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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Dammstoffplatte aus
einem Holzwerkstoff-Bindemittelfaser-Gemisch bei der
dem Gemisch ein Additiv aus einem thermisch bestan-
digen Kern zugegeben wird, wobei der Kern mit einer
thermisch aktivierbaren Beschichtung versehen ist sowie
ein Verfahren zur Herstellung einer Dammstoffplatte.
[0002] Die Herstellung von Dammstoffen aus Fasern,
beispielsweise Holz-, Flachs-, Hanf-, oder Wollfasern
oder dergleichen, ggf. unter Zugabe thermoplastischer
Bindemittelfasern, ist bekannt. Die Herstellung dieser
Dammstoffe und Vliese erfolgt im Trockenverfahren bei-
spielsweise mit aerodynamischen Vlieslegungsverfah-
ren mit rdumlicher Ausrichtung der Faser-Bindemittelfa-
sermatrix in einer das Fasergut auflockernden und ver-
teilenden Trommel und anschlieRender thermischer Ver-
festigung der Faser-Bindemittelfasermatrix in einem
HeiRluftdurchstrémungstrockner. Dies ist beispielsweise
in der DE 100 56 829 A1 beschrieben.

[0003] Bei Holzfaserdammstoffen kann die Herstel-
lung der Dammstoffplatten auch im Nassverfahren mit
einem anschlieRenden Warmpressverfahren erfolgen.
[0004] Bei den bisherigen Verfahren zur Herstellung
von Dammstoffen aus natiirlichen und synthetischen Fa-
sern besteht haufig noch eine unzureichende raumliche
Ausrichtung der Holz- und Bindemittelfasern, Aufgrund
der Gberwiegend parallelen Ausrichtung der Fasern sind
diese Dammestoffplatten senkrecht zu den Oberflachen
der Platten trotz der thermischen Verfestigung im
HeiRluftdurchstrémungstrockner leicht spaltbar. Auf3er-
dem ist die Drucksteifigkeit dieser Dammstoffplatten auf-
grund der geringen Rohdichte relativ gering.

[0005] Dies hat zur Folge, dass der Einsatz solcher
Platten als Dammestoff und Putztréger, insbesondere im
AuRenbereich, problematisch ist, da wenig drucksteife
und wenig querzugfeste Dammstoffe mit speziellen Be-
festigungsmitteln am Untergrund befestigt werden mus-
sen. AuRerdem wirkt sich eine zu geringe Drucksteifigkeit
negativ auf die SchlagstoRfestigkeit des Warmedamm-
verbundsystems aus.

[0006] Zur Erreichung einer ausreichenden Gefligefe-
stigkeit der Dammstoffplatte werden Bindemittelfasem
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 Gewichts-
prozent zugesetzt werden. Da die Kosten fiir diese Bin-
demittelfasem im Vergleich zu Holzfasern relativ hoch
sind, sind solche Dammstoffe vergleichsweise teuer.
Weiterhin wirkt sich der Zusatz von Bindemittelfasern nur
bedingt verbessernd auf die Erhéhung der Drucksteifig-
keitaus. Eine optimale Rohdichte flir eine Holzfaserplatte
als Putztragerplatte liegt bei ca. 100 kg/m3. Héhere Roh-
dichten wirken sich negativ auf die Warmeleitfahigkeit
der Dammplatte dergestalt aus, dass die erforderliche
Warmeleitfahigkeitsgruppe WLG 040 nicht erreicht wird,
andererseits wird eine erhohte Stabilitat erreicht.
[0007] AusderUS-A5,749,954 B1isteine Dammstoff-
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platte aus Altpapierfasem und neuen Zellulosefasern be-
kannt, die Perlite-Granulate umgeben. Eine Bindung der
Granulate mit den Fasern erfolgt Gber die Zugabe von
Starke, Bitumindses Material kann die Wasseraufnah-
mefahigkeit verringern und tragt zur Fixierung der Gra-
nulate in der Fasermatrix bei.

