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69 Verfahren zur Herstellung von Flammschutzkomponenten fiir Holzspanplatten.

@ Flammschutzkomponenten fiir Holzspanplatten aus

Borverbindungen, anorganischen Siuren und Triger-
stoffen werden erhalten, indem man Borminerale mit
feinzerteilten Trigerstoffen innig vermischt und unter
stindiger Bewegung mit einer Mineralsdure in solcher
Konzentration und Menge bespriiht, die zur Umsetzung
der Borminerale in Borsdure und zur Bildung eines granu-
lierfihigen Gemisches ausreicht, das granuliert und ge-
trocknet wird.

Die nach dem erfindungsgemissen Verfahren herge-
steliten Flammschutzkomponenten sind ein stabiles,
nicht staubendes Produkt, das zur Herstellung schwer
brennbarer Holzspanplatten hervorragend geeignet ist.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung von Flammschutzkomponen-
ten fiir Holzspanplatten aus Borverbindungen, anorganischen
Sduren und Trigerstoffen, dadurch gekennzeichnet, dass Bor-
minerale mit feinzerteilten Trigerstoffen innig vermischt und
unter stindiger Bewegung mit einer Mineralsdure in solcher
Konzentration und Menge bespriiht werden, die zur Umset-
zung der Borminerale in Borsdure und zur Bildung eines gra-
nulierfihigen Gemisches ausreicht, das granuliert und getrock-
net wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Gemisch aus Bormineralen und feinzerteilten Tré-
gerstoffen eine geringe Menge an wasserbindenden Substanzen
zugemischt wird.

3. Verfahren nach Apspriichen 1-2, dadurch gekennzeich-
net, dass das Granulat nachgetrocknet wird.

4. Verfahren nach Anspriichen 1-3, dadurch gekennzeich-
net, dass das Granulat neutralisiert wird.

S. Verfahren nach Anspriichen 1-4, dadurch gekennzeich-
net, dass als Bormineral Colemanit eingesetzt wird.

6. Verfahren nach Anspriichen 1-5, dadurch gekennzeich-
net, dass auf 100 Gewichtsteile Bormineral 5-200 Gewichts-
teile, vorzugsweise 2075 Gewichtsteile, Trigerstoff einge-
setzt werden.

7. Verfahren nach Anspriichen 1-6, dadurch gekennzeich-
net, dass als Mineralsdure Schwefelséure oder Phosphorsiure
eingesetzt wird.

8. Verfahren nach Anspriichen 1-7, dadurch gekennzeich-
net, dass in dem Gemisch aus Bormineralen und Trégerstoffen
wihrend des Besprithens mit Mineralsdure eine Temperatur
zwischen 10 und 200° C, vorzugsweise zwischen 20 und
100° C, aufrechterhalten wird.

9. Verfahren nach Anspriichen 1-8, dadurch gekennzeich-
net, dass in dem die Granuliervorrichtung verlassenden Pro-
dukt ein Wassergehalt von 1040 Gew. % und in dem Endpro-
dukt von 1-20 Gew. % eingestellt wird.

10. Verfahren nach Anspriichen 1-9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als wasserbindende Substanz Stérke oder abbin-
defihiges Calciumsulfat eingesetzt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass das Endprodukt zur Neutralisierung mit Ammoniak be-
gast wird.

12. Verfahren nach Anspriichen 1-11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufsprithen der Mineralsdure auf das Ge-
misch aus Triigerstoff und Bormineral in einem Kurzzeitmi-
scher erfolgt.

Um eine vielseitige Verwendbarkeit von aus Holzspénen
erzeugten Formkorpern, wie beispielsweise Spanplatten, zu
gewihrleisten, miissen diese mit solchen Eigenschaften ausge-
stattet sein, dass sie moglichst viele der technischen Anforde-
rungen erfiillen, die durch das jeweilige Anwendungsgebiet,
wie beispielsweise auf dem Bausektor, an ein solches Material
gestellt werden. Fiir viele dieser Anwendungszwecke ist es
auch wiinschenswert, Spanplatten einsetzen zu konnen, die nur
schwer entflammbar sind. Hierbei gilt es als allgemeiner Stan-
dard. die Bedingungen der DIN-Norm 4102 B 1 zu erfiillen.

