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69 Kochwasser- und witterungsbestindiges zellulosefaserverstiirktes Plattenmaterial und Verfahren zu
seiner Herstellung. :

@ DPas kochwasser- und witterungsbestindige zellulose-

faserverstirkte Plattenmaterial wird hergestellt, in-
dem die Verstirkungsmaterialien mit einem Bindemittel-
gemisch aus

a) einem alkaliarmen Phenol-Formaldehyd-Kondensat
mit einem Molverhiltnis von 1 : 1,5 bis 1 : 3,0 und
mit einem Alkaligehalt von <15 Gew.-% NaOH oder
KOH, bezogen auf den Feststoffgehalt der Harzlo-
sung,

b) einem di- und/oder polyfunktionellen Isocyanat in
einer Menge von § bis 25 Gew.-%, bezogen auf a),
und

c) einem tertifren Alkyl- und/oder Aralkylamin in ei-
ner Menge von 0,1 bis 5 Gew.-%, bezogen auf a),

beleimt und zu Platten verpresst werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Kochwasser- und witterungsbestdndiges zellulosefaser-
verstirktes Plattenmaterial, dadurch gekennzeichnet, dass es
als Bindemittel ein Reaktionsprodukt aus

a) einem alkaliarmen Phenol-Formaldehyd-Kondensat
mit einem Molverhéltnis von 1 : 1,5 bis 1 : 3,0 und mit einem
Alkaligehalt von <15 Gew.-% NaOH oder KOH, bezogen
auf den Feststoffgehalt der Harzlosung,

b) di- und/oder polyfunktionellen Isocyanaten in einer
Menge von 5 bis 25 Gew.-%, bezogen auf a), und

¢) einem tertiéiren Alkyl- und/oder Aralkylamin in einer
Menge von 0,1 bis 5 Gew.-%, bezogen auf a),
enthélt.

.2. Plattenmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es als Isocyanat 4,4'-Diisocyanato-di-
phenylmethan und/oder Verbindungen der Formel

KCO NGO 7 KGO

- ¢, cH,

=3 ...n

wobei n = 1 bis 10 bedeutet, enthilt.

3. Plattenmaterial nach den Anspriichen 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dass es 8 bis 15 Gew.-% Bindemittel,
bezogen auf das zellulosefaserhaltige Verstirkungsmaterial,
enthdlt. .

4. Verfahren zur Herstellung von kochwasser- und wit-
terungsbesténdigem zellulosefaserverstdrktem Plattenmate-
rial gemdss den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass man zellulosefaserhaltiges Verstirkungsmaterial
mit einem Bindemittelgemisch aus

a) einem alkaliarmen Phenol-Formaldehyd-Kondensat
mit einem Molverhéltnis von 1: 1,5 bis 1 : 3,0 und mit einem
Alkaligehalt von £ 15 Gew.-% NaOH oder KOH, bezogen
auf den Feststoffgehalt der Harzl6sung,

b) einem di- und/oder polyfunktionellen Isocyanat in ei-
ner Menge von 5 bis 25 Gew.-%, bezogen auf a), und

¢) einem tertidren Alkyl- und/oder Aralkylamin in einer
Menge von 0,1 bis S Gew.-%, bezogen auf a),
beleimt und unter Anwendung von Druck und Hitze zu Plat-
ten verpresst.

Die Herstellung von kochwasser- und witterungsbestin-
digem Plattenmaterial (z. B. Spanplatten der Qualitit V 100
gemiss DIN 68 763) aus kunstharzbeleimten zellulosefaser-
haltigen Naturprodukten wie Holzfasern, Holzspénen,
Holzfurnieren, Bagasse, Reisschalen, Flachsschiben, Sége-
mehl und anderen Abfillen der Holzverarbeitung unter An-
wendung von Druck und Hitze ist allgemeiner Stand der
Technik. Bisher wurden hierfiir alkalihaitige Phenol-
Formaldehyd-Kondensate in wéssriger Losung oder Di-
bzw. Polyisocyanate als Bindemittel vorgeschlagen. Harn-
stoff- und Melaminharze scheiden fiir diesen Anwendungs-
zweck wegen ihrer mangelnden Hydrolysebestdndigkeit
weitgehend aus.

