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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Damm-
formkdrper, insbesondere eine Dammplatte, mit den
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1. Weiterhin
bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren und auf Ver-
wendungen solcher Dammformkdrper.

[0002] Im Bauwesen kommen unterschiedliche
Dammstoffe zur Anwendung Eine spezielle Kategorie
dieser Dammstoffe sind Dammplatten aus Holzfaser-
stoff. Hierzu z&hlen sogenannte Holzweichfaserplatten,
die traditionell vorwiegend durch sogenannte NafRverfah-
ren hergestellt werden. Als allgemeinere, vom Herstel-
lungsverfahren unabhéangige Bezeichnung wird "werk-
maRig hergestellte Holzfaserddmmstoffe" verwendet,
wobei dieser Begriff neben Platten auch Rollenware um-
faldt.

[0003] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
Dammformkdrper mit im wesentlichen festen &uf3eren
Abmessungen, wozu inshesondere Dammplatten zéh-
len, bei denen die vordere Oberflache sowie die hintere
Oberflache, mit denen die Dammplatte in der Dammrich-
tung beginnt und endet, parallel zueinander verlaufen.
Die Dammformkdorper kénnen aber auch eine hiervon ab-
weichende Raumform aufweisen.

[0004] Eine spezielle bekannte Anwendung von
Dammplatten nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
sind sogenannte Warmedammverbundsysteme. Diese
basieren beispielsweise auf einem Verbund zwischen ei-
ner DAmmschicht aus den Dammplatten und einer Wet-
terschutzschicht, bei der es sich zumeist um einen mi-
neralischen Putz handeln kann. Ein solcher Wéarme-
dammverbund erfordert eine hohe Eigenfestigkeit der
Dammschicht, da nur diese die Wetterschutzschicht
tragt. Bei einem anderen bekannten Warmedammver-
bundsystem wird auf Dammplatten nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1 eine biegeweiche Vorsatzschale
aufgebracht. Konkret wird eine Gigskarton- oder Gipsfa-
serplatte mit einem Ansetzbinder direkt auf die Damm-
platte aufgeklebt. Die DAmmplatte kann dabei sowohl an
einer Wand als auch héngend an der Unterseite einer
Decke angebracht sein,-was mdglichst auch durch Ver-
kleben mit einem Ansetzbinder erfolgt. Daneben ist es
auch bekannt, die Dammplatten in Warmedammver-
bundsystemen ein- oder auch beidseitig mit hdherfesten
Materialien zu beplanken, die dekorativ ausgestaltet und
auch sehr diinn gehalten -sein kdnnen.

[0005] Bei allen bis hierher beschriebenen bekannten
Verwendungen werden die vordere Oberflache und die
hintere Oberflache, mit denen die Dammplatten in der
Dammrichtung beginnen und enden, durch die natrli-
chen Breitseiten der Dammplatten gebildet, wie sie bei
der Herstellung von Holzfaserstoffplatten durch Verkle-
ben der Lignocellulose-haltigen Fasern originér entstan-
den sind.

[0006] Beziglich der Anforderungen an die Eigenfe-
stigkeitder Dammplattenistallen hier beschriebenen An-
wendungen gemeinsam, daf3 eine ausreichend hohe Ab-
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reilRfestigkeit der Dammplatte von der Wand bzw. Decke
einerseits und des auf die Dammplatte aufgebrachten
Sichtmaterials andererseits gegeben sein muf3. Die An-
forderungen an diese Abreif3festigkeit sind in der DIN
68755-1 "Holzfaserdammstoffe fur das Bauwesen" vom
Juni 2000 festgelegt, in der sogenannte Abrei3festig-
keitsgruppen eingefuhrt wurden, welche fiir die Anwend-
barkeit von Holzfaserdammstoffen als Putztragerplatte
mafgeblich sind. MaRgeblich ist die senkrecht zur Nor-
malenebene der Platte bestimmte AbreiR3festigkeit, die
in acht Abreif3festigkeitsgruppen eingestuft wird. Die drei
hdchsten in der DIN 68755-1 aufgefuhrten Abrei3festig-
keitsgruppen sind mit T15, T20 und T30 bezeichnet. Die-
se erfullen die Anforderungen an den Mittelwert der
AbreiRfestigkeit von = 15 kPa; = 20 kPa und = 30 kPa.
Um die AbreiR3festigkeit einer Dammplatte aus Holzfa-
serwerkstoff zu erhéhen, mul3 die Verdichtung der Fa-
sern in der DAmmplatte erhéht werden. Dies wiederum
lauft dem Warmedammvermogen der Dammplatte zuwi-
der. Im Ergebnis ist mit bekannten Dammplatten aus
Holzfaserwerkstoff, an deren Warmeleitféahigkeit die For-
derung zu stellen ist, daf sie 0,060 W/m*K nicht Uber-
schreitet, und die deshalb nur eine gewisse Verdichtung
der Fasern zulaf3t, maximal eine Abrei3festigkeit von et-
wa 30 kPa erreichbar. Eine deutliche Uberschreitung die-
ses Werts ist nicht méglich. Entsprechend wurde in der
DIN auch keine hohere Abrei3festigkeitsgruppe T40
oder dgl. definiert.

[0007] Holzfaserdammstoffe stehen in direktem Wett-
bewerb mit Dammplatten aus Mineral- oder Glasfasern.
Fur den Anwendungsbereich als Putztrager gibt es eine
spezielle Dammplatte aus Mineralfasern mit besonderer
Abreil3festigkeit, die als Lamellenplatte bezeichnet wird.
Eine Lamellenplatte wird dadurch hergestellt, da3 zu-
nachst eine Ausgangsplatte aus Mineralfasern herge-
stellt wird, deren Dicke der spateren Breite der Lamel-
lenplatte entspricht. Aus der Ausgangsplatte werden
dann Streifen ausgesagt, die den Lamellenplatten ent-
sprechen. Das heif3t, die Breite der Streifen bildet die
Dicke der Lamellenplatten. Die vordere Oberflache so-
wie die hintere Oberflache, mit denen die Lamellenplatte
in der Dammrichtung beginnt und endet, sind gesagte
Oberflachen. Zudem weisen die Mineralfasern in der La-
mellenplatte eine Vorzugsorientierung parallel zu einer
quer zu der vorderen Oberflache und quer zu der hinteren
Oberflachen verlaufenden Ebene auf, die von der ur-
spriinglichen Herstellung der Ausgangsplatte aus den
Mineralfasern herrihrt. Fur die Abrei3festigkeit von La-
mellenplatten wird Ublicherweise ein Wert von = 80 kPa
angegeben. Das typische Plattenformat von Lamellen
plattenist 120 cm Lange, 20 cm Breite und eine wahlbare
Dicke typischerweise im Bereich einiger Zentimeter.
[0008] Lamellenplatten des oben angesprochenen
Typs werden in der DE-A-25 03 123 bereits als bekannt
vorausgesetzt. Hier werden zusatzlich Lamellenplatten
beschrieben, bei denen mehrere Faserlamellen auf der
Basis von Mineralfasern nebeneinander zwischen Deck-
schichten angeordnet und mit diesen verklebt sind.
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[0009] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
Dammformkdrper nach dem Oberbegriff des Anspruchs
1 sowie ein Warmedammsystem unter Verwendungen
solcher Dammformkdrper aufzuzeigen, bei denen eine
Abrei3festigkeitin derselben GréRenordnung wie bei La-
mellenplatten aus Mineralfasern bei gleichzeitig geringer
Warmeleitfahigkeit erreicht wird, um Holzfaserddmm-
stoffe fiir das Bauwesen konkurrenzféhig zu machen. Ein
solcher Dammformkdrper nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 ist z.B. aus der EP-A-1059152 (vom gleichen
Anmelder) bekannt.

[0010] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe bei ei-
nem Dammformkdrper durch die Merkmale des An-
spruchs 1 geldst. Vorteilhafte Ausfuhrungsformen des
Dammformkérpers sind in den Unteranspriichen 2 bis 11
beschrieben.