[0008] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Dammstoffplatte, ein Additiv fir eine Dammstoffplatte
sowie ein Verfahren zur Herstellung einer Dammstoff-
platte bereitzustellen, mit dem die Drucksteifigkeit und
Gefuigefestigkeit von Dammestoffplatten aus Holzwerk-
stoffen, insbesondere Holzfasern, mit geringen Rohdich-
ten kostenguinstig erhéht werden kann.

[0009] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ei-
ne gattungsgemale Dammstoffplatte aus einem Holz-
werkstoff-Bindemittelfaser-Gemisch geldst, bei der der
Kern als Granulat ausgebildet ist.

[0010] Vorteilhafter Weise bestehtder Kern aus Perlite
oder einem Duroplastwerkstoff, was aufgrund der hydro-
phoben Eigenschaften des Additivs eine Verbesserung
der Feuchtebestandigkeit der Dammstoffplatte zufolge
hat. Dies ergibt sich aus einer entsprechend der Zugabe
des Additivs verringerten Masse an hydrophilen Holz-
werkstoffen, insbesondere Holzfasern.

[0011] Darlber hinaus ist vorgesehen, dass der Kern
als ein Granulat ausgebildet ist, um mit moglichst vielen
Holzwerkstoff-Komponenten oder Holzfasern sowie Bin-
demittelfasern in Kontakt zu treten.

[0012] Zur Steigerung der Druckfestigkeit und Quer-
zugsfestigkeit werden dem trockenen Holzfaser-Binde-
mittelfasergemisch ein feinkdrniges Granulat oder fein-
kornige Partikel aus bituminiertem Perlite, aus verschie-
denen Thermoplastgruppen, thermoplastisch ummantel-
ten Duroplastgruppen oder vergleichbaren Partikeln mit
einem thermisch bestéandigen Kern und einem thermisch
aktivierbaren oder thermoplastischen Mantel zugege-
ben. Die KorngréRen des Additivs betragen dabei zwi-
schen 0,3 und 2,5 mm.

[0013] Zur Steigerung der Druck- und Gefligefestigkeit
betragt der Anteil des Additivs bezogen auf die Gesamt-
masse des Holzwerkstoffes-Bindemittelfasergemisches
mindestens 20 %, kann aber auch 40 % oder mehr be-
tragen.

[0014] Vorteilhafter Weise ist das Additiv homogen in-
nerhalb des Holzwerkstoff-Bindemittelfasergemisches
verteilt, um eine gleichmaRige Druck- und Gefligefestig-
keit der Dammstoffplatte zu gewahrleisten.

[0015] Im Gegensatz zu den hydrophilen Holzwerk-
stoffen ist es vorgesehen, dass das Additiv hydrophob
ist, damit zusatzlich zu der verbesserten Drucksteifigkeit
eine héhere Feuchtebestandigkeit der Dammstoffplatte
erzielt wird.

[0016] Die Dammstoffplatte hat vorzugsweise eine
Rohdichte von mehr als 20 kg/m3, kann jedoch auch eine
Rohdichte von tiber 100 kg/m3 aufweisen, um einerseits
eine optimale Festigkeit und andererseits eine optimale
Warmeleitfahigkeit zu haben, so dass bei Verwendung
als stabiler Putztrager eine gute Isolierung gewahrleistet
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ist.

[0017] Durch den Einsatz des Additivs kann der Anteil
der Bindemittelfasem auf ca. 10 Gewichtsprozent, bezo-
gen auf die Gesamtmasse der Dammestoffplatte, redu-
ziert werden, was die Kosten flir die Dammstoffplatte re-
duziert.

