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MULTIFUNKTIONSPLATTE AUS HOLZ- UND BICOMPONENTENFASERN UND VERFAHREN

ZUM HERSTELLEN EINER MULTIFUNKTIONSPLATTE

(57)  Die Erfindung betrifft eine Multifunktionsplatte,
aufweisend Holzfasern und Bicomponentenfasern. Um
eine Holzwerkstoffplatte mit verbesserten Eigenschaften
bereitzustellen, ist vorgesehen, dass die Holzfasern ei-
nen Anteil von 10 Gew.-% bis 90 Gew.-% einnehmen

und die Bicomponentenfasern einen Anteil von 90
Gew.-% bis 10 Gew.-% einnehmen und wobei die Mul-
tifunktionsplatte eine Dichte von 100 kg/m?3 bis 300 kg/m3
aufweist. Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zur
Herstellung einer solchen Multifunktionsplatte.

/%uj\/\
—\ ""'/ //
_ e
X\ — \
> A \
\/\\/ \\/\

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 444 086 A1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Multifunktionsplatte aus Holz- und Bicomponentenfasern sowie ein Verfahren zum
Herstellen der Multifunktionsplatte.

[0002] Platten aus Holzfasern und Bicomponentenfasern sind an sich bekannt und werden in unterschiedlichen Dicken
und Rohdichten, je nach geplanter Anwendung, hergestellt. Ein Beispiel fiir diese Produkte ist eine Holzfaser-Dammplatte
mit einem Anteil an Nadelholzfasern von 91%, einem Anteil an Bicomponentenfaser (nachfolgend: Bicofaser) von 5%
und einem Anteil an Brandschutzmittel von 4%. Eine solche Dammplatte ist leicht und hat gute Warmedammeigen-
schaften (Warmeleitfahigkeit = 0,039 W/mK). Sie ist weich und biegsam, sie weist jedoch nur so geringe Festigkeitsei-
genschaften auf, dass diese nicht gemessen werden kénnen. Ein Beispiel fir eine solche Platte ist die "best wood FLEX
50" - Warmedammplatte, Hersteller: Holzwerk Gebr. Schneider GmbH, Eberhardzell, die ein Gewicht von ca. 50 kg/m3
aufweist.

[0003] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Holzwerkstoffplatte bereitzustellen, die verbesserte Eigenschaften
aufweist.

[0004] Diese Aufgabe wird geldst mit einer Multifunktionsplatte nach Anspruch 1 und mit einem Verfahren zur Her-
stellung einer Multifunktionsplatte nach Anspruch 11.

[0005] Die erfindungsgemafe Multifunktionsplatte weist Holzfasern und Bicofasern auf, wobei der Anteil der Holzfasern
von 10 Gew.-% bis 90 Gew.-% betragen kann und der Anteil der Bicofasern kann entsprechend 90 Gew.-% bis 10 Gew.-
% betragen. Die Dichte der Multifunktionsplatte kann von 100 kg/m3 bis 300 kg/m3 betragen.

[0006] Als Holzfasern werden typischerweise Fasern und Faserblindel bezeichnet, die durch Zerfasern von Holzhack-
schnitzeln erhalten werden. Die kleiner dimensionierten Fasern und Faserbiindel, die hier gemeinsam als Holzfasern
bezeichnet werden, weisen geringere Ruckstellkrafte als Spane auf. Fir die erfindungsgemafRe Multifunktionsplatte
werden bevorzugt Agglomerate aus Fasern, bevorzugt grobe Faserbiindel aus nicht vollstadndig separierten Fasern
eingesetzt, deren Lange 3 mm bis 18 mm betragt. Bevorzugt werden Holzfasern eingesetzt, deren Lange 6 mm bis 12
mm betragt. Der Durchmesser der Agglomerate betragt 100 wm bis 3 mm. Diese Holzfasern kénnen schneller und
homogener mit den Bicofasern gemischt werden. Die groben Fasern, die flr die erfindungsgemafe Multifunktionsplatte
eingesetzt werden, weisen im Vergleich zu den meist vollstdndig separierten, feineren Fasern, die zur Herstellung von
mitteldichten oder hochdichten Faserplatten eingesetzt werden, hohere Ruckstellkrafte auf. Sie haben sich daher zur
Herstellung besonders leichter Faserplatten als geeignet erwiesen.