Es ist bereits bekannt, phenolharz- oder carbamidharzver-
leimte Spanplatten mit flammwidrigen Eigenschaften herzu-
stellen. Eine dieser Mglichkeiten besteht darin, unbrennbare
Schichten aus anorganischen Stoffen, wie beispielsweise As-
best, Glaswolle, Vermiculit od. dgl., auf der Oberfléche oder
im Innern der Platten anzubringen. Solche Schichten vermin-
dern jedoch erheblich die Festigkeit der Platten. Aussenschich-

ten erschweren ausserdem die Behandlung der Oberflichen
und ergeben einen schlechten Haftgrund fiir Leime oder Lak-
ke. Zudem ist in beiden Fillen nur eine geringe Flammwidrig-
keit zu erreichen.

5 Eine wesentlich bessere Wirkung lisst sich nach anderen
bekannten Verfahren erzielen, wenn die Holzspéne der Platte
direkt mit einem entsprechenden Flammschutzmittel behandelt
werden.

Dazu konnen Spine mit fliissigen Mitteln oder den Losun-

10 gen fester Mittel getrdnkt oder mit festen Mitteln in feinzer-
teilter Form vermischt werden.

Unter den anorganischen Stoffen zur Flammschutzbehand-
lung von Holz stellt bekanntlich Borsaure ein sehr wirkungs-
volles Mittel dar. Die Anwendung dieser Flammschutzkompo-

15 nente bei Holzspanplatten ist jedoch schwierig. So ist aus der
DE-OS 2 421 289 bzw. der DE-OS 2 530 295 ein Herstel-
lungsverfahren fiir feuerhemmende Holzspanplatten bekannt,
wonach die gesamten zur Herstellung der Platten dienenden
Holzspiine vor dem Verleimen mit der wéssrigen Losung einer

20 Borverbindung und einer anorganischen Séure bespriiht wer-
den. Die danach erforderliche Abdampfung des Wassers und
Trocknung der Spine ist sowohl verfahrenstechnisch als auch
wirtschaftlich sehr nachteilig. Das gleiche gilt vom Tréinken
oder Bespriihen der fertigen Platten mit solchen Losungen. In

25 diesem Fall kommt noch eine Verminderung der Festigkeit der
behandelten Platten hinzu.

Somit erscheint der Weg, die Flammschutzkomponenten in
trockner Form den Holzspénen vor oder nach dem Beleimen
zuzusetzen, erfolgversprechender. In der DE-AS 1 198 539, in

30 der empfohlen wird, den Spanholzgemischen ausgeschiedene

Feinstanteile oder Schleifstaub zuzugeben, wird bereits darauf

hingewiesen, dass dieses Feingut gleichzeitig auch als Tréger-

material fiir weitere Zusatzstoffe, u. a. auch fiir feuerhem-
mende Mittel, dienen kann.

Eine #hnliche Arbeitsweise ist der DE-OS 1 653 254 zu
entnehmen, nach der Schleifstaub oder andere Zerkleine-
rungsprodukte mit einem feingepulverten, festen Flamm-
schutzmittel vermischt und in die Deckschichten von Holz-
spanplatten eingebracht werden.

Nachteilig bei dieser Arbeitsweise ist die Tatsache, dass die
feinteiligen Flammschutzmitte] von den Trigermaterialien bei
weitem nicht so fest gebunden werden, wie dies erforderlich
erscheint, so dass im Verlauf des Spanplatten-Fabrikationsver-
fahrens einmal Entmischungen eintreten, die wiederum Plat-
4s ten mit ungleichmissigen Eigenschaften zur Folge haben und

dass weiterhin erhebliche Staubbeléstigungen verursacht wer-
den.