[0018] Ein Additiv zur Verbesserung der Drucksteifig-
keit und Gefligeverbesserung von Dammstoffplatten aus
einem Holzwerkstoff-Bindemittelfaser-Gemisch sieht ei-
nen thermisch bestandigen Kern und eine thermisch ak-
tivierbare Beschichtung vor, so dass durch Energiezu-
fuhr sowohl die Holzwerkstoffe als auch die Bindemittel-
fasern mit dem Additiv verbunden werden kénnen. Die
Warmezufuhr erfolgt beispielsweise durch einen
HeiBluftdurchstromungstrockner, eine Heildampfdurch-
stromung oder eine HF-Erwarmung. Andere Erwar-
mungsmaoglichkeiten sind ebenfalls vorgesehen, bei-
spielsweise durch beheizte Pressplatten. Die thermisch
aktivierbare Beschichtung ist ein Thermoplast, um eine
Vernetzung der Holzwerkstoffe und Bindemittelfasern
mit dem Additiv zu bewirken.

[0019] Die Beschichtung kann den Kern vollstandig
umschlieRen, alternativ ist nur eine teilweise Beschich-
tung der Oberflache des Kernes vorgesehen.

[0020] Der Kern besteht aus einem Granulat, bei-
spielsweise aus Perlite oder einem anderen minerali-
schen Grundstoff, wobei alternativ zu einem minerali-
schen Werkstoff der Kern auch aus einem Duroplast be-
stehen kann. Ebenfalls ist es mdglich, in Abstimmung mit
der Prozessflihrung einen Thermoplast einzusetzen, der
bei den vorhandenen Temperaturen formbestandig
bleibt.

[0021] Vorteilhafterweise kann das Additiv ein Misch-
kunststoff sein, der neben duroplastischen auch thermo-
plastische Anteile aufweist. Derartige Mischkunststoffe
sind beispielsweise Produkte des Dualen Systems (DS)
mit durchschnittlichen Anteilen von 50 bis 70% Polyole-
finen, 15 bis 20% Polystyrolen, 5 bis 15% PET und 1 bis
5% sonstigen Verpackungskunststoffen. Solche Misch-
kunststoffe werden in Trockenaufbereitungsverfahren
hergestellt, wobei insbesondere gemischte Kunststoffe
aus dem Hausmiill verwendet werden. Das Ausgangs-
material wird in einer Zerkleinerungsstufe zunachst zer-
kleinert, magnetische Stoffe werden aus dem zerkleiner-
ten Material entfernt und das zerkleinerte Material wird
thermisch agglomeriert oder unter Druck kompaktiert, al-
so pressagglomeriert. Wahrend des Agglomeriervor-
gangs kénnen fliichtige Stoffe, Wasserdampf, Asche und
Papier durch Absaugvorrichtungen abgesaugt werden.
[0022] Das agglomerierte Material wird anschlieRend
auf eine gewlnschte Restfeuchte getrocknet und ge-
siebt. Durch den Agglomeratorprozess werden thermo-
plastische Kunststoffbestandteile, z.B. Polyethylen (LD-
PE, HDPE) und duroplastische Kunststoffbestandteile,
z.B. Polyester oder Polyurethane, zu einem granulatar-
tigen Material verbunden. Hierbei wird ein duroplasti-
scher Kern aus beispielsweise Polyurethan ganz oder
teilweise von einer thermisch aktivierbaren, thermopla-
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stischen Hiille aus beispielsweise Polyethylen umgeben
oder ein bei hohen Temperaturen schmelzender thermo-
plastischer Kern wird von einer bei niedrigen Tempera-
turen schmelzenden Hulle umgeben.

