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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Dämmstoffplatte 
aus einem Holzwerkstoff-Bindemittelfaser Gemisch, 
ein Verfahren zur Herstellung einer Dämmstoffplatte 
sowie ein Additiv zur Verbesserung der Drucksteifig-
keit und Gefügeverbesserung von Dämmstoffplatten 
aus einem Holzwerkstoff-Bindemittelfaser-Gemisch.

Stand der Technik

[0002] Die Herstellung von Dämmstoffen aus Fa-
sern, beispielsweise Holz-, Flachs-, Hanf-, oder Woll-
fasern oder dergleichen, ggf. unter Zugabe thermo-
plastischer Bindemittelfasern, ist bekannt. Die Her-
stellung dieser Dämmstoffe und Vliese erfolgt im Tro-
ckenverfahren beispielsweise mit aerodynamischen 
Vlieslegungsverfahren mit räumlicher Ausrichtung 
der Faser-Bindemittelfasermatrix in einer das Faser-
gut auflockernden und verteilenden Trommel und an-
schließender termischer Verfestigung der Faser-Bin-
demittelfasermatrix in einem Heißluftdurchströ-
mungstrockner. Dies ist beispielsweise in der DE 100 
56 829 A1 beschrieben.

[0003] Bei Holzfaserdämmstoffen kann die Herstel-
lung der Dämmstoffplatten auch im Nassverfahren 
mit einem anschließenden Warmpressverfahren er-
folgen.

[0004] Bei den bisherigen Verfahren zur Herstellung 
von Dämmstoffen aus natürlichen und synthetischen 
Fasern besteht häufig noch eine unzureichende 
räumliche Ausrichtung der Holz- und Bindemittelfa-
sern. Aufgrund der überwiegend parallelen Ausrich-
tung der Fasern sind diese Dämmstoffplatten senk-
recht zu den Oberflächen der Platten trotz der thermi-
schen Verfestigung im Heißluftdurchströmungstrock-
ner leicht spaltbar. Außerdem ist die Drucksteifigkeit 
dieser Dämmstoffplatten aufgrund der geringen Roh-
dichte relativ gering.

[0005] Dies hat zur Folge, dass der Einsatz solcher 
Platten als Dämmstoff und Putzträger, insbesondere 
im Außenbereich, problematisch ist, da wenig druck-
steife und wenig querzugfeste Dämmstoffe mit spezi-
ellen Befestigungsmitteln am Untergrund befestigt 
werden müssen. Außerdem wirkt sich eine zu gerin-
ge Drucksteifigkeit negativ auf die Schlagstoßfestig-
keit des Wärmedämmverbundsystems aus.

[0006] Zur Erreichung einer ausreichenden Gefüge-
festigkeit der Dämmstoffplatte werden Bindemittelfa-
sern eingesetzt, die in der Regel aus einem Polyester 
oder einem Polypropylenkern mit Dicken von 2,2 bis 
4,4 Detex bestehen und mit einem Anteil von bis zu 
25 Gewichtsprozent zugesetzt werden. Da die Kos-
ten für diese Bindemittelfasern im Vergleich zu Holz-
fasern relativ hoch sind, sind solche Dämmstoffe ver-
gleichsweise teuer. Weiterhin wirkt sich der Zusatz 

von Bindemittelfasern nur bedingt verbessernd auf 
die Erhöhung der Drucksteifigkeit aus. Eine optimale 
Rohdichte für eine Holzfaserplatte als Putzträgerplat-
te liegt bei ca. 100 kg/m3. Höhere Rohdichten wirken 
sich negativ auf die Wärmeleitfähigkeit der Dämm-
platte dergestalt aus, dass die erforderliche Wärme-
leitfähigkeitsgruppe WLG 040 nicht erreicht wird.

Aufgabenstellung

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, 
eine Dämmstoffplatte, ein Additiv für eine Dämmstoff-
platte sowie ein Verfahren zur Herstellung einer 
Dämmstoffplatte bereitzustellen, mit dem die Druck-
steifigkeit und Gefügefestigkeit von Dämmstoffplat-
ten aus Holzwerkstoffen, insbesondere Holzfasern, 
mit geringen Rohdichten kostengünstig erhöht wer-
den kann.