[0011] Bei dem neuen Dammformkorper, bei dem es
sich insbesondere um eine Dammplatte handelt, so daf’
diese beiden Begriffe in der Folge auch synonym ver-
wendet werden, weisen die Lignocellulose-haltigen Fa-
sern, aus denen ein DAmmformkodrper im wesentlichen
besteht, eine Vorzugsorientierung parallel zu einer quer
zu der vorderen Oberflache und quer zu der hinteren
Oberflache verlaufenden Ebene auf. Die Vorzugsorien-
tierung verlauft damit senkrecht zu der typischen Vor-
zugsorientierung von Fasern in einer bekannten Damm-
platte aus Holzfaserwerkstoff, die parallel zu der vorde-
ren Oberflache und der hinteren Oberflache ausge-rich-
tetist. Durch diese spezielle Vorzugsorientierung der Fa-
sern in dem neuen DaAmmformkorper, die auch als steg-
gerichtete Faserstruktur bezeichnet werden kann, wird
die Zugfestigkeit des neuen Dammformkdrpers, die in
seine Abrei3festigkeit in einem Verbundsystem resul-
tiert, gegeniiber bekannten Dammplatten aus

[0012] Holzfaserstoff dramatisch erhéht und erreicht
ohne weiteres die Werte bekannter Lamellenplatten aus
Mineralfasern. Dies ist auf eine vielfache Uberlappung
der Fasern mit resultierender wechselseitiger Veranke-
rung zuriickzufihren, die sich nur in den Richtungen der
Vorzugsorientierung ergibt, von denen eine bei dem neu-
en Dammformkdrper mit der Richtung der Zugbelastung
zusammenfallt. In dieser Richtung weist der neue DAmm-
formkdrper lberdies auch eine gute Druckfestigkeit auf,
wenn es sich nicht um lokale, d. h. punktuelle Druckbe-
anspruchungen handelt. Wie bei einer Lamellenplatte
aus Mineralfaser kénnen bei dem neuen Dammférmkaor-
per die vordere Oberflache und die hintere Oberflache,
mit denen der Dammformkérper in der Dammrichtung
beginnt und endet, keine geschlossenen Oberflachen
sein. Vielmehr handelt es sich um offene Trennflachen,
die lokale Druckbelastungen an vielen Stellen nicht be-
sonders gut standhalten. Geschlossene Oberflachen fin-
den sich bei dem neuen Dammformkérper nur an
Schmalflachen. Diese geschlossenen Oberflachen ver-
laufen parallel zu der Ebene der Vorzugsorientierung.
[0013] Die geschlossenen Oberflachen des Damm-
formkorpers sind vorzugsweise geschlossene Pref3fla-
chen, die von der Herstellung einer Holzfaserplatte her-
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ruhren, die als Basis fur den neuen Dammformkdérper
dient.

[0014] Eine solche Holzfaserstoffplatte als Basis fir
den neuen Dammformkdrper muf3 normalerweise eine
Dicke aufweisen, die der Breite des Dammformkoérpers
entspricht. Ausgehend von einer gewiinschten Breite
des Dammformkorpers von etwa 20 cm kann es aber
sinnvoll sein, die entsprechende Dicke der Holzfaser-
stoffplatte zweischrittig herzustellen. So kénnen zwei
Holzfaserplatten mit einer jeweiligen Dicke von 10 cm
flachig verklebt werden, um eine Ausgangsplatte mit ei-
ner Dicke von 20 cm zu erzielen. Hieraus kénnen dann
die neuen Formkorper herausgetrennt werden. Dabei er-
gibt sich mindestens eine parallel zu der Ebene der Vor-
zugsorientierung verlaufende innere Klebflache bei dem
Dammformkorper, an der die Pref3flachen der beiden
Holzfaserstoffplatten miteinander verklebt sind. Dieses
Prinzip kann auch mit drei oder mehr Holzfaserstoffplat-
ten umgesetzt werden. Es ist jedoch bevorzugt, wenn
nur zwei Holzfaserstoffplatten miteinander verklebt wer-
den bzw. die Plattendicke jeder Holzfaserstoffplatte, aus
der der neue Dammformkdrper hergestellt wird, minde-
stens 80 mm betragt.

[0015] Die Dichte der Holzfaserstoffplatten zur Her-
stellung des neuen Dd&mmformkdrpers sollte in dem Be-
reich von 100 bis 230 kg/m3 liegen. In diesem Bereich
sind stabile Holzfaserstoffplatten mit geringer Warmeleit-
fahigkeit herstellbar.

[0016] Die Dicke des neuen Dammformkérpers, d. h.
der Abstand der vorderen Oberflache von der hinteren
Oberflache betragt typischeweise 50 bis 400 mm. Er ist
aber im Prinzip frei wahlbar. Er kann, aber muR insbe-
sondere nicht konstant sein. Vielmehr kann zwischen der
vorderen Oberflache und der hinteren Oberflache des
Dammformkorpers ein Keilwinkel vorgesehen sein, was
beispielsweise beim Dd&mmen von Dachern Vorteile hat.
Ein spezieller Dammformkoérper zum Dammen von
Flachdachern weist einen Keinwinkel < 20° auf.

[0017] Es versteht sich, daR die Ebene der Vorzugs-
orientierung bei einem DaAmmformkérper mit einem Keil-
winkel zwischen der vorderen Oberflache und der hinte-
ren Oberflache nicht senkrecht sowohl zu der vorderen
Oberflache als auch der hinteren Oberflache verlaufen
kann. Dies ist auch grundsétzlich nicht zwingend. Es
reicht eine Querausrichtung der Vorzugsorientierung der
Fasern zu der vorderen Oberflache und der hinteren
Oberflache, wobei der Winkel zwischen der Ebene der
Vorzugsorientierung den Oberflachen nur etwa bei 90°
liegt, also in dem Bereich von 60 bis 120°. So sind auch
Dammformkorper mit parallelen vorderen und hinteren
Oberflachen sowie Schmalflachen in Form von PreR3fla-
chen mit rautenférmigem statt rechteckigem Querschitt
denkbar.

[0018] Mit derartigem rautenférmigem Querschnitt
kann durch Aneinanderfiigen der Dammformkdorper die
Ausbildung von senkrecht zur Dammebene verlaufen-
den Lichtspalten vermieden werden. Eine weitere Ver-
meidung von Lichtspalten kann durch Versehen von zwei
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einander gegeniberliegenden Schmalflachen des neu-
en Dammformkdrpers mit komplementéren Stufenfalzen
erreicht werden.

[0019] Der neue Dammformkdrper kann als Damm-
platte mit den diblichen NormmaRen ausgebildet sein, so
daf die vordere Oberflache und die hintere Oberflache
eine in der Ebene der Vorzugsrichtung verlaufende L&n-
ge von 600 bis 1500 mm und eine senkrecht dazu ver-
laufende Breite von 150 bis 300 mm aufweisen. In diese
Bereiche fallen die Normabmessungen von 1200 mm
Lange und 200 mm Breite.

[0020] Die ohne weiteres erreichbaren Abrei3festig-
keiten des neuen Dammformkdrpers zwischen der vor-
deren Oberflache und der hinteren Oberflache, die in
Verbundsystemen mit Abstitzflachen verklebt sind, be-
tragt ohne weiteres mindestens 100 kPa, selbst wenn
eine relativ geringe mittlere Rohdichte des DAmmform-
korpers. gegeben ist.

[0021] Bereits bei der Beschreibung des neuen
Dammformkérpers wurde auf Details seiner Herstellung
hingewiesen. Grundséatzlich wird von einer Holzfaser-
stoffplatte ausgegangen, die senkrecht zu nach auf3en
gerichteten PreR3flachen, an denen die Lignocellulose-
haltigen Fasern Uberdurchschnittlich stark verdichtet
sind, entlang von Trennflachen aufgetrennt wird. An die-
sen Trennflachen entstehen die vorderen Oberflachen
und die hinteren Oberflachen der Dammformkdrper. Ty-
pischerweise wird das Auftrennen der Holzfaserplatte bei
dem neuen Verfahren durch Zersagen erreicht.

