung erforderlich war
35 aufgrund der hohen Harzsubstitution.

Die Gelzeit der Blindprobe betrug 60 Sekunden. In der den
reaktionsfdhigen Katalysator enthaltenden Formulierung 3 er-
hielt man eine niedrigere Gelzeit von 40 sek, welche h6here
Produktionsgeschwindigkeiten erlaubte; in der Formulierung 2,

40 in der nur Natriumchlorid verwendet wurde, betrug die Gelzeit
110 sek., da die zugesetzten Komponenten als Verzigerungs-
mittel anstatt als Katalysatoren wirkten.

Die Spalte A bezieht sich in allen 3 Féllen auf die zum
Besprithen von feinem Holzmehl verwendete Losung, das zur
45 Herstellung der dusseren Oberfléiche der Spanplatten verwendet
wurde, wihrend die Spalte B sich in allen 3 Fillen auf die zum

Bespriihen von Holzspénen verwendete Losung bezieht, die zur
Herstellung des Kerns der Spanplatte verwendet wurden.
Unter Verwendung der Harzformulierungen, wie sie in den
503 Fallen der Tabelle V angegeben sind, wurden Spanplatten
hergestellt. Bei dem angewendeten Herstellungsverfahren han-
delte es sich um das Bison-System, und die Bedingungen wur-
denin allen 3 Fillen konstant gehalten:

Feuchtigkeit der Matte vor dem Pressen 10,5%+0,5%
55 Presstemperatur 120°C
Druck 35kg/cm?

Die Qualitiit der hergestellten Spanplatte entsprach den
DIN-Normen 52 360 bis 52 365, und sie wies keine Unterschie-
de in den Fillen 1 und 3 auf. In dem Fall 2, der nur das Na-

60 triumchlorid anstelle des erfindungsgemissen reaktionsfihigen
Katalysators enthielt, konnten die Eigenschaften der hergestell-
ten Spanplatte nicht gemessen werden, weil die erhaltenen Plat-
ten sich bereits bei den normalen Presszeiten ausgedehnt hatten.
Dies zeigt, dass das verwendete Natriumchlorid selbst keine ho-

65 hen Substitutionsgrade in der Gréssenordnung von 35% erge-
ben kann, wenn es zur Herstellung von Spanplatten mit nur
einer einzigen Spriihstufe nach dem an sich bekannten Verfah-
ren verwendet wird.



Tabelle V 1

100
65

200
130

Harnstoff-Formaldehyd-Harz
Harzfeststoffe

Ammoniumchlorid (20 %ige Losung)
Wasser

Ammoniak von 25° Baumé
Natriumchlorid (100%)
Natriumchlorid A+B
(reaktionsfihiger Katalysator (100%)
reaktionsféhiger Katalysator A-+B
Wasser

68,5
1,5

31
1,0

82

Gesamtmenge der Harzlosung 170 2490

Fortsetzung der Tabelle V 1
A——B

65
38,2

131,6
54,8

Gesamtfeststoffgehalt

Feststoffgehaltin %

Teile des substituierten festen Harzes

Teile des durch A+ B substituierten festen Harzes
% Harz, substituiert durch A+B

Verhiltnis von zugegebenem festem Substituenten
zu substituierten Harzfeststoffen

Gelzeit in sek.

213,5

130
84,5

1,0
45,5
68,5

161,5

346,0

A——B

65
30,8
23
68,5
35

131,6
38
45,5

65
42

68,5

1,5

12,

22,

170,0
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130
84,5

31
1,0

5 25
37,5
5 45

240

A—3—B

54,5
54
23

111,1
53
45,5
68,5
35

1:1,8
40

(OKomponenten des reaktionsfihigen Katalysators in %
Harnstoff (100%)

Formaldehyd (berechnet als 100% Feststoffe)
Natriumchlorid (100%)

30
15
55

Beispiel 6

Dieses Beispiel erldutert das synergistische Verhaltung, das
festgestellt wurde, wenn eine Mischung von Natriumchlorid zu-
sammen mit dem nicht-harzartigen Kondensationsprodukt der
Harnstoff- und Formaldehyd-Monomeren der Harzformulie-
rung zugesetzt wurde. Die dabei erzielten Ergebnisse sind in der
folgenden Tabelle VI angegeben, in der die Probe 1, abgesehen
von den iiblichen Zusitzen, die der Harzformulierung fiir die
Herstellung von Spanplatten zugesetzt werden, nur Natrium-

