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(54) Verfahren zur Herstellung einer Holzfaserdämmstoffplatte bzw. -matte und nach diesem 
Verfahren hergestellte Holzfaserdämmstoffplatten bzw. -matten

(57) Herstellung von Holzfaserdämmstoffplatten
bzw. -matten mit Dicken von 3 bis 350 mm, bei der die
Holzfasern mit Bindefasern vermischt werden, die Fa-
sermischung aus einem Vorratsbehälter auf ein erstes
Transportband unter räumlicher Ausrichtung der Fasern
aufgeblasen wird. Das erhaltene Vlies kann alternativ mit
Kunstharzgranulaten gestreut werden. Das erhaltene
Vlies wird zerkleinert und nach nochmaliger Vermi-
schung auf ein zweites Transportband in der gewünsch-
ten Dicke aufgeblasen. Danach kann ein- oder beidseitig
ein Gewebe oder eine Folie aufgebracht werden. Das so
erhaltene Produkt wird auf ein Ofenband überführt und

einen Heiz- / Kühlofen zugeführt. Nach Aufheizung durch
eingeblasene Luft auf Temperaturen von 130 bis 200°
Celsius erfolgt eine Erweichung der Bindefasern und des
Kunstharzgranulates. Dadurch erfolgt eine innige Ver-
bindung der Holzfasern und gleichzeitig eine Anbindung
der aufgebrachten Gewebe oder Folien an die Matte. Im
Heiz-/ Kühlofen schließt sich an die Heizzone eine Kali-
brierzone an, in der die Holzfaserdämmstoffplatten bzw
-matten kalibriert und/oder auf die gewünschte Enddicke
verdichtet werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Holzfaserdämmstoffplatte bzw. -matte und
nach diesem Verfahren hergestellte Holzfaserdämm-
stoffplatten bzw. -matten.
[0002] Die Herstellung von Holzfaserdämmstoffplat-
ten bzw. -matten ist bekannt. So werden Holzfaser-
dämmstoffplatten bzw. - matten im Nassverfahren her-
gestellt. Die nach diesen Verfahren hergestellten Platten
bzw. Matten sind relativ dünn und der Aufwand bei der
Herstellung hoch, insbesondere fallen hohe Kosten für
die Trocknung an.
[0003] Es ist weiterhin bekannt, Matten unter Verwen-
dung von Holzfasern oder anderen fasrigen Naturpro-
dukten in Verbindung mit Kunststofffasern herzustellen.
Diese Matten werden auf aus der Textilindustrie bekann-
ten Krempelmaschinen gefertigt. Auch diese Platten ha-
ben nur eine geringe Dicke. Werden dickere Platten ge-
wünscht, so werden mehrere der ursprünglich erhalte-
nen Platten schichtweise übereinandergelegt.
[0004] Des Weiteren ist aus der DE 100 56 829 ein
Verfahren zur Herstellung von Dämmstoffplatten bzw.
-matten aus Holzfasern und Kunststofffasern bekannt,
bei dem die Platten eine Dicke von etwa 20 mm aufwei-
sen und in einem Arbeitsgang gefertigt werden. Dabei
werden die Holzfasern und Kunststofffasern miteinander
im gewünschten Verhältnis gemischt, in einer einzigen
Lage auf ein endloses Siebband locker aufgestreut,
durch ein über dem ersten Siebband angeordnetes zwei-
tes Siebband komprimiert bzw. kalibriert und anschlie-
ßend in einem nachgeordneten Heizaggregat verfestigt.
[0005] Die erhaltenen Holzfaserdämmstoffplatten
zeichnen sich durch einen schichtweisen Aufbau aus, da
die Fasern sich beim Streuen auf das Siebband mehr
oder weniger in einer Richtung ausgerichtet, übereinan-
derlegen, wie es allgemein von den Herstellungsverfah-
ren von MDF-Platten bekannt ist.
[0006] Solche Platten, die für die Dämmung bzw. zur
Paneelplattenherstellung eingesetzt werden, besitzen
eine geringe Querzugfestigkeit. Die einzelnen Schichten
können bei Dämmplatten mühelos voneinander getrennt
werden.
[0007] Um die Querzugfestigkeit zu erhöhen, ist es bei
der Plattenherstellung weiterhin bekannt, die Ausgangs-
materialien in mehreren Lagen zu streuen, wobei die
Streurichtung jeweils um 90° gedreht wird. Das erhaltene
Produkt wird dann verpresst. Man erhält dabei die be-
kannte OSB-Platte (Oriented-Strands-Board). Dieses
Produkt kann auch dadurch erhalten werden, indem die
übliche Verfahrensweise angewendet wird. Dabei wird
die auf dem Transportband erhaltene Masse leicht ver-
presst, das erhaltene Produkt im weiteren Verfahrens-
prozess in angepasste Stücke zerschnitten, diese jeweils
um 90° versetzt übereinander gelegt und endverpresst.
Die so erhaltenen Produkte zeigen zwar eine verbesserte
Querzugsfestigkeit, die Herstellung ist aber zeitaufwen-
dig und benötigt einen hohen Anlagenaufwand.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung von Holzfaserdämmstoffplat-
ten bzw. -matten im Trockenverfahren zu schaffen, das
es ermöglicht, einlagige Holzfaserdämmstoffplatten
bzw. -matten mit weitem Dickenbereich mit guter Quer-
zugfestigkeit und Drucksteifigkeit und einem großen
Dichtebereich herzustellen.
[0009] Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Anspruchs 1 gelöst. Besondere Aus-
gestaltungen finden sich in den kennzeichnenden Merk-
malen der Unteransprüche 2 bis 14.
[0010] Erfindungsgemäß werden mit dem Verfahren
die eingesetzten Fasern dreidimensional ausgerichtet.
Diese Ausrichtung der Fasern wird bis zur endgültigen
Verfestigung aufrechterhalten. Für die Durchführung des
Verfahrens werden vorzugsweise Vorrichtungen einge-
setzt, wie sie zur Herstellung von Textilgeweben nach