[0007] Die Bicofasern sind aus zwei unterschiedlichen Komponenten bzw. Materialien hergestellt. Ein Kern aus Kern-
material ist von einem Mantel aus Mantelmaterial umhiillt. Es kénnen auch geschichtete Bicofasern verwendet werden,
bevorzugt sind jedoch ummantelte Fasern mit einem vollstdndig umhdillten Kern. Typische Kernmaterialien sind Polye-
thylenterephthalat (PET) oder Polyethylen. Als Mantelmaterial wird bevorzugt co- oder iso-Polyethylenterephthalat (co-
PET bzw. iso-PET) eingesetzt.

[0008] Die Bicofaser ist bei Raumtemperatur fest. Das Mantelmaterial weist vorteilhaft einen mdéglichst niedrigen
Schmelzpunkt auf, jedenfalls einen niedrigeren Schmelzpunkt als das Kernmaterial. Der Schmelzpunkt des Mantelma-
terials betragt bevorzugt einen Schmelzpunkt von maximal 160 °C, besonders bevorzugt von maximal 130 °C, insbe-
sondere einen Schmelzpunkt von 90 °C bis 115 °C auf. Auf diese Weise wird wenig Energie verbraucht, um den Mantel
der Bicofasern an- bzw. aufzuschmelzen, um eine Verklebung von Bico- und Holzfasern zu erreichen.

[0009] Die Bicofasern werden mit einer Lange eingesetzt, die vorteilhaft kirzer ist als die Lange der Holzfasern.
Bicofasern werden bevorzugt mit einer Lange von 0,5 mm bis 30 mm eingesetzt, ihr Durchmesser betragt meist 3 den
bis 15 den, meist4 den bis 9 den. Die diinneren Bicofasern lassen sich besonders einfach zu einer homogenen Mischung
mit den Holzfasern verarbeiten. Zudem ermdglichen sie die Ausbildung besonders fein und gleichmafig verteilter Kle-
bepunkte. Nach einer besonders bevorzugten Ausfiihrung der erfindungsgemaRen Multifunktionsplatte weist diese kein
Bindemittel auf.

[0010] Der Anteil von Holzfasern betragt bevorzugt 70 Gew.-% bis 40 Gew.-%, wahrend der Anteil der Bicofasern
bevorzugt 30 Gew.-% bis 60 Gew.-% betragt. Nach einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung betrégt der Anteil der
Holzfasern 45 Gew.-% bis 55 Gew.-% und der Anteil der Bicofasern betragt 55 Gew.-% bis 45 Gew.-%.

[0011] In einer einfachen Ausfiihrung weist die erfindungsgemafe Multifunktionsplatte nur Holz- und Bicofasern auf.
Nach einer weiteren Ausfiihrungsform sind der Multifunktionsplatte eines oder mehrere der nachfolgend genannten
Additive zugesetzt: Brandschutzmittel, Fungizide, Insektizide, Algizide und Hydrophobierungsmittel. Die Additive kénnen
auf die AulRenflache der Multifunktionsplatte aufgebracht werden, bevorzugt werden sie jedoch den Fasern vor dem
Trocknen in der Blow-Line oder der Fasermischung vor dem Streuen zu einem Faserkuchen zugesetzt, so dass sie
Uber den Querschnitt der Platte verteilt sind. Denkbar ist auch, dass ein Teil der Fasern mit den Additiven gemischt wird
und dass diese Mischung zum Streuen von AuRenlagen der Multifunktionsplatte eingesetzt wird.

[0012] Die erfindungsgemalke Multifunktionsplatte weist ein Gewicht von mindestens 100 kg/m3 bis maximal 300
kg/m3 auf, bevorzugt ein Gewicht von 150 kg/m3 bis 250 kg/m3. Sie ist damit schwerer als bekannte Dammplatten, die
ein Gewicht von z. B. nur 50 kg/m3 aufweisen. Dafir leistet die erfindungsgemaRe Multifunktionsplatte jedoch wesentlich
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mehr. Wahrend bekannte leichte DA&mmplatten nur geringe Festigkeitseigenschaften aufweisen und insbesondere nicht
geeignet sind, Befestigungsmitteln Halt zu geben, weist die erfindungsgemaRe Multifunktionsplatte eine Druckfestigkeit
von z. B. 45 kPa bis 55 kPa und eine Schraubenauszugsfestigkeit von z. B. 65 N bis 160 N auf. Diese Festigkeitswerte
werden bei unverandert guten Warmedammwerten von 0,035 W/mK bis 0,39 W/mK erreicht.

