EP 1674 633 A2

Européisches Patentamt

European Patent Office

(19) p)

(12)

Office européen des brevets

(43) Veroffentlichungstag:
28.06.2006 Patentblatt 2006/26

(21) Anmeldenummer: 05090342.6

(22) Anmeldetag: 19.12.2005

EP 1674 633 A2

(11)

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:
E04C 2/10(2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBEBG CHCY CZDE DK EE ES FI FR GB GR
HUIEISITLILTLULV MCNL PL PT RO SE SI
SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA HR MK YU

(30) Prioritat: 21.12.2004 DE 102004062647

(71) Anmelder: Kronotec AG
6006 Luzern (CH)

(72) Erfinder: Pohlmann, Cevin Marc
22955 Hoisdorf (CH)

(74) Vertreter: Broseke, Eribert et al
Patentanwalte Maikowski & Ninnemann,
Postfach 15 09 20
10671 Berlin (DE)

(54) Holzfaserdammstoffplatte bzw. -matte

(57)  Die Erfindung betrifft von Holzfaserdammstoff-
platten bzw. -matten, bei der die Holzfasern und die Bin-
defasern raumlich ausgerichtet sind. Das Vlies aus Holz-
fasern und Bindefasern kann alternativ mit Kunstharz-
granulaten bestreutwerden. Ebenso kann ein- oder beid-
seitig ein Gewebe oder eine Folie aufgebracht werden.
Das so erhaltene Produkt wird in einem Heiz- / Kiihlofen

erwarmt, kalibriert und/oder auf die gewiinschte Enddik-
ke verdichtet.

Die erfindungsgemalen Holzfaserddmmplatten
bzw. -matten weisen Dicken von 3 bis 350 mm und Roh-
dichten von 20 bis 300 kg/m?3 auf. Sie besitzen eine gute
Querzugfestigkeit und eine verbesserte Drucksteifigkeit.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Holzfaserdammstoffplat-
ten bzw. -matten mit verbesserten Eigenschaften.
[0002] VerfahrenzurHerstellung von Holzfaserdamm-
stoffplatten bzw. -matten sind bekannt. So werden Holz-
faserdammstoffplatten bzw. -matten im Nassverfahren
hergestellt. Die nach diesen Verfahren hergestellten
Platten bzw. Matten sind relativ dunn und der Aufwand
bei der Herstellung hoch, insbesondere fallen hohe Ko-
sten fir die Trocknung an.

[0003] Esistweiterhin bekannt, Matten unter Verwen-
dung von Holzfasern oder anderen fasrigen Naturpro-
dukten in Verbindung mit Kunststofffasern herzustellen.
Diese Matten werden auf aus der Textilindustrie bekann-
ten Krempelmaschinen gefertigt. Auch diese Platten ha-
ben nur eine geringe Dicke. Werden dickere Platten ge-
winscht, so werden mehrere der urspringlich erhalte-
nen Platten schichtweise Ubereinandergelegt.

[0004] Des Weiteren ist aus der DE 100 56 829 ein
Verfahren zur Herstellung von Dadmmstoffplatten bzw.
-matten aus Holzfasern und Kunststofffasern bekannt,
bei dem die Platten eine Dicke von etwa 20 mm aufwei-
sen und in einem Arbeitsgang gefertigt werden. Dabei
werden die Holzfasern und Kunststofffasern miteinander
im gewiinschten Verhaltnis gemischt, in einer einzigen
Lage auf ein endloses Siebband locker aufgestreut,
durch ein Giber dem ersten Siebband angeordnetes zwei-
tes Siebband komprimiert bzw. kalibriert und anschlie-
Rend in einem nachgeordneten Heizaggregat verfestigt.
[0005] Die erhaltenen Holzfaserdammstoffplatten
zeichnen sich durch einen schichtweisen Aufbau aus, da
die Fasern sich beim Streuen auf das Siebband mehr
oder weniger in einer Richtung ausgerichtet, tibereinan-
der legen, wie es allgemein von den Herstellungsverfah-
ren von MDF-Platten bekannt ist.

[0006] Solche Platten, die fiir die Dammung bzw. zur
Paneelplattenherstellung eingesetzt werden, besitzen
eine geringe Querzugfestigkeit. Die einzelnen Schichten
kénnen bei Dammplatten mihelos voneinander getrennt
werden.

