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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Holzfaserddmmstoffplat-
ten bzw. -matten mit verbesserten Eigenschaften.
[0002] VerfahrenzurHerstellung von Holzfaserddmm-
stoffplatten bzw. -matten sind bekannt. So werden Holz-
faserddmmestoffplatten bzw. -matten im Nassverfahren
hergestellt. Die nach diesen Verfahren hergestellten
Platten bzw. Matten sind relativ dinn und der Aufwand
bei der Herstellung hoch, insbesondere fallen hohe Ko-
sten fur 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-
wiinscht, so werden mehrere der urspriinglich erhalte-
nen Platten schichtweise Ubereinandergelegt.

[0004] Des Weiteren ist aus der DE 100 56 829 ein
Verfahren zur Herstellung von Dammstoffplatten 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 mit thermoaktivierbaren Kunst-
stofffasern oder Klebstoffpartikeln oder biologisch ab-
baubaren Kunststoff-Bindefasern miteinander im ge-
wilinschten Verhaltnis gemischt, in einer einzigen Lage
auf ein endloses Siebband locker aufgestreut, durch ein
Uber dem ersten Siebband angeordnetes zweites Sieb-
band komprimiert bzw. kalibriert und anschlief’end in ei-
nem nachgeordneten Heizaggregat verfestigt.

[0005] Die erhaltenen Holzfaserdammstoffplatten
zeichnen sich durch einen schichtweisen Aufbau aus, da
die Fasern sich beim Streuen auf das Siebband mehr
oder weniger in einer Richtung ausgerichtet, Gibereinan-
der legen, wie es allgemein von den Herstellungsverfah-
ren von MDF-Platten bekannt ist.

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

[0007] Um die Querzugfestigkeit zu erhdhen, ist es bei
der Plattenherstellung weiterhin bekannt, die Ausgangs-
materialien in mehreren Lagen zu streuen, wobei die
Streurichtung jeweils um 90° gedreht wird. Das erhaltene
Produkt wird dann verpresst. Man erhalt dabei die be-
kannte OSB-Platte (Oriented-Strands-Board). Dieses
Produkt kann auch dadurch erhalten werden, indem die
Ubliche Verfahrensweise angewendet wird. Dabei wird
die auf dem Transportband erhaltene Masse leicht ver-
presst, das erhaltene Produkt im weiteren Verfahrens-
prozess in angepasste Stlicke zerschnitten, diese jeweils
um 90° versetzt Ubereinander gelegt und endverpresst.
Die so erhaltenen Produkte zeigen zwar eine verbesserte
Querzugsfestigkeit, die Herstellung ist aber zeitaufwen-
dig und benétigt einen hohen Anlagenaufwand.
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[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein-
lagige Holzfaserdammstoffplatten bzw. -matten mit gro-
Rem Dickenbereich mit guter Querzugfestigkeit und
Drucksteifigkeit und einem groRen Dichtebereich zu
schaffen.

[0009] Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Anspruchs geldst. Besondere Aus-
gestaltungen finden sich in den kennzeichnenden Merk-
malen der Unteranspriiche 2 bis 13.

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

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

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

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

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

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

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

[0018] Zur Verbesserung der Druckfestigkeit wird auf
das Vorvlies ein thermisch aktivierbares Kunststoffgra-
nulat aufgestreut. Gut geeignet sind hierflir Kunststoff-
granulate wie sie bei dem Recyclen von Kunststoffarti-
keln aus dem Dualen System anfallen. Ebenso sind Gra-
nulate einsetzbar, die aus einem thermisch bestandigen
Kern und einer Umhiillung aus Kunstharzen bestehen,
die bei den in der Heizzone verwendeten 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 wer-
den. Das Vorvlies wird am Ende des ersten Transport-
bandes zerfasert. Das erhaltene Gemisch wird auf ein
zweites Transportband unter dreidimensionaler Ausrich-
tung der Fasern in der gewiinschten Schichtdicke auf-
gebracht. Die Schichtdicke der Matte kann zwischen 3
bis 400 mm betragen.