[0013] Die guten Festigkeitseigenschaften erlauben es, die Multifunktionsplatte ohne weitere Hilfsmittel zu befestigen,
z. B. zu verschrauben. Es ist mdglich, die Multifunktionsplatte als tragendes Element eine Sandwichkonstruktion aus
mehreren unterschiedlichen Platten einzusetzen. Die erfindungsgemafRe Multifunktionsplatte weist eine ausreichende
Druckfestigkeit und Steifigkeit auf, um sie zu beschichten, was mit bekannten, flexiblen Warmedammplatten nicht méglich
ist. Die erhdhte Festigkeit der Multifunktionsplatte erlaubt auch das Anbringen von Profilen, sei es durch Bearbeiten der
Kanten oder durch Aufbringen separater Profile sowie das Frasen oder Sagen der Platte.

[0014] Das Verfahren zum Herstellen der Multifunktionsplatte mit einem Anteil an Holzfasern von 10 Gew.-% bis 90
Gew.-% und mit einem Anteil an Bicomponentenfasern von 90 Gew.-% bis 10 Gew.-% und mit einer Dichte von 100
kg/m3 bis 300 kg/m3 umfasst die Schritte des

- Mischens von Holzfasern und Bicomponentenfasern, des

- Streuens eines Faserkuchens, des

- Verdichtens des Faserkuchens unter Druck, des

- Erhitzens des Faserkuchens mittels eines Luftstroms und des
- Abkilhlens des Faserkuchens unter Druck.

[0015] Die Holz- und Bicofasern werden bevorzugt in mehreren aufeinanderfolgenden Schritten gemischt, um eine
moglichst homogene Mischung zu erhalten. In einer einfachen Ausfiihrung werden samtliche Fasern und ggf. Additive
als eine einheitliche Mischung gemischt. Mit dieser Mischung wird eine einschichtige Platte gestreut und verdichtet.
Nach einer alternativen Ausfiihrung werden zwei oder mehr Mischungen hergestellt, wobei mindestens eine Mischung,
z. B. die Decklagenmischung zusétzlich zu den Fasern auch ein Additiv enthalt. Meist wird die Decklagenmischung, die
das Additiv enthalt, als AuRenlage gestreut, gefolgt von einer Mischung ohne oder mit anderen Additiven. AbschlieRend
wird wieder die Decklagenmischung gestreut.

[0016] Der Faserkuchen, der aus der oder den Fasermischungen gestreut wird, weist Ublicherweise eine Dicke von
ca. 25 cm bis 45 cm auf. Dieser Faserkuchen wird meist auf ca. 2% bis 5% der urspriinglichen Dicke komprimiert, so
dass die Multifunktionsplatte eine Dicke von 5 mm bis 25 mm aufweist, bevorzugt eine Dicke von 10 mm bis 15 mm
aufweist. Das Verdichten erfolgt bevorzugt durch zwei umlaufende, zueinander geneigt stehende Férderbander, von
denen das erste unter dem Faserkuchen angeordnet ist und das zweite schrag geneigt tiber dem Faserkuchen. Der
maximale Abstand der Férderbander zueinander ist benachbart zum Streuen des Faserkuchens am grof3ten und be-
nachbart zum Erhitzen am kleinsten. Die umlaufenden Foérderbander reichen aus, um den Faserkuchen um bis zu 98
% zu verdichten; eine Presse ist nicht erforderlich. Die Férderbander weisen bevorzugt Bander aus einem luftdurchlas-
sigen Material auf, das jedoch so dicht ist, dass die Fasern des Faserkuchens zwischen den Forderbandern gehalten
werden.

[0017] Das Verdichten erfolgt nach einer einfachen Ausfiihrung bei Umgebungstemperatur. Die Umgebungstempe-
ratur reicht jedoch nicht aus, den Mantel der Bicofasern zum Schmelzen zu bringen. Entsprechend kdnnen sich allein
durch das Verdichten keine Klebepunkte ausbilden.