[0022] Die offene Struktur der durch Zerségen herge-
stellten vorderen Oberflachen und hinteren Oberflachen
steht zwar einer lokalen Druckbestandigkeit entgegen.
Es wird aber eine ausgezeichnete Verankerungsmog-
lichkeit von pastdsen Klebstoffen erreicht. So ist die in-
stantane Haftung der neuen Da&mmformkd&rper beim An-
kleben an Decken und Wande so gut, daf} sie nur ange-
driickt zu werden brauchen und dann losgelassen wer-
den koénnen, ohne daf? sie wieder herabfallen.

[0023] Wenn die gewilinschte Breite der Dammform-
korper nicht durch die Dicke einer einzigen Holzfaser-
stoffplatte bereitgestellt werden kann, kénnen mehrere
Holzfaserstoffplatten tber ihre PreRR3flachen flachig mit-
einander verklebt werden, bevor das Auftrennen der so
gebildeten mehrschichtigen Holzfaserplatte in die einzel-
nen Dammformkorper erfolgt.

[0024] Das flachige Verkleben der Holzfaserstoffplat-
ten kann mit einem Dispersionsklebstoff oder mit Alkali-
silikat erfolgen. Die geschlossenen Pref3flachen der
Holzfaserstoffplatten lassen ein dauerhaftes Verkleben
unter Einsatz sehr geringer Klebstoffmengen zu.
[0025] Erfindugsgemaben Warmedammsysteme un-
ter Verwendungen der neuen Dammformkdrper sind in
den Anspriichen 12 und 13 definiert. Vorteilhafte Aus-
fuhrungsformen dieser Warmedammsysteme finden
sich in den Unteranspriichen 14 und 15.

[0026] Beieinem ersten erfindungsgeméalen Warme-
dammsystem sind die einzelnen Dammformkdrper dicht
an dicht nebeneinander angeordnet, wobei ihre vorderen
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Oberflachen und ihre hinteren Oberflachen jeweils zu-
sammenfallen. D. h. es wird eine geschlossene Schicht
aus den Dammformkérpern ausgebildet, die Uber die ge-
samte Ebene der Schicht eine gleiche Zusammenset-
zung ausschlieBlich aus den Fasern der Dammformkor-
per und dem sie zusammenhaltenden Bindemittel auf-
weist.

[0027] Bei einem zweiten erfindungsgeméafRen sind
Warmedammsystem die einzelnen Dammformkérper
auf Lucke nebeneinander angeordnet, wobei ihre vorde-
ren Oberflachen und ihre hinteren Oberflachen wieder
jeweils zusammenfallen. Dabei werden Freirdume zwi-
schen den Dammformkdrpern aber mit anderen Dam-
materialien aufgefillt, bei denen es sich um Holzfaser-
dammstoffe als Rollenware oder andere Dammaterialien
handeln kann.

[0028] Vorzugsweise werden die einzelnen Damm-
formkorper mit ihrer hinteren Oberflache an eine Wand
oder Decke angeklebt. Hierbei stellt sich durch die offene
hintere Oberflache der neuen Dadmmformkdrper eine
sehr stabile Verbindung ein, weil der Klebstoff teilweise
in die Oberflache eindringen kann.

[0029] An ihrer vorderen Oberflaiche koénnen die
Dammformkorper mit einem Putz oder einer plattenfor-
migen Beplankung beklebt werden. Auch hier ergibt sich
aufgrund der offenen Struktur der Oberflache eine sehr
stabile Verbindung. Die Stabilitat ist nicht nur mecha-
nisch, sondern auch gegentber Witterungseinfliissen
gegeben. Auch dabei macht sich die offene Struktur der
Oberflachen des neuen Dammformkdrpers positiv be-
merkbar, weil einmal eingetretene Feuchtigkeit leicht
wieder austreten kann und sich nicht unter einer ge-
schlossenen Deckschicht staut.

[0030] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
konkreten Ausfuhrungsbeispielen néher erlautert und
beschrieben, dabei zeigt

Fig. 1  einen Querschnitt durch eine erste Ausfih-
rungsform des neuen Dammformkérpers,

Fig. 2  einen Querschnitt durch eine zweite Ausfih-
rungsform des neuen Dammformkérpers,

Fig. 3  einen Querschnitt durch eine dritte Ausfih-
rungsform des neuen Dammformkérpers,

Fig. 4  einen Querschnitt durch eine vierte Ausfiih-
rungsform des neuen Dammformkérpers,

Fig. 5 eine Draufsicht auf den Dammformkérper ge-
manR Fig. 2,

Fig. 6  die Herstellung des neuen Dammformkérpers
in der Ausfiihrungsform einer der Fig. 1 und 2,

Fig. 7 eine erste Verwendung von neuen Dammform-

korpern,
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Fig. 8 eine zweite Verwendung von neuen Damm-
formkdrpern und

Fig. 9 einedritte Verwendung von neuen Dd&mmform-
kdrpern.

[0031] Der in Fig. 1 im Querschnitt quer zu seiner

Haupterstreckungsrichtung dargestellte Dammformkor-
per 1 besteht aus Lignocellulose-haltigen. Fasern 2, die
mit einem hier nicht separat wiedergegebenen Bindemit-
tel gebunden sind. Der Dammformkérper 1 weist eine
vordere Oberflache 3 und eine hintere Oberflache 4 - auf,
wobei die Zuordnung vorne und hinten zunéchst willkir-
lichist. Entscheidend ist, daf3 der Dammformkorper 1 mit
der vorderen Oberflache 3 und der hinteren Oberflache
4 in einer Dammrichtung 5, die senkrecht zu den Ober-
flachen 3, 4 verlauft, beginnt bzw. endet. Die vordere
Oberflache 3 und die hintere Oberflache 4 sind geséagte
Trennflachen mit einer relativ offenen Oberflachen struk-
tur. Demgegeniber weist der Formkérper 1 an seinen
beiden in Fig. 1 sichtbaren Schmalflachen 6 geschlos-
sene Pref3flachen 7 auf, an denen die Fasern 2 eine Ver-
dichtung uber der mittleren Rohdichte des Formkérpers
1 hinaus aufweisen. Die typische Breite des Dammform-
korpers 1, der hier auch als Dammplatte bezeichnet wer-
den kann, weil die Oberflachen 3 und 4 parallel zueinan-
der verlaufen, betragt 20 cm, die Dicke in Richtung der
Dammrichtung 5 einige Zentimeter, hier sind es 8 cm.
Die Fasern 2 in dem Dammformkérper 1 weisen eine
Vorzugsorientierung parallel zu einer Ebene 9 auf, die
quer zu den Oberflachen 3 und 4 ausgerichtetist. Konkret
ist die Ausrichtung hier senkrecht zu den Oberflachen 3
und 4. Damit verlauft die Ebene parallel zu der Damm-
richtung 5. Weiterhin verlauft sie senkrecht zur Zeiche-
nebene, d. h. parallel zu den Schmalflachen 6. Dies be-
ruht darauf, da die Vorzugsorientierung der Fasern 2
letztlich von einem PrefRvorgang herrihrt, Gber den auch
die Pref¥flachen 7 ausgebildet wurden. Die Vorzugsori-
entierung der Fasern 2 parallel zu der Ebene 9 verleiht
dem Formkorper 1 eine besondere Zugfestigkeit in der
Dammrichtung 5 zwischen den Oberflachen 3 und 4. Hier
istauch eine gute Druckfestigkeit gegeben, obwohl diese
aufgrund der offenen Strukturen der Oberflachen 3 und
4 nicht lokal vorliegt.