[0019] Auf die so erhaltene endlose Matte werden
wahlweise auf einer oder beiden Seiten zusatzlich Ge-
webe oder Vliese aus organischen, anorganischen oder
Naturfasern aufgelegt. Ebenso sind Bahnen aus Zellu-
lose oder Folien denkbar. Die aufgebrachten Gewebe,
Vliese oder Bahnen sind strukturiert und/oder perforiert.
Ebenso ist eine Einfarbung moglich. Damit lassen sich
die gewiinschten Eigenschaften der erfindungsgema-
Ren Holzfaserdammstoffplatten bzw. -matten noch ver-
bessern.

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

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

[0022] Nach der Kalibrierung werden die erhaltenen
Matten mit dem Ofenband einer Kiihlzone zugefihrt und
danach erfolgt die Endverarbeitung zu den gewlinschten
erfindungsgeméalen Holzfaserddmmstoffplatten bzw.
-matten. Die Matte wird an den Ré&ndern besdumt und
dann langs und/oder quer aufgeteilt.

[0023] Es werden Holzfaserdammstoffplatten bzw.
-matten hergestellt, die durch die breite Palette der Plat-
tendicke von 3 bis 350 mm, insbesondere 4 bis 250 mm
bei Rohdichten von 20 bis 300 kg/m3 gekennzeichnet
sind und neben einer verbesserten Querzugsfestigkeit
auch eine erhohte Drucksteifigkeit zeigen.
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[0024] Die erfindungsgemalen Holzfaserddmmstoff-
platten bzw. -matten sind als Akustikddmmplatten, als
Trittschallddmmmatten fur Laminat- oder Parkettbdden,
als durchtrittssichere Dammplatte, als Warmedammver-
bundplatte, als Innensparrenddmmung u.a. einsetzbar.
Durch zuséatzlich auf einer oder beiden Seiten aufge-
brachte Bahnen aus Vliesen, Geweben u.8. aus anorga-
nischen, organischen oder Naturfasern, bzw. Folien, die
strukturiert, perforiert, gefarbt sein kénnen, wird die Ein-
satzpalette der erfindungsgemaRen Holzfaserddmm-
stoffplatten bzw. -matten noch vergréRert.

[0025] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Bei-
spielen naher erlautert werden, wobei die Beispiele 1-6
und 9 nicht Teil der Erfindung sind.

Beispiel 1:

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

Beispiel 2:

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

Beispiel 3:

[0028] Fur die Herstellung von Absorbern oder Reso-
natoren werden 88 Teile Holzfasern mit 12 Teilen Bin-
defasern vermischt und aus dem Vorratsbehalter 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.
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Beispiel 4:

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

Beispiel 5:

[0030] Fiurdie Herstellung einer Holzfaser-/Hanffaser-
Dammstoffplatte werden 12 Teile Bindefasern, 60 Teile
Holzfasern und 28 Teile Hanffasern miteinander ver-
mischt. Das Material wird aus dem Vorratsbehélter in sol-
chen Mengen gleichmaRig 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 gleichmaRig aufgeblasen. Dabei wird
die Geschwindigkeit des zweiten Transportbandes so
eingestellt, dass Mattendicken von 80 bis 250 mm erhal-
ten werden. Die weitere Verarbeitungsweise erfolgt in
der im Beispiel 1 beschriebenen Weise.

[0031] Alle die in den vorgenannten Beispielen erhal-
tenen Holzfaserddmmstoffplatten bzw. -matten zeigen
eine héhere Querzugfestigkeit als sie die bisher bekann-
ten fir die gleichen Zwecke eingesetzten Holzfaser-
dammstoffplatten bzw. -matten aufweisen.