[0023] Derart agglomerierte Mischkunststoffe weisen
einen ausreichend hohen Anteil thermisch aktivierbarer
(thermoplastischer) Anteile und duroplastischer Be-
standteile auf und eignen sich aus diesem Grund beson-
ders gutals Additiv zur Verbesserung der Drucksteifigkeit
und Gefligeverbesserung und/oder als Bindemittel fur ei-
ne Dammstoffplatte, da die thermoplastische Hiille des
Additivs durch eine ausreichende Temperaturzufiihrung
beispielsweise bei einem Heilpressvorgang thermisch
aktivierbar ist. Vorteilhafterweise lassen sich solcherart
agglomerierte Mischkunststoffe bei Dammstoffproduk-
tionen zu Holzwerkstofffasern und bekannten Bindemit-
telfasern hinzugeben, da die agglomerierten Mischkunst-
stoffe thermisch aktivierbare Bestandteile aufweisen, die
zur Herstellung von Dammestoffplatten unter Druck und
Temperatur aktiviert werden, wobei die duroplastischen
Kerne oder die thermoplastischen Kerne stabil bleiben.
Dazu ist die Presstemperatur so einzustellen, dass sie
immer kleiner ist als die Schmelztemperatur bzw. die Zer-
setzungstemperatur der Kernmaterialien.

[0024] Durch die Zugabe von agglomerierten Misch-
kunststoff zur Produktion der Dampfstoffplatten lassen
sich verbesserte Drucksteifigkeits- und Querzugsfestig-
keitswerte der Platten erzielen, ohne den Anteil teurer
Bindemittelfasern (mit Polypropylenkern und Polyethy-
lenhille) erhdhen zu mussen. Vorteilhafterweise ist die
Erhéhung der Festigkeitseigenschaften ausschlieRlich
durch Beigabe kostengtinstiger, agglomerierter Misch-
kunststoffe mdglich, die dem Dualen System entstam-
men.

[0025] Das Additiv ist hydrophob, um die Feuchtebe-
standigkeit zu verbessern.

[0026] Das Verfahren zur Herstellung einer Damm-
stoffplatte mit einem Holzwerkstoff-Bindemittelfaserge-
misch sieht vor, dass dem Gemisch ein Additiv mit einem
thermisch bestandigen als Granulat ausgebildeten Kern
und einer thermisch aktivierbaren Beschichtung zugege-
ben wird. Die thermisch aktivierbare Beschichtung wird
unter Warmezufuhr aktiviert, so dass das Holzwerkstoff-
Bindemittelfaser-Gemisch und das Additiv miteinander
vernetzt werden. Dadurch wird eine Dammstoffplatte be-
reitgestellt, die im optimalen Rohdichtebereich von un-
gefahr 100 kg/m3 angesiedelt ist und dabei eine ausrei-
chende Druckfestigkeit und Querzugfestigkeit bei gleich-
zeitiger Feuchtebestandigkeit aufweist.

[0027] Zur gleichmaRigen Durchmischung der Holz-
werkstoffe und der Bindemittelfasern werden diese in ei-
ner aerodynamischen Vliesbildungsmaschine gemischt,
anschlielfend wird das Additiv in einer separaten Vlies-
bildungsmaschine zugemischt. Dabei wird auch die
raumliche Ausrichtung der Fasermatrix vorgenommen,
wobei dies in einer gesonderten aerodynamischen Vlies-
bildungsmaschine erfolgt.

[0028] Die Beschichtung des Kernes wird dabei in ei-
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nem HeilRluftstrom aktiviert, alternative Aktivierungsme-
thoden, beispielsweise durch beheizte Walzen, HF-Er-
warmung oder Infrarotstrahler sind ebenfalls mdglich.
Eine gleichmaRige Ausbildung der Struktur der Damm-
stoffplatte erfolgt durch eine homogene Verteilung des
Additivs innerhalb des Holzwerkstoff-Bindemittelfaser-
gemisches.

[0029] Nachfolgend wird anhand der einzigen Figur
die Erfindung naher erlautert.

[0030] Die Figur zeigt die Einbettung eines Additivs in
eine Holzfaser-Bindemlttelfasermatrix.