Die fiir witterungsbestindige zellulosefaserverstirkte
Platten, deren Anwendung vorzugsweise im Freien zu Kon-
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struktions- und Bauzwecken stattfindet, bisher bekannten
Bindemittel weisen eine Reihe von Nachteilen bei ihrer prak-
tischen Anwendung auf, die nachstehend kurz beschrieben
werden sollen.

Im Falle der fiir diesen Zweck nach wie vor fast aus-
schliesslich eingesetzten stark alkalischen Phenolharze ergab
sich eine relativ hohe Wasseraufnahme und damit verbun-
dene Dickenquellung der damit erzeugten Platten. Ausser-
dem ergaben sich infolge des hohen aus hirtungstechnischen
Griinden notwendigen Alkaligehaltes storende Ausblithun-
gen sowie der Austritt von braunlichen, firbenden fliissigen
Bestandteilen, die vor allem auch die nachtrégliche dekorati-
ve Gestaltung der Plattenoberfliche sehr erschweren. So-
wohl bei der Beschichtung mit dekorativen Kunststoff-Fo-
lien als auch bei der Lackierung treten hdufig,vor allem in
feuchter Atmosphdre, bréunliche Verfirbungen, Farbver-
tiefungen oder generelle Anderungen des Farbtones dieser
dekorativen Oberflachenschichten auf.

Zum Stand der Technik verweisen wir ferner auf die Aus-
fithrungen von K. Ernst, Holz-Zentralblatt Nr. 122 vom 10.
10. 1976, Seite 1585: «Trotz ihrer Bestindigkeit gegen
Feuchtklima zeigen die phenolharzverleimten Platten in eini-
gen Anwendungsfillen Méngel. Sie beruhen im wesentlichen
auf dem Gehalt an hygroskopischen Salzen im Phenolharz.
Bei diesen Salzen handelt es sich um Natriumhydroxid
(NaOH) und Kaliumcarbonat (K,CO5). Wihrend Natrium-
hydroxid fiir die Herstellung wasserlslicher Phenol-Resole
unentbehrlich ist, wird das Kaliumcarbonat als Hirtungsbe-
schleuniger zur Erhohung der Wirtschaftlichkeit der Span-
plattenfertigung eingesetzt. Durch das Vorhandensein der
Salze in den Phenolharz-V-100-Platten erhalten diese Span-
platten bei der Einwirkung feuchter Luft eine Materialfeuch-
te, die deutlich iiber den Werten von Vollholz liegt. Bei ldn-
ger andauernder Einwirkung von relativer Luftfeuchte iiber
90% kann es sogar zum Wasserausfall in den Spanplatten
kommen.».

Die Herabsetzung des Alkaligehaltes zum Zwecke der
Verbesserung der dargestellten, auf das Vorhandensein von
hohen Alkalikonzentrationen zuriickzufithrenden Méngel
stiess auf bisher unitberwindliche technische Schwierig-
keiten, da das Alkali gleichzeitig auch Beschleuniger fiir die
thermische Aushirtung des Bindemittels darstelit. Bei Sen-
kung des Alkaligehaltes auf Werte von < 15% feste Alkali-
lauge im trockenen Bindemittel gehen die Hirtungsge-
schwindigkeiten der Phenolharzleime derart stark zuriick,
dass eine wirtschaftliche Verarbeitung innerhalb vorgegebe-
ner Presszyklen sich in der Praxis als unmdglich erwiesen
hat, vor allem, wenn mit diesem Bindemittel Innen- und
Deckschichten der Platten hergestellt werden sollen. Eine be-
friedigende Losung der dargelegten, bei der Verwendung
von Phenolharzen als Bindemittel auftretenden technischen
Probleme ist daher bis heute noch nicht gelungen.