[0008] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe durch 
eine Dämmstoffplatte aus einem Holzwerkstoff-Bin-
demittelfaser-Gemisch gelöst, bei der dem Gemisch 
ein Additiv aus einem thermisch beständigen Kern 
zugegeben wird, wobei der Kern mit einer thermisch 
aktivierbaren Beschichtung versehen ist.

[0009] Vorteilhafter Weise besteht der Kern aus 
Perlite oder einem Duroplastwerkstoff, was aufgrund 
der hydrophoben Eigenschaften des Additivs eine 
Verbesserung der Feuchtebeständigkeit der Dämm-
stoffplatte zufolge hat. Dies ergibt sich aus einer ent-
sprechend der Zugabe des Additivs verringerten 
Masse an hydrophilen Holzwerkstoffen, insbesonde-
re Holzfasern.

[0010] Darüber hinaus ist vorgesehen, dass der 
Kern als ein Granulat oder als Faserwerkstoff ausge-
bildet ist, um mit möglichst vielen Holzwerkstoff-Kom-
ponenten oder Holzfasern sowie Bindemittelfasern in 
Kontakt zu treten.

[0011] Zur Steigerung der Druckfestigkeit und Quer-
zugsfestigkeit werden dem trockenen Holzfaser-Bin-
demittelfasergemisch ein feinkörniges Granulat oder 
feinkörnige Partikel aus bituminiertem Perlite, aus 
verschiedenen Thermoplastgruppen, thermoplas-
tisch ummantelten Duroplastgruppen oder vergleich-
baren Partikeln mit einem thermisch beständigen 
Kern und einem thermisch aktivierbaren oder ther-
moplastischen Mantel zugegeben. Die Korngrößen 
des Additivs betragen dabei zwischen 0,3 und 2,5 
mm.

[0012] Zur Steigerung der Druck- und Gefügefestig-
keit beträgt der Anteil des Additivs bezogen auf die 
Gesamtmasse des Holzwerkstoffes-Bindemittelfa-
sergemisches mindestens 20 %, kann aber auch 40 
% oder mehr betragen.

[0013] Vorteilhafter Weise ist das Additiv homogen 
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innerhalb des Holzwerkstoff-Bindemittelfasergemi-
sches verteilt, um eine gleichmäßige Druck- und Ge-
fügefestigkeit der Dämmstoffplatte zu gewährleisten.

[0014] Im Gegensatz zu den hydrophilen Holzwerk-
stoffen ist es vorgesehen, dass das Additiv hydro-
phob ist, damit zusätzlich zu der verbesserten Druck-
steifigkeit eine höhere Feuchtebeständigkeit der 
Dämmstoffplatte erzielt wird.

[0015] Die Dämmstoffplatte hat vorzugsweise eine 
Rohdichte von mehr als 20 kg/m3, vorzugsweise 
weist sie jedoch eine Rohdichte von über 100 kg/m3

auf, um einerseits eine optimale Festigkeit und ande-
rerseits eine optimale Wärmeleitfähigkeit zu haben, 
so dass bei Verwendung als Putzträger eine gute Iso-
lierung gewährleistet ist.

[0016] Durch den Einsatz des Additivs kann der An-
teil der Bindemittelfasern auf ca. 10 Gewichtspro-
zent, bezogen auf die Gesamtmasse der Dämmstoff-
platte, reduziert werden, was die Kosten für die 
Dämmstoffplatte reduziert.

[0017] Das erfindungsgemäße Additiv zur Verbes-
serung der Drucksteifigkeit und Gefügeverbesserung 
von Dämmstoffplatten aus einem Holzwerkstoff-Bin-
demittelfasergemisch sieht einen thermisch bestän-
digen Kern und eine thermisch aktivierbare Be-
schichtung vor, so dass durch Energiezufuhr sowohl 
die Holzwerkstoffe als auch die Bindemittelfasern mit 
dem Additiv verbunden werden können. Die Wärme-
zufuhr erfolgt beispielsweise durch einen Heißluft-
durchströmungstrockner.