Diese Nachteile sucht die DE-PS 1 812 825 zu vermeiden,
nach der als Triigermaterial fiir die feingepulverten, festen

50 Flammschutzmittel ein Fasermaterial verwendet wird, das die
feinteiligen Zusatzstoffe wesentlich fester binden soil. Es hat
sich jedoch gezeigt, dass auch durch diese Arbeitsweise die
Entmischungs- und Staubprobleme nicht restlos zu 16sen sind.

Fine andere Méglichkeit, diese Schwierigkeiten zu umge-

55 hen, beschreibt die DE-AS 2 112 299. Danach wird der ge-
samte, bei der Spanplattenherstellung anfallende Staub- und
Feinanteil, der dabei als Triger fiir Flammschutzmittel dienen
kann, mit oder ohne Bindemittel unter Druck zu tablettenarti-
gen oder spanihnlichen Rohlingen geformt, die dann dem

60 Spinegemisch zur Spanplattenherstellung zugesetzt und mit
diesem zusammen weiterverarbeitet werden. Bei dieser Tablet-
tierung entstehen jedoch Produkte mit hohem Schiittgewicht,
die nur in der Mittelschicht von Spanplatten verwendet werden
konnen, so dass die Deckschichten gegen Entflammung unge-

65 schiitzt bleiben.

Daher wurde nach einem Verfahren gesucht, das es gestat-
tet, Flammschutzkomponenten fiir Holzspanplatten herzustel-
len, die nicht mit den genannten Nachteilen behaftet sind.
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Es wurde ein Verfahren zur Herstellung von Flammschutz-
komponenten fiir Holzspanplatten aus Borverbindungen, an-
organischen Sduren und Trégerstoffen gefunden. Das Verfah-
ren zeichnet sich dadurch aus, dass Borminerale mit feinzer-
teilten Tragerstoffen innig vermischt und unter stédndiger Be-
wegung mit einer Mineralséure in solcher Konzentration und
Menge bespriiht werden, die zur Umsetzung der Borminerale
in Borsdure und zur Bildung eines granulierfihigen Gemisches
ausreicht, das granuliert und getrocknet wird.

Ein besonderer Vorteil des erfindungsgeméssen Verfahrens
besteht darin, dass die Umsetzung der Borminerale zu Bor-
sdure unter Vermeidung einer fliissigen oder auch maischenar-
tigen Phase, selbst bei sehr kurzen Reaktionszeiten, in vollig
betriedigender Weise durchgefiihrt werden kann. Dabei wird
ein Aufschlussgrad von mindestens 85%, hiufig sogar mehr als
90%, erreicht.

Als Trégerstoffe fiir die erfindungsgemésse Herstellung der
Flammschutzkomponenten eignen sich die verschiedensten Ar-
ten von faserigen oder saugfahigen Materialien, wie beispiels-
weise Holzfasern, Holzspine, Holzstaub, tierische Federn,
pflanzliche, mineralische oder synthetische Fasern sowie Tex-
til- oder Kunststoffabfille. Als besonders geeignet hat sich zer-
fasertes Altpapier erwiesen. Es kénnen aber auch minerali-
sche, insbesondere silikatische Materialien, vorzugsweise Kie-
selgur, Vermiculit, Blahtone oder Bldhglimmer, eingesetzt
werden. Ebenso lassen sich Gemische dieser Triagermaterialien
verwenden. Diesen feinzerteilten Faserstoffen oder sonstigen
Trigerstotfen wird dann ein Bormineral in feiner Vermahlung
zugesetzt. Besonders bewihrt hat sich dazu das Calciumbo-
rat-Mineral Colemanit. Vorteithaft sollen etwa 96 Gew. % die-
ses Borminerals eine Korngrdsse < 0,1 mm haben. Die Zugabe-
menge an Bormineral wird vorzugsweise so bemessen, dass
pro 100 Gewichtsteile Bormineral 5~200 Gewichtsteile, vor-
zugsweise 20-75 Gewichtsteile, Trégerstoff eingesetzt werden.

Neben Colemanit lassen sich auch andere Borverbindun-
gen, die sich mit einer Mineralsdure zu Borsdure umsetzen,
verwenden. Insbesondere sind die Bormaterialien Pandermit,
Ulexit, Kernit, Rasorit, Ascharit, Hydroboracit, Datolith sowie
Borax verwendbar.