[0007] Umdie Querzugfestigkeit zu erhdhen, ist es bei
der Plattenherstellung weiterhin bekannt, die Ausgangs-
materialien in mehreren Lagen zu streuen, wobei die
Streurichtung jeweils um 90° gedreht wird. Das erhaltene
Produkt wird dann verpresst. Man erhélt dabei die be-
kannte OSB-Platte (Oriented-Strands-Board). Dieses
Produkt kann auch dadurch erhalten werden, indem die
Ubliche Verfahrensweise angewendet wird. Dabei wird
die auf dem Transportband erhaltene Masse leicht ver-
presst, das erhaltene Produkt im weiteren Verfahrens-
prozess in angepasste Stiicke zerschnitten, diese jeweils
um 90° versetzt Ubereinander gelegt und endverpresst.
Die so erhaltenen Produkte zeigen zwar eine verbesserte
Querzugsfestigkeit, die Herstellung ist aber zeitaufwen-
dig und bendtigt einen hohen Anlagenaufwand.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein-
lagige Holzfaserddmmstoffplatten bzw. -matten mit gro-
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3em Dickenbereich mit guter Querzugfestigkeit und
Drucksteifigkeit und einem groRen Dichtebereich zu
schaffen.

[0009] Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale der Anspriiche 1 und 2 geldst. Besondere
Ausgestaltungen finden sich in den kennzeichnenden
Merkmalen der Unteranspriiche 3 bis 15.

[0010] Die erfindungsgemafRen Holzfaserddmmstoff-
platten bzw. -matten zeigen eine rdumliche Ausrichtung
der Holzfasern als auch der Bindefasern und weisen
Schichtdicken von 3 bis350 mm bei Rohdichten von 20
bis 300 kg/m3 auf. Fur die Herstellung der erfindungsge-
maRen Holzfaserdammestoffplatten bzw. -matten werden
vorzugsweise Vorrichtungen eingesetzt, wie sie zur Her-
stellung von Vliesen nach dem Nonwoven-Verfahren be-
kannt sind und von der Firma DOA in A-4600 Wels ent-
wickelt wurden.

[0011] Zur Herstellung der erfindungsgeméafRen Holz-
faserdammstoffplatten bzw. -matten werden die Holzfa-
sern mit einer Feuchte zwischen 7 bis 16 %, insbeson-
dere 12 bis 14 % eingesetzt.

[0012] Werden Holzfasern eingesetzt, die in einem
Refiner aus aufgeschlossenem Holz erhalten werden, so
werden diese vorher in an sich bekannter Weise mit
Flammschutz- und/oder Hydrophobierungsmitteln in
Mengen von 8 bis 30 %, insbesondere 10 bis 20 % ver-
setzt und auf den gewiinschten Feuchtegehalt getrock-
net, wobei gleichzeitig Staub und Fasern mit geringen
Langen oder Durchmessern entfernt werden.

[0013] Ublicherweise findet die Zugabe der Flamm-
schutz- und/oder Hydrophobierungsmittel und die Trock-
nung der Holzfasern getrennt von der erfindungsgema-
Ben Herstellung der Holzfaserddmmstoffplatten bzw.
-matten statt.

[0014] Neben den Holzfasern kdnnen zuséatzlich wei-
tere Naturfasern, wie Hanf, Flachs, Sisal, teilweise an-
stelle der Holzfasern eingesetzt werden, um bestimmte
gewiinschte Eigenschaften bei den erfindungsgeméafien
Holzfaserdammstoffplatten bzw. -matten zu erreichen.
[0015] Entsprechend der gewiinschten Zusammen-
setzung werden die einzelnen Komponenten Uber sepa-
rate Wiegeeinrichtungen abgewogen und Uiber eine Blas-
leitung in den Vorratsbehélter eingegeben.

[0016] Fur die Herstellung der erfindungsgemaRen
Holzfaserdammstoffplatten bzw. -matten werden die
Holzfasern zu Bindefasern in Mischungsverhéltnissen
von 95 bis 80 zu 5 bis 20 % und vorzugsweise von 90
zu 10 % eingesetzt. In diesen Materialmischungen kén-
nen bis zu 30 % der Holzfasern durch andere Naturfasern
ersetzt werden.