[0018] Nach einer bevorzugten Ausfihrung wird der Faserkuchen bereits beim Verdichten auf eine Temperatur Gber
Umgebungstemperatur erwarmt, um den Mantel der Bicofaser zu erweichen. Dies kann durch Mittel zum Erwarmen der
Umgebungsluft erfolgen, die parallel zu den Férderbandern angeordnet sind.

[0019] Der verdichtete Faserkuchen durchlauft dann einen Durchlaufofen, wobei der verdichtete Faserkuchen wei-
terhin zwischen umlaufenden, luftdurchldssigen Bandern gehalten wird. Im Durchlaufofen wird der Faserkuchen mittels
erwarmter Luft erhitzt bis auf eine Temperatur, die den Mantel der Bicofaser zum Schmelzen bringt, typisch eine Tem-
peratur von ca. 100 °C bis 160 °C. Der schmelzende Mantel der Bicofaser verklebt den Kern der Bicofaser mit der
Holzfaser, so dass eine durch Klebpunkte fixierte Struktur entsteht, die grolRe Hohlrdume an Luft aufweist, die in einem
Gerust aus Fasern angeordnet sind.

[0020] Die Fasern der Multifunktionsplatte, insbesondere die Holzfasern, verfligen Uber Riickstellkréfte, die selbst
nach dem Ausbilden der Klebepunkte noch zu einer unerwiinschten Verformung der Multifunktionsplatte fihren kénnen.
Um dieses Risiko zu minimieren, ist es bevorzugt, die verdichtete, mit Klebepunkten versehene Multifunktionsplatte
weiterhin zwischen Férderbandern zu fihren, die unmittelbar an der Plattenoberflache anliegen, so dass das Abkihlen
erfolgt, wahrend die Férderbander die Multifunktionsplatte fixieren. Nach dem Abkihlen zeigen die Klebepunkte eine
Haltekraft, die groRer ist als die Ruckstellkraft der Holzfasern, so dass die Formstabilitadt der Multifunktionsplatte ge-
wabhrleistet ist.

[0021] Das Abkiihlen kann durch Zufuhr ungeheizter, beschleunigter Luft erfolgen. Das Abkiihlen kann vorteilhaft aber
auch mit gekuhlter und beschleunigter Luft erfolgen.
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[0022] Die erfindungsgemaflen Multifunktionsplatten sind nicht vollstandig biegsam wie z. B. leichte Warmedamm-
platten. Sie sind ausreichend biegesteif um in beliebigen Abmessungen hergestellt werden zu kénnen. Die erfindungs-
gemalen Multifunktionsplatten sind daher auch als groRformatige Platten z. B. mit einem Format von 2800 mm x 2070
mm herstellbar. Diese Formate kénnen auch deshalb hergestellt werden, weil einfache Produktionsvorrichtungen aus-
reichen und die Herstellung ohne aufwandige Pressen erfolgt.

[0023] Esistals weiterer Vorteil der erfindungsgemaRen Multifunktionsplatte anzusehen, dass die Entsorgung unpro-
blematisch erfolgen kann. Auch eine thermische Entsorgung der Platte ist moglich.

[0024] Details der Erfindung werden nachfolgend anhand von Ausflihrungsbeispielen ndher erlautert. Es zeigen:

Fig.1 eine schematische, nicht-mafistébliche Darstellung eines Schnitts durch eine erfindungsgemale Multifunkti-
onsplatte,

Fig. 2 ein nicht-mafstablicher Ausschnitt aus einem Querschnitt der erfindungsgemaRen Multifunktionsplatte,

Fig. 3  eine schematische Darstellung der Herstellung einer Multifunktionsplatte.