Tabelle VI

Harnstoff-Formaldehyd-Harz
(Feststoffgehalt 65%)
Ammoniumchlorid (20 %ige
Ldsung in Wasser)
Ammoniak von 25° Baumé
Natriumchlorid (100%)
Harnstoff (100 %)
Formaldehyd-Harnstoff()
(18 %ige Losung in Wasser)
Wasser

Gesamtmenge
Gelzeit in sek. bei 100 °C

35
chlorid enthielt und die eine Gelzeit von 49 sek. hatte. Die
Probe 2 enthielt eine Harnstoff-Formaldehyd-Kondensat und
hatte eine Gelzeit von 51 sek., und die Proben 3 und 4 enthiel-
ten beide Natriumchlorid und ein Harnstoff-Formaldehyd-Kon-

40 densat, deren Summe gleich der in der Probe 1 verwendeten

Natriumchloridmenge war, alles berechnet als 100% Feststoffe.
Die beiden Proben 3 und 4 hatten eine geringere Gelzeit als die
Proben 1 und 2, und die beiden Proben 3 und 4 hatten insbeson-
dere eine Gelzeit von 42 sek.

45

1 2 3 4

140 140 140 140

8 8 8 8

2 2 2 2

12 - 8,55 5,5

- 1,73 1,73 3,16
- 2,15 2,15 4,18
64 72,12 63,57 63,16
226 226 226 226
49 51 42 42

(Formaldehyd-Harnstoff als niederes Kondensat mit der nachfolgend angegebenen Zu-

sammensetzung:

55 Gew.-Teile Formaldehyd
25 Gew.-Teile Harnstoff

20 Gew.-Teile Wasser
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Beispiel 7

Dieses Beispiel erldutert das synergistische Verhalten, das
festgestellt wurde, wenn eine Mischung von Kaliumchlorid zu-
sammen mit dem Kondensationsprodukt der Harnstoff- und
Formaldehyd-Monomeren der Harzformulierung zugesetzt
wurde. Die erhaltenen Ergebnisse sind in der folgenden Tabelle
VII angegeben, in der die Probe 1 die Blindprobe darstellt, die
Wasser anstelle des erfindungsgeméssen Katalysators enthielt.
Die Probe 2 enthielt Kaliumchlorid und die Probe 3 enthielt
eine Mischung aus Kaliumchlorid und einem Kondensat der
Harnstoff- und Formaldehyd-Monomeren.

Die Probe 1 hatte eine Gelzeit von 93 Sek., die Probe 2 wies
eine schwache katalytische Wirkung auf bei einer Gelzeit von 82
sek., die Probe 3, die den erfindungsgeméssen reaktionsfahigen
Katalysator enthielt, zeigte jedoch eine iiberraschend hohe ka-
talytische Wirkung mit einer Gelzeit von 42 sek.

Tabelle VII

1 2 3
Harnstoff-Formaldehyd-Harz
(Feststoffgehalt 65 %) 140 140 140
Ammoniumchlorid
(20%ige Losung in Wasser) 8 8 8
Ammoniak von 25° Baumé 3 3 3
Kaliumchlorid (100%) - 12 12
Harnstoff (100%) -~ - 7,38
Formaldehyd-Harnstoff(")
(80%ige Losung in Wasser) - - 9
Wasser 75 63 46,62
Gesamtmenge 226 226 226
Gelzeit in sek bei 100 °C 93 82 42

(DFormaldehyd-Harnstoff als niederes Kondensat mit der nach-
folgend angegebenen Zusammensetzung:

55 Gew.-Teile Formaldehyd

25 Gew.-Teile Harnstoff

20 Gew.-Teile Wasser

Beispiel 8

Dieses Beispiel betrifft die Herstellung einer furnierten
Spanplatte. Es erldutert insbesondere die Tatsache, dass der
erfindungsgemisse Katalysator auch zum Verleimen von fla-
chen Brettern (Platten), wie z.B. zur Herstellung von Spertholz,
Schichtplatten, furnierten Platten (Brettern) oder anderen
Mehrschichtenplatten bzw. -brettern verwendet werden kann.
In diesem Falle wurde eine furnierfolie vom Tianna-Typ einer
Dicke von 0,6 mm und mit einem Feuchtigkeitsgehalt von 10%
auf beide Oberfldchen einer geschmirgelten Spanplatte mit ei-
ner Dicke von 15 mm, einer Grosse von 185X 305 cm und
einem Feuchtigkeitsgehalt von 9% aufgeleimt. Der Leim wurde
mittels einer Leimverteilungsvorrichtung auf der Spanplatte
verteilt.