[0017] Die Menge an zugefuhrtem Fasergemisch auf
ein erstes Transportband richtet sich nach der ge-
winschten Schichtdicke und Rohdichte der herzustel-
lenden Holzfaserddmmstoffplatte bzw. -matte, wobei die
Rohdichten zwischen 20 bis 300 kg/m3 liegen. In dem
erhaltenen Vorvlies ist die Ausrichtung der Fasern drei-
dimensional.

[0018] Zur Verbesserung der Druckfestigkeit kann
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wahlweise auf das Vorvlies ein thermisch aktivierbares
Kunststoffgranulat aufgestreut werden. Gut geeignet
sind hierfur Kunststoffgranulate wie sie bei dem Recyclen
von Kunststoffartikeln aus dem Dualen System anfallen.
Ebenso sind Granulate einsetzbar, die aus einem ther-
misch besténdigen Kernund einer Umhullung aus Kunst-
harzen bestehen, die bei den in der Heizzone verwen-
deten Temperaturen erweichen. Das Kunststoffgranulat
kann in Mengen von 5 bis 45 %, vornehmlich in Mengen
von 10 bis 40 % und insbesondere in Mengen von 22 bis
37 % bezogen auf das jeweils eingesetzte Fasergemisch
zugegeben werden. Das Vorvlies wird am Ende des er-
sten Transportbandes zerfasert. Das erhaltene Gemisch
wird auf ein zweites Transportband unter dreidimensio-
naler Ausrichtung der Fasern in der gewinschten
Schichtdicke aufgebracht. Die Schichtdicke der Matte
kann zwischen 3 bis 400 mm betragen.

[0019] Auf die so erhaltene endlose Matte kénnen
wahlweise auf einer oder beiden Seiten zusatzlich Ge-
webe oder Vliese aus organischen, anorganischen oder
Naturfasern aufgelegt werden. Ebenso sind Bahnen aus
Zellulose oder Folien denkbar. Die aufgebrachten Ge-
webe, Vliese oder Bahnen kdnnen strukturiert und/oder
perforiert sein. Ebenso ist eine Einfarbung moéglich. Da-
mit lassen sich die gewiinschten Eigenschaften der er-
findungsgemafRen Holzfaserdammstoffplatten bzw.
-matten noch verbessern.

[0020] Die so erhaltenen Matten werden auf ein end-
loses Ofenband uberfiihrt und durch den Heiz-/Kiihlofen
gefiihrt. Dabei wird durch die im Heizofen herrschenden
Temperaturen die Bindefaser als auch das Kunstharz-
granulat erweicht und damit aktiviert. Die Temperaturen
in der Heizzone betragen 130 bis 200°C und insbeson-
dere 160 bis 185°C. Sowohl die Bindefasern als auch
das Kunstharzgranulat sorgen fiir eine innige Verbin-
dung mit den Holzfasern und den eventuell aufgelegten
Gewebebahnen oder Folien.

[0021] Im Heizofen schlief3t sich an die Heizzone eine
Kalibrierzone an, in der die Matten in ihrer Dicke ver-
gleichmafigt und, wenn gewiinscht, auf die Enddicke der
erfindungsgeméfen Holzfaserddmmstoffplatten bzw.
-matten komprimiert werden. So werden die erhaltenen
Matten auf Dicken von 3 bis 350 mm, insbesondere 4 bis
250 mm verdichtet.

[0022] Nach der Kalibrierung werden die erhaltenen
Matten mit dem Ofenband einer Kiihlzone zugefihrt und
danach erfolgt die Endverarbeitung zu den gewiinschten
erfindungsgeméfen Holzfaserddmmstoffplatten bzw.
-matten. Die Matte wird an den Randern besaumt und
dann langs und/oder quer aufgeteilt.

[0023] Es werden Holzfaserdammstoffplatten bzw.
-matten hergestellt, die durch die breite Palette der Plat-
tendicke von 3 bis 350 mm, insbesondere 4 bis 250 mm
bei Rohdichten von 20 bis 300 kg/m3 gekennzeichnet
sind und neben einer verbesserten Querzugsfestigkeit
auch eine erhdhte Drucksteifigkeit zeigen.