[0018] Die thermisch aktivierbare Beschichtung ist 
vorzugsweise ein Thermoplast oder Bitumen, andere 
thermisch aktivierbare Beschichtungen können 
ebenfalls auf einem entsprechenden Kern angeord-
net sein, um eine Vernetzung der Holzwerkstoffe und 
Bindemittelfasern mit dem Additiv zu bewirken.

[0019] Die Beschichtung kann den Kern vollständig 
umschließen, alternativ ist nur eine teilweise Be-
schichtung der Oberfläche des Kernes vorgesehen.

[0020] Der Kern besteht aus einem Granulat, bei-
spielsweise aus Perlite oder einem anderen minerali-
schen Grundstoff oder einer Faser, wobei alternativ 
zu einem mineralischen Werkstoff der Kern auch aus 
einem Duroplast bestehen kann. Ebenfalls ist es 
möglich, in Abstimmung mit der Prozeßführung einen 
Thermoplasten einzusetzen, der bei den vorhande-
nen Temperaturen formbeständig bleibt.

[0021] Das Additiv ist hydrophob, um die Feuchte-
beständigkeit zu verbessern.

[0022] Das Verfahren zur Herstellung einer Dämm-
stoffplatte mit einem Holzwerkstoff-Bindemittelfaser-

gemisch sieht vor, dass dem Gemisch ein Additiv mit 
einem thermisch beständigen Kern und einer ther-
misch aktivierbaren Beschichtung zugegeben wird. 
Die thermisch aktivierbare Beschichtung wird unter 
Wärmezufuhr aktiviert, so dass das Holzwerk-
stoff-Bindesmittelfasergemisch und das Additiv mit-
einander vernetzt werden. Dadurch wird eine Dämm-
stoffplatte bereitgestellt, die im optimalen Rohdichte-
bereich von ungefähr 100 kg/m3 angesiedelt ist und 
dabei eine ausreichende Druckfestigkeit und Quer-
zugfestigkeit bei gleichzeitiger Feuchtebeständigkeit 
aufweist.

[0023] Die Beschichtung des Kernes wird dabei in 
einem Heißluftstrom aktiviert, alternative Aktivie-
rungsmethoden, beispielsweise durch beheizte Wal-
zen oder Infrarotstrahler sind ebenfalls möglich.

[0024] Zur gleichmäßigen Durchmischung der Holz-
werkstoffe und der Bindemittelfasern werden diese in 
einer aerodynamischen Vliesbildungsmaschine ge-
mischt, anschließend wird das Additiv in einer sepa-
raten Vliesbildungsmaschine zugemischt. Dabei wird 
auch die räumliche Ausrichtung der Fasermatrix vor-
genommen, wobei dies in einer gesonderten aerody-
namischen Vliesbildungsmaschine erfolgt.

[0025] Eine gleichmäßige Ausbildung der Struktur 
der Dämmstoffplatte erfolgt durch eine homogene 
Verteilung des Additivs innerhalb des Holzwerk-
stoff-Bindemittelfasergemisches.

[0026] Nachfolgend wird anhand der einzigen Figur 
die Erfindung näher erläutert.

Ausführungsbeispiel

[0027] Die Figur zeigt die Einbettung eines Additivs 
in eine Holzfaser-Bindemittelfasermatrix.

[0028] In der Figur ist eine Mischung aus Holzfasern 
1 und Bindemittelfasern 2 dargestellt, die in einer ers-
ten aerodynamischen Vliesbildungsmaschine homo-
gen vermischt werden. Alternativ zu Holzfasern 1
können andere Holzwerkstoffe, beispielsweise Holz-
späne oder dergleichen, eingesetzt werden, bei-
spielsweise auch alternative Rohstoffe wie Hanf, 
Wolle, Flachs oder andere nachwachsende Rohstof-
fe.

[0029] Anschließend erfolgt eine Zumischung eines 
vergütenden Additivs, das aus einem Kern 4 mit einer 
thermisch aktivierbaren Beschichtung 3 besteht. Die-
se thermisch aktivierbare Beschichtung 3 kann bei-
spielsweise aus Bitumen oder einem thermoplasti-
schen Material bestehen. Diese Beschichtung 3 kann 
den Kern 4 entweder vollständig umgeben oder nur 
teilweise an dessen Oberfläche angeordnet sein.