[0032] Der Formkdrper 1 geman Fig. 2 unterscheidet
sich von demjenigen gemaR Fig. 1 dadurch, dal3 in der
Mitte zwischen den Schmalflachen 6 eine innere Kleb-
flache 10 vorgesehen ist, an der zwei zusétzliche
PreRflachen 7 miteinander verklebt sind. Wahrend der
Formkdérper 1 gemaf Fig. 1 aus einer einteiligen Holzfa-
serstoffplatte herausgetrenntist, ist der Formkoérper 1 ge-
manR Fig. 2 aus einer zweischichtigen Holzfaserstoffplat-
te herausgetrennt, die aus zwei einzelnen entlang der
Klebflache 10 verklebten Holzfaserstoffplatten besteht.
Dariiberhinaus ist die Dicke des Dammformkérpers 1 ge-
man Fig. 2 mitetwa 6 cm kleiner als diejenige des Damm-
formkdrpers 1 geman Fig. 1.

[0033] Der Dammformkorper 1 gemal Fig. 3 unter-
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scheidet sich von den beiden bisherigen Ausfiihrungs-
formen dadurch, daf3 er zwei Klebflachen 10 aufweist,
an denen PreRflachen 7 miteinander verklebt sind. Das
heif3t, er basiert auf insgesamt -drei miteinander flachig
verklebten einzelnen Holzfaserstoffplatten. Die Dicke
des DAmmformkorpers 1 gemaR Fig. 3 in der Dammrich-
tung 5 betragt hier 10 cm. Als weiterer Unterschied zu
den bisherigen Ausflihrungsformen sind die einander ge-
geniiberliegenden Schmalflachen 6 mit Stufenfalzen 11
versehen, die durch Ausfrasungen 12 ausgebildet sind.
Die Stufenfalzen 11 erméglichen ein aneinandersetzten
mehrerer Dammformkorper 1 unter teilweiser Uberlap-
pung zur Vermeidung von Lichtspalten.

[0034] Die Ausfuhrungsform des Dammformkdrpers 1
gemaf Fig. 4 unterscheidet sich von allen bisherigen
Ausfiihrungsformen dadurch, daf die Oberflachen 3 und
4 nicht parallel zueinander verlaufen, sondern unter ei-
nem Keilwinkel 13. Das heif3t, die Dicke des Da&mmform-
korpers 1 senkrecht zu der Oberflache 3 variiert zwischen
6 und 9 cm. Die Dammrichtung 5, d. h. die kirzeste Ver-
bindung der Oberflachen 3 und 4 verlauft nicht mehr ge-
nau parallel zu den Schmalseiten 6 und der durch die
dortigen PreRflachen festgelegten Ebene 9 der Vorzugs-
orientierung- der Fasern 2. Die Vorzugsorientierung ver-
lauft hier zwar genau senkrecht zu der Oberflache 3, doch
nur quer zu der Oberflache 4, wobei ihre Abweichung
von den Senkrechten dem Keilwinkel 13 entspricht. Der
Formkdrper 1 gemal Fig. 4 ist zur DAmmung eines
Dachs mit geringem Neigungswinkel von der Grof3e des
Keilwinkels 13 vorgesehen. An der nach unten gerichte-
ten vorderen Oberflache 3 wird so eine horizontale Dek-
kenflache unter dem Dach ausgebildet.

[0035] Fig. 5 zeigt eine Draufsicht des DAmmkorpers
1 gemanR Fig. 2 auf seine vordere Oberflache 3. Die jetzt
sichtbare Lange 14 des Formkorpers 1 betragt 120 cm.
Zu sehen ist auch die Klebflache 10 mit den dort mitein-
ander verklebten Pref3flachen 7. Die Oberflache 3 weist
als typischerweise gesagte Trennflache 15 im Vergleich
zu den Schmalflachen 6 eine offene Struktur auf.
[0036] Fig. 6 skizziert, wie aus einer ein- oder mehr-
schichtigen Holzfaserplatte 16 mehrere Formkorper 1
entlang der Trennflachen 15 herausgetrennt werden, wo-
bei die Breitflache 17 der Holzfaserplatte 16 die Prel3fl&-
che 7 ist, die beim Herstellen der Holzfaserplatte 16 ent-
standen ist. Die Breite der einzelnen Streifen, die aus der
Holzfaserplatte 16 herausgetrennt werden, ist die Dicke
der Dammformkérper 1 in der Dammrichtung 5. Die Lan-
ge der Streifen 14 entspricht der Lange der Dammform-
korper. Die hier nicht sichtbare Dicke der Holzfaserplatte
16 ist die Breite 8 der Dammformkdrper. Die Holzfaser-
stoffplatte 16 kann, wie im Falle des Dammformkdorpers
1 gemaf Fig. 1 einschichtig oder wie im Falle der Damm-
foraikorper der Fig. 2 und 3 mehrschichtig sein. D. h.
einzelne miteinander verklebte Holzfaserstoffplatten auf-
weisen.

[0037] In Fig. 7 ist ein horizontaler Querschnitt durch
ein Warmedammverbundsystem vor einer Wand 18 wie-
dergegeben. Das Warmedammverbundsystem besteht
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aus auf Lucke parallel nebeneinander angeordneten
Dammformkérpern 1, die mit ihrer hinteren Oberflache 4
an die Wand 18 angeklebt sind. In den zwischen den
Dammformkdrpern 1 verbleibenden Liicken 19 ist DAm-
material 20 in Form von nicht formstabilem Holzfaser-
dammestoff angeordnet, der als Rollenwaren verfugbar
ist. Auf die vorderen Oberflachen 3 der Dammformkdrper
1 ist eine dichte Holzfaserplatte 26 aufgeklebt, die bei-
spielsweise zur Ausbildung einer Zimmerwandoberfla-
che Ubertapeziert werden kann.

[0038] Bei dem Warmedammverbundsystem gemarn
Fig. 8, das ebenfalls in einem horizontalen Querschnitte
dargestelltist, sind vor einer AuRenwand 21 DAmmform-
kdrper 1 dicht an dicht angeordnet. Die Dammformkdrper
1 sind mitihrer hinteren Oberflache 4 an die AuRenwand
21 angeklebt. An ihrer vorderen Oberflache 3 sind die
Dammférmkdrper 1 verputzt, wobei in dem Putz 22 ein
Putzhaltenetz 23 angeordnet ist. Der Putz 22 bildet eine
Wetterschutzschicht fur die Dammformkorper 1 aus.
[0039] Bei dem Warmedammverbundsystem gemaf
Fig. 9 sind die Dammformkdrper 1 dicht an dicht unter
einer Decke 24 angeordnet, an die sie mit ihren hinteren
Oberflachen 4 angeklebt sind. Unter die Formkérper 1
ist an deren vordere Oberflache 3 eine Gipskartonplatte
25 angeklebt. Bei der Ausbildung dieses Warmedamm-
verbundsystems kdnnen die Dammformkdrper 1 mit ei-
nem Gips-Ansetzbinder bestrichen direkt an die Decke
24 angedruckt werden und werden dort unmittelbar ge-
halten. Dasselbe gilt dann auch fur die Gipskartonplatte
25.

[0040] In den folgenden Beispielen werden Erpro-
bungsversuche zu der Verwendung des neuen Damm-
formkdrpers 1 berichtet:

Beispiel 1:

[0041] Eine Zugfestigkeitspriifung nach DIN EN 1607
(200 mm * 200 mm Kantenlange) eines erfindungsge-
maRen Dammformkorpers ergab eine Zugfestigkeit von
380 kPa. Die Holzfaserstoffplatte, aus der der DAmm-
formkdrper herausgetrennt worden war, wies eine mitt-
lere Rohdichte von 210 kg/m3 auf.

Beispiel 2 :

[0042] Eine Zugfestigkeitsprifung nach DIN EN 1607
(200 mm * 200 mm Kantenlédnge) eines erfindungsge-
maRen Dammformkdrpers ergab eine Zugfestigkeit von
180 kPa. Die Holzfaserstoffplatte, aus der dieser D&mm-
formkdrper herausgetrennt worden war, wies eine Dichte
von 145 kg/m3 auf.