Bei der Verwendung von Di- und Polyisocyanaten als
Bindemittel treten zwar die oben im Zusammenhang mit
Phenolharzleimen aufgezeigten Schwierigkeiten nicht auf. Es
entstehen witterungsbestindige zellulosefaserverstirkte Plat-
ten, die iiber geringe Feuchtigkeitsaufnahme, giinstiges
Quellverhalten und gute mechanische Eigenschaften ver-
fiigen, die auch bei linger andauernder Bewitterung erhalten
bleiben. Als nachteilig und fiir eine breite Anwendung als
Bindemittel hinderlich hat sich jedoch die ausserordentlich
starke Adhésion der Isocyanat-Bindemittel an der Press-
plattenoberfliche erwiesen, die bisher die Verwendung dieser
Bindemittel in den Deckschichten praktisch vereitelt hat. Die
Anwendung der Isocyanate erfolgt daher in den wenigen bis-
her bekanntgewordenen Fillen ausschliesslich als Bindemit-
tel fiir Innenschichten, wahrend die Deckschichten wegen
der wesentlich besseren Trennwirkung mit Phenolharzen be-



leimt werden. (Siehe H.J. Sachs, «Isocyanate als Bindemittel
fiir Spanplatten», Holz-Zentralblatt Nr. 20 vom 16. 2. 1977,
Seiten 295 und 296). Die zur Verhinderung des Anhaftens
von Isocyanaten in der Deckschicht vorgeschlagene Anwen-
dung von besonderen Trennmitteln auf den Pressblechen
ldsst sich in der grosstechnischen Handhabung in den meist
vollautomatisch arbeitenden Spanplattenproduktions-
anlagen als zusitzlicher Arbeitsgang aus verfahrenstech-
nischen Griinden kaum oder nur mit hohen Zusatzkosten
einfiigen.

Ein weiterer Nachteil der Isocyanat-Bindemittel liegt in
deren wesentlich hoherem Preis begriindet, der sehr deutlich
denjenigen der Phenolharze iibertrifft und der auch durch
den etwas geringeren Bindemittelbedarf, die etwas héhere
Hartungsgeschwindigkeit und damit kiirzere Fertigungszeit
der Platten sowie durch den Umstand nicht kompensiert
werden kann, dass das eingesetzte faserformige Zellulosema-
terial vor der Verarbeitung weniger stark getrocknet werden
muss als im Falle der Phenolharze als Bindemittel.

Der vorliegenden Erfindung lag die Aufgabe zugrunde,
Platten unter Vermeidung der geschilderten Nachteile bereit-
zustellen. Gegenstand der Erfindung ist ein kochwasser- und
witterungsbestindiges zellulosefaserverstérktes Plattenmate-
rial, dadurch gekennzeichnet, dass es als Bindemittel ein Re-
aktionsprodukt aus

a) einem alkaliarmen Phenol-Formaldehyd-Kondensat
mit einem Molverhdltnis von 1 : 1,5 bis 1 : 3,0, vorzugsweise
1: 1,8 bis 1 : 2,7, und mit einem Alkaligehalt von <15
Gew.-% NaOH oder KOH, bezogen auf den Feststoffgehalt
der Harzlosung,

b) di- und/oder polyfunktionellen Isocyanaten in einer
Menge von 5 bis 25 Gew.-%, bezogen auf a), und

¢) einem tertidren Alkyl- und/oder Aralkylamin in einer
Menge von 0,1 bis 5 Gew.-%, bezogen auf a),
enthélt.

