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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft gekennzeichnete Holzfa-
serdammestoffe, insbesondere Platten und Matten.
[0002] Holfaserddmmstoffe werden in kontinuierlichen
Verfahren aus den wesentlichen Ausgangsmaterialien
Holzfasern und einem warmehartbaren oder thermopla-
stischen Bindemittel hergestellt. Am Ende des Verfah-
rens werden die Holzfaserdammstoffe in palettierbare
GroRen zugeschnitten oder zu einem Gebinde aufgerollit.
[0003] Um allen mdglichen Einsatzgebieten der Holz-
faserdammstoffe gerecht zu werden, werden die Holzfa-
serdammstoffe in Matten- oder Plattenform hergestellt,
deren grof¥flachige Oberflachen beispielsweise unter-
schiedliche Eigenschaften aufweisen. So kann eine Sei-
te einen Flammschutz aufweisen, wahrend die andere
Seite einen Feuchteschutz besitzt. Ebenso kann die
Dichte von einer groRflachigen Seite zur anderen
groRflachigen Seite kontinuierlich abnehmen, um beson-
dere Anwendungen zu erlauben.

[0004] Da die Holzfaserddmmstoffe vor Ort, das heil3t
auf der Baustelle verarbeitet werden, muss dem Verar-
beiter eine Bearbeitungshilfe zu Hand gegeben werden,
die die richtige Verarbeitung gewahrleistet. Fir die Iden-
tifizierung des Herstellers, der Abmessungen, der beson-
deren Eigenschaften aber auch als Verarbeitungshilfe
fur den Zuschnitt auf der Baustelle um wenig Abfall zu
erzeugen ist es deshalb notwendig eine oder beide Sei-
ten der fertigen Holzfaserddmmstoffe zu kennzeichnen
um Verarbeitungsfehler zu vermeiden.

[0005] ZurKennzeichnungvon Mineralfaserprodukten
istes aus der DE 296 03 918 U1 bekannt, die Fasermatte
mit einem auf mindestens einer Hauptoberflache der Fa-
sermatte fixierten, gitterartigen Tragermaterial, sowie ein
zwischen dem Tragermaterial und der Fasermatte ange-
ordneten Kennzeichnungsstreifen zu versehen, der an
seiner dem Tragermaterial zugewandten Seite zur Kenn-
zeichnung eine Beschriftung aufweist.

[0006] Ebenso ist es bekannt, Markierungen auf
Dammstoffbahnen mittels elektrisch beheizter Balken,
Brennern oder durch die Verwendung eines Markie-
rungsstempels aufzubringen, siehe DE 298 22 362 U1.
[0007] Weiter istaus der DE 101 30 438 eine Vorrich-
tung zum Zuschneiden von Dammstoffen bekannt, die
vor dem Schnitt mit Markierungen auf dem Dammstoff
in Deckung gebracht wird. Derartige Vorrichtungen er-
leichtern zwar das Zuschneiden, sind jedoch kostenin-
tensiv und nicht auf jeder Baustelle parat.

[0008] US 2005/0223668 A1 betrifft eine faserférmige
Isolierungsanordnung umfassend eine Isolationslage,
eine Lage aus Kraftpapier und eine asphalthaltigen Lage.
Die Platte weist Markierungen auf, die mechanisch ein-
gefligt werden.

[0009] Aus der DE 10 2004 056 130 A1 sind Holzfa-
serdammstoffplatten bekannt, die in der &ueren Schicht
ein Hydrophobierungsmittel und/oder ein Flammen-
schutzmittel enthalten. Das Hydrophobierungsmittel
und/oder Flammenschutzmittel kann allein oder zusam-
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men mit Farbstoffen eingesetzt werden, so dass durch
die farbige Kennzeichnung bzw. Markierung der Ober-
flache ein Anbringen der Holzfaserddmmstoffplatten er-
leichtert wird.