Beispiel 3:

[0043] Je ein erfindungsgemafler Dammformkdrper
wurde mittels handelsublichem Gips-Ansetzbinder an ei-
ne senkrechte Betonwand und an eine Betondecke (von
unten) angebracht. Die Haftung erfolgte beivollflachigem
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Binderauftrag sofort. Eine Abstitzung des Dammform-
korpers bis zur Aushéartung des Binders war nicht erfor-
derliche. Nach Aushéarten der Bindung zwischen dem
Dammstoffkérper und der Wand wurde eine in der Flache
vierfach gréRere, 12,5 mm starke Gipskartonplatte als
biegeweiche Vorsatzschale mit demselben Gips-Ansetz-
binder direkt auf den Dammformkdrper aufgebracht.
Auch hier erfolgte die Haftung sofort, obwohl die Beplan-
kung durch ihr Eigengewicht groRe Krafte in Abreil3rich-
tung auf den Dammformkdrper ausiibte. Diese Konstruk-
tion wurde an einer nicht iberdachten AuRenwand an-
gebracht. Eine dreimonatige naturliche Bewitterung tiber
die Wintersaison durch Regen, Eis und Schnee konnte
selbst bei totaler Durchfeuchtung der Gipskartonplatte
und des dahinterliegenden Dammformkorpers der Haf-
tung nichts anhaben. Es wurde vielmehr eine schnelle
Abtrocknung bei trockener Witterung beobachtet.
[0044] Anhang: Verfahren zum Herstellen von Holzfa-
serstoffplatten als Ausgangsmaterial fir die Herstellung
der Dammformkdérper

[0045] Die Holzfaserstoffplatten aus denen erfin-
dungsgemalf der neue Dammformkdorper herstellbar ist,
sollten sich durch eine geringe mittlere Rohdichte bei
gleichzeitig stabiler Bindung der Fasern auszeichnen. Im
folgenden wird ein beispielhaftes Verfahren zur Herstel-
lung solcher Holzfaserstoffplatten ndher beschrieben.
[0046] Es handelt sich um ein Verfahren zur Herstel-
lung von leichten Holzfaserstoffplatten mit einer mittleren
Rohdichte von ureter 250 kg/m3 auf der Basis von Ligno-
cellulose-haltigen Fasern und Bindemittel, bei dem das
Bindemittel auf die Fasern aufgebracht wird und die Fa-
sern danach zu einer Fasermatte geformt werden, die
kalibriert und einer Warmebehandlung zum Aushérten
des Bindemittels unterzogen wird. Im Gegensatz zu so-
genannten NaRverfahren wird dabei eine Faserfeuchte
der Fasern so eingestellt, daf? sie beim Kalibrieren der
Fasermatte und bei der Warmebehandlung weniger als
20 % betragt. Weiterhin wird die Fasermatte im Gegen-
satz zu sogenannten Heilluftverfahren bei der Warme-
behandlung zur Warmeubertragung beidseitig mit glatt
geschlossenen Heizflachen kontaktiert. Dabei werden
die einander gegeniiberliegenden Heizflachen zur Ein-
haltung eines vorgegebenen Abstands voneinander di-
stanzgesteuert, und ein Rohdichteprofil der Holzfaser-
stoffplatten wird so eingestellt, daf3 sich eine Randiber-
héhung der Rohdichte gegentiber der mittleren Rohdich-
te der Holzfaserstoffplatten von mindestens 20 % ergibt.
[0047] Die Faserfeuchte der Fasern beim Kalibrieren
der Fasermatte und bei der Warmebehandlung zum Aus-
hérten des Bindemittels kann wie bei Giblichen sogenann-
ten Trockenverfahren im Bereich von unter 10 % liegen.
Ebenfalls wie bei einem klassischen Trockenverfahren
erfolgt die Warmebehandlung der Fasermatte tber glatt
geschlossene Heizflachen, Uber die die Warme zur Aus-
hértung des Bindemittels auf die Fasermatte Ubertragen
wird. Wichtig dabei ist, da3 die Heizflachen distanzge-
steuert werden und nicht etwa druckgesteuert, wie dies
bei Durchfuihrung Ublicher Trockenverfahren der Fall ist.
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Die sehr geringe Rohdichte der nach dem vorliegenden
Verfahren hergestellten Holzfaserstoffplatten a3t keine
kontrollierte Drucksteuerung der Heizflachen zu. Durch
die Distanzsteuerung der Heizflachen wird den herge-
stellten Holzfaserstoffplatten aber dennoch ein Rohdich-
teprofil aufgepragt, das eine Randiiberhéhung der Roh-
dichte gegenuber der mittleren Rohdichte der Holzfaser-
stoffplatten von mindestens 20 % aufweist. Die Randbe-
reiche der Holzfaserstoffplatten sind damit gegeniber ih-
rer mittleren Rohdichte verdichtet. In Verbindung mit den
glatt geschlossenen Heizflachen, die diese Verdichtung
hervorrufen ergibt sich so eine glatt geschlossene Ober-
flache der hergestellten Holzfaserstoffplatten. Diese glatt
geschlossene Oberflache ist fur Holzfaserstoffplatten im
Dichtebereich unter 250 kg/m3 ungewéhnlich. Sie er-
maoglicht ein einfaches und exaktes flachiges Verkleben
einzelner Holzfaserstoffplatten bei der Herstellung der
neuen Dammformkdrper.

[0048] Es ist nicht zu uUbersehen, dal3 eine geringe
Dichte, die auch schon bei der Fasermatte vorliegt, einen
Warmelbertrag bis in die Mitte der Fasermatte wéhrend
der Warmebehandlung nicht gerade erleichtert. Deshalb
ist es bei dem vorliegenden Verfahren bevorzugt, die Fa-
sermatte vor der Warmebehandlung mit Wasser oder ei-
ner wassrigen Losung zu besprihen. Auf diese Weise
kann durch an den Heizflachen verdampfendes Wasser
ein DampfstoR in das Innere der Fasermatte gerichtet
werden, der dort die Aushartung des Bindemittels fordert.
Zudem weicht das Wasser die Fasern an der Oberflache
der Fasermatte an, so daf3 durch die Einwirkung der glat-
ten Heizflachen besonders gut glatte Oberflachen bei
den fertigen Holzfaserstoffplatten erzielt werden kdnnen.
[0049] Bis auf die Festlegung der flachenbezogenen
Massenbelegung kann die Fasermatte durch die auf Ab-
stand gesteuerten Heizflachen auch kalibriert werden.
[0050] Dervorgegebene Abstand der Heizflachen, der
der Dicke der hergestellten Holzfaserstoffplatten ent-
spricht, betragt typischerweise 20 bis 300 mm. Es ist ge-
rade im Bereich der grof3eren Dicken in diesem Bereich
erstaunlich, daf? die Holzfaserstoffplatten dennoch nach
einem Trockenverfahren herstellbar sind.

[0051] Besonders bevorzugt ist es bei dem hier be-
schriebenen Verfahren, wenn das Rohdichteprofil der
Holzfaserstoffplatten so eingestellt wird, daf sich eine
Randiberhdhung der Rohdichte gegentber der mittleren
Rohdichte der Holzfaserstoffplatten von mindestens 60
% ergibt. Eine starkere Randiiberhéhung der Rohdichte
ist Grundlage fir die Ausbildung einer besonders festen
geschlossenen Oberflache der fertigen Holzfaserstoff-
platten, die beispielsweise auch eine beachtliche Druck-
stabilitat verglichen mit der mittleren Rohdichte der Holz-
faserstoffplatten aufweisen kann.

[0052] Wenndie mittlere Rohdichte der Holzfaserstoff-
platten auf 150 bis 250 kg/m3 eingestellt wird, kann als
Bindemittel ein Ubliches Kunstharz der Holzwerkstoffin-
dustrie verwendet werden. Die Ublichen Kunstharze der
Holzwerkstoffindustrie umfassen dabei Harnstoff-Form-
aldehyd-, Melamin-Harnstoff-Formaldehyd-, Melamin-
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Harnstoff-Phenol-Formaldehyd-, Phenol-Harnstoff-
Formaldehyd-, Phenol-Formaldehyd- und PMDI-Harze.
[0053] Wenndie mittlere Rohdichte der Holzfaserstoff-
platten auf 60 bis 250 kg/m3 eingestellt wird, kann als
Bindemittel ein schaumbildendes Polyurethanbindemit-
tel verwendet werden. In diesem Bereich der Rohdichte
macht sich der Vorteil der Ausfiillung der Hohlrdume in
der Holzfaserstoffplatte zwischen den einzelnen Fasern
durch den Polyurethanschaum positiv bemerkbar. Die
besonders leichten Holzfaserstoffplatten im Bereich un-
ter 150 kg/m3 sind ohne Verwendung eines schaumbil-
denden Bindemittels in brauchbarer Qualitét gar nicht
herstellbar.