Damit die durch die Sdurebehandlung entstehende Bor-
sdure ausreichend fest auf dem Trégerstoff haftet, wird das
trockne Gemisch aus Trigerstoff, Bormineral und gegebenen-
falls wasserbindender Substanz erfindungsgemadss unter lebhaf-
ter Bewegung mit der Mineralsdure bespriiht. Als Mineralsidu-
ren werden vorzugsweise Phosphorsdure oder Schwefelsdure
verwendet, die dabei in einer Konzentration von 45-63
Gew. % P,0;5 bzw. 96 Gew. % H,SO, eingesetzt werden. Da-
bei ist die Sduremenge so zu bemessen, dass die zur Bildung
von Borsdure aus dem Bormineral anndhernd stdchiometrische
Menge zur Anwendung gelangt. Je nach dem verwendeten
Bormineral kann es gelegentlich von Vorteil sein, einen gerin-
gen Uberschuss an Siure anzuwenden. Dieser ldsst sich durch
eine Nachbehandlung der angefallenen Granalien mit gasfor-
migem Ammoniak leicht wieder neutralisieren.

Der Aufschluss des Borminerals mit der Mineralsdure so-
wie die Granulierung werden in Gegenwart des Trigerstoffs
direkt in der jeweiligen Granuliervorrichtung durchgefiihrt.
Dabei kann kontinuierlich oder diskontinuierlich gearbeitet
werden. Besonders gute Ergebnisse werden erzielt, wenn die
Sdure dem Gemisch mdglichst fein aufgespriiht wird. Als Gra-
nulatoren kommen Ein- oder Mehrwellenmischer. Drehteller,
Drehtrommeln u. dgl. zur Anwendung. Besonders vorteilhaft
ist die Anwendung eines Kurzzeitmischers, beispielsweise eines
Schugi-Mischers.

Das Bespriihen der Mischung aus Bormineral und Triger-
stoff kann bei Temperaturen zwischen 10 und 200° C vorge-
nommen werden, vorzugsweise bei Temperaturen zwischen 20
und 100° C. Eine besondere Erwéirmung der Reaktionsteil-
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nehmer oder des Reaktionsgemisches eriibrigt sich jedoch, da

die Umsetzung stark exotherm verlduft. Daher kdnnen die

Ausgangssubstanzen im allgemeinen bei Raumtemperatur ein-

gesetzt werden: eine TemperaturerhShung tritt dann im Ver-
5 lauf der Reaktion ein.

Die Mengen an Trégerstoff und Bormineral sowie Menge
und Konzentration der zum Aufschluss benotigten Sdure sind
so aufeinander abzustimmen, dass das anfallende Produkt,
ohne eine fliissige oder maischenartige Phase zu durchlaufen,

10 gleich mit dem fiir eine gute Granulatbildung erforderlichen
Wassergehalt von etwa 1040 Gew. % anfillt. Das ldsst sich
am einfachsten durch die Anwendung einer Sdure in der ent-
sprechenden Konzentration erreichen. Es ist jedoch auch mog-
lich, gleichzeitig mit der konzentrierten Séure eine entspre-

15 chende Menge Wasser aufzudiisen oder ein Tridgermaterial mit
dem entsprechenden Wassergehalt einzusetzen.

Eine Verminderung der bei der Trocknung der Granalien
abzudampfenden Wassermenge kann erfindungsgeméss da-
durch erreicht werden, dass dem Gemisch aus Tragerstoff und

20 Bormineral vor der Sdurezugabe als weiterer Zusatzstoff eine
wasserbindende Substanz zugegeben wird. Als solche haben
sich insbesondere Stédrke oder abbindeféhiges Calciumsulfat
bewihrt. Die zuzusetzende Menge betrigt bei Stirke bis zu 20
Gewichtsteile und bei abbindefdhigem Calciumsulfat bis zu 30