[0025] Fig. 1zeigtin schematischer Darstellung eine Multifunktionsplatte 1, die Holzfasern 2 und Bicofasern 3 aufweist.
Die Holzfasern 2 sind 6 mm bis 18 mm lang. Sie bestehen aus Agglomeraten von Fasern, d. h. Biindeln von Fasern,
die beim Zerfasern von Holzspanen entstehen und die nach dem Zerfasern aneinander haften oder die noch nicht
vollstdndig voneinander getrennt sind. Der Durchmesser der Agglomerate betragt zwischen 100 wm und 3 mm. Die
Bicofasern 3 sind wesentlich diinner; sie bestehen aus co- bzw. iso-PET als Mantelmaterial und PET als Kernmaterial.
lhre Lange betragt bis zu 30 mm und ihr Durchmesser betragt ca. 6 den. Fig. 1 zeigt die grofReren Holzfasern 2 mit
einem Anteil von 44 Gew.-% an der Multifunktionsplatte 1 und die wesentlich feineren Bicofasern 3 mit einem Anteil von
56 Gew.-%. Die Multifunktionsplatte 1 ist 11 mm dick und weist ein Gewicht von 150 kg/m3 auf. Die Abmessungen der
Platte betragen 2800 mm x 2070 mm.

[0026] DasFasergemisch ausHolz-undBicofasern 2,3 bildet ein dreidimensionales Gerist. An den Kreuzungspunkten
zwischen den Holz- und Bicofasern aber auch zwischen Bicofasern haben sich, wie in Fig. 2 dargestellt, Klebepunkte
4 ausgebildet, die der Platte Festigkeit verleihen, ohne die schallddmmenden Eigenschaften zu vermindern. Die Riick-
stellkraft der Holzfasern 3 ermdglicht die Herstellung einer Multifunktionsplatte mit einem groRen Anteil an Hohlrdumen,
so dass die Platte ein geringes Gewicht aufweist. Gleichzeitig bewirkt der hohe Anteil an Bicofasern eine im Verhaltnis
zum geringen Gewicht sehr hohe Druckfestigkeit und Uberraschend auch einen -bezogen auf das Gewicht- hohen
Schraubenausziehwiderstand. Ein steigender Anteil an Bicofasern flihrt zu einer Steigerung der Druckfestigkeit.
[0027] Fig. 3 zeigt die Herstellung der erfindungsgemafRen Multifunktionsplatte. Aus einem Vorratsbehalter 5 wird die
Mischung aus Holz- und Bicofasern, der ggf. auch Additive beigemischt sein kénnen, Gber eine Zellenradschleuse 6 zu
einem Faserkuchen 7 von ca. 30 cm Dicke gestreut. Das Mischen der Fasern erfolgt vorab auf an sich bekannte Weise,
bevorzugt in mehreren Stufen bzw. Schritten, um eine mdglichst homogene Mischung zu erreichen.

[0028] Der Faserkuchen 7 wird auf ein unteres Forderband 8 gestreut. Das untere Forderband 8 ist waagerecht
ausgerichtet. In einem Winkel dazu ist das obere Férderband 9 geneigt. An dem Ende 10 des oberen Forderbandes 9,
das an den Vorratsbehélter 5 angrenzt, entspricht der Abstand zum unteren Férderband 8 mindestens der Dicke des
Faserkuchens, hier ca. 30 cm. Der Abstand des oberen Férderbands 9 zum unteren Férderband 8 verringert sich bis
zum zweiten Ende 11 des oberen Forderbands auf die vorgegebene Dicke der Multifunktionsplatte, hier 11 mm. Parallel
zu den Foérderbandern 8 und 9 sind Geblase angeordnet, die bewirken, dass der Faserkuchen 7 mit erwarmter Luft
durchstromt wird. Wahrend der Faserkuchen 7 vom ersten Ende 10 des oberen Férderbandes 9 zu dessen zweiten
Ende 11 bewegt wird, verdichten sich die Fasern durch den sich verringernden Abstand zwischen dem oberen und dem
unteren Foérderband 8,9 auf die fiir die jeweilige Multifunktionsplatte 1 vorgesehene Dicke. Gleichzeitig wird der Mantel
der Bicofasern bereits vorerwarmt.

[0029] Nach dem Verdichten wird die Multifunktionsplatte 1 zwischen dem unteren Férderband 12 und einem parallel
dazu angeordneten, zweiten oberen Foérderband 13 in einen Durchlaufofen 14 gefuhrt. Heizeinrichtungen 15, die z. B.
Uber Heizdrahte oder durch Infrarotstrahlung Hitze erzeugen, sind oberhalb und unterhalb der Férderbander 12 und 13
angeordnet. Optional werden die Heizeinrichtungen 15 durch Geblase unterstiitzt, um die erhitzte Luft zu beschleunigen
und durch die Foérderbander 12, 13 und die Multifunktionsplatte 1 zu fordern. Die umlaufenden Bander der Férderbander
12, 13 sind zu diesem Zweck aus hitzebestéandigem, luftdurchlassigen Werkstoff, z. B. einem Metallgeflecht oder einem
Gewebe, das trotz der Luftdurchlassigkeit dicht genug ist, um die Holz- und Bicofasern 2, 3 zurtickzuhalten.