Mit diesem Bindemittelgemisch beleimte faser- oder
spanférmige Verstarkungsmaterialien ergeben iiberraschen-
derweise unter Verwendung iiblicher Bindemittelgehalte von
8-15 Gew.-%, bezogen auf das Trockengewicht des einge-
setzten Faserstoffes, in gleich kurzen Presszyklen, wie bei
alkalireichen Phenolharzleimen bekannt, kochwasser- und
witterungsbestindige Platten mit wesentlich niedrigerem
Feuchtigkeitsaufnahmeverhalten, geringerer Dickenquellung
und hervorragenden mechanischen Eigenschaftswerten. Ein
nachtrigliches Auftreten von Oberfldchenstérungen - wie
Ausblithungen oder das Austreten braunlicher, stark firben-
der fliissiger Ausschwitzungen — tritt bei den mit dem erfin-
dungsgemass vorgesehenen Bindemittelgemisch gebundenen
Platten nicht mehr auf, so dass problemlos dekorative Ober-
flichenschichten aus thermoplastischen oder duro-
plastischen Oberflichenfilmen oder mit Hilfe von Lack-
auftrigen aufgebracht werden konnen. Das Eigenschaftsbild
dieser faserverstirkten Platten kommt demjenigen der unter
ausschliesslicher Verwendung von Isocyanaten hergestellten
Plattenmaterialien praktisch gleich.

Die synergistische Wirkung des erfindungsgemaéss vorge-
sehenen Bindemittelgemisches war in keiner Weise vorher-
zusehen, da alkaliarme Phenolharze mit Alkaligehalten von
<15 Gew.-% bisher bei der Spanplattenherstellung wegen
ihrer erforderlichen ausserordentlich langen Hértezeiten (ge-
ringe Hartungsgeschwindigkeit) als weitgehend ungeeignet
fiir die Herstellung von Spanplatten galten. Die Verwendung
von Isocyanaten in den Deckschichten witterungsbestén-
diger Spanplatten erwies sich bisher wegen der starken Ad-
hésion dieser Bindemittel an den metallischen Pressblechen
als technisch undurchfiihrbar, so dass ein wirtschaftlich auf-
wendiger mehrschichtiger Plattenaufbau beziiglich des Bin-
demittels notwendig war. Bisher wurde hierbei praktisch so
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vorgegangen, dass die Deckschichten aus Spénen gebildet
wurden, die nur mit reinen Phenolharzen beleimt waren,
wéhrend die stark adhésiven Isocyanate ausschliesslich als
Bindemittel fiir die Spine der Innenschicht Verwendung fan-
den. Der aufgefundene iiberraschende Synergismus des er-
findungsgemadss vorgesehenen Bindemittelgemisches 16st die
geschilderten verarbeitungstechnischen Schwierigkeiten in
einfacher und wirtschaftlich besonders giinstiger Weise. Das
Bindemittelgemisch kann als alleiniges Bindemittel fiir
Deck- und Mittelschicht eingesetzt werden und macht auf
diese Weise den technisch schwierigen und kostenmassig
aufwendigen mehrschichtigen Bindemittelaufbau iiberfliis-
sig.

Ausserdem ist die Tatsache iiberraschend, dass das ver-
wendete Isocyanat im Rahmen der beanspruchten Abmi-
schung mit alkaliarmen Phenotharzen und tertiiren Amin-
beschleunigern keinerlei Haftung auf den metallischen Press-
blechen aufweist. Dieser Effekt war in Anbetracht der aus-
serordentlich starken Haftung der unmodifizierten Iso-
cyanate als Bindemittel in der Deckschicht witterungsbe-
stdndiger Spanplatten keinesfalls vorhersehbar.

Die hohe wirtschaftliche Bedeutung der vorliegenden Er-
findung wird besonders deutlich durch den Umstand, dass
mit einem Leim, der maximal nur zu rd. einem Fiinftel aus
teurem Isocyanat und zu rd. vier Fiinfteln aus preis-
giinstigerem Phenol-Formaldehyd-Kondensat besteht, die
gleichen giinstigen mechanischen Eigenschaften sowie gleich
hochwertiges Verhalten gegeniiber der Einwirkung von Was-
ser und hoher Luftfeuchtigkeit erreicht werden kann wie mit
reinen, unmodifizierten Isocyanaten. Der wertanalytisch
leicht erfassbare wirtschaftliche Vorteil der Bindemittelgemi-
sche, wie sie gemdss vorliegender Erfindung vorgesehen sind,
wird aus der Gegeniiberstellung in der Tabelle im Anhang
deutlich.