dem Nonwoven-Verfahren bekannt sind. Zur Herstellung
der erfindungsgemäßen Holzfaserdämmstoffplatten
bzw. -matten werden die Holzfasern mit einer Feuchte
zwischen 7 bis 16 %, insbesondere 12 bis 14 % einge-
setzt.
[0011] Werden Holzfasern eingesetzt, die in einem
Refiner aus aufgeschlossenem Holz erhalten werden, so
werden diese vorher in an sich bekannter Weise mit
Flammschutz- und/oder Hydrophobierungsmitteln in
Mengen von 8 bis 30 %, insbesondere 10 bis 20 % ver-
setzt und auf den gewünschten Feuchtegehalt getrock-
net, wobei gleichzeitig Staub und Fasern mit geringen
Längen oder Durchmessern entfernt werden.
[0012] Üblicherweise findet die Zugabe der Flamm-
schutz- und/oder Hydrophobierungsmittel und die Trock-
nung der Holzfasern getrennt von der erfindungsgemä-
ßen Herstellung der Holzfaserdämmstoffplatten bzw.
-matten statt.
[0013] Die ankommenden Ballen von Holzfasern und
Bindefasern werden jeweils einem Ballenöffner zuge-
führt, in dem die Fasern gut geöffnet werden. Neben den
Holzfasern können zusätzlich weitere Naturfasern, wie
Hanf, Flachs, Sisal, teilweise anstelle der Holzfasern ein-
gesetzt werden, um bestimmte gewünschte Eigenschaf-
ten bei den erfindungsgemäßen Holzfaserdämmstoff-
platten zu erreichen. Für diese Fasern sind dann weitere
Ballenöffner vorgesehen.
[0014] Entsprechend der gewünschten Zusammen-
setzung werden die einzelnen Komponenten über sepa-
rate nach den jeweiligen Ballenöffnern angeordnete Wie-
geeinrichtungen abgewogen und in eine Blasleitung ein-
gegeben. Hier erfolgt auf dem Weg von der Zugabe der
Komponenten bis zum Vorratsbehälter eine intensive
Vermischung durch die eingeblasene Luft als Transport-
mittel. Die feinen Kunstharzfasern legen sich dabei gut
an die im Überschuss vorhandenen Holzfasern an.
[0015] Für die Herstellung der erfindungsgemäßen
Holzfaserdämmstoffplatten bzw. -matten werden die
Holzfasern zu Bindefasern in Mischungsverhältnissen
von 95 bis 80 zu 5 bis 20 % und vorzugsweise von 90
zu 10 % eingesetzt. In diesen Materialmischungen kön-
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nen bis zu 30 % der Holzfasern durch andere Naturfasern
ersetzt werden.
[0016] Die intensive Vermischung der Fasern wird im
Vorratsbehälter durch die eingeblasene Transportluft
noch fortgesetzt. Aus dem Vorratsbehälter wird das Holz-
faser-Bindefasergemisch nach Abwiegen auf einer Flä-
chenwaage auf ein erstes Transportband über seine
Breite gleichmäßig aufgeblasen. Die Menge an zuge-
führtem Fasergemisch richtet sich nach der gewünsch-
ten Schichtdicke und der gewünschten Rohdichte der
herzustellenden Holzfaserdämmstoffplatte bzw. -matte,
wobei die Rohdichten zwischen 20 bis 300 kg/m3 liegen.
In dem erhaltenen Vorvlies ist die Ausrichtung der Fasern
dreidimensional.
[0017] Zur Verbesserung der Druckfestigkeit kann
wahlweise auf das Vorvlies ein thermisch aktivierbares
Kunststoffgranulat aufgestreut werden. Gut geeignet
sind hierfür Kunststoffgranulate wie sie bei dem Recyclen
von Kunststoffartikeln aus dem Dualen System anfallen.
Ebenso sind Granulate einsetzbar, die aus einem ther-
misch beständigen Kern und einer Umhüllung aus Kunst-
harzen bestehen, die bei den in der Heizzone verwen-
deten Temperaturen erweichen. Das Kunststoffgranulat
kann in Mengen von 5 bis 45 %, vornehmlich in Mengen
von 10 bis 40 % und insbesondere in Mengen von 22 bis
37 % bezogen auf das jeweils eingesetzte Fasergemisch
zugegeben werden. Ein Pulverstreuer sorgt für eine
gleichmäßige Verteilung des aufgestreuten Kunststoff-
granulates über die gesamte Breite des auf dem ersten
Transportband bewegten Faservlieses. Das Vorvlies
läuft am Ende des ersten Transportbandes in eine Zer-
faserungsvorrichtung ein, wobei nochmals eine Vermi-
schung der eingesetzten Fasern und des eventuell auf-
gestreuten Kunststoffgranulates erfolgt. Das erhaltene
Fasergemisch wird auf ein zweites Transportband auf-
geblasen und für eine dreidimensionale Ausrichtung der
Fasern gesorgt.
[0018] Durch Steuerung der Umlaufgeschwindigkeit
des zweiten Transportbandes wird die Schichtdicke der
erhaltenen endlosen Matte eingestellt. Die Schichtdicke
der Matte kann zwischen 3 bis 400 mm betragen. Auf die
so erhaltenen endlosen Matten können wahlweise auf
einer oder beiden Seiten zusätzlich Gewebe oder Vliese
aus organischen, anorganischen oder Naturfasern auf-
gelegt werden. Ebenso sind Bahnen aus Zellulose oder
Folien denkbar. Die aufgebrachten Gewebe, Vliese oder
Bahnen können strukturiert und/oder perforiert sein.
Ebenso ist eine Einfärbung möglich. Damit lassen sich
die gewünschten Eigenschaften der erfindungsgemä-
ßen Holzfaserdämmstoffplatten bzw. -matten noch ver-
bessern.
[0019] Die so erhaltenen Holzfaserdämmstoffplatten
bzw. -matten werden jetzt von dem zweiten Transport-
band auf ein endloses Ofenband überführt. Das Ofen-
band führt die Matte durch den Heiz-/Kühlofen. Dabei
wird durch die im Heizofen herrschenden Temperaturen
die Bindefaser als auch das Kunstharzgranulat erweicht
und damit aktiviert. Die Temperaturen in der Heizzone