[0030] Im Durchlaufofen 14 wird der Mantel der Bicofasern nun weiter so weit erhitzt, dass der Mantel schmilzt bzw.
so weit erweicht, dass Holzfasern 2 oder andere Bicofasern 3, die an dem Mantel anliegen, mit dem geschmolzenen
oder erweichten Mantel einen Klebepunkt 4 bilden (vgl. Fig. 2). Durch den hohen Anteil an Bicofasern 3 bilden sich
zahlreiche Klebepunkte 4, die der Multifunktionsplatte 1 eine signifikant hdhere Festigkeit verleihen als einer Warme-
dammplatte nach dem Stand der Technik, die nur einen 5 % Anteil an Bicofasern aufweist.

[0031] Die so im Durchlaufofen 14 erzeugten Klebepunkte 4 sind zundchst noch weich. Sie weisen mindestens zum
Teil noch eine geringe Festigkeit auf, so dass die Ruckstellkraft der Holzfasern 2 gréRer ist als die Festigkeit der Kle-
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bepunkte 4. Wirde die noch warme Multifunktionsplatte 1 nun aus der Fliihrung der Férderbander 12, 13 entlassen,
bestliinde das Risiko von unerwiinschten Formveréanderungen. Um diese unerwiinschten Formveranderungen zu ver-
meiden, wird die Multifunktionsplatte 1 weiter durch die Férderbander 12 und 13 in der Héhe fixiert und in eine Vorrichtung
16 zum Abkuhlen uberfiihrt. Die Vorrichtung 16 zum Abkuhlen ist mit Mitteln 17 zum Erzeugen kihler Luft versehen,
die durch die Multifunktionsplatte gefuihrt wird. Die Mittel 17 zum Erzeugen kihler Luft kénnen einfache Geblase sein,
die Luft durch die Multifunktionsplatte 1 fordern, die die Umgebungstemperatur aufweist, die auerhalb der Produkti-
onsanlage anlage herrscht. Optional kann zusatzlich eine Kihleinrichtung vorgesehen sein, die die Luft auf eine be-
stimmte Temperatur kihlt. Erst wenn die Klebepunkte 4 sich durch die Abklhlung so weit verfestigt haben, dass deren
Haltekraft grofer ist als die Ruckstellkraft der Holzfasern 2, wird die Multifunktionsplatte 1 aus der Fiihrung durch die
Forderbander 12, 13 entlassen.

[0032] Die Breite der Multifunktionsplatte 1 betragt 2800 mm. Die Multifunktionsplatte 1 wird in einem kontinuierlichen
Verfahren in unendlicher Lédnge produziert. Sie kann auf beliebige Langen gekiirzt werden, z. B. auf eine Lange von
2070 mm.

[0033] Die vorstehend beschriebene Multifunktionsplatte 1 und das Herstellverfahren fiir diese Multifunktionsplatte
kénnen alternativ so modifiziert werden, dass zuséatzlich zu den Holz- und Bicofasern 2,3 auch ein oder mehrere Additive
zugesetzt werden, z. B. ein Additiv oder eine Mischung von Additiven, aus der Gruppe von Additiven die Brandschutz-
mittel, Fungizide, Insektizide, Algizide und Hydrophobierungsmittel umfasst. Die Additive werden meist in Mengen von
bis zu 10 Gew.-% zugesetzt. Sie werden entweder den Holzfasern bereits in der Blow-Line zugesetzt oder sie werden
der Mischung aus Holzfasern 2 und Bicofasern 3 insgesamt zugesetzt oder es wird ein zweiter Vorratsbehalter eingesetzt,
aus dem eine separate Schicht des Faserkuchens 7 gestreut wird, indem der erste Vorratsbehalter 5 und der zweite
Vorratsbehalter alternierend den Faserkuchen 7 streuen. Bevorzugt streut der zweite Vorratsbehéalter die AuRenlagen
des Faserkuchens 7.