[0031] In der Figur ist eine Mischung aus Holzfasern
1 und Bindemittelfasern 2 dargestellt, die in einer ersten
aerodynamischen Vliesbildungsmaschine homogen ver-
mischtwerden. Alternativ zu Holzfasern 1 kénnen andere
Holzwerkstoffe, beispielsweise Holzspane oder derglei-
chen, eingesetzt werden, beispielsweise auch alternati-
ve Rohstoffe wie Hanf, Wolle, Flachs oder andere nach-
wachsende Rohstoffe.

[0032] AnschlieRend erfolgt eine Zumischung eines
vergltenden Additivs, das aus einem Kern 4 mit einer
thermisch aktivierbaren Beschichtung 3 besteht. Diese
thermisch aktivierbare Beschichtung 3 kann beispiels-
weise aus einem thermoplastischen Material bestehen.
Diese Beschichtung 3 kann den Kern 4 entweder voll-
sténdig umgeben oder nur teilweise an dessen Oberfla-
che angeordnet sein.

[0033] Das Additiv 3, 4 wird dem trockenen Gemisch
aus Holzfasern 1 und Bindemittelfasern 2 als ein feinkdr-
niges Granulat oder als Partikel aus entsprechenden Ma-
terialien, wie beschichteten Thermoplastgruppen oder
thermoplastisch ummantelten Duroplastgruppen zuge-
geben. Die Korngrofien des Additivs 3, 4 sollten fir die-
sen Einsatzzweck 0,3 - 2,5 mm, vorzugsweise 0,5 - 2
mm betragen. Zur Steigerung der Druck- bzw. Gefiige-
festigkeit sollte der Anteil des Additivs an der Gesamt-
masse der Dammplatte mindestens 20 % betragen, je-
doch sind auch Werte von iber 40 % mdglich.

[0034] Die Zumischungdes Additivs 3,4 und die rdum-
liche Ausrichtung der Fasermatrix erfolgt nach der Durch-
mischung der Holzfasern 1 und Bindemittelfasern 2 in
einer separaten, zweiten aerodynamischen Vliesbil-
dungsmaschine. Durch die Zugabe des Additivs 3, 4 mit
der zusatzlichen verbindenden Wirkung der thermisch
aktivierbaren Beschichtung 3 kann der Anteil an Binde-
mittelfasem 2 auf 10 % am Gesamtgewicht gesenkt wer-
den.

[0035] Mittels des aerodynamischen Vlies- bzw. Fa-
serlegungsverfahrens mit raumlicher Ausrichtung wer-
den die Partikel des Additivs 3, 4 homogen innerhalb der
Matrix der Holz- und Bindemittelfasem 1, 2 verteilt. Die
Aktivierung erfolgt vorteilhafter Weise in einem Heil3luft-
durchstrémungstrockner, so dass durch die zugefiihrte
Warme der thermoplastische Mantel 3 des Kerns 4 der
Additivpartikel zusatzliche Kontaktstellen zu den Holzfa-
sern 1 und zu den Bindemittelfasern 2 ausbilden. Da-
durch wird eine drucksteife Faser-Bindemittel-Additiv-
matrix mit verbesserter Gefligefestigkeit bereitgestellt.
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[0036] Die mitdem Additiv 3, 4 verguiteten Dammstoffe
kénnen als Warmedammstoff im AuRenbereich, z. B. fiir
Waéarmedammverbundsysteme und als Trittschallddmm-
stoffe im FuRbodenbereich, z. B. unter Laminat- oder
Fertigparkettb6den eingesetzt werden.

Beispiel 1:

[0037] Warmedammstoffplatte zur Warmedammung
mit einer Zielrohdichte von 100 kg/m3 und einer Dicke
von 100 mm unter Zugabe des Additivs:

Schittgewicht insgesamt 10.056 g/m2, Anteil des
Additivs aus verschiedenen Thermoplastgruppen
3.394g/m?2 (Anteil 60 % bezogen auf atro Holzfa-
sern), Anteil der Bindemittelfaser 1.006 g/m?2 (10%),
Anteil Holzfasern 5.656 g/m?2, Durchmischung und
Legung des Faservlieses im Tambour, Aktivierung
der thermoplastischen Bestandteile im Heiluft-
durchstromungstrockner bei 170° C.