Beispiel 6:

[0032] Fir die Herstellung von Holzfaserddmmstoff-
matten als Trittschallmatten bei Laminat- oder Parkett-
bdden werden 11 Teile Bindefasern mit 89 Teilen Holz-
fasern miteinander vermischt und dem Vorratsbehalter
zugefihrt. Aus diesem wird das Fasergemisch auf ein
erstes Transportband zu einem gleichmafigen 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 Uber die gesamte
Breite des ersten Transportbandes angeordneten Pul-
verstreuer ein Kunststoffgranulat, wie es beim Recyclen
von Kunstharzprodukten aus dem Dualen System anfallt,
in Mengen aufgegeben, das im erhaltenen Vlies auf dem
zweiten Transportband ein Mengenverhaltnis Holzfa-
sern zu Bindefasern zu Kunstharzgranulat von 55: 7 :
38 gegeben ist. Die Mattendicke auf dem zweiten Trans-
portband betragt 5 bis 10 mm. Die erhaltene endlose
Matte des zweiten Transportbandes wird auf das Ofen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

band Uberfuhrt, in der Heizzone mit HeiRluft auf 170 bis
180°C erwarmt und durch die Kalibrierzone gezogen.
Hier erfolgt eine geringe Verdichtung auf die endgliltige
Mattendicke von 3 bis 8 mm. Diese Matten zeigen neben
einer guten Querzugfestigkeit eine verbesserte Druck-
steifigkeit.

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

Beispiel 8:

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

[0035] Das Vorvlies mit dem aufgestreuten Granulat
wird zerkleinert und gut vermischt auf das zweite Trans-
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portband aufgeblasen. Dabei wird die Geschwindigkeit
des zweiten Transportbandes so eingestellt, dass die
entstehende endlose Matte eine Dicke von 65 bis 180
mm besitzt. Die Matte wird auf einer Seite mit einer dich-
ten, feuchtigkeitsabweisenden Folie und auf der anderen
Seite mit einem Gewebevlies versehen. Die so vorberei-
tete von beiden Seiten beschichtete Matte wird vom zwei-
ten Transportband auf das Ofenband geleitet, in der
Heizzone auf 175°C erwéarmt und in der Kalibrierzone
auf eine Enddicke von 60 bis 160 mm verdichtet.

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

Beispiel 9:

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

Beispiel 10:

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

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

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

Patentanspriiche

1. Einlagige Holzfaserddmmstoffplatte bzw. -matte mit
hoher Querzugfestigkeit, mit einer dreidimensiona-
len Ausrichtung der Holzfasern und der thermopla-
stischen Bindefasern, einer Dicke von 3 bis 350 mm,
insbesondere 4 bis 250 mm, Rohdichten von 20 bis
300 kg/m3, gekennzeichnet durch ein Verhaltnis
Holzfasern zu Bindefasern von 95 bis 80 % zu 5 bis
20 % und einem Anteil an Kunstharzgranulaten in
Mengen von 5 bis 45 %, vornehmlich in Mengen von
10 bis 40% und insbesondere in Mengen von 22 bis
37 % bezogen auf das Holzfaser-Bindemittel-Ge-
misch und auf einer und/oder beiden Seiten aufge-
brachte strukturierte und/oder perforierte Gewebe
oder Vliese aus anorganischen, organischen oder
Naturfasern, Bahnen aus Zellulose oder Folien.

2. Holzfaserdammstoffplatte bzw. -matte nach An-
spruch 1 gekennzeichnet durch einen Ersatz der
Holzfasern durch andere Naturfasern in Mengen bis
zu 30%.

3. Holzfaserdammstoffplatte bzw. -matte, nach An-
spruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch eine Dicke
von 60 bis 250 mm und einer Rohdichte von 30 bis
60 kg/m3, insbesondere 35 bis kg/m3.