betragen 130 bis 200°C und insbesondere 160 bis 185°C
und werden beispielsweise durch eingeblasene Heißluft
erhalten. Sowohl die Bindefasern als auch das Kunst-
harzgranulat sorgen für eine innige Verbindung mit den
Holzfasern und den eventuell aufgelegten Gewebebah-
nen oder Folien.
[0020] Im Heizofen schließt sich an die Heizzone eine
Kalibrierzone an. Die Kalibrierzone wird durch Walzen-
paare gebildet, in denen die Holzfaserdämmstoffplatten
bzw -matten in ihrer Dicke vergleichmäßigt und, wenn
gewünscht, auf die Enddicke komprimiert werden. So
werden die erhaltenen Holzfaserdämmstoffplatten bzw.
-matten auf Dicken von 3 bis 350 mm, insbesondere 4
bis 250 mm verdichtet.
[0021] Nach der Kalibrierung werden die erhaltenen
Matten mit dem Ofenband einer Kühlzone zugeführt, in
der die Matte mit Umgebungsluft gekühlt wird.
[0022] Vom Ofenband kommend wird die Matte der
Endverarbeitung zu den gewünschten erfindungsgemä-
ßen Holzfaserdämmstoffplatten bzw. -matten zugeführt.
Die Matte wird an den Rändern besäumt und dann längs
und/oder quer aufgeteilt.
[0023] Der anfallende Abfall, insbesondere die Rand-
streifen, werden zerkleinert und in den Verfahrenspro-
zess zurückgeführt. Da das gewünschte Mischungsver-
hältnis gegeben ist, kann das Material direkt in den Vor-
ratsbehälter eingespeist werden.
[0024] Damit sind nach dem erfindungsgemäßen Ver-
fahren Holzfaserdämmstoffplatten bzw. -matten herzu-
stellen, die durch die breite Palette der Plattendicke von
3 bis 350 mm, insbesondere 4 bis 250 mm bei Rohdichten
von 20 bis 300 kg/m3 gekennzeichnet sind und neben
einer verbesserten Querzugsfestigkeit auch eine erhöhte
Drucksteifigkeit zeigen.
[0025] Die Erfindung betrifft weiterhin Holzfaser-
dämmstoffplatten bzw. -matten entsprechend der kenn-
zeichnenden Merkmale der Ansprüche 15 bis 25. Die
erfindungsgemäßen Holzfaserdämmstoffplatten bzw.
-matten zeigen eine räumliche Ausrichtung der Holzfa-
sern als auch der Bindefasern und weisen Schichtdicken
von 3 bis 350 mm bei Rohdichten von 20 bis 300 kg/m3