[0054] Als schaumbildendes Polyurethanbindemittel
kann ein sogenanntes Einkomponentensystem zur An-
wendung kommen, welches beispielsweise von der
Firma_Bayer entwickelt wurde und grundsatzlich verfig-
bar ist. Vorzugsweise wird aber ein leichter beherrsch-
bares Zweikomponentensystem eingesetzt, wobei das
schaumbildende Polyurethanbindemittel eine erste,
NCO-Gruppen-aufweisende  Bindemittelkomponente
und eine zweite mindestens ein Polyol aufweisende Bin-
demittelkomponente aufweist.

[0055] Dabei ist es in einer besonders bevorzugten
Ausfuihrungsform des hier beschriebenen Verfahrens
vorgesehen, die Fasern vor dem Aufbringen des Binde-
mittels in mindestens zwei Partien aufzuteilen und auf
eine erste dieser Partien nur die erste, die NCO-Gruppen
aufweisende Bindemittelkomponente und auf eine zwei-
te dieser Partien nur die zweite, das Polyol aufweisende
Bindemittelkomponente aufzubringen und die Partien
der Fasern erst unmittelbar vor dem Formen der Faser-
matte miteinander zu vermischen. Bis zum Vermischen
der Partien der Fasern sind die beiden Bindemittelkom-
ponenten so vollstdndig voneinander getrennt. Auch
wahrend des Vermischens der Partien der Fasern ergibt
sich noch kein nennenswerter Kontakt der beiden Bin-
demittelkomponenten. Erstbeim Formen der Fasermatte
stellt sich dieser Kontakt an den Kontaktstellen der Fa-
sern ein. Dieser Kontakt reicht aber immer noch nicht
aus, um allein eine Polyurethanreaktion in nennenswer-
tem Umfang auszulsen. Erst Uber sehr lange ZeitrAume
hinweg bzw. durch die Warmebehandlung wird der rele-
vante Hauptteil der Polyurethanreaktion ausgeldst, der
dann zur gewiinschten Bindung der Fasern in den Holz-
faserstoffplatten fiihrt. Dabei ist es Uberraschend, daf?
die Polyurethanreaktion letztlich trotz der mikroskopisch
gesehen inhomogenen Verteilung der Bindemittelkom-
ponenten bei der Warmebehandlung vollstéandig erfolgt.
Das heildt es ist keine merkliche ReaktionseinbulRe da-
durch festzustellen, daf3 beide Bindemittelkomponenten
nicht auf allen Fasern vorliegen. Da gleichzeitig die Re-
aktivitat des Bindemittels voll auf die Polyurethanreaktion
innerhalb der Fasermatte konzentriert ist, kann das Bin-
demittel in relativ geringen Anteilen bezogen auf die Fa-
sern und die angestrebten Festigkeiten der Holzfaser-
stoffplatten eingesetzt werden.

[0056] Die erwéhnte erste Partie kann grundsétzlich
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10 bis 90 % und die zweite Partie entsprechend 90 bis
10 % der gesamten Fasern enthalten. Es ist aber durch-
aus sinnvoll, wenn die erste und die zweite Partie der
Fasern ungefahr gleich groR3 sind, d. h. beispielsweise
jeweils 40 bis 60 % der gesamten Fasern enthalten.
[0057] Dem steht aber nichtim Wege, daf3 auch noch
eine dritte Partie der Fasern vor dem Vermischen einer
anderen Behandlung unterworfen wird. Insbesondere
kann eine dritte Partie der Fasern ohne Bindemittelkom-
ponente belassen werden, bis sie mit den anderen Par-
tien vermischt wird. Dieses Vorgehen ist insbesondere
im Bereich sehr niedriger Bindemittelanteile interessant.
[0058] Das hier beschriebene- Verfahren kann sowohl
diskontinuierlich als auch kontinuierlich durchgefuhrt
werden, was bevorzugt ist. Bei kontinuierlicher Verfah-
rensfuhrung sind die Heizflachen typischerweise an
rackwartig beheizten metallenen Endlosbéndern vorge-
sehen.

[0059] Wenn die Herstellung der Holzfaserstoffplatten
unter Verwendung eines PUR-Bindemittels mit zwei Bin-
demittelkomponenten kontinuierlich durchgefihrt wird,
koénnen die Partien der Fasern nach dem Aufbringen der
Bindemittelkomponenten und vor ihrem Mischen ge-
trennt voneinander zwischengelagert werden. Die Reak-
tivitat der Bindemittelkomponenten nimmt bei getrennter
Zwischenlagerung der Partien der Fasern auch binnen
langerer Zeitraume nicht ab.

[0060] Die Warmebehandlung zur Aushéartung der
Holzfaserstoffplatten kann so vorgenommen werden,
daf in der Mitte des Formkdorpers eine Temperatur von
nur 50 bis 100°C erreicht wird. Das bedeutet, daf3 im
Vergleich zu bekannten Verfahren sehr geringe Tempe-
raturen in der Mitte des Formkdrpers ausreichend sind.
Diese resultieren umgekehrt in einen hohen Wirkungs-
grad der bei der Warmebehandlung eingesetzten Ener-
gieundinkurze Zeitrdume, die fir die Warmebehandlung
benotigt werden. Die geringe Temperatur ist bei dem
neuen Verfahren zumindest dann fiir das Aushérten des
Bindemittelanteils in der Mitte des Formkdrpers ausrei-
chend, wenn hochreaktive Polyurethanbindemittel ver-
wendet werden, deren Reaktion nicht chemisch behin-
dert ist, um eine Vorreaktion zu unterdriicken.

[0061] Vorzugsweise sind die Fasern, die beilder Her-
stellung der Holzfaserstoffplatten verarbeitet werden,
Holzfasern in Form von Ublichem Defibratorfaserstoff.
Dabei ist der Einsatz von Recyclingholz ohne relevante
Qualitatseinbuf3en bei den letztlich hergestellten DAmm-
formkdrpern moglich.

[0062] Der Bindemittelanteil kann bei der Herstellung
der Holzfaserstoffplatten in weiten Grenzen gewahlt wer-
den, die durch die notwendige Festigkeit der Holzfaser-
stoffplatten einerseits und die Wirtschaftlichkeit’ des Ver-
fahrens angesicht hoher Bindemittelkosten andererseits
gesetzt sind. Die folgenden Angaben beziehen sich auf
die Verwendung eines PUR-Bindemittels

[0063] Typischerweise wird der Bindemittelanteil der
Holzfaserstoffplatten auf insgesamt 2,5 bis 5 Gewichts-
% bezogen auf atro Holzfasern eingestellt. Hierdurch er-
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geben sich Dammformkdrper, die zum Teil als reine War-
medammkdrper und zu gréReren Rohdichten hin auch
als Wandelemente mit hoher Steifigkeit und hohem
Dammpotential verwendbar sind.

[0064] Das hier beschriebene Verfahren zur Herstel-
lung der Holzfaserstoffplatten kann auch so durchgefiihrt
werden, dafd beim Formen der Vorform aus den Fasern
ein Schichtaufbau mit unterschiedlichen Zusammenset-
zungen und/oder Anteilen des Bindemittels in den ein-
zelnen Schichten eingestellt wird. So kdnnen beispiels-
weise die Bindemittelanteile in den Deckschichten der
Holzfaserstoffplatten gréRRer sein als in der Mittelschicht,
um eine besonders hohe Stabilitat der Deckschichten zu
erreichen. Es sind aber auch andere Schichtaufbauten
zur Anpassung an bestimmte Anforderungsprofile mit
dem neuen Verfahren realisierbar. Dabei versteht es
sich, da Partien von Fasern, die fUr unterschiedliche
Schichten des Schichtaufbaus vorgesehen sind, vor dem
Ausbilden der Fasermatte nicht miteinander vermischt
werden, sondern nur solche Fasern, die fur jeweils eine
Schicht mit gleichmaRiger Zusammensetzung vorgese-
hen sind.