4. Holzfaserdammstoffplatte bzw. -matte als Holzfa-
serakustikd@mmplatte, nach Anspruch 1 oder 2 ge-
kennzeichnet durch eine Dicke von 60 bis 250 mm
und einer Rohdichte von 35 bis 45 kg/m3 und einem
auf einer Seite aufgelegten perforierten Faservlies.

5. Holzfaserdammstoffplatte bzw. -matte fiir Absorber
oder Resonatoren, nach Anspruch 1 oder 2, ge-
kennzeichnet durch eine Dicke von 30 bis 120 mm
und einer Rohdichte von 35 bis 100 kg/m3.

6. Holzfaserddmmstoffplatte bzw. -matte, nach An-
spruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch den teil-
weisen Ersatz der Holzfasern durch Flachsfasern,
einer Dicke von 80 bis 250 mm und einer Rohdichte
von 25 bis 50 kg/m3, insbesondere 25 bis 40 kg/m3.
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Holzfaserdammestoffplatte bzw. -matte als Holzfa-
ser- trittschallddmmmatte fir Laminat- oder Parkett-
béden, nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet
durch eine Dicke von 3 bis 8 mm, einer Rohdichte
von 150 bis 280 kg/m3, insbesondere 170 bis 255
kg/m3 und einem Anteil an Kunstharzgranulat und
einer leichten Verdichtung der Matte im Heiz/Kihl-
ofen.

Holzfaserdammstoffplatte bzw. -matte als Unterleg-
platte im Trockenbau, nach Anspruch 1 oder 2, ge-
kennzeichnet durch eine Dicke von 8 bis 15 mm
bei einer Rohdichte von 130 bis 220 kg/m3, insbe-
sondere von 150 bis 180 kg/m3, einem Anteil an
Kunstharzgranulat, einem auf einer Seite der Matte
aufgebrachten profilierten Gewebevlies und einer
Verdichtung der Matte im Heiz- / Kiihlofen.

Holzfaserdammestoffplatte bzw. -matte als Holzfa-
ser-aufsparrenddmmplatte, 1 oder 2, gekennzeich-
net 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-/ Kihlofen.

Holzfaserddmmestoffplatte bzw. -matte als Holzfa-
ser-aufsparrenddmmplatte, nach Anspruch 1 oder
2, gekennzeichnet durch eine Dicke von 60 bis 160
mm bei einer Rohdichte von 70 bis 150 kg/m3, ins-
besondere 100 bis 140 kg/m3 einem Anteil an Kunst-
harzgranulat und einer auf einer Seite der Matte auf-
gelegten feuchtigkeitsabweisenden Folie und einem
auf der anderen Seite aufgelegten Gewebevlies und
einer Verdichtung der Matte im Heiz- /Kihlofen.

Holzfaserdammestoffplatte bzw. -matte als Holzfa-
ser-WDVS-Tragerplatte, nach Anspruch 1 oder 2,
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 Anteil an
Kunstharzgranulat und einer kraftigen Verdichtung
der Endlosmatte im Heiz- / Kiihlofen.

Holzfaserdammstoffplatte bzw. -matte als durch-
trittssichere Holzfaserdammestoffplatte, nach An-
spruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch eine Dicke
von 15 bis 60 mm bei einer Rohdichte von 170 bis
270 kg/m3, insbesondere 230 bis 250 kg/m3, einem
hohen Anteil an Kunstharzgranulat und einer sehr
kraftigen Verdichtung der Endlosmatte im Heiz-
/Kihlofen.

Holzfaserdammestoffplatte bzw. -matte als durch-
trittssichere Holzfaserddmmestoffplatte, nach An-
spruch 1 oder 2, 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
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Seite der Endlosmatte aufgebrachten strukturierten
Faservlies und einer sehr kraftigen Verdichtung der
Endlosmatte im Heiz- / Kuhlofen.