auf. Die erfindungsgemäßen Holzfaserdämmstoffplatten
bzw. -matten sind als Akustikdämmplatten, als Tritt-
schalldämmmatten für Laminat- oder Parkettböden, als
durchtrittssichere Dämmplatte, als Wärmedämmver-
bundplatte, als Innensparrendämmung u.ä. einsetzbar.
Durch zusätzlich auf einer oder beiden Seiten aufge-
brachte Bahnen aus Vliesen, Geweben u.ä. aus anorga-
nischen, organischen oder Naturfasern, bzw. Folien, die
strukturiert, perforiert, gefärbt sein können, wird die Ein-
satzpalette der erfindungsgemäßen Holzfaserdämm-
stoffplatten bzw. -matten noch vergrößert.
[0026] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Bei-
spielen näher erläutert werden.

Beispiel 1:

[0027] Für die Herstellung einer Holzfaserdämmstoff-
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platte werden 10 Teile Bindefasern mit 90 Teilen Holz-
fasern, die vorher mit Flammschutzmitteln versehen wur-
den, vermischt und über einen Vorratsbehälter gleich-
mäßig auf ein erstes Transportband nach Abwägung auf-
geblasen, so dass die Rohdichte 30 bis 60 kg/m3, insbe-
sondere 35 bis 45 kg/m3 beträgt. Am Ende des ersten
Transportbandes wird das Vorvlies verfasert und nach
Auflockerung auf ein zweites Transportband mit einer
Dicke zwischen 60 bis 250 mm aufgeblasen und die so
erhaltene endlose Matte auf das Ofenband übertragen.
Nach der Heizzone wurde die Matte ohne große Verdich-
tung, sondern nur Vergleichmäßigung in die Kühlzone
verbracht und danach auf die gewünschten Abmessun-
gen geteilt.

Beispiel 2:

[0028] Für die Herstellung einer Holzfaserdämmstoff-
platte als Akustikplatte wird, wie in Beispiel 1 beschrie-
ben, das Material auf das zweite Transportband aufge-
blasen und nach Aufbau der gewünschten Schichtdicke
auf einer Seite mit einem perforierten Faservlies in Band-
form bedeckt. Im Heizofen sorgen die Bindefasern für
eine Verbindung der Holzfasern und eine Anbindung des
aufgelegten Vlieses an die gebildete Holzfaserdämm-
stoffplatte.

Beispiel 3:

[0029] Für die Herstellung von Absorbern oder Reso-
natoren werden 88 Teile Holzfasern mit 12 Teilen Bin-
defasern vermischt und aus dem Vorratsbehälter in Men-
gen auf ein erstes Transportband aufgeblasen, das eine
Rohdichte von 35 bis 100 kg/m3 in der Matte erreicht
wird. Nach Zerkleinern des erhaltenen Vorvlieses am En-
de des Transportbandes 1 wird das Material auf ein zwei-
tes Transportband in Dicken zwischen 30 bis 120 mm
aufgeblasen. Die erhaltene Matte wird wie in Beispiel 1
beschrieben weiterbehandelt.

Beispiel 4:

[0030] Für die Herstellung von Holzfaserdämmstoffen
für den Einsatz in der Akustik werden 10 Teile Bindefa-
sern mit 75 Teilen Holzfasern und 15 Teilen Flachsfasern
vermischt und über einen Vorratsbehälter auf ein erstes
Transportband gleichmäßig aufgeblasen, damit ein End-
produkt mit einer Rohdichte von 35 bis 130 kg/m3 erhal-
ten wird. Unter Zerkleinerung des Vorvlieses am Ende
des ersten Transportbandes und nochmaliger Durchmi-
schung wird das Material des Vorvlieses zu einer
Schichtdicke von 4 bis 200 mm auf das zweite Trans-
portband aufgeblasen. Die erhaltene endlose Matte wird,
wie in Beispiel 1 beschrieben, weiterbehandelt.

Beispiel 5:

[0031] Für die Herstellung einer Holzfaser-/Hanffaser-

Dämmstoffplatte werden 12 Teile Bindefasern, 60 Teile
Holzfasern und 28 Teile Hanffasern miteinander ver-
mischt. Das Material wird aus dem Vorratsbehälter in sol-
chen Mengen gleichmäßig auf ein erstes Transportband
aufgeblasen, das Rohdichten von 25 bis 50 kg/m3, ins-
besondere 25 bis 40 kg/m3, erhalten werden. Unter noch-
maliger Vermischung der Komponenten des Vorvlieses
vom ersten Transportband wird die Masse auf ein zwei-
tes Transportband gleichmäßig aufgeblasen. Dabei wird
die Geschwindigkeit des zweiten Transportbandes so
eingestellt, dass Mattendicken von 80 bis 250 mm erhal-
ten werden. Die weitere Verarbeitungsweise erfolgt in
der im Beispiel 1 beschriebenen Weise.
[0032] Alle die in den vorgenannten Beispielen erhal-
tenen Holzfaserdämmstoffplatten bzw. -matten zeigen
eine höhere Querzugfestigkeit als sie die bisher bekann-
ten für die gleichen Zwecke eingesetzten Holzfaser-
dämmstoffplatten bzw. -matten aufweisen.