[0065] Beiden Verfahrensvarianten mitdem PUR-Bin-
demittel aus zwei Bindemittelkomponenten kann insbe-
sondere durch Variation von Zusammensetzung und re-
lativem Anteil der das Polyol aufweisenden Bindemittel-
komponente das bekannte breite Spektrum der Eigen-
schaften von Polyurethanbindungen ausgenutzt werden.
Dabei ist auch eine Verwendung von als Beschleuniger
oder Verzégerer wirkenden Zusétzen zu einer oder bei-
den der Bindemittelkomponenten méglich. Ebenso kén-
nen fungizide und/oder herbizide Zusétze fur den herzu-
stellenden Formkoérper verwendet werden.

[0066] Im Dichtebereich von 60 bis 150 kg/m3 ergeben
sich mechanisch stabile Holzfaserstoffplatten nach dem
hier beschriebenen Verfahren nur unter Verwendung ei-
nes schaumbildenden Bindemittels, d. h. eines Polyu-
rethanbindemittels, welches mindestens zwei Bindemit-
telkomponenten, PMDI und Polyol, aufweist oder bei
dem es sich um ein Einkomponentensystem handelt.
Derartige Holzfaserstoffplatten kénnen auch als durch
Fasern stabilisierter Polyurethanschaum angesehen
werden. Der Bindemittelanteil atro Fasern betragt min-
destens 5 %, was absolut gesehen aber nicht viel ist.
[0067] Ab einer mittleren Rohdichte von etwa 150
kg/m3 sind weniger Hohlraume zwischen den Fasern vor-
handen, so dafl3 der Bindemittelanteil, bei Verwendung
eines schaumbildenden Pdlyurethanbindemittels unter 5
% atro Fasern reduziert werden kann. Wenn die Stabili-
taten nicht im Vordergrund stehen, kdnnen Bindemittel-
anteile bis hinab in den Bereich oberhalb 1 % ausreichen.
Dabei verstehen sich alle Prozentangaben wie ublich als
Gewichts-%-Angaben.

[0068] Ab mittleren Rohdichten um 150 bis 200 kg/m3
kdénnen auch nichtschaumbildende Bindemittel, d. h. Ub-
liche Kunstharze der Holzwerkstoffindustrie, Verwen-
dung finden. Bei geringeren Rohdichten in diesem Be-
reich sollte aber der Bindemittelanteil auch fiir geringere



15

Festigkeiten oberhalb 5 % gewé&hlt werden, und fir ho-
here Festigkeiten sind 7 bis 15 % Bindemittelanteil an-
zusetzen. Bevorzugt sind statt den relativ briichig aus-
hartendem Harnstoff-Formaldehyd-Harzen Mischsyste-
me mit Zugaben von Melamin und Phenolen. Dabei mis-
sen die Ublichen Abwégungen zwischen dem Preis des
Bindemittels, moglicher Formaldehydabspaltung und
moglichen schadlichen Restphenolen getroffen werden.

BEZUGZEICHENLISTE

[0069]

1 Dammformkorper
2 Faser

3 vordere Oberflache
4 hintere Oberflache
5 Dammrichtung

6 Schmalflache

7 Pref3flache

8 Breite

9 Ebene der Vorzugsorientierung
10 Klebflache

11  Stufenfalz

12 Ausfrésung

13  Keilwinkel

14  Lange

15 Trennflache

16  Holzfaserstoffplatte
17  Breitflache

18 Wand

19  Licke

20 Dammaterial

21  AuBenwand

22  Putz

23  Haltenetz

24 Decke

25  Gipskartonplatte
26  Holzfaserplatte
Patentanspriiche

1. Dammformkdrper, insbesondere Dammplatte, auf

der Basis von mit einem Bindemittel verklebten li-
gnocellulose-haltigen Fasern, mit einer Dammrich-
tung und mit einer vorderen Oberflache sowie einer
hinteren Oberflache, mit denen der Dammformkor-
per in der Dammrichtung beginnt und endet, da-
durch gekennzeichnet, daR die Fasern (2) in dem
Dammformkdrper (1) eine Vorzugsorientierung par-
allel zu einer quer zu der vorderen Oberflache (3)
und quer zu der hinteren Oberflache (4) verlaufen-
den Ebene (9) haben, dal3 mindestens eine Schmal-
flache (6) des Dammformkérpers (1), die parallel zu
der Ebene (9) der Vorzugsorientierung verlauft, zu-
mindest teilweise von einer geschlossenen Pref3fla-
che (7) einer Holzfaserstoffplatte (16) ausgebildet ist
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und/oder daf3 mindestens eine parallel zu der Ebene
(9) der Vorzugsorientierung verlaufende innere
Klebflache (10) vorgesehen ist, an der die Pref3fla-
chen (7) von zwei Holzfaserstoffplatten (16) mitein-
ander verklebt sind, und dass jede Holzfaserstoff-
platte im Bereich ihner Pressflachen eine Randuber
héhung ihrer Rohdichte gegen uber ihrer mittleren
Rohtichte von mindestens 20% aufweist.

Dammformkdrper nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da3 die vordere Oberflache (3) und/
oder die hintere Oberflache (4) offene Trennflachen
(15) sind.

Dammformkdrper nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} die Plattendicke jeder Holzfa-
serstoffplatte (16) gré3ergleich 80 mm ist.

Dammformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daf} die Holzfaser-
stoffplatten (16) eine Rohdichte von 100 bis 230
kg/m3 aufweisen.

Dammformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, da3 der Abstand der
vordere Oberflache (3) von der hintere Oberflache
(4) 50 bis 400 mm betragt.

Dammformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, da? der Abstand der
vordere Oberflache (3) von der hintere Oberflache
(4) konstant ist.

Dammformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dal zwischen der
vordere Oberflache (3) und der hintere Oberflache
(4) ein Keilwinkel (13) kleiner als 20° ausgebildet ist.

Dammformkérper nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daR zwei einander
gegeniberliegende Schmalflachen (6) mit komple-
mentéren Stufenfalzen (11) versehen sind.

Dammformkérper nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dall die vordere
Oberflache (3) und die hintere Oberflache (4) eine
in der Ebene (9) der Vorzugsrichtung verlaufende
Lange (14) von 600 bis 1500 mm und eine senkrecht
dazu verlaufende Breite (8) von 150 bis 300 mm auf-
weisen.

Dammformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dall eine Abreil3fe-
stigkeit zwischen der vorderen Oberflache (3) und
der hinteren Oberflache (4) mindestens 100 kPa be-
tragt.

Dammformkorper nach Anspruch 1, dadurch ge-
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kennzeichnet, da? die Holzfaserstoffplatten (16)
mit einem Dispersionsklebstoff oder mit Alkalisilikat
flachig verklebt sind.

Warmedammsystem mit Dammformkdrpern nach
einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dal3 die einzelnen Dammformkdrper (1)
dicht an dicht nebeneinander angeordnet sind, wo-
bei ihre vorderen Oberflachen (3) und ihre hinteren
Oberflachen (4) jeweils zusammenfallen.

Warmedammsystem mit Dammformkoérpern nach
einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daf? die einzelnen DaAmmformkorper (1)
auf Licke nebeneinander angeordnet sind, wobei
ihre vorderen Oberflachen (3) und ihre hinteren
Oberflache (4) jeweils zusammenfallen und wobei
Licken (19) zwischen den Dammformkdérpern (1) mit
anderen Dadmmaterialien (20) aufgefllt sind.