[0034] Im Folgenden zeigen einige Ausflihrungsbeispiele unterschiedliche Rezepturen fiir die Zusammensetzung und
Ausfiihrung der erfindungsgemafien Multifunktionsplatte:

Ausfiihrungsbeispiel 1

[0035] Aus dem Vorratsbehalter werden 56 Gew.-% Bicofasern 3 und 44 Gew.-% Holzfasern 2 gestreut. Zunachst
wird in einer ersten Charge ein Faserkuchen 7 mit einer Menge von 1,76 kg/m2 zur Herstellung einer Multifunktionsplatte
1 mit einer Dicke von 11 mm gestreut, verdichtet, erhitzt und gekihlt. In einer zweiten Charge werden 1,98 kg/m2 gestreut
und in einer dritten Charge werden 2,75 kg/m2 Fasern gestreut, jeweils zur Herstellung einer Multifunktionsplatte mit 11
mm Dicke. Tabelle 1 zeigt die Dicke (mm), die Dichte (kg/m3), die Druckfestigkeit (kPa), den Warmedurchlasswiderstand
(W/mK) und die Schraubenauszugfestigkeit (N).

Tabelle 1
Charge 1 Charge 2 | Charge 3
Rohdichte (kg/m3) (DIN EN 323) 160 kg/m3 | 180 kg/m3 | 250 kg/m3
Starke in mm 11 11 1"
Druckfestigkeit (kPa) (DIN EN 826) 51 53 55
Warmedurchlasswiderstand A (W/mK) (DIN EN 12667) | 0,03576 0,03726 0,03872
Schraubenauszugsfestigkeit (N) (DIN EN 320) 95 129 160

[0036] Es zeigt sich, dass die Werte fir Druckfestigkeit und Schraubenauszugsfestigkeit mit steigender Dichte anstei-
gen, die Schraubenauszugsfestigkeit sogar deutlich. Der Warmedurchlasswiderstand steigt ebenfalls moderat.

Ausfiihrungsbeispiel 2

[0037] In einer ersten Charge wird ein Fasergemisch aus 30 Gew.-% Bicofasern 3 und 70 Gew.-% Holzfasern 2 in
einer Menge von 1,98 kg/m? auf das untere Férderband 8 gestreut. Die zweite Charge zeigt ein Fasergemisch aus 44
% Bicofasern und 56 Gew.-% Holzfasern und die dritte Charge weist ein Fasergemisch aus 56 Gew.-% Bicofasern 3
und 44 Gew.-% Holzfasern 2 auf. Die zweite und die dritte Charge werden ebenfalls mit 1,98 kg/m2 gestreut. Tabelle 2
zeigt, dass Dicke und Dichte der Platten identisch sind, lediglich der Anteil von Holzfasern 2 und Bicofasern 3 variiert.
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Tabelle 2

Charge 1

Charge 2

Charge 3

Variante

V1: 30% Bico

V2: 44% Bico

V3: 56% Bico

Rohdichte (kg/m3) (DIN EN 323)

180

180

180

Starke in mm 11 11 11
Druckfestigkeit (kPa) (DIN EN 826) 45 49 55
Warmedurchlasswiderstand A (W/mK) (DIN EN 12667) | 0,03709 0,03713 0,03726
Schraubenauszugsfestigkeit (N) (DIN EN 320) 68 82 129

Mit steigendem Einsatz von Bicofasern steigen die Festigkeitseigenschaften signifikant. Der Warmedurch-

gangswiderstand andert sich bei variierendem Faseranteil nicht; er ist offenbar von der Dichte der Multifunktionsplatte
1 abhéangig.

Bezugszeichenliste

[0039]

O ~NO O WN -

Multifunktionsplatte

Holzfaser

Bicofaser (Bicomponentenfaser)
Klebepunkt

Vorratsbehalter
Zellenradschleuse

Faserkuchen

Unteres Forderband

9 Oberes Forderband

10 Oberes Ende

11 Unteres Ende

12 Unteres Férderband /Durchlaufofen

13  Oberes Forderband / Durchlaufofen

14  Durchlaufofen

15  Heizeinrichtungen

16  Vorrichtung zum Abkihlen

17 Mittel zum Abkuhlen

Patentanspriiche

1. Multifunktionsplatte, aufweisend Holzfasern (2) und Bicomponentenfasern (3), wobei die Holzfasern (2) einen Anteil
von 10 Gew.-% bis 90 Gew.-% einnehmen und die Bicomponentenfasern (3) einen Anteil von 90 Gew.-% bis 10
Gew.-% einnehmen und wobei die Multifunktionsplatte (1) eine Dichte von 100 kg/m3 bis 300 kg/m3 aufweist.

2. Multifunktionsplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil der Holzfasern (2) bis zu 70 Gew.-
%, vorzugsweise bis zu 60 Gew.-%, vorteilhaft bis zu 55 Gew.-%, bevorzugt bis zu 45 Gew.-&, besonders bevorzugt
bis zu 30 Gew.-% betragt, und dass der Anteil der Bicomponentenfasern (3) bis zu 30 Gew.-%, vorzugsweise bis
zu 45 Gew.-%, vorteilhaft bis zu 55 Gew.-%, bevorzugt bis zu 60 Gew.-%, besonders bevorzugt bis zu 70 Gew.-%
betragt.

3. Multifunktionsplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Holzfasern (2) als Agglomerate
mit einer Lange von 3 mm bis 18 mm eingesetzt werden, vorteilhaft mit einer Ladnge von 6 mm bis 12 mm.

4. Multifunktionsmaterial nach mindestens einem der vorstehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Bicomponentenfasern (3) als Kern Polyethylenterephthalat oder Polyethylen, jeweils einzeln oder in Mi-
schung aufweisen.
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Multifunktionsmaterial nach mindestens einem der vorstehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bicomponentenfasern (3) als Mantel co- oder iso-Polyethylenterephthalat aufweisen.

Multifunktionsmaterial nach mindestens einem der vorstehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Mantel der Bicomponentenfaser (3) einen geringeren Schmelzpunkt aufweist als der Kern, insbesondere
weist der Mantel einen Schmelzpunkt von weniger als 160 °C auf.

Multifunktionsmaterial nach mindestens einem der vorstehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bicomponentenfasern (3) eine Lange von 0,5 mm bis 30 mm aufweisen.

Multifunktionsmaterial nach mindestens einem der vorstehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Multifunktionsplatte (1) eine Dichte von 160 kg/m3 bis 250 kg/m3 aufweist.

Multifunktionsmaterial nach mindestens einem der vorstehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Multifunktionsplatte (1) mindestens ein Additiv oder eine Mischung von Additiven aufweist, aus der Gruppe
umfassend Brandschutzmittel, Fungizide, Insektizide, Algizide und Hydrophobierungsmittel.

Multifunktionsplatte nach mindestens einem der vorstehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schraubenauszugfestigkeit der Multifunktionsplatte (1) Gber 60 N, vorteilhaft Giber 100 N, bevorzugt tiber 150 N
betragt.

Verfahren zum Herstellen einer Multifunktionsplatte (1) mit einem Anteil an Holzfasern (2) von 10 Gew.-% bis 90
Gew.-% und mit einem Anteil an Bicomponentenfasern (3) von 90 Gew.-% bis 10 Gew.-% und mit einer Dichte von
100 kg/m3 bis 300 kg/m3 mit den Schritten

- Mischen von Holzfasern (2) und Bicomponentenfasern (3),
- Streuen eines Faserkuchens (7),

- Verdichten des Faserkuchens (7) unter Druck,

- Erhitzen des Faserkuchens (7) mittels eines Luftstroms,

- Abkihlen des Faserkuchens (7) unter Druck.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Mischen in mehreren Stufen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Verdichten durch Férdern des Faser-
kuchens (7) zwischen zwei keilférmig angeordneten Férderbandern (8, 9) erfolgt.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 11 bis 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Férderbander (8,
9, 12, 13) ein luftdurchlassiges Forderband aufweisen.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Erwarmen min-
destens teilweise bereits wahrend des Verdichtens erfolgt.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass das Erhitzen in einem
Durchlaufofen (14) erfolgt.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass das Abkiihlen durch
Zufuhr beschleunigter Luft und/oder durch Zufuhr gekihlter Luft erfolgt.
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