Beispiel 2:

[0038] Dammstoffplatte zur Trittschallddmmung, Ziel-
rohdichte 135 kg/m2 und einer Dicke von 6 mm unter
Zugabe des Additivs:

Schittgewicht insgesamt 800 g/m2. Anteil Additiv
aus verschiedenen Thermoplastgruppen 206 g/m?
(Anteil 40 % bezogen auf atro Holzfasern), Anteil der
Bindemittelfaser 80 g/m2 (10 %), Anteil Holzfasern
514 g/mZ2, Durchmischung und Legung des Faserv-
lieses im Tambour, Aktivierung der thermoplasti-
schen Bestandteile im HeiRluftdurchstrdmungs-
trockner bei 170° C.

Patentanspriiche

1. Dammstoffplatte aus einem Holzwerkstoff-Binde-
mittelfaser-Gemisch, dem ein Additiv (3, 4) miteinem
thermisch besténdigen Kern (4) mit einer thermisch
aktivierbaren Beschichtung (3) zugegeben ist, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kern als Granulat
ausgebildet ist.

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

3. Dammstoffplatte nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Additiv (3, 4) eine KorngrofRe von 0,3 bis 2,5 mm
aufweist.

4. Dammstoffplatte nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Anteil des Additivs (3, 4) bezogen auf die Gesamt-
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masse der Dammstoffplatte mindestens 20% be-
tragt.

Dammstoffplatte nach einem der voranstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Additiv (3, 4) homogen innerhalb des Holzwerkstoff-
Bindemittelfaser-Gemisches verteilt ist.

Dammstoffplatte nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Additiv (3, 4) hydrophob ist.

Dammstoffplatte nach einem der voranstehenden
Anspruche, gekennzeichnet durch eine Rohdichte
von mindestens 20 kg/m3.

Dammstoffplatte nach einem der voranstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Anteil der Bindemittelfasern (2) zwischen 10 und 20
Gewichtsprozent der Gesamtmasse liegt.

Dammstoffplatte nach einem der voranstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Holzwerkstoff (1) als Holzfaser ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung einer Dammstoffplatte
aus einem Holzwerkstoff-Bindemittelfaser-Ge-
misch, dadurch gekennzeichnet, dass der Holz-
werkstoff (1) und die Bindemittelfasern (2) in einer
aerodynamischen Vliesbildungsmaschine gemischt
werden, dass dem Gemisch ein Additiv (3, 4) mit
einem thermisch besténdigen als Granulat ausge-
bildeten Kern (4) mit einen thermisch aktivierbaren
Beschichtung (3) zugegeben ist und die thermisch
aktivierbare Beschichtung (3) unter Warmezufuhr
aktiviert wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtung (3) in einem
HeilRluftstrom aktiviert wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zumischung des Additivs
(3,4) und die rdumliche Ausrichtung der Fasermatrix
in einer aerodynamischen Vliesbildungsmaschine,
insbesondere in einer separaten Vliesbildungsma-
schine erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Additiv (3, 4) ho-
mogen innerhalb des Holzwerkstoff-Bindemittelfa-
ser-Gemisches verteilt wird.

Claims

1.

Insulation material board composed of a wood ma-
terial/binder fiber mixture, characterized in that an
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10.

11.

12.

additive (3, 4) with a thermally resistant core (4) and
with a thermally activatable coating (3) is added to
the mixture, characterized in that the core takes
the form of granulate.

Insulate material board according to claim 1, char-
acterized in that the core (4) is formed from perlite
or thermosetting plastic material.

Insulation material board according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the additive
(3, 4) has a grain size of 0.3 to 2.5 mm.