Beispiel 6:

[0033] Für die Herstellung von Holzfaserdämmstoff-
matten als Trittschallmatten bei Laminat- oder Parkett-
böden werden 11 Teile Bindefasern mit 89 Teilen Holz-
fasern miteinander vermischt und dem Vorratsbehälter
zugeführt. Aus diesem wird das Fasergemisch auf ein
erstes Transportband zu einem gleichmäßigen Vlies auf-
geblasen, das eine Rohdichte von 150 bis 280 kg/m3,
insbesondere 150 bis 180 kg/m3, besitzt. Vor der noch-
maligen Vermischungen der Fasern am Ende des ersten
Transportbandes wird durch einen über die gesamte
Breite des ersten Transportbandes angeordneten Pul-
verstreuer ein Kunststoffgranulat, wie es beim Recyclen
von Kunstharzprodukten aus dem Dualen System anfällt,
in Mengen aufgegeben, das im erhaltenen Vlies auf dem
zweiten Transportband ein Mengenverhältnis Holzfa-
sern zu Bindefasern zu Kunstharzgranulat von 55 : 7 :
38 gegeben ist. Die Mattendicke auf dem zweiten Trans-
portband beträgt 5 bis 10 mm. Die erhaltene endlose
Matte des zweiten Transportbandes wird auf das Ofen-
band überführt, in der Heizzone mit Heißluft auf 170 bis
180°C erwärmt und durch die Kalibrierzone gezogen.
Hier erfolgt eine geringe Verdichtung auf die endgültige
Mattendicke von 3 bis 8 mm. Diese Matten zeigen neben
einer guten Querzugfestigkeit eine verbesserte Druck-
steifigkeit.

Beispiel 7:

[0034] Es werden 8 Teile Bindefaser mit 75 Teilen
Holzfasern und 17 Teilen Hanffasern vermischt und dem
Vorratsbehälter zugeführt. Aus diesem wird das Faser-
gemisch gleichmäßig auf ein erstes Transportband auf-
geblasen, so dass ein Faservlies mit einer Rohdichte von
130 bis 220 kg/m3 und insbesondere von 150 bis 180
kg/m3 entsteht. Nach Ausbildung des Faservlieses wer-
den über den Pulverstreuer Granulate zugegeben, die
aus einem thermisch beständigen Kern und einer Um-
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hüllung aus Kunstharzen bestehen, die bei den in der
Heizzone herrschenden Temperaturen erweichen. Die
zugegebene Granulatmenge ist so hoch, dass auf zwei
Teile des Fasergemisches ein Teil Granulat vorhanden
ist. Das Fasergemisch wird durch Aufreißen am Ende
des ersten Transportbandes mit dem Granulat gut ver-
mischt und auf das zweite Transportband aufgeblasen.
Dabei wird die Umlaufgeschwindigkeit des zweiten
Transportbandes so eingestellt, dass eine endlose Matte
mit einer Dicke von 20 bis 22 mm entsteht. Auf die Matte
wird auf einer Seite ein profiliertes Gewebevlies aus Zel-
lulosefasern über die gesamte Mattenbreite aufgelegt.
Das so erhaltene Produkt wird auf das Ofenband über-
führt und auf 170°C erhitzt. Bei dieser Temperatur wird
das Produkt durch die Kalibrierwalzen gefahren und auf
die endgültige Dicke von 8 bis 15 mm verdichtet. Die
erhaltenen Holzfaserdämmstoffplatten sind vorzüglich
als Unterlegplatten im Trockenbau geeignet.

Beispiel 8:

[0035] Für die Herstellung von Holzfaserdämmstoff-
platten, die beispielsweise als Aufsparrendämmung ein-
gesetzt werden können und begehbar aber nicht unbe-
dingt durchtrittsicher sind, werden 11 Teile Bindefasern
mit 89 Teilen Holzfasern vermischt und dem Vorratsbe-
hälter zugeführt. Aus dem Vorratsbehälter wird das Fa-
sergemisch in Mengen auf ein erstes Transportband auf-
geblasen, so dass Endprodukte eine Rohdichte von 70
bis 150 kg/m3 und insbesondere von 100 bis 140 kg/m3