[0024] Die erfindungsgemafien Holzfaserdammstoff-
platten bzw. -matten sind als Akustikddmmplatten, als
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Trittschalldammmatten fir Laminat- oder Parkettbdden,
als durchtrittssichere Dammplatte, als Warmedammver-
bundplatte, als Innensparrenddmmung u.d. einsetzbar.
Durch zusétzlich auf einer oder beiden Seiten aufge-
brachte Bahnen aus Vliesen, Geweben u.&. aus anorga-
nischen, organischen oder Naturfasern, bzw. Folien, die
strukturiert, perforiert, gefarbt sein kénnen, wird die Ein-
satzpalette der erfindungsgeméaRen Holzfaserddmm-
stoffplatten bzw. -matten noch vergroéRert.

[0025] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Bei-
spielen n&her erlautert werden.

Beispiel 1:

[0026] Fur die Herstellung einer Holzfaserdammestoff-
platte werden 10 Teile Bindefasern mit 90 Teilen Holz-
fasern, die vorher mit Flammschutzmitteln versehen wur-
den, vermischt und Uber einen Vorratsbehalter gleich-
mafiig auf ein erstes Transportband nach Abwagung auf-
geblasen, so dass die Rohdichte 30 bis 60 kg/m3, insbe-
sondere 35 bis 45 kg/m3 betragt. Am Ende des ersten
Transportbandes wird das Vorvlies verfasert und nach
Auflockerung auf ein zweites Transportband mit einer
Dicke zwischen 60 bis 250 mm aufgeblasen und die so
erhaltene endlose Matte auf das Ofenband ubertragen.
Nach der Heizzone wurde die Matte ohne grof3e Verdich-
tung, sondern nur VergleichmaRigung in die Kihlzone
verbracht und danach auf die gewiinschten Abmessun-
gen geteilt.

[0027] Fur die Herstellung einer Holzfaserdammstoff-
platte als Akustikplatte wird, wie in Beispiel 1 beschrie-
ben, das Material auf das zweite Transportband aufge-
blasen und nach Aufbau der gewiinschten Schichtdicke
aufeiner Seite mit einem perforierten Faservlies in Band-
form bedeckt. Im Heizofen sorgen die Bindefasern fur
eine Verbindung der Holzfasern und eine Anbindung des
aufgelegten Vlieses an die gebildete Holzfaserddmm-
stoffplatte.

Beispiel 3:

[0028] Fur die Herstellung von Absorbern oder Reso-
natoren werden 88 Teile Holzfasern mit 12 Teilen Bin-
defasern vermischt und aus dem Vorratsbehélter in Men-
gen auf ein erstes Transportband aufgeblasen, das eine
Rohdichte von 35 bis 100 kg/m3 in der Matte erreicht
wird. Nach Zerkleinern des erhaltenen Vorvlieses am En-
de des Transportbandes 1 wird das Material auf ein zwei-
tes Transportband in Dicken zwischen 30 bis 120 mm
aufgeblasen. Die erhaltene Matte wird wie in Beispiel 1
beschrieben weiterbehandelt.

Beispiel 4:

[0029] Fir die Herstellung von Holzfaserdammestoffen
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fur den Einsatz in der Akustik werden 10 Teile Bindefa-
sernmit 75 Teilen Holzfasern und 15 Teilen Flachsfasern
vermischt und Uber einen Vorratsbehélter auf ein erstes
Transportband gleichmaRig aufgeblasen, damit ein End-
produkt mit einer Rohdichte von 35 bis 130 kg/m3 erhal-
ten wird. Unter Zerkleinerung des Vorvlieses am Ende
des ersten Transportbandes und nochmaliger Durchmi-
schung wird das Material des Vorvlieses zu einer
Schichtdicke von 4 bis 200 mm auf das zweite Trans-
portband aufgeblasen. Die erhaltene endlose Matte wird,
wie in Beispiel 1 beschrieben, weiterbehandelt.