25 Gewichtsteile auf 100 Gewichtsteile Trégerstoff.

Die Fixierung der Reaktionsprodukte auf dem Trégerstoff
kann dadurch verstarkt werden, dass nach Abschluss der Re-
aktion und gegebenenfalls der Bindung des Wassers und/oder
dem Neutralisieren mit Ammoniak ein Konditionierungsmittel

30 auf die Granalien aufgespriiht wird. Als solche Konditionie-
rungsmittel, die in Mengen bis zu 5 Gew. %, bezogen auf das
Gewicht des behandelten Produkts, zugegeben werden kon-
nen, sind beispielsweise Ole, Fette, Wachse oder sonstige Koh-
lenwasserstoffe sowie die davon abgeleiteten Alkohole, Ami-

35 ne, Sduren usw. in Losung oder in Form einer Emulsion geeig-
net, ferner Hydrophobierungsmittel, wie sie bei der Spanplat-
tenhersteltung iiblicherweise verwendet werden, oder Isocya-
nate, wie beispielsweise Diphenylmethan-4,4-diisocyanat.

Sofern das so gewonnene Granulat, dem noch eine gewisse

40 Menge an Riickgut sowie die bereits genannten Neutralisa-
tions-, Hydrophobierungs- und Konditionierungsmittel zuge-
geben werden konnen, nicht bereits die anzustrebende Rest-
feuchte von 1-20 Gew. %, vorzugsweise 5-10 Gew. %, besitzt,
kann es noch einem kurzen Trocknungsprozess in einem iibli-

45 chen Trockengerit unterzogen werden. Dann werden die Gra-
nalien gesiebt, das Uberkorn > 1,5 mm zerkleinert und das an-
gefallene Unterkorn < 0,5 mm als Riickgut bei der Granula-
tion verwendet. Die Riickgutmenge soll dabei 5 Gewichtsteile
pro Gewichtsteil Reaktionsgut nicht iiberschreiten, Es ist je-

50 doch auch die Verwendung des gesamten Granulats ohne Ab-
trennung und Riickfiihrung von Unterkorn moglich.

Die nach dem erfindungsgemissen Verfahren hergestellten
Flammschutzkomponenten sind ein stabiles, nichtstaubendes
Produkt, das zur Herstellung schwer brennbarer Holzspanplat-

55 ten hervorragend geeignet ist. Dazu werden die erfindungsge-
mdss hergestellten Flammschutzkomponenten mit Holzspénen
vermischt und nach Aufspriihen des Leims in iiblicher Weise
zu Platten gepresst. Durch Variation von Art und Menge an
Trédgermaterial und/oder an aufgebrachten Reaktionsproduk-

60 ten konnen Flammschutzkomponenten mit einem Schiittge-
wicht zwischen etwa 50 und 500 g/] erzielt werden, insbeson-
dere Produkte mit einem Schiittgewicht, wie es dem Schiittge-
wicht der jeweils verwendeten Holzspéne entspricht. Dann tritt
auch bei stirkeren mechanischen Einwirkungen keine Entmi-

65 schung zwischen Holzspénen und Flammschutzkomponente
ein, so dass eine gleichméssige und gleichbleibende Flammwi-
drigkeit der hergestellten Platten weitgehend sichergestellt ist.
Weiterhin tritt auch bei starker mechanischer Belastung, bei-
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spielsweise bei Erschiitterung, keine Trennung zwischen
flammwidrig wirkender Substanz und Trigermaterial ein. Von
besonderem Vorteil ist die Moglichkeit, 10-60% der fiir die
Plattenherstellung eingesetzten Holzspdne durch das erfin-
dungsgemiss erzeugte Produkt zu ersetzen.

Beispiel 1

In einen Doppelwellenmischer von 1 m Lénge wird bei
Raumtemperatur stiindlich ein Gemisch aus 60,0 kg Colemanit
und 11,0 kg aufgefasertem Altpapier mit einem Wassergehalt -
von 9 Gew. % eingegeben und gleichzeitig ein Gemisch aus
27,0 kg Schwefelsdure mit 96 Gew. % H,SO, und 44,0 kg
Wasser aufgediist. Es bildet sich eine Arbeitstemperatur zwi-
schen 70 und 80° C aus bei einer Verweilzeit des Reaktions-
gemisches im Mischer von etwa 10 Minuten.