[0030] Das Additiv 3, 4 wird dem trockenen Ge-
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misch aus Holzfasern 1 und Bindemittelfasern 2 als 
ein feinkörniges Granulat oder als Partikel aus ent-
sprechenden Materialien, wie bituminierten Perliten, 
beschichteten Thermoplastgruppen oder thermo-
plastisch ummantelten Duraplastgruppen zugege-
ben. Die Korngrößen des Additivs 3, 4 sollten für die-
sen Einsatzzweck 0,3 – 2,5 mm, vorzugsweise 0,5 –
2 mm betragen. Zur Steigerung der Druck- bzw. Ge-
fügefestigkeit sollte der Anteil des Additivs an der Ge-
samtmasse der Dämmplatte mindestens 20 % betra-
gen, jedoch sind auch Werte von über 40 % möglich.

[0031] Die Zumischung des Additivs 3, 4 und die 
räumliche Ausrichtung der Fasermatrix erfolgt nach 
der Durchmischung der Holzfasern 1 und Bindemit-
telfasern 2 in einer separaten, zweiten aerodynami-
schen Vliesbildungsmaschine. Durch die Zugabe des 
Additivs 3, 4 mit der zusätzlichen verbindenden Wir-
kung der thermisch aktivierbaren Beschichtung 3
kann der Anteil an Bindemittelfasern 2 auf 10 % am 
Gesamtgewicht gesenkt werden.

[0032] Mittels des aerodynamischen Vlies- bzw. Fa-
serlegungsverfahrens mit räumlicher Ausrichtung 
werden die Partikel des Additivs 3, 4 homogen inner-
halb der Matrix der Holz- und Bindemittelfasern 1, 2
verteilt. Die Aktivierung erfolgt vorteilhafter Weise in 
einem Heißluftdurchströmungstrockner, so dass 
durch die zugeführte Wärme der thermoplastische 
Mantel 3 des Kerns 4 der Additivpartikel zusätzliche 
Kontaktstellen zu den Holzfasern 1 und zu den Bin-
demittelfasern 2 ausbilden. Dadurch wird eine druck-
steife Faser-Bindemittel-Additivmatrix mit verbesser-
ter Gefügefestigkeit bereitgestellt.

[0033] Die mit dem Additiv 3, 4 vergüteten Dämm-
stoffe können als Wärmedämmstoff im Außenbe-
reich, z. B. für Wärmedämmverbundsysteme und als 
Trittschalldämmstoffe im Fußbodenbereich, z. B. un-
ter Laminat- oder Fertigparkettböden eingesetzt wer-
den.

Beispiel 1:

Wärmedämmstoffplatte zur Wärmedämmung mit ei-
ner Zielrohdichte von 100 kg/m3 und einer Dicke von 

100 mm unter Zugabe des Additivs:

[0034] Schüttgewicht ingesamt 10.056 g/m2, Anteil 
des Additivs aus verschiedenen Thermoplastgrup-
pen 3.394g/m2 (Anteil 60 % bezogen auf atro Holzfa-
sern), Anteil der Bindemittelfaser 1.006 g/m2 (10%), 
Anteil Holzfasern 5.656 g/m2, Durchmischung und 
Legung des Faservlieses im Tambour, Aktivierung 
der thermoplatischen Bestandteile im Heißluftdurch-
strömungstrockner bei 170° C.

Beispiel 2:

Dämmstoffplatte zur Trittschalldämmung, Zielroh-
dichte 135 kg/m3 und einer Dicke von 6 mm unter Zu-

gabe des Additivs:

[0035] Schüttgewicht ingesamt 800 g/m2, Anteil Ad-
ditiv aus verschiedenen Thermoplastgruppen 206 
g/m2 (Anteil 40 % bezogen auf atro Holzfasern), An-
teil der Bindemittelfaser 80 g/m2 (10 %), Anteil Holz-
fasern 514 g/m2, Durchmischung und Legung des Fa-
servlieses im Tambour, Aktivierung der thermoplasti-
schen Bestandteile im Heißluftdurchströmungstrock-
ner bei 170° C.