Warmedammsystem nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, da die einzelnen D&mm-
formkoérper (1) mit ihrer hinteren Oberflache an eine
Wand (18, 21) oder Decke (24) angeklebt sind.

Warmedammsystem nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dall die Dammformkdrper (1) an
ihrer vorderen Oberflache (3) mit einem Putz (22)
oder einer plattenférmigen Beplankung (25, 26) be-
klebt sind.

Claims

2.

Insulating shaped body, particularly insulating
board, on the basis of lingo-cellulose containing fi-
bres glued together with a binder, the insulating
shaped body having an insulation direction as well
as a front surface and a back surface, with which the
insulating shaped body begins and ends in the insu-
lation direction, characterized in that the fibres (2)
in the insulating shaped body (1) have a priority ori-
entation in parallel to a plane (9) running across the
front surface (2) and across the back surface (4);
that at least one small surface (6) of the insulating
shaped body (1) which runs in parallel to the plane
(9) of the priority orientation is at least partially
formed by a closed pressed face (7) of a wood fibre
board (16) and/or that at least one internal gluing
interface (10) running in parallel to the plane (9) of
the priority orientation is provided, at which the
pressed faces (7) of two wood fibre boards (16) are
glued together; and that each wood fibre board com-
prises a boundary increase of its raw density over
its average raw density of at least 20 % in the area
of its pressed faces.

Insulating shaped body according to claim 1, char-
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acterized in that the front surface (3) and/or the
back surface (4) are open cut faces (15).

Insulating shaped body according to claim 1, char-
acterized in that the board thickness of each wood
fibre board (16) is at least 80 mm.

Insulating shaped body according to any of the
claims 1 to 3, characterized in that the wood fibre
boards (16) have a raw density of 100 to 230 kg/m3.

Insulating shaped body according to any of the
claims 1 to 4, characterized in that the distance of
the front surface (3) to the back surface (4) is 50 to
400 mm.

Insulating shaped body according to any of the
claims 1to 5, characterized in that the distance of
the front surface (3) to the back surface (4) is con-
stant.

Insulating shaped body according to any of the
claims 1 to 5, characterized in that a wedge angle
between the front surface (3) and the back surface
(4) is smaller than 20°.

Insulating shaped body according to any of the
claims 1to 7, characterized in that two small faces
(6) opposing each other are provided with comple-
mentary stepped rebates.

Insulating shaped body according to any of the
claims 1to 8, characterized in that the front surface
(3) and the back surface (4) have alength (14) in the
plane (9) of the priority orientation of 600 to 1,500
mm and a width (8) running perpendicular thereto of
150 to 300 mm.

Insulating shaped body according to any of the
claims 1 to 9, characterized in that a tear-resist-
ance between the front surface (3) and the back sur-
face (4) is at least 100 kPa.

Insulating shaped body according to claim 1, char-
acterized in that the wood fibre boards (16) are
glued together over a two-dimensional interface with
a dispersion binder or an alkali silicate.

Heat insulation system having insulating shaped
bodies according to any of the claims 1 to 10, char-
acterized in that the single insulating shaped bod-
ies (1) are arranged side by side in direct contact, all
of their front surface (3) and all of their back surface
(4), respectively, coinciding with one plane.

Heat insulation system having insulating shaped
bodies according to any of the claims 1 to 10, char-
acterized in that the single insulating shaped bod-
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ies (1) are arranged side by side at a distance, all of
their front surfaces (3) and all of their back surfaces
(4), respectively, coinciding with one plane, and gaps
(19) between the insulating shaped bodies (8) being
filled with other insulating materials (20).

Heat insulation system according to claim 12 or 13,
characterized in that the single insulating bodies
(1) are glued to a wall (18, 21 or 24) via their back
surface.

Heat insulation system according to claim 14, char-
acterized in that plaster (22) or a plate-shaped cov-
ering (25, 26) is glued to the front surfaces (3) of the
insulating shaped bodies (1).

Revendications

Elément isolant, en particulier panneau isolant, a ba-
se de fibres contenant de la lignocellulose et collées
avec un liant, avec une direction d’isolation et com-
portant une surface avant et une surface arriere, par
lesquelles I'élément isolant commence et finit dans
la direction d'isolation, caractérisé en ce que les
fibres (2) dans I'élément isolant (1) ont une orienta-
tion préférée paralléle a un plan perpendiculaire a la
surface avant (3) et perpendiculaire a la surface ar-
riere (4), en ce qu’ au moins un petit coté (6) de I'élé-
ment isolant (1), qui est parallele au plan (9) de
I'orientation préférée, est formé au moins en partie
par une face de pression (7) d’un panneau en fibres
de bois (16) et/ou en ce qu’ il est prévu au moins
une face de collage (10) intérieure, qui est paralléle
au plan (9) de I'orientation préférée et contre laquelle
sont collées les faces de pression (7) de deux pan-
neaux en fibres de bois (16), et en ce que chaque
panneau en fibres de bois, dans la zone de ses faces
de pression, a sur le bord une densité brute supé-
rieure d’au moins 20 % a sa densité brute moyenne.

Elément isolant selon la revendication 1, caractéri-
sé en ce que la surface avant (3) et/ou la surface
arriere (4) sont des surfaces de séparation (15)
ouvertes.

Elément isolant selon la revendication 1, caractéri-
sé en ce que I'épaisseur de chaque panneau en
fibres de bois (16) est supérieure ou égale a 80 mm.

Elément isolant selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 3, caractérisé ence que les panneaux
en fibres de bois (16) ont une densité brute de 100
a 230 kg/m3.

Elément isolant selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 4, caractérisé en ce que la distance
entre la surface avant (3) et la surface arriére (4) est
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de I'ordre de 50 a 400 mm.

Elément isolant selon 'une quelconque des reven-
dications 1 a 5, caractérisé en ce que la distance
entre la surface avant (3) et la surface arriére (4) est
constante.

Elément isolant selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 5, caractérisé en ce qu’ entre la sur-
face avant (3) et la surface arriere (4) est formé un
angle d'inclinaison (13) inférieur a 20°.

Elément isolant selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 7, caractérisé en ce que deux petits
cOtés (6) face a face sont munis d’une feuillure (11)
complémentaire.

Elément isolant selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 8, caractérisé en ce que la surface
avant (3) et la surface arriére (4) ont une longueur
(14), qui s’étend dans le plan (9) de I'orientation pré-
férée, de 600 a 1 500 mm et une largeur (8), per-
pendiculaire a celle-ci, de 150 a 300 mm.

Elément isolant selon I'une quelconque des reven-
dications1a9, caractérisé ence qu’ unerésistance
a la rupture entre la surface avant (3) et la surface
arriere (4) est au moins de I'ordre de 100 kPa.

Elément isolant selon la revendication 1, caractéri-
sé en ce que les panneaux en fibres de bois (16)
sont collés a plat au moyen d'une colle a dispersion
ou d'un silicate alcalin.

Systeme d'isolation thermique comportant des élé-
ments isolants selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 10, caractérisé en ce que les différents
éléments isolants (1) sont agencés étroitement I'un
contre l'autre, leurs surfaces avant (3) et leurs sur-
faces arriere (4) coincidant chaque fois.

Systeme d'isolation thermique comportant des élé-
ments isolants selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 10, caractérisé en ce que les différents
éléments isolants (1) sont juxtaposés en laissant un
intervalle, leurs surfaces avant (3) et leurs surfaces
arriere (4) coincidant chaque fois et les espaces li-
bres des intervalles (19) entre les éléments isolants
(1) étant comblés par d'autres matériaux isolants
(20).

Systeme d'isolation thermique selon la revendica-
tion 12 ou 13, caractérisé en ce que les différents
éléments isolants (1) sont collés avec leur surface
arriere contre un mur (18, 21) ou un plafond (24).

Systéme d'isolation thermique selon la revendica-
tion 14, caractérisé en ce que les élémentsisolants
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(1) sur leur surface avant (3) sont revétus d’un crépi
(22) ou contrecollés d’'un ensemble de planches en
forme de panneau (25, 26).
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