Die alkaliarmen Phenolharze, deren Herstellung hier
nicht beansprucht werden soll, werden beispielsweise durch
Umsetzung von Phenol oder Kresol mit wéssrigen Formal-
dehyd-Lésungen im Beisein von Natronlauge oder Kalilauge
als Katalysator in der Hitze bis zur Erreichung eines vorbe-
stimmten Kondensationsgrades erhalten. Die zugesetzte
Katalysatorlauge wird definitionsgemass auf <15 Gew.-%
feste Lauge im trockenen Harzriickstand begrenzt. Das Mol-
verhiltnis von phenolischen Verbindungen zu Formaldehyd
betrdgt 1:1,5bis 1 : 3,0, vorzugsweise 1 : 1,8 bis 1: 2,7.

Als Isocyanate konnen die bekannten im Handel erhaltli-
chen Verbindungen wie Toluylendiisocyanat, 4,4"-Diisocy-
anatodiphenylmethan, Hexamethylendiisocyanat, Tri-
isocyanatotriphenylmethan, Diisocyanato-isophoron sowie
hoéherfunktionelle Polyisocyanate der Formel

KCa

—

"HCO
I

" MO

o, o, |

P

S n

wobei n = 1 bis 10 bedeutet, einzeln oder im Gemisch ver-
wendet werden. Bevorzugt wird aus toxikologischen Griin-
den 4,4'-Diisocyanato-diphenylmethan und/oder die héher-
funktionellen mehrkernigen Isocyanate obiger Formel.

Als tertiire Amine finden Alkyl- und/oder Aralkyl-sub-
stituierte Amine wie z.B. Trimethylamin, Tridthylamin, Tri-
isopropylamin, Dimethyl-butyl-amin, Tris-(dimethyl-
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aminomethyl)-phenol, Hexamethylentetramin, N,N’-Tetra-
methylithylendiamin, Benzyl-dimethyl-amin, Tri4thanol-
amin u.a. Verwendung.

Als Verstirkungsmaterial fiir die erfindungsgemiisse
Herstellung von zellulosefaserverstirkten Platten unter Ver-
wendung der genannten Bindemittelgemische kommen bei-
spielsweise Spine, Fasern oder Furniere aus Weich- und
Hartholz in Betracht. Die eingesetzten Holzer umfassen ge-
wohnlich Fichten-, Kiefern-, Pappel-, Buchen-, Eichen-, Er-
len- und andere Nadel- und Laubhélzer. Grundsitzlich kon-
nen auch andere flichen- und faserférmige Naturprodukte
wie Bargasse, Flachsschiben, Reisschalen usw. allein oder in
Verbindung mit Holzspénen als Rohstoffe fiir zellulosever-
stirkte Platten im Sinne der Erfindung eingesetzt werden.

Die Menge des zu verwendenen Bindemittels betrigt iib-
licherweise 8 bis 15 Gew.-%, vorzugsweise 9 bis 11 Gew.-%,
bezogen auf die Trockenfasermasse, ohne dass damit eine

grundsétzliche Begrenzung der Bindemittelmenge festgelegt

werden soll. Nach hoheren Harzgehalten hin ist der Bin-
demittelgehalt jedoch selbstverstindlich aus wirtschaftlichen
Griinden praktisch begrenzt.

Die Beharzung der Spéne findet in hierzu geeigneten me-
chanischen Mischvorrichtungen statt, wobei die 3 Bestand-
teile der erfindungsgemiss vorgesehenen Bindemittelmi-
schung sowohl in vorgemischter Form als auch getrennt
voneinander in den Mischer eingebracht werden kénnen. Im
Anschluss hieran erfolgt zweckméssig die Bildung eines
pressbaren Spankuchens mit Hilfe von hierfiir geeigneten
Streumaschinen. Die Verpressung zur fertigen Spanplatte
wird sodann normalerweise zwischen zwei Pressplatten in
ein- oder mehretagigen Heisspressen bei Temperaturen zwi-
schen 150 und 250 °C, vorzugsweise 170 bis 220 °C, unter ei-
nem Druck von rd. 20 bis 30 kp/cm? mit oder ohne Distanz-
leisten vorgenommen.