[0010] WO 92/13150 A1 betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von Mineralfaserplatten, die als Putztrager ein-
setzbar sind. Die Mineralfaserplatten kdnnen mittels ei-
ner Markiereinrichtung markiert werden. Die Markierung
erfolgt zum Beispiel durch Erwarmung mittels einer Flam-
me, HeiBluft oder Infrarotstrahlung wobei es zu einer lo-
kalen Verfarbung des organischen Bindemittels kommt.
[0011] WO 02/20911 A1 beschreibt ein Mineralwoll-
produkt mit Markierungen auf der Oberflache. Diese Mar-
kierungen werden u.a. durch Einpressen von geeigneten
Formen oder durch Verwendung von Prageelementen
erzeugt. Das Einbringen der Markierungen kann vor oder
wahrend der Kompression und Aushértung in einem
Ofen erfolgen.

[0012] Auch die Kennzeichnung von mineralischen
Dammstoffen mit einem Laserstrahl ist bekannt, siehe
EP 1108 694 B1und WO 01/14148 A1. Die Laserstrahl-
einrichtungen sind teuer und nicht bei allen Produkten
einsetzbar.

[0013] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ge-
kennzeichnete Holzfaserdammstoffe zu schaffen, wobei
die Kennzeichnung wahrend der Herstellung der Holzfa-
serdadmmstoffe ohne einen zusétzlichen Aufwand erfolgt.
[0014] Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0015] Bei der Herstellung der Holzfaserddmmstoffe
werden die Ausgangsstoffe, ndmlich Holzfasern und Bin-
demittel gemischt, auf ein umlaufendes Band aufgestreut
und mit diesem bei warmehéartbaren Bindemitteln durch
einen Harteofen bzw. bei thermoplastischen Bindemit-
teln durch einen Heiz-Klhlofen gefahren. Die Bindemittel
kénnen als Bindefasern bzw. Leim zugegeben werden.
Dabei spielt es keine Rolle, ob der Leim als Pulver oder
in flussiger Form zugesetzt wird. Durch die Hitze werden
die Ausgangsstoffe verbunden und bilden die Holzfaser-
dammestoffbahnen. Werden besondere Eigenschaften,
wie Feuchteschutz oder Flammschutz gewiinscht, kén-
nen diese Zusatzmittel schon bei der Zerfaserung des
Holzes zugegeben werden. Damit wird die erhaltene
Matte Giber den Querschnitt homogen impragniert. Soll-
ten besondere Eigenschaften auf einer oder beiden
groRflachigen Seiten der Holzfaserddmmstoffe ge-
wunscht werden, so werden die speziellen Mittel, zum
Beispiel fiir den Flammschutz vor dem Eintrittin den Har-
teofen bzw. Heiz- Kihlofen, nachfolgend kurz Ofen ge-
nannt, aufgebracht. Durch die hohen Temperaturen im
Ofen werden durch die zusatzlich zugegebenen Mittel
die eingesetzten Produkte verfarbt. Dabei ist die Verfar-
bung von der im Ofen herrschenden Temperatur abhan-
gig. Die Neigung zur Verfarbung bei Hitzeeinwirkung wird
erfindungsgeman zur gewiinschten Kennzeichnung des
herzustellenden Produktes genutzt.

[0016] Der Durchlauf des Holzfaser- Bindemittel- Ge-
misches mit Zusatzstoffen durch den Harteofen erfolgt
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zwischen zwei Transportbandern. Das Holzfaser- Binde-
mittel- Gemisch wird dabei von oben und/oder unten von
heiRer Luft durchstromt. Dabei harten warmehartbare
Bindemittel aus. Beithermoplastischen Bindemitteln wird
nach der Erwarmung gekuhlt, um die gewlinschte Bin-
dung zu erhalten. Es entsteht der gewlinschte Holzfa-
serdammstoff. Je nach Temperatur im Ofen tritt eine
mehr oder weniger starke Verfarbung des Holzfaser-
dadmmstoffes auf. Wird nun durch Ausgestaltung der
Transportbander oder aber durch Einbauten im Ofen fiir
eine spezielle Luftfiihrung gesorgt, so entstehen unter-
schiedlich starke Verfarbungen auf der/den Oberflache
(n) des Fertigproduktes.