Claims

Single-layer wood fibre insulating material board or
mat having increased transverse tensile strength,
with a three-dimensional alignment of the wood fi-
bres and of the thermoplastic binder fibres, a thick-
ness of 3 to 350 mm, in particular 4 to 250 mm, bulk
densities of 20 to 300 kg/m3 characterized by a
wood fibre to binder fibre ratio of 95 to 80% to 5 to
20% and a proportion of synthetic resin granules in
quantities of 5 to 45%, primarily in quantities of 10
to 40% and in particular in quantities of 22 to 37%
based on the wood fibre-binder material mixture, and
structured and/or perforated woven fabrics or non-
wovens of inorganic, organic or natural fibres, webs
of cellulose or films applied to one and/or both sides.

Wood fibre insulating material board or mat accord-
ing to Claim 1, characterized by a replacement of
the wood fibres by other natural fibres in quantities
up to 30%.

Wood fibre insulating material board or mat accord-
ing to Claims 1 or 2, characterized by a thickness
of 60 to 250 mm and a bulk density of 30 to 60 kg/m3,
in particular 35 to 45 kg/m3.

Wood fibre insulating material board or mat as a
wood fibre acoustic insulating board, according to
Claim 1 or 2, characterized by a thickness of 60 to
250 mm and a bulk density of 35 to 45 kg/m3 and a
perforated fibre nonwoven laid on one side.

Wood fibre insulating material board or mat for ab-
sorbers or resonators, according to Claim 1 or 2,
characterized by a thickness of 30 to 120 mm and
a bulk density of 35 to 100 kg/m3.

Wood fibre insulating material board or mat accord-
ing to Claim 1 or 2, characterized by the partial
replacement of the wood fibres by flax fibres, a thick-
ness of 80 to 250 mm and a bulk density of 25 to 50
kg/m3, in particular 25 to 40 kg/m3.

Wood fibre insulating material board or mat as a
wood fibre footfall sound insulating mat for laminated
or parquet floors, according to Claim 1 or 2, charac-
terized by a thickness of 3 to 8 mm, a bulk density
of 150 to 280 kg/m3, in particular 170 to 255 kg/m3,
and a proportion of synthetic resin granules and
slight compaction of the mat in the heating/cooling
oven.
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Wood fibre insulating material board or mat as an
underlay board in dry construction, according to
Claim 1 or 2, characterized by a thickness of 8 to
15 mm with a bulk density of 130 to 220 kg/m3, in
particular of 150 to 180 kg/m3, a proportion of syn-
thetic resin granules, a profiled woven fabric fleece
applied to one side of the mat and compaction of the
mat in the heating/cooling oven.

Wood fibre insulating material board or mat as a
wood fibre above-rafter insulating board, according
to Claim 1 or 2, characterized by a thickness of 60
to 160 mm with a bulk density of 70 to 150 kg/m3, in
particular 100 to 140 kg/m3, a proportion of synthetic
resin granules and compaction of the matin the heat-
ing/coating oven.

Wood fibre insulating material board or mat as a
wood fibre above-rafter insulating board, according
to Claim 1 or 2, characterized by a thickness of 60
to 160 mm with a bulk density of 70 to 150 kg/m3, in
particular 100 to 140 kg/m3, a proportion of synthetic
resin granules and a moisture-repellent film laid on
one side of the mat and a woven fabric fleece laid
on the other side, and compaction of the mat in the
heating/cooling oven.

Wood fibre insulating material board or mat as a
wood fibre WDVS (thermal insulation composite sys-
tem) loadbearing board, according to Claim 1 or 2,
characterized by a thickness of 60 to 200 mm with
a bulk density of 80 to 150 kg/m3 and in particular of
95 to 105 kg/m3, a proportion of synthetic resin gran-
ules and forcible compaction of the endless mat in
the heating/cooling oven.

Wood fibre insulating material board or mat as a
wood fibre insulating material board secure against
passage, according to Claim 1 or 2, characterized
by a thickness of 15 to 60 mm with a bulk density of
170