Die nachfolgenden Beispiele sollen die vorliegende Erfin-
dung néher erldutern, ohne ihren Umfang hierdurch einzu-
schrinken.

Die Prozentangaben beziehen sich auf Gewichtsprozent.

Beispiel 1
Es wurde eine 3-schichtige Holzspanplatte in folgender
Weise hergestellt:

2575 g Mittelschichtspine (Industriespine, zu rd. 60%
aus Kiefernholz, 20% aus Buchenholz und zu 20% aus an-
deren Nadel- und Laubholzarten bestehend) mit einem
Feuchtigkeitsgehalt von 3% wurden in einem Drais-Labor-
mischer mit einem Bindemittelgemisch aus 420 g eines wiiss-
rigen Phenolharzes, welches einen Trockenriickstand von
45% und einen Gehalt von 12% fester Natronlauge im Trok-
kenriickstand aufwies, 4 g Hexamethylentetramin und 34 g
4,4'-Diisocyanato-diphenylmethan sowie anschliessend mit
60 g einer 50%igen wisserigen Paraffin-Emulsion gleichmés-
sig bediist, wobei die Gesamtdauer des Beleimungsvorgan-
ges 10 Minuten betrégt.

In gleicher Weise wurden 1802 g Deckschichtspéne (In-
dustriespine aus Fichten- und Kiefernholz) mit 6% Feuch-
tigkeitsgehalt mit einem Gemisch aus 343 g des obigen
Phenolharzes, 3,5 g Hexamethylentetramin und 28,5 g
4.4'-Diisocyanato-diphenylmethan sowie anschliessend mit
40 g einer 50%igen wisserigen Paraffin-Emulsion bediist.

Das beleimte Spanmaterial wurde danach in iiblicher
Weise zu einem dreischichtigen Spanekuchen (Deckschich-
ten jeweils 20%, Mittelschicht 60%) gestreut und in einer
Heisspresse zwischen Pressplatten aus Stahl zu einer Span-
platte verpresst. Die Pressbedingungen waren hierbei folgen-
de:
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Plattenabmessungen 55%x55%x2cm
Bruttostirke 20 mm
Sollrohdichte 650 kg/m3
Schliessdruck 20 kp/cm?
Schliesszeit 90 sec
Pressplattentemperatur 170°C
Gesamtpresszeit 6 min

Die Platte wurde nach einem Konditionierungszeitraum
von 8 Tagen bei 20 °C und 65% relativer Luftfeuchte ge-
priift. Die Ergebnisse der Priifung sind aus der Tabelle im
Anhang ersichtlich.

Das in diesem Beispiel verwendete alkaliarme Phenol-
harz wurde aus 94 Gew.-Teilen (1 Mol) Phenol, 178 Gew.-
Teilen (2,2 Mol) Formaldehyd in 37%iger wéssriger Losung
und 72 Gew.-Teilen Natronlauge (25%ig) durch gemein-
same Kondensation bei 80 °C bis zu einer Viskositit von 300
cP bei 20 °C hergestellt.

. Beispiel 2

Es wurde eine 3-schichtige Holzspanplatte in der in Bei-
spiel 1 beschriebenen Weise hergestellt, jedoch mit folgenden
Bindemitteleinsdtzen:

a) Beleimung der Mittelschichtspéine mit einem Gemisch
aus 390 g Phenolharz gemdss Beispiel 1, 1 g Triéithylamin
und 50 g Polymethylen-polyphenylisocyanat, (Handelsbe-
zeichnung PAPI der Firma Upjohn Polymer NV, Niederlan-
de),

b) Beleimung der Deckschichtspine mit einem Gemisch
aus 323 g des erwédhnten Phenolharzes, 0,85 g Tridthylamin
und 42 g Polymethylen-polyphenylisocyanat.