[0017] Die Ausgestaltung sieht vor, die aus einem
Drahtgeflecht bestehenden Transportbdnder in Langs-
richtung und/oder Querrichtung an einer oder mehreren
Stellen Giber eine bestimmte Flache zu verschlieRen. Der
gleiche Effekt wird erreicht, wenn im Ofen Uber seine
Lange Einbauten vorgesehen sind, die die Warmezufuhr
an einer oder mehreren Stellen auf einer bestimmten
Breite zum Holzfaser- Bindemittel- Gemisch verringern,
beispielsweise Kanéle oder aber punktuell verstarken,
beispielsweise durch zusatzliche Energiequellen. Diese
Art der Kennzeichnung ist vorzugsweise fiir eine strich-
férmige Kennzeichnung von Holzfaserddmmstoffen ge-
eignet.

[0018] Durch umlaufende Einbauten im gewlinschten
Abstand im Ofen kénnen auf die gleiche Weise um 90°
oder jeden anderen Winkel zur Durchlaufrichtung ver-
setzte strichférmige Markierungen auf der/den Oberfla-
che(n) der Holzfaserdammstoffe erzielt werden.

[0019] Die unterschiedliche Warmeeinwirkung kann
aber auch durch auf die Oberflache des Holzfaser- Bin-
demittel- Gemisches aufgelegte Schablonen oder Stem-
pel erreicht werden. Dabei sind die Schablonen bezie-
hungsweise Stempel entsprechend der gewlinschten
Markierungen mit Offnungen versehen. Diese Art der
Markierung ist besonders flr Holzfaserdammestoffplatten
geeignet. Dabei werden die Schablonen beziehungswei-
se Stempel im Ofen so angeordnet, dass jeder Abschnitt
fur eine Holzfaserdammstoffplatte die notwendigen
Kennzeichnungen nach der Konfektionierung auf die ge-
wiinschte Plattengré3e aufweist.

[0020] Wird wahrend der Aushartung des Holzfaser-
Bindemittel-Gemisches gleichzeitig eine Kalibrierung
vorgenommen, also das Gemisch mehr oder weniger
verdichtet, werden Schablonen beziehungsweise Stem-
pel eingesetzt, die auf der dem Holzfaser- Bindemittel-
Gemisch zugewandten Seite die gewlinschten Kenn-
zeichnungen in erhabener Form aufweisen. Wahrend
der Aushartung und Kalibrierung wird der Holzfaser-
dammstoff an den Stellen der Erhebungen auf der Scha-
blone oder des Stempels geringfligig mehr verdichtet, da
die Schablonen beziehungsweise der Stempel in das
Holzfaser-Bindemittel- Gemisch driicken. Die Kenn-
zeichnung ist als Pragung auf dem Dammstoff zu erken-
nen.

[0021] Selbst bei einer gréReren Anzahl von Markie-
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rungen tritt keine Schwéachung des Holzfaserdammstof-
fes ein, da die Kennzeichnungen nur unwesentlich in die
Oberflache der Holzfaserddmmstoffe eindringen. Durch
die Ausgestaltung der Schablonen beziehungsweise
Stempel beziehungsweise den im Ofen vorgesehenen
Einbauten beziehungsweise den Veranderungen am
Transportband kénnen zum einen Markierungen flr das
winklige Durchtrennen des Holzfaserddmmstoffes ge-
schaffen werden und zum anderen Hinweise auf den
Hersteller und besondere Hinweise fir die Qualitat be-
ziehungsweise die besondere Behandlung einer oder
beider groRflachigen Seiten des Endproduktes gegeben
werden.

[0022] Die Erfindung soll nachfolgend an Hand der

Zeichnungen naher beschrieben werden.

[0023] Es zeigen:

Figur 1:  eine Holzfaserdammstoffplatte mit einer
Kennzeichnung auf einer Oberflache in
Langsrichtung der Platte

Figur 2:  einDetail einer Holzfaserddmmstoffmatte mit
in Langsrichtung und einer um 90° zur Langs-
richtung versetzten Kennzeichnung.

Figur 3: eine Holzfaserddammstoffplatte mit einer
Kennzeichnung durch Schablonen auf einer
Oberflache

Figur 4:  eine Holzfaserdammstoffplatte als Schnitt AA
der Figur 3 miteiner Kennzeichnung, erhalten
durch eine Schablone mit erhabener Ober-
flache.