Beispiel 5:

[0030] Firdie Herstellung einer Holzfaser-/Hanffaser-
Dammstoffplatte werden 12 Teile Bindefasern, 60 Teile
Holzfasern und 28 Teile Hanffasern miteinander ver-
mischt. Das Material wird aus dem Vorratsbehalter in sol-
chen Mengen gleichm&Rig auf ein erstes Transportband
aufgeblasen, das Rohdichten von 25 bis 50 kg/m3, ins-
besondere 25 bis 40 kg/m3, erhalten werden. Unter noch-
maliger Vermischung der Komponenten des Vorvlieses
vom ersten Transportband wird die Masse auf ein zwei-
tes Transportband gleichmafig aufgeblasen. Dabei wird
die Geschwindigkeit des zweiten Transportbandes so
eingestellt, dass Mattendicken von 80 bis 250 mm erhal-
ten werden. Die weitere Verarbeitungsweise erfolgt in
der im Beispiel 1 beschriebenen Weise.

[0031] Alle die in den vorgenannten Beispielen erhal-
tenen Holzfaserddmmestoffplatten bzw. -matten zeigen
eine hohere Querzugfestigkeit als sie die bisher bekann-
ten fur die gleichen Zwecke eingesetzten Holzfaser-
dammestoffplatten bzw. -matten aufweisen.

Beispiel 6:

[0032] Fir die Herstellung von Holzfaserdammstoff-
matten als Trittschallmatten bei Laminat- oder Parkett-
bdden werden 11 Teile Bindefasern mit 89 Teilen Holz-
fasern miteinander vermischt und dem Vorratsbehalter
zugefuhrt. Aus diesem wird das Fasergemisch auf ein
erstes Transportband zu einem gleichméRigen Vlies auf-
geblasen, das eine Rohdichte von 150 bis 280 kg/m3,
insbesondere 150 bis 180 kg/m3, besitzt. Vor der noch-
maligen Vermischungen der Fasern am Ende des ersten
Transportbandes wird durch einen iber die gesamte
Breite des ersten Transportbandes angeordneten Pul-
verstreuer ein Kunststoffgranulat, wie es beim Recyclen
von Kunstharzprodukten aus dem Dualen System anfallt,
in Mengen aufgegeben, das im erhaltenen Vlies auf dem
zweiten Transportband ein Mengenverhaltnis Holzfa-
sern zu Bindefasern zu Kunstharzgranulat von 55 : 7 :
38 gegeben ist. Die Mattendicke auf dem zweiten Trans-
portband betréagt 5 bis 10 mm. Die erhaltene endlose
Matte des zweiten Transportbandes wird auf das Ofen-
band uberfiihrt, in der Heizzone mit HeiRluft auf 170 bis
180°C erwarmt und durch die Kalibrierzone gezogen.
Hier erfolgt eine geringe Verdichtung auf die endgultige
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Mattendicke von 3 bis 8 mm. Diese Matten zeigen neben
einer guten Querzugfestigkeit eine verbesserte Druck-
steifigkeit.

Beispiel 7:

[0033] Es werden 8 Teile Bindefaser mit 75 Teilen
Holzfasern und 17 Teilen Hanffasern vermischt und dem
Vorratsbehalter zugefiihrt. Aus diesem wird das Faser-
gemisch gleichmafig auf ein erstes Transportband auf-
geblasen, so dass ein Faservlies mit einer Rohdichte von
130 bis 220 kg/m3 und insbesondere von 150 bis 180
kg/m3 entsteht. Nach Ausbildung des Faservlieses wer-
den Uber den Pulverstreuer Granulate zugegeben, die
aus einem thermisch bestandigen Kern und einer Um-
hillung aus Kunstharzen bestehen, die bei den in der
Heizzone herrschenden Temperaturen erweichen. Die
zugegebene Granulatmenge ist so hoch, dass auf zwei
Teile des Fasergemisches ein Teil Granulat vorhanden
ist. Das Fasergemisch wird durch AufreiRen am Ende
des ersten Transportbandes mit dem Granulat gut ver-
mischt und auf das zweite Transportband aufgeblasen.
Dabei wird die Umlaufgeschwindigkeit des zweiten
Transportbandes so eingestellt, dass eine endlose Matte
mit einer Dicke von 20 bis 22 mm entsteht. Auf die Matte
wird auf einer Seite ein profiliertes Gewebevlies aus Zel-
lulosefasern Uber die gesamte Mattenbreite aufgelegt.
Das so erhaltene Produkt wird auf das Ofenband tber-
fuhrt und auf 170°C erhitzt. Bei dieser Temperatur wird
das Produkt durch die Kalibrierwalzen gefahren und auf
die endgiiltige Dicke von 8 bis 15 mm verdichtet. Die
erhaltenen Holzfaserdammstoffplatten sind vorzuglich
als Unterlegplatten im Trockenbau geeignet.