Patentansprüche

1.  Dämmstoffplatte aus einem Holzwerkstoff-Bin-
demittelfaser-Gemisch, dadurch gekennzeichnet, 
dass dem Gemisch ein Additiv (3, 4) mit einem ther-
misch beständigen Kern (4) mit einer thermisch akti-
vierbaren Beschichtung (3) zugegeben ist.

2.  Dämmstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Kern (4) aus Perlite oder 
Duroplast-Werkstoff ausgebildet ist.

3.  Dämmstoffplatte nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kern (4) als Granulat 
oder Faserwerkstoff ausgebildet ist.

4.  Dämmstoffplatte nach einem der voranstehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Additiv (3, 4) eine Korngröße von 0,3 bis 2,5 mm auf-
weist.

5.  Dämmstoffplatte nach einem der voranstehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Anteil des Additivs (3, 4) bezogen auf die Gesamt-
masse der Dämmstoffplatte mindestens 20% beträgt.

6.  Dämmstoffplatte nach einem der voranstehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Additiv (3, 4) homogen innerhalb des Holzwerk-
stoff-Bindemittelfaser-Gemisches verteilt ist.

7.  Dämmstoffplatte nach einem der voranstehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Additiv (3, 4) hydrophob ist.

8.  Dämmstoffplatte nach einem der voranstehen-
den Ansprüche, gekennzeichnet durch eine Rohdich-
te von mindestens 20 kg/m3.

9.  Dämmstoffplatte nach einem der voranstehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Anteil der Bindemittelfasern (2) zwischen 10 und 20 
Gewichtsprozent der Gesamtmasse liegt.

10.  Dämmstoffplatte nach einem der voranste-
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henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Holzwerkstoff (1) als Holzfaser ausgebildet ist.

11.  Additiv zur Verbesserung der Drucksteifigkeit 
und Gefügeverbesserung von Dämmstoffplatten aus 
einem Holzwerkstoff-Bindemittelfaser-Gemisch, da-
durch gekennzeichnet, dass das Additiv (3, 4) aus ei-
nem thermisch beständigen Kern (4) und einer ther-
misch aktivierbaren Beschichtung (3) besteht.

12.  Additiv nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die thermisch aktivierbare Beschich-
tung (3) ein Thermoplast oder Bitumen ist.

13.  Additiv nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Beschichtung (3) den Kern 
(4) vollständig umschließt.

14.  Additiv nach einem der Ansprüche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Kern (4) aus ei-
nem Granulat oder einer Faser besteht.

15.  Additiv nach einem der Ansprüche 11 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Kern (4) aus Du-
roplast-Werkstoffen oder mineralischen Werkstoffen 
besteht.

16.  Additiv nach einem der Ansprüche 11 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass es hydrophob ist.

17.  Verfahren zur Herstellung einer Dämmstoff-
platte aus einem Holzwerkstoff-Bindemittelfaser-Ge-
misch, dadurch gekennzeichnet, dass dem Gemisch 
ein Additiv (3, 4) mit einem thermisch beständigen 
Kern (4) mit einer thermisch aktivierbaren Beschich-
tung (3) zugegeben wird und die thermisch aktivier-
bare Beschichtung (3) unter Wärmezufuhr aktiviert 
wird.

18.  Verfahren nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Beschichtung (3) in einem 
Heißluftstrom aktiviert wird.

19.  Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, da-
durch gekennzeichnet, dass der Holzwerkstoff (1) 
und die Bindemittelfasern (2) in einer aerodynami-
schen Vliesbildungsmaschine gemischt werden.

20.  Verfahren nach einem der Ansprüche 17 bis 
19, dadurch gekennzeichnet, dass die Zumischung 
des Additivs (3, 4) und die räumliche Ausrichtung der 
Fasermatrix in einer aerodynamischen Vliesbildungs-
maschine, insbesondere in einer separaten Vliesbil-
dungsmaschine erfolgt.

21.  Verfahren nach einem der Ansprüche 17 bis 
20, dadurch gekennzeichnet, dass das Additiv (3, 4) 
homogen innerhalb des Holzwerkstoff-Bindemittelfa-
ser-Gemisches verteilt wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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