Die Platten wurden unter einem Druck von 7 kp/cm? bei
einer Temperatur von 120 °C gepresst. Es sind zwei Proben
angegeben. In der Probe 1 wurde die normale Leimformulie-
rung verwendet, wihrend in der Probe 2 eine erfindungsgemads-

5 se Formulierung verwendet wurde. Die Formulierungen sind in
der folgenden Tabelle VIII angegeben.

Wihrend die mit der Formulierung geméss Probe 1 herge-
steliten Platten eine Presszeit von 2 min bendtigten, bendtigten
die mit der Formulierung gemiss Probe 2 hergestellten Platten

1onur eine Presszeit von 1,7 min. Die unter Verwendung des erfin-
dungsgemaissen Katalysators fiir die Herstellung von furnierten
Spanplatten verwendete Leimformulierung hatte die folgenden
Eigenschaften:
Erhohung der Produktionsgeschwindigkeit um 15%

15 Leimeinsparung 26 %

Tabelle VIII
1 2
20
Harnstoff-Formaldehyd-Harz
(Feststoffgehalt 65%) 100 70
Ammonijumchlorid
(20%ige Losung in Wasser) 8 8
25 Natriumchlorid - 6,00
Harnstoff (100%) - 1,62
Formaldehyd (100%) - 0,83
Wasser - 21,55
Mehl 7 10
30
Gesamtmenge 115 118
Beispiel 9

35 Dieses Beispiel erldutert das synergistische Verhalten, das
beobachtet wurde, wenn eine Mischung von Natriumchlorid mit
Harnstoff- und Formaldehyd-Monomeren einer Harzformulie-
rung auf Basis eines Melamin-Formaldehyd-Harzes zugesetzt
wurde. Bei dem verwendeten Harz handelte es sich um Kaura-
40 min 542 der Firma BASF.

Die dabei erhaltenen Ergebnisse sind in der folgenden Ta-
belle IX angegeben. Bei der Probe 1 handelte es sich um eine
Blindprobe. Die Probe 2 enthielt, abgesehen von der iiblichen
Harzformulierung, Ammoniumchlorid und Ammoniak sowie

45 Natriumchlorid. Die Probe 3 enthielt, abgesehen von der iibli-
chen Harzformulierung, Ammoniumchlorid und Ammoniak so-
wie auch Harnstoff und Formaldehyd. Alle diese Proben hatten
die gleiche Gelzeit von 65 sek. Die Probe 4 enthielt, abgesehen
von der iiblichen Harzformulierung, Ammoniumchlorid und

50 Ammoniak sowie Harnstoff, Formaldehyd und Natriumchlorid,
wobei die Gesamtsumme der zugegebenen Mischung gleich der
Menge der in den Proben 2 und 3 zugegebenen Einzelkompo-
nenten war. Die Probe 4 stellt deshalb ein Beispiel fiir die Ver-
wendung des erfindungsgeméssen Katalysators dar, und sie hat-

55 te tatsdchlich eine viel geringere Gelzeit von 48 Sekunden.

Tabelle IX

1 2 3 4
Melamin-Formaldehyd-Harz
(Feststoffgehalt 65 %) 140 140 140 140
Ammoniumchlorid (20 %ige Losung
in Wasser) 8 8 8 8
Ammoniak von 25° Baumé 2 2 2 2
Natriumchlorid (100%) - 12 - 12
Harnstoff (100 %) - - 3,2 3,2
Formaldehyd (100%) - - 1,65 1,65
Wasser 76 64 71,15 59,15



9 633 305
Gesamtmenge 226 226 226 226
Gelzeit in sek bei 100 °C 65 65 65 48

Ahnliche Ergebnisse kénnen erhalten werden, wenninden  thiumchlorid oder die Fluoride, Bromide oder Jodide von Na-
obigen Beispielen das Natrium- oder Kaliumchlorid durch Li- trium, Kalium oder Lithium ersetzt wird.
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