Beispiel 8:

[0034] Fur die Herstellung von Holzfaserdammstoff-
platten, die beispielsweise als Aufsparrendammung ein-
gesetzt werden kdnnen und begehbar aber nicht unbe-
dingt durchtrittsicher sind, werden 11 Teile Bindefasern
mit 89 Teilen Holzfasern vermischt und dem Vorratsbe-
héalter zugefuihrt. Aus dem Vorratsbehélter wird das Fa-
sergemisch in Mengen auf ein erstes Transportband auf-
geblasen, so dass Endprodukte eine Rohdichte von 70
bis 150 kg/m3 und insbesondere von 100 bis 140 kg/m3
besitzen. Auf das so erhaltene Vorvlies werden Uber ei-
nen Pulverstreuer Granulate zugegeben, die aus einem
hitzebestandigen Kern und einer in der Heizzone erwei-
chenden Umhiillung bestehen und/oder aus Kunstharz-
granulaten bestehen, die beim Recyclen von Kunststoff-
gegenstanden aus dem Dualen System erhalten werden.
Die Menge an zugesetztem Granulat betragt 28 Teile
Granulat zu 72 Teilen der Fasermischung.

[0035] Das Vorvlies mit dem aufgestreuten Granulat
wird zerkleinert und gut vermischt auf das zweite Trans-
portband aufgeblasen. Dabei wird die Geschwindigkeit
des zweiten Transportbandes so eingestellt, dass die
entstehende endlose Matte eine Dicke von 65 bis 180
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mm besitzt. In einer besonderen Ausgestaltung dieses
Beispiels kann die Matte auf einer Seite mit einer dichten,
feuchtigkeitsabweisenden Folie und auf der anderen Sei-
te mit einem Gewebevlies versehen werden. Die so vor-
bereitete von beiden Seiten beschichtete Matte wird vom
zweiten Transportband auf das Ofenband geleitet, in der
Heizzone auf 175°C erwérmt und in der Kalibrierzone
auf eine Enddicke von 60 bis 160 mm verdichtet.

[0036] In der Heiz- und Kalibrierzone wird durch die
erweichenden Bindefasern und das Granulat eine gute
Matrix ausgebildet, in die die Holzfasern eingebettet sind
und die fUr eine ausreichende Anbindung der aufge-
brachten Folie bzw. des Gewebevlieses sorgen.

Beispiel 9:

[0037] Fur die Herstellung von WDVS-Tragerplatten
werden 12 Teile Bindefasern mit 88 Teilen Holzfasern
vermischt und einem Vorratsbehalter zugefihrt. Es wird,
wie in Beispiel 8 beschrieben, gearbeitet mit dem Unter-
schied, dass eine Rohdichte von 80 bis 140 kg/m3 und
insbesondere von 95 bis 105 kg/m3 erreicht wird und das
Granulat in Mengen von 37 Teilen zu 63 Teilen Faser-
mischung zugegeben wurde. Nach inniger Vermischung
des Fasergemisches mit dem Granulat am Ende des er-
sten Transportbandes wird das Gemisch auf ein zweites
Transportband aufgeblasen. Dabei wird die Geschwin-
digkeit des zweiten Transportbandes so eingestellt, dass
eine endlose Matte mit einer Dicke von 75 bis 280 mm
entsteht. Nach der Uberfiihrung auf das Ofenband wird
auf 175°C erhitzt und durch die Kalibrierwalzen auf eine
Enddicke von 60 bis 200 mm verdichtet. Die erhaltenen
Platten zeigen eine ausgezeichnete Drucksteifigkeit und
sehr gute Querzugfestigkeit.