besitzen. Auf das so erhaltene Vorvlies werden über ei-
nen Pulverstreuer Granulate zugegeben, die aus einem
hitzebeständigen Kern und einer in der Heizzone erwei-
chenden Umhüllung bestehen und/oder aus Kunstharz-
granulaten bestehen, die beim Recyclen von Kunststoff-
gegenständen aus dem Dualen System erhalten werden.
Die Menge an zugesetztem Granulat beträgt 28 Teile
Granulat zu 72 Teilen der Fasermischung.
[0036] Das Vorvlies mit dem aufgestreuten Granulat
wird zerkleinert und gut vermischt auf das zweite Trans-
portband aufgeblasen. Dabei wird die Geschwindigkeit
des zweiten Transportbandes so eingestellt, dass die
entstehende endlose Matte eine Dicke von 65 bis 180
mm besitzt. In einer besonderen Ausgestaltung dieses
Beispiels kann die Matte auf einer Seite mit einer dichten,
feuchtigkeitsabweisenden Folie und auf der anderen Sei-
te mit einem Gewebevlies versehen werden.
[0037] Die so vorbereitete von beiden Seiten be-
schichtete Matte wird vom zweiten Transportband auf
das Ofenband geleitet, in der Heizzone auf 175°C er-
wärmt und in der Kalibrierzone auf eine Enddicke von 60
bis 160 mm verdichtet.
[0038] In der Heiz- und Kalibrierzone wird durch die
erweichenden Bindefasern und das Granulat eine gute
Matrix ausgebildet, in die die Holzfasern eingebettet sind
und die für eine ausreichende Anbindung der aufge-
brachten Folie bzw. des Gewebevlieses sorgen.

Beispiel 9

[0039] Für die Herstellung von WDVS-Trägerplatten
werden 12 Teile Bindefasern mit 88 Teilen Holzfasern
vermischt und einem Vorratsbehälter zugeführt. Es wird,
wie in Beispiel 8 beschrieben, gearbeitet mit dem Unter-
schied, dass eine Rohdichte von 80 bis 140 kg/m3 und
insbesondere von 95 bis 105 kg/m3 erreicht wird und das
Granulat in Mengen von 37 Teilen zu 63 Teilen Faser-
mischung zugegeben wurde. Nach inniger Vermischung
des Fasergemisches mit dem Granulat am Ende des er-
sten Transportbandes wird das Gemisch auf ein zweites
Transportband aufgeblasen. Dabei wird die Geschwin-
digkeit des zweiten Transportbandes so eingestellt, dass
eine endlose Matte mit einer Dicke von 75 bis 280 mm
entsteht. Nach der Überführung auf das Ofenband wird
auf 175°C erhitzt und durch die Kalibrierwalzen auf eine
Enddicke von 60 bis 200 mm verdichtet. Die erhaltenen
Platten zeigen eine ausgezeichnete Drucksteifigkeit und
sehr gute Querzugfestigkeit.

Beispiel 10:

[0040] Für die Herstellung von durchtrittssicheren
Holzfaserdämmstoffplatten werden 13 Teile Bindefasern
mit 78 Teilen Holzfasern und 9 Teilen Flachsfasern ver-
mischt und einem Vorratsbehälter zugeführt. Aus dem
Vorratsbehälter wird das Fasergemisch auf das erste
Transportband aufgeblasen, und zwar in Mengen, die
eine Platte mit einer Rohdichte von 170 bis 270 kg/m3

und insbesondere von 230 bis 250 kg/m3 ergeben. Auf
das gebildete Vlies auf dem ersten Transportband wer-
den Granulate aufgestreut, die durch Recycling von
Kunststoffgegenständen aus dem Dualen System erhal-
ten werden, und zwar in Mengen von 36 Teilen Granulat
zu 64 Teilen Fasergemisch.
[0041] Zur gleichmäßigen Verteilung des Granulats im
Fasergemisch wird das Vlies am Ende des ersten Trans-
portbandes aufgerissen, das Material gut vermischt und
anschließend auf ein zweites Transportband aufgebla-
sen. Dabei wird die Umlaufgeschwindigkeit des zweiten
Transportbandes so eingestellt, dass eine endlose Matte
mit einer Dicke von 25 bis 90 mm erhalten wird.
[0042] Auf diese Matte wird auf einer Seite ein struk-
turiertes Faservlies, vorzugsweise ein Wirrfaservlies
über die gesamte Breite der endlosen Matte aufgelegt.
[0043] Das so erhaltene Produkt wird auf das Ofen-
band überführt und in der Heizzone auf 175 bis 185°C
erwärmt. In der Kalibrierzone wird auf eine Dicke von 15
bis 60 mm verdichtet und danach abgekühlt. Die räum-
liche Anordnung der Fasern wird auch nach der Kalibrie-
rung aufrecht erhalten. Die erhaltenen Matten zeigen ei-
ne hohe Drucksteifigkeit verbunden mit einer erhöhten
Querzugfestigkeit.
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Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung von Holzfaserdämmstoff-
platten bzw. -matten,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Holzfasern und Bindefasern aus Ballenöff-
nern über separate, den Ballenöffnern nachgeord-
nete Wägeeinrichtungen im gewünschten Mi-
schungsverhältnis gleichmäßig in eine Blasleitung
eingeführt und pneumatisch durch die Blasleitung
einem Vorratsbehälter zugeführt werden, aus dem
Vorratsbehälter das Fasergemisch auf ein erstes
Transportband unter räumlicher Ausrichtung der Fa-
sern aufgeblasen wird, alternativ auf das gebildete
Faservlies ein thermisch aktivierbares Kunststoff-
granulat gleichmäßig verteilt über die gesamte Brei-
te aufgestreut wird, das erhaltene Vlies am Ende des
ersten Transportbandes zerfasert und nach noch-
maliger Vermischung auf ein zweites Transportband
unter räumlicher Ausrichtung der Fasern aufgebla-
sen wird, wobei die Dicke der erhaltenen Matte durch
die Umlaufgeschwindigkeit des zweiten Transport-
bandes eingestellt wird, alternativ ein- oder beidsei-
tig ein Faservlies, Fasergewebe oder eine Folie auf-
gelegt wird, das so erhaltene Produkt auf ein Ofen-
band überführt und auf diesem durch den
Heiz-/Kühlofen gefahren wird, in dem die Erwei-
chung der Bindefaser und des alternativ zugegebe-
nen Kunststoffgranulates und damit eine innige Ver-
klebung der Holzfasern und der ein- oder beidseitig
aufgebrachten Gewebe oder Folien erfolgt, die end-
gültige Dikke der Holzfaserdämmstoffplatten bzw. -
matten von 3 bis 350 mm, vorzugsweise 4 bis 250
mm, durch Kalibrierung und/oder Verdichtung er-
reicht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verhältnis von Bindefasern zu
Holzfasern von 5 bis 20 zu 95 bis 80, vorzugsweise
von 10 zu 90 Teilen liegt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Holzfasern durch andere
Naturfasern, wie Flachs, Hanf, Sisal ersetzt und über
separate Ballenöffner mit nachgeordneter Wägeein-
richtung der Blasleitung zugeführt werden.

4. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Holzfa-
sern bis zu 30% durch andere Naturfasern ersetzt
werden.

5. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die aufge-
streuten thermisch aktivierbaren Kunstharzgranula-
te aus beim Recyceln von Kunststoffteilen aus dem
dualen System erhaltenen Granulaten bestehen.

6. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die aufge-
streuten thermisch aktivierbaren Kunststoffgranula-
te aus einem thermisch beständigen Kern und einer
Umhüllung aus Kunstharzen bestehen, die bei den
in der Heizzone herrschenden Temperaturen erwei-
chen.

7. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die ther-
misch aktivierbaren Kunstharzgranulate in Mengen
von 5 bis 45 %, vornehmlich in Mengen von 10 bis
40 % und insbesondere in Mengen von 22 bis 37 %
bezogen auf das Fasergemisch auf das Faservlies
aufgestreut werden.

8. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke
der endlosen Fasermatte auf dem zweiten Trans-
portband zwischen 3 bis 350 mm liegt.

9. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die ein- oder
beidseitig aufgelegten Faservliese oder Fasergewe-
be aus organischen, anorganischen oder Naturfa-
sern bestehen.

10. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die aufge-
legten Folien aus Zellulose oder Kunststoff beste-
hen.

11. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Vliese,
Gewebe oder Folien strukturiert, perforiert und/oder
gefärbt sind.

12. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass im
Heiz-/Kühlofen die Heizzone eine Temperatur von
130 bis 200°C und insbesondere von 160 bis 185°C
aufweist.

13. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Erwär-
mung der Matte in der Heizzone unmittelbar die Ka-
librierung und/oder Verdichtung auf die endgültige
Dicke und danach die Abkühlung erfolgt.

14. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 1
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der beim
Besäumen und Auftrennen der Matte zu den ge-
wünschten Endabmessungen der Holzfaserdämm-
stoffplatten bzw. -matten anfallende Abfall zerklei-
nert und dem Vorratsbehälter zugeführt wird.

15. Holzfaserdämmstoffplatte bzw. -matte, hergestellt
mit einem Verfahren gemäß einem der Ansprüche
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1 bis 14, gekennzeichnet durch eine Dicke von 3
bis 350 mm, insbesondere 4 bis 250 mm und Roh-
dichten von 20 bis 300 kg/m3.

16. Holzfaserdämmstoffplatte bzw. -matte, hergestellt
mit einem Verfahren gemäß einem der Ansprüche
1 bis 14, gekennzeichnet durch eine Dicke von 3
bis 350 mm, insbesondere 4 bis 250 mm, Rohdichten
von 20 bis 300 kg/m3 und einem Anteil an Kunst-
harzgranulaten.

17. Holzfaserdämmstoffplatte, hergestellt mit einem
Verfahren gemäß einem der Ansprüche 1 bis 14,
gekennzeichnet durch eine Dicke von 60 bis 250
mm und einer Rohdichte von 30 bis 60 kg/m3, ins-
besondere 35 bis kg/m3.