Es fiillt ein hellgraues, sehr gleichmiéssiges Granulat an, das
im Kammertrockner bei 105° C nachgetrocknet wird.

Korngrosse™® 1,5-0,5 0,5-0,25 <0,25
mm -

Menge Gew.% 61,0 11,0 28,0
H;BO; Gew. % 435 44,0 434
Schiittgewicht

g/Liter 450

* Nach Zerkleinerung des Uberkornes.

Beispiel 2

Auf einen Drehteller von 1,2 m Durchmesser und einer
Umdrehungsgeschwindigkeit von 24 U./min wird bei Raum-
temperatur ein Gemisch aus 60,0 kg Colemanit und 11,0 kg
aufgefasertem Altpapier mit einem Wassergehalt von 9
Gew. % aufgegeben und gleichzeitig ein Gemisch aus 27,0 kg
Schwefelsiure mit 96 Gew.% H,SO, und 59,0 kg Wasser auf-
gediist. Es bildet sich eine Arbeitstemperatur zwischen 70 und
80° C aus bei einer Verweilzeit des Reaktionsgemisches auf
dem Teller von etwa 5 Minuten.

Es fillt ein hellgraues, sehr gleichmaéssiges Granulat an, das
im Kammertrockner bei 105° C nachgetrocknet wird.

Korngrosse™ 1,5-0,5 <0,5
mm

Menge Gew. % 56 44
H;BO; Gew. % 42,9 43,8
Schiittgewicht '
g/Liter 380

# Nach Zerkleinerung des Uberkornes.

Beispiel 3

In einen Schugi-Mischer werden stiindlich eindosiert a) ein
Gemisch aus 143,0 kg Colemanit und 103,0 kg aufgefasertem
Altpapier, b) 293,0 kg Colemanit und 136,0 kg Riickgut (Un-
terkorn). Dem Gemisch aus a) und b) werden stiindlich
167,0 kg Schwefelséiure mit 96 Gew.% H,SO, und 210,0 kg
Wasser aufgediist. Bei einer Drehzaht des Mischers von
1500 U./min. betrédgt die Verweilzeit des Reaktionsgemisches
im Mischer etwa 0.5 sek.

Es fillt ein hellgraues, stark faseriges Produkt an, das bei
105° C nachgetrocknet wird und ohne Absiebung von Uber-
und Unterkorn verwendbar ist.

4
Korngrosse* 4,0-3,0 3,0-2,0 2,0-1,5 1,5-0,5 <0,5
mm

5 Menge Gew.% 0,5 5,5 16,0 46,0 32,0
Schiittgewicht
g/Liter 210

* Ohne Zerkleinerung des Uberkornes.
10
Sofern ein weniger faseriges Produkt erwiinscht ist, kann
das noch feuchte Agglomerat auf einen Drehteller gegeben
werden, wo daraus unter Aufspriihen von 200,0 kg Wasser
stiindlich ein hellgraues, weniger faseriges Granulat entsteht,
15 das im Kammertrockner bei 105° C nachgetrocknet wird.

Korngrosse 1,5-0,5 0,5-0,25 <0,25
mm '

20 Menge Gew. % 64,5 8,6 26,9
H;BO; Gew. % 46,8 45,9 453
Schiittgewicht
g/Liter 360

25 Beispiel 4

In einem auf eine Temperatur von 80° C vorgeheizten Mi-

scher mit einem Fassungsvermdgen von 5 Litern werden

167,0 g grobe Holzspéne mit einer Teilchengrésse von

2-3 mm, 186 g Colemanit und 12 g Stirke 1 Minute lang ge-
30 mischt und dieser Masse unter weiterem Mischen 235 g einer

technischen Phosphorsdure mit einem P,05-Gehalt von 54

Gew.% im Verlauf von 5 Minuten aufgespriiht. Das dabei ent-

stehende Produkt wird 20 Minuten bei einer Temperatur von

80° C getrocknet und grob vermahlen. Danach wird es im Mi-
35 scher mit 1 g Ammoniakgas behandelt, und schliesslich werden

innerhalb 3 Minuten 5 g Paraffin6l aufgespriiht. Es entsteht

ein Produkt mit einem Schiittgewicht von 280 g/Liter.