Beispiel 10:

[0038] Fir die Herstellung von durchtrittssicheren
Holzfaserdammestoffplatten werden 13 Teile Bindefasern
mit 78 Teilen Holzfasern und 9 Teilen Flachsfasern ver-
mischt und einem Vorratsbehélter zugefiihrt. Aus dem
Vorratsbehélter wird das Fasergemisch auf das erste
Transportband aufgeblasen, und zwar in Mengen, die
eine Platte mit einer Rohdichte von 170 bis 270 kg/m3
und insbesondere von 230 bis 250 kg/m3 ergeben. Auf
das gebildete Vlies auf dem ersten Transportband wer-
den Granulate aufgestreut, die durch Recycling von
Kunststoffgegenstanden aus dem Dualen System erhal-
ten werden, und zwar in Mengen von 36 Teilen Granulat
zu 64 Teilen Fasergemisch.

[0039] ZurgleichméaRigen Verteilung des Granulats im
Fasergemisch wird das Vlies am Ende des ersten Trans-
portbandes aufgerissen, das Material gut vermischt und
anschlieRend auf ein zweites Transportband aufgebla-
sen. Dabei wird die Umlaufgeschwindigkeit des zweiten
Transportbandes so eingestellt, dass eine endlose Matte
mit einer Dicke von 25 bis 90 mm erhalten wird.

[0040] Auf diese Matte wird auf einer Seite ein struk-
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turiertes Faservlies, vorzugsweise ein Wirrfaservlies
Uber die gesamte Breite der endlosen Matte aufgelegt.
[0041] Das so erhaltene Produkt wird auf das Ofen-
band Uberfuhrt und in der Heizzone auf 175 bis 185°C
erwarmt. In der Kalibrierzone wird auf eine Dicke von 15
bis 60 mm verdichtet und danach abgekuhlt. Die raum-
liche Anordnung der Fasern wird auch nach der Kalibrie-
rung aufrecht erhalten. Die erhaltenen Matten zeigen ei-
ne hohe Drucksteifigkeit verbunden mit einer erhéhten
Querzugfestigkeit.

Patentanspriiche

1. Holzfaserdammstoffplatte bzw. -matte, gekenn-
zeichnet durch eine dreidimensionale Ausrichtung
der Holzfasern und thermoplastische Bindefasern
eine Dicke von 3 bis 350 mm, insbesondere 4 bis
250 mm und Rohdichten von 20 bis 300 kg/m3.

2. Holzfaserddmmstoffplatte bzw. -matte, gekenn-
zeichnet durch eine dreidimensionale Ausrichtung
der Holzfasern und der thermoplastischen Bindefa-
sern eine Dicke von 3 bis 350 mm, inshesondere 4
bis 250 mm, Rohdichten von 20 bis 300 kg/m3 und
einem Anteil an Kunstharzgranulaten in Mengen von
5 bis 45%, vornehmlich in Mengen von 10 bis 40%
und insbesondere in Mengen von 22 bis 37%.

3. Holzfaserddmmestoffplatte bzw. -matte nach An-
spruch 1 oder 2 gekennzeichnet durch einen Er-
satz der Holzfasern durch andere Naturfasern in
Mengen bis zu 30 %.

4. Holzfaserddmmstoffplatte bzw. -matte nach An-
spruch 1 bis 3, gekennzeichnet durch auf einer
und/oder beiden Seiten aufgebrachte strukturierte
und/oder perforierte Gewebe oder Vliese aus anor-
ganischen, organischen oder Naturfasern, Bahnen
aus Zellulose oder Folien.

5. HolzfaserdAmmstoffplatte bzw. -matte, nach An-
spruch 1, 3und 4, gekennzeichnet durch eine Dik-
ke von 60 bis 250 mm und einer Rohdichte von 30
bis 60 kg/m3, insbesondere 35 bis kg/m3.

6. Holzfaserdammstoffplatte bzw. -matte als Holzfa-
serakustikdammplatte, nach Anspruch 1, 3 und 4,
gekennzeichnet durch eine Dicke von 60 bis 250
mm und einer Rohdichte von 35 bis 45 kg/m3 und
einem auf einer Seite aufgelegten perforierten Fa-
servlies.