Beim Verpressen wurde die Rohdichte auf 700 kg/m?3
eingestellt. .

Beispiel 3
Es wurde eine 3-schichtige Holzspanplatte in derselben
Weise, wie in Beispiel 1 beschrieben, hergestellt, jedoch mit
folgenden Bindemitteleinsitzen:
a) Beleimung der Mittelschichtspine mit einem Gemisch

-aus 454 g Phenolharz gemiss Beispiel 1, 0,2 g Tris-(dime-

thylamino-methyl)-phenol und 20 g 4,4"-Diisocyanato-di-
phenylmethan, ,

b) Beleimung der Deckschichtspine mit einem Gemisch
aus 392 g Phenolharz geméss Beispiel 1, 0,2 g Tridithanol-
amin und 19 g 4,4’-Diisacyanato-diphenylmethan.

Beim Verpressen wurde die Rohdichte auf 700 kg/m3
eingestellt.

Beispiel 4
Es wurde wie im Beispiel 3 verfahren, jedoch die zuge-
setzte Menge an Tris-(dimethylamino-methyl)-phenol und
an Tridthanolamin jeweils auf 0,1 g erniedrigt.

Vergleichsbeispiele
Zum Vergleich mit den in erfindungsgeméisser Weise her-
gestellten Spanplatten wurden Platten mit folgenden Bin-
demitteln hergestellt:

Vergleichsbeispiel 1
(nur Isocyanat als Bindemittel)

Die Mittelschichtspdne wurden mit 200 g 4,4’-Diiso-
cyanato-diphenylmethan, die Deckschichtspédne mit 170 g
desselben Bindemittels beleimt. Die Pressbleche wurden
durch Papier vor dem Festkleben der Spanplatte geschiitzt.

Vergleichsbeispiel 2

(nur alkalisches Phenolharz als Bindemittel)
Die Mittelschichtspine wurden mit 500 g, die Deck-
schichtspane mit 430 g des alkaliarmen Phenolharzes geméss
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Beispiel 1 beleimt. Nach dem Verpressen der Spéne unter lassung von Tris-(dimethylaminomethyl)-phenol und Tri-
den in Beispiel 1 angefiihrten Bedingungen hielt die Platte dthanolamin, hergestellt. Die Eigenschaftswerte dieser Plat-
nicht zusammen, sondern spaltete sich in der Mittelschicht. ten sind denen der erfindungsgemass hergestellten Platten

Vergleichsbeispiel 3

deutlich unterlegen (siche Tabelle im Anhang).
Bei allen 3 Vergleichsbeispielen wurde in der fiir Beispiel

5
(Phenolharz-Isocyanat-Kombination ohne tertidres Amin) 1 beschriebenen Weise verfahren, die Rohdichte der Platten
Es wurde eine Holzspanplatte mit den in den Beispielen 3~ wurde wie bei den Platten der Beispiele 2 bis 4 auf
und 4 angegebenen Bindemitteln, jedoch unter volliger Weg- 700 kg/m3 eingestellt.

Tabelle
Beispiel Nr. Vergleichsbeispiel Nr.
1 2 3 4 1 2 3
(Isocyanat) (alkaliarmes (Phenol-
Phenol- harz +
harz) Isocyanat)
Rohdichte, kg/cm3 656 710 713 707 694 Platte 692
Plattenstéirke, mm 20,2 20,6 19,8 20,2 194 halt 20,7
Biegefestigkeit, kg/cm? 210 216 241 227 224 nicht 218
Querzugfestigkeit, kp/cm? zusammen
a) trocken 6,8 5,5 7,1 5,0 6,8 49
b) nach 2 Std. Lagerung in 34 2,5 3,7 2,7 3,7 1,7
kochendem Wasser (Test V 100)
Dickenquellung, %
a) 24 Std. in Wasser von 20°C 10,5 7.9 10,7 114 9,0 11,2
b) 1 Std. in Wasser von 100°C 14,6 14,1 14,3 14,6 14,0 19,8
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