Beispiel 5
Nach der gleichen Arbeitsweise wie in Beispiel 4 werden
anstelle der groben Holzspéne 83 g zerkleinerte Hiihnerfedern
verarbeitet. Es entsteht ein Produkt mit einem Schiittgewicht
von 260 g/Liter.

40

45 Beispiel 6

Zur Beurteilung des Brandverhaltens sowie der mechani-
schen Eigenschaften von Holzspanplatten, die unter Verwen-
dung der erfindungsgemdss hergestellten Flammschutzkompo-
nenten angefertigt worden sind, werden verschiedene Muster
s0 von Dreischichtholzspanplatten folgender Zusammensetzung

hergestelit:

Deckschicht Mittelschicht
Gewichtsteile Gewichtsteile
55
Holzspéne 75 75
Flammschutzkomponente 25 25
Harnstoffharz atro 11 8,5
Paraffin atro 1,0 1,0
60 Hérter atro 0,02 0,2

Als Flammschutzkomponente enthélt die Platte

6a erfindungsgemésse FS-Komponente nach Beispiel 3

6b Anlagerungsprodukt aus 36 Gew. % Borséure an 64
Gew. % Trigerstoff

6c Anlagerungsprodukt aus 40 Gew. % Borsdure an 60
Gew. % Trégersotff

6d keine Flammschutzkomponente

65
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Die Holzspéne werden mit dem jeweiligen Flammschutz- Brandschachttest in Anlehnung an DIN 4102 B 1
mittel (bei Probe 6d mit der entsprechenden Menge Holzspi- . . o
ne) sorgfiltig gemischt, sodann die Leimmischung aus einer In einem Brandkasten von 450 mm Lénge, 250 mm Breite
65 %igen wissrigen Harnstoff-Formaldehydharz-Suspension, und 850 mm Hohe werden jeweils zwei der zu priifenden Plat-
einer 50%igen wissrigen Paraffinemulsion, dem Hérter und so. s ten mit den Massen 500 x 200X 15 mm im Abstand von 10 cm
viel Wasser, dass der Harzgehalt der Leimmischung 50 Gew.%  Senkrecht angebracht und 10 Muiuten mit 4 Propangasbren-
betrigt, aufgespriiht. Das beleimte Material wird in Formen nern unter einer Neigung von 45 sbeﬂam‘?‘t' Die Menge der
gestreut, vorgepresst und dann in einer Etagenpresse mit einer ~ durchgesaugten Luft betrégt 10 m® pro Minute.

Presszeit von 15 sec/mm bei einer Temperatur von 175° C zu-

Platten verpresst. s 10
Probe max. max. unzersetzte Gewichts- Nachbrenn- Nach-
FlammenhSéhe  Abgastemp. Restléinge verlust zeit glimmen
(cm) °0 (%) (%) (sek)
6a 40 165 60 10,7 0 nein
6b 45 174 55 11,7 0 nein
6¢ 42 168 58 11,2 0 nein
6d >50 >200 0 81,5 300 Cja
Mechanischer Test und Quelltest
Probe Biegefestigkeit Dickenquellung Wasseraufnahme
(N/mm?) (%) (%)
nach2 h nach 24 h nach 2 h
6a 28,7 3,6 11,6 16,3
6b 27,9 4,6 11,5 22,1
6c 27,5 4,1 14,0 21,0
6d 31,2 55 15,7 17,4
Die Brandschutz-, mechanischen und Quelleigenschaften mit bekannten Flammschutzkomponenten hergestellten Plat-
der unter Verwendung der erfindungsgeméssen Flammschutz-  ten und die mechanischen und Quelleigenschaften gegeniiber
komponenten hergestellten Holzspanplatten sind gegeniiber nicht flammwidrig eingestellten Platten praktisch gleichwertig.

den Brandschutz-, mechanischen und Quelleigenschaften von 35
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