Insulation material board according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the proportion
of the additive (3, 4) in relation to the overall mass
of the insulation material board is at least 20 %.

Insulation material board according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the additive
(3, 4) is distributed homogeneously within the wood
material/binder fiber mixture.

Insulation material board according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the additive
(3, 4) is hydrophobic.

Insulation material board according to one of the pre-
ceding claims, characterized by a bulk density of
at least 20 kg/m3.

Insulation material board according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the proportion
of the binder fibers (2) is between 10 and 20 percent
by weight of the overall mass.

Insulation material board according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the wood ma-
terial (1) takes the form of wood fiber.

Method for producing an insulation material board
composed of a wood material/binder fiber mixture,
characterized in that the wood material (1) and the
binder fibers (2) are mixed in an aerodynamic fleece
forming machine that an additive (3, 4) with an ther-
mally resistant core (4) formed as granulate with a
thermally activating coating (3) is added to the mix-
ture and the thermally activating coating (3) is acti-
vated by the supply of heat.

Method according to claim 10, characterized in that
the coating (3) is activated in a hot-air stream.

Method according to one ofthe claims 10 or 11, char-
acterized in that the admixing of the additive (3, 3)
and the spatial orientation of the fiber matrix take
place in an aerodynamic fleece forming machine, in
particular in a separate fleece forming machine.
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Method according to one of claims 10 to 12, char-
acterized in that the additive (3, 4) is distributed
homogenously within the wood material/binder fiber
mixture.

Revendications

10.

Panneau en matiére isolante d’'un mélange de bois
et de liant fibreux, renfermant un additif (3, 4) com-
portant un noyau (4) thermiquement résistant avec
une couche (3) pouvant étre activée thermiquement,
caractérisé en ce que le noyau est formé par un
granulat.

Panneau en matiére isolante selon la revendication
1, caractérisé en ce que le noyau (4) et en perlite
ou en matiére plastique thermodurcissable.

Panneau en matiére isolante selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que I'ad-
ditif (3, 4) présente une taille de grains de 0,3 a 2,5
mm.

Panneau en matiere isolante selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que la te-
neur de I'additif (3, 4) par rapport au poids total du
panneau en matiére isolante est au moins égale a
20%.

Panneau en matiere isolante selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que I'ad-
ditif (3, 4) est réparti de fagon homogéne a I'intérieur
du mélange de bois et de liant fibreux.

Panneau en matiére isolante selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que I'ad-
ditif (3, 4) est hydrophobe.

Panneau en matiére isolante selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisé par une densité
brute d’au moins 20 kg/ms3.

Panneau en matiere isolante selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que la te-
neur du liant fibreux (2) est comprise entre 10 et 20%
en poids du poids total.

Panneau en matiere isolante selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que le
bois (1) est constitué par de la fibre de bois.

Procédé pour la fabrication d’un panneau en matiére
isolante d’'un mélange de bois et de liant fibreux, ca-
ractérisé en ce que le bois (1) et les fibres du liant
(2) sont mélangés dans un nappeur aérodynamique,
en ce que le mélange est additionné d’un additif (3,
4) comportant un noyau (4) thermiquement résistant
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13.

formé par un granulat, ayant une couche (3) pouvant
étre activée thermiquement et ensuite la couche (3)
pouvant étre activée thermiquement est activée par
apport de chaleur.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la couche (3) est activée par un courant d’air
chaud.

Procédé selon la revendication 10 ou 11, caracté-
risé en ce que 'ajout au mélange de I'additif (3, 4)
et l'orientation spatiale de la matrice de fibres ont
lieu dans un nappeur aérodynamique et notamment
dans un nappeur aérodynamique séparé.

Procédé selon I'une des revendications 10 a 12, ca-
ractérisé en ce que I'additif (3,4) estrépartide fagcon
homogéne dans le mélange de bois et de liant fi-
breux.
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