7. Holzfaserddammstoffplatte bzw. -matte fiir Absorber
oder Resonatoren, nach Anspruch 1, 3 und 4, ge-
kennzeichnet durch eine Dicke von 30 bis 120 mm
und einer Rohdichte von 35 bis 100 kg/m3.
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Holzfaserddmmstoffplatte bzw. -matte, nach An-
spruch 1, 3 und 4, gekennzeichnet durch den teil-
weisen Ersatz der Holzfasern durch Flachsfasern,
einer Dicke von 80 bis 250 mm und einer Rohdichte
von 25 bis 50 kg/m3, insbesondere 25 bis 40 kg/m3.

Holzfaserddmmstoffplatte bzw. -matte als Holzfa-
sertrittschallddmmmatte fur Laminat- oder Parkett-
bdden, nach Anspruch 2 bis 4, gekennzeichnet
durch eine Dicke von 3 bis 8 mm, einer Rohdichte
von 150 bis 280 kg/m3, insbesondere 170 bis 255
kg/m3 und einem Anteil an Kunstharzgranulat und
einer leichten Verdichtung der Matte im Heiz-/Kiihl-
ofen.

Holzfaserdammestoffplatte bzw. -matte als Unterleg-
platte im Trockenbau, nach Anspruch 2 bis 4, ge-
kennzeichnet durch eine Dicke von 8 bis 15 mm
bei einer Rohdichte von 130 bis 220 kg/m3, insbe-
sondere von 150 bis 180 kg/m3, einem Anteil an
Kunstharzgranulat, einem auf einer Seite der Matte
aufgebrachten profilierten Gewebevlies und einer
Verdichtung der Matte im Heiz- / Kiihlofen.

Holzfaserdammestoffplatte bzw. -matte als Holzfa-
seraufsparrendammeplatte, 2 bis 4, gekennzeichnet
durch eine Dicke von 60 bis 160 mm bei einer Roh-
dichte von 70 bis 150 kg/m3, insbesondere 100 bis
140 kg/m3, einem Anteil an Kunstharzgranulat und
einer Verdichtung der Matte im Heiz- / Kihlofen.

Holzfaserdammestoffplatte bzw. -matte als Holzfa-
seraufsparrendammeplatte, nach Anspruch 2 bis 4,
gekennzeichnet durch eine Dicke von 60 bis 160
mm bei einer Rohdichte von 70 bis 150 kg/m3, ins-
besondere 100 bis 140 kg/m3, einem Anteil an
Kunstharzgranulat und einer auf einer Seite der Mat-
te aufgelegten feuchtigkeitsabweisenden Folie und
einem auf der anderen Seite aufgelegten Gewebev-
lies und einer Verdichtung der Matte im Heiz-/Kihl-
ofen.

Holzfaserdammestoffplatte bzw. -matte als Holzfa-
ser-WDVS-Tragerplatte, nach Anspruch 2 bis 4, ge-
kennzeichnet durch eine Dicke von 60 bis 200 mm
bei einer Rohdichte von 80 bis 150 kg/m3 und ins-
besondere von 95 bis 105 kg/m3, einem Anteil an
Kunstharzgranulat und einer kréftigen Verdichtung
der Endlosmatte im Heiz- / Kuhlofen.

Holzfaserdammestoffplatte bzw. -matte als durch-
trittssichere Holzfaserdammestoffplatte, nach An-
spruch 2 bis 4, gekennzeichnet durch eine Dicke
von 15 bis 60 mm bei einer Rohdichte von 170 bis
270 kg/m3, insbesondere 230 bis 250 kg/m3, einem
hohen Anteil an Kunstharzgranulat und einer sehr
kraftigen Verdichtung der Endlosmatte im Heiz-/
Kihlofen.
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15. Holzfaserddammstoffplatte bzw. -matte als durch-

trittssichere Holzfaserddmmstoffplatte, nach An-
spruch 2 bis 4, gekennzeichnet durch eine Dicke
von 15 bis 60 mm bei einer Rohdichte von 170 bis
270 kg/m3, insbesondere 230 bis 250 kg/m3 einem
hohen Anteil an Kunstharzgranulat, einem auf einer
Seite der Endlosmatte aufgebrachten strukturierten
Faservlies und einer sehr kréaftigen Verdichtung der
Endlosmatte im Heiz- / Kuhlofen.
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