18. Holzfaserakustikdämmplatte, hergestellt mit einem
Verfahren gemäß einem der Ansprüche 1 bis 14,
gekennzeichnet durch eine Dicke von 60 bis 250
mm und einer Rohdichte von 35 bis 45 kg/m3 und
einem auf einer Seite aufgelegten perforierten Fa-
servlies.

19. Holzfaserdämmstoff für Absorber oder Resonato-
ren, hergestellt mit einem Verfahren gemäß einem
der Ansprüche 1 bis 14, gekennzeichnet durch ei-
ne Dicke von 30 bis 120 mm und einer Rohdichte
von 35 bis 100 kg/m3.

20. Holzfaser-/Flachsfaser-Dämmstoffplatte, herge-
stellt mit einem Verfahren gemäß einem der Ansprü-
che 1 bis 14, gekennzeichnet durch den teilweisen
Ersatz der Holzfasern durch Flachsfasern, einer
Dicke von 80 bis 250 mm und einer Rohdichte von
25 bis 50 kg/m3, insbesondere 25 bis 40 kg/m3.

21. Holzfasertrittschalldämmmatte für Laminat- oder
Parkettböden, hergestellt mit einem Verfahren ge-
mäß einem der Ansprüche 1 bis 14, gekennzeich-
net durch eine Dicke von 3 bis 8 mm, einer Roh-
dichte von 150 bis 280 kg/m3, insbesondere 170 bis
255 kg/m3 und einem Anteil an Kunstharzgranulat
und einer leichten Verdichtung der auf dem zweiten
Transportband erhaltenen Matte im Heiz-/Kühlofen.

22. Holzfaserdämmstoffplatte als Unterlegplatte im
Trockenbau, hergestellt mit einem Verfahren gemäß
einem der Ansprüche 1 bis 14, gekennzeichnet
durch eine Dicke von 8 bis 15 mm bei einer Roh-
dichte von 130 bis 220 kg/m3, insbesondere von 150
bis 180 kg/m3, einem Anteil an Kunstharzgranulat,
einem auf einer Seite der auf dem zweiten Trans-
portband erhaltenen Matte aufgebrachten profilier-
ten Gewebevlies und einer Verdichtung der Matte
im Heiz- / Kühlofen.

23. Holzfaseraufsparrendämmplatte, hergestellt mit ei-

nem Verfahren gemäß einem der Ansprüche 1 bis
14, gekennzeichnet durch eine Dicke von 60 bis
160 mm bei einer Rohdichte von 70 bis 150 kg/m3,
insbesondere 100 bis 140 kg/m3, einem Anteil an
Kunstharzgranulat und einer Verdichtung der Matte
im Heiz- / Kühlofen.

24. Holzfaseraufsparrendämmplatte, hergestellt mit ei-
nem Verfahren gemäß einem der Ansprüche 1 bis
14, gekennzeichnet durch eine Dicke von 60 bis
160 mm bei einer Rohdichte von 70 bis 150 kg/m3,
insbesondere 100 bis 140 kg/m3, einem Anteil an
Kunstharzgranulat und einer auf einer Seite der auf
dem zweiten Transportband gebildeten endlosen
Matte aufgelegten feuchtigkeitsabweisenden Folie
und einem auf der anderen Seite aufgelegten Ge-
webevlies und einer Verdichtung bei gleichzeitiger
Verbindung der aufgebrachten Folie bzw. des Ge-
webevlieses im Heiz- /Kühlofen.

25. Holzfaser-WDVS-Trägerplatte, hergestellt mit ei-
nem Verfahren gemäß einem der Ansprüche 1 bis
14, gekennzeichnet durch eine Dicke von 60 bis
200 mm bei einer Rohdichte von 80 bis 150 kg/m3

und insbesondere von 95 bis 105 kg/m3, einem An-
teil an Kunstharzgranulat und einer kräftigen Ver-
dichtung der Endlosmatte im Heiz- /Kühlofen.

26. Durchtrittssichere Holzfaserdämmstoffplatte, her-
gestellt mit einem Verfahren gemäß einem der An-
sprüche 1 bis 14, gekennzeichnet durch eine Dicke
von 15 bis 60 mm bei einer Rohdichte von 170 bis
270 kg/m3, insbesondere 230 bis 250 kg/m3, einem
hohen Anteil an Kunstharzgranulat und einer sehr
kräftigen Verdichtung der Endlosmatte im Heiz- /
Kühlofen.

27. Durchtrittssichere Holzfaserdämmstoffplatte, her-
gestellt mit einem Verfahren gemäß einem der An-
sprüche 1 bis 14, gekennzeichnet durch eine Dicke
von 15 bis 60 mm bei einer Rohdichte von 170 bis
270 kg/m3, insbesondere 230 bis 250 kg/m3 einem
hohen Anteil an Kunstharzgranulat, einem auf einer
Seite der Endlosmatte aufgebrachten strukturierten
Faservlies und einer sehr kräftigen Verdichtung der
Endlosmatte im Heiz- / Kühlofen.
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