[0024] Die Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf eine Holz-

faserdammstoffplatte 1, die durch Konfektionierung aus
dem aus dem Ofen austretenden Band in bekannter Wei-
se erhalten wird. In einem nicht gezeigten Ofen, der
Langseinbauten zur Absenkung der Temperatur tber ei-
nen definierten schmalen Bereich sorgt, wird eine Mar-
kierung 2 als Farb&nderung in Langsrichtung erzielt.
[0025] In Figur 2 wird ein Abschnitt einer Holzfaser-
damme-stoffmatte 3 gezeigt, die nicht nur eine strichfor-
mige Markierung 2 in Langsrichtung, sondern zusatzlich
auch eine um 90° gegenliber der Langsrichtung gedrehte
Markierung 4 besitzt. Selbstverstandlich kénnen nicht
nur Markierungen 4 in einem um 90° gedrehten Winkel
vorgesehen sein, sondern auch jeder andere Winkel an
Stelle oder zusatzlich zur 90°-Drehung der Markierung
4. Da es sich bei den Markierungen 2, 4 nur um kleine
Bereiche der Gesamtoberflache der Holzfaserddmm-
stoffe handelt, tritt keine Qualitdtsminderung ein.
[0026] Figur 3 zeigt eine Markierung einer Holzfaser-
dammstoffplatte 2, erhalten durch eine Schablone. Bei
der Schablone fiir die Markierung wurde eine Firmen-
kennzeichnung 5 und eine Produktkennzeichnung 6 aus-
gespart. Durch Auflegen der Schablone, die hier durch
Ausfrasungen entsprechend der gewiinschten Kenn-
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zeichnung gestaltet ist, auf das Holzfaser-Bindemittel-
Gemisch vor dem Durchgang durch den Ofen werden
die Markierungen 5, 6 durch Farbunterschiede auf der
Oberflache des fertigen Produktes erhalten.

[0027] In Figur 4 wird die Markierung auf einer Holzfa-
serdammstoffplatte 2 durch eine Schablone mit erhabe-
ner Oberflache erhalten. Dabei wird die Schablone be-
ziehungsweise der Stempel vor der Aushartung und Ka-
librierung auf das Holzfaser- Bindemittel- Gemisch auf-
gelegt und am Ausgang des Harteofens abgenommen.
Die erhabenen Teile der Schablone beziehungsweise
des Stempels haben sich in die Oberflache des Holzfa-
serdammstoffes eingedriickt und ergeben die ge-
wiinschten Markierungen 5, 6.

[0028] Selbstverstandlich kénnen die Varianten Ein-
bau von Warmeverminderern beziehungsweise Warme-
verstarkern uber eine bestimmte Flache des austreten-
den Holzfaser- Bindemittel-Gemisches mit der besonde-
ren Ausgestaltung des Forderbandes und/oder den
Schablonen beziehungsweise Stempeln in beliebiger
Weise kombiniert werden, um eine optimale Kennzeich-
nung zu erzielen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Markierung von Holzfaserddmmstof-
fen in Platten- oder Mattenform,
wobei die Markierungen (2, 4, 5, 6) auf einer oder
beiden groRflachigen Seiten der Holzfaserddmm-
stoffplatte erhalten werden,
wobei die Holzfaserddmmestoffplatten aus einem mit
Flammschutz- und/oder Feuchteschutzmitteln als
zuséatzliche Mittel versehenen Holzfaser-Bindemit-
tel-Gemisch hergestellt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Markierungen (2,4) tber die Léange und/oder
Breite der groRflachigen Seiten beim Verfestigen
des Holzfaser-Bindemittel-Gemisches unter Ver-
wendung von warmeabweisenden oder warmever-
starkenden Einbauten im Ofen, oder durch eine be-
sondere Ausgestaltung der Transportbander beim
Durchlauf durch den Ofen erhalten werden, oder
die Markierungen (5,6) durch Auflegen von Schablo-
nen oder Stempel auf das Holzfaser-Bindemittel-Ge-
misch wahrend der Aushéartung und/oder Kalibrie-
rung erhalten werden,
wobei die Markierungen durch Verfarbung des ein-
gesetzten Holzfaser-Bindemittel-Gemisches durch
die zuséatzlichen Mittel erhalten werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Markierungen (2, 4) aus einer
von der sonstigen Farbung abweichenden Verféar-
bung bestehen.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass eine oder mehrere
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Markierungen (2) in Langsrichtung ausgerichtet wer-
den.

4. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 3, gekennzeichnet durch eine oder mehrere
Markierungen (2) in Langsrichtung und eine oder
mehrere Markierungen (4) in definierten Winkeln zur
Langsrichtung.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine oder mehrere Markierungen (5,
6) durch Schablonen oder Stempel mit erhabener
Oberflache erhalten werden.

Claims

1. Process for marking wood fibre insulation materials
in the form of panels or mats,
the markings (2, 4, 5, 6) being obtained on one or
both large-area sides of the panel of wood fibre in-
sulation material,
the panels of wood fibre insulation material being
produced from a wood fibre/binder mixture provided
with additional agents in the form of flame retardants
and/or fireproofing agents,
characterized in that
the markings (2, 4) are obtained over the length
and/or width of the large-area sides when curing the
wood fibre/binder mixture using heat-repelling or
heat-intensifying internal fixtures in a furnace, or by
a particular design of the transporting belts where
they pass through the furnace, or
the markings (5, 6) are obtained by placing templates
or stamps onto the wood fibre/binder mixture during
the curing and/or calibration,
the markings being obtained by the wood fibre/binder
mixture that is used being discoloured by the addi-
tional agents.

2. Process according to Claim 1, characterized in that
the markings (2, 4) consist of a discolouration devi-
ating from the colouration elsewhere.

3. Process according to either of Claims 1 and 2, char-
acterized in that one or more markings (2) are
aligned in the longitudinal direction.

4. Process according to at least one of Claims 1 to 3,
characterized by one or more markings (2) in the
longitudinal direction and one or more markings (4)
at defined angles to the longitudinal direction.

5. Processaccordingto Claim 1, characterized in that
one or more markings (5, 6) are obtained by tem-
plates or stamps with a raised surface.



7 EP 1905912 B1
Revendications

1. Procédé de marquage de matiere isolante a fibres
de bois en forme de plaque ou de matelas,
les reperes (2, 4, 5, 6) étant obtenus sur 'unou les 5
deux cotés de grande surface de la plaque de ma-
tiere isolante a fibres de bois,
les plaques a matiére isolante a fibres de bois étant
réalisées a partir d’'un mélange de liant et de fibres
de bois doté comme agents supplémentaires 10
d’agents de protection contre les flammes et/ou de
protection contre I'humidité,
caractérisé en ce que
les repéres (2, 4) sont obtenus sur la longueur et/ou
la largeur des cotés de grande surface lors de la 75
fixation du mélange de liant et de fibres de bois, en
recourant a des garnitures pare-chaleur ou renfor-
¢ant la chaleur dans le four ou par une configuration
particuliere des bandes transporteuses lors de la tra-
versée du four ou 20
en ce que les reperes (5, 6) sont obtenus par appli-
cation de pochoirs ou de tampons sur le mélange de
liant et de fibres de bois pendant le durcissement
et/ou le calibrage,
les reperes étant obtenus par coloration du mélange 25
du liant et des fibres de bois par les agents supplé-
mentaires.

2. Procédéselonlarevendication 1, caractérisé en ce
que les reperes (2, 4) sont constitués d’une colora- 30
tion qui difféere du reste de la coloration.

3. Procédé selon 'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce qu’un ou plusieurs repéres (2) sont
orientés dans le sens de la longueur. 35

4. Procédé selon au moins l'une des revendications 1
a3, caractérisé par unouplusieurs reperes (2) dans
le sens de la longueur et un ou plusieurs reperes (4)
réalisés a des angles définis par rapport au sens de 40
la longueur.

5. Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’un ou plusieurs repéres (5, 6) sont obtenus a
I'aide de pochoirs ou de tampons a surface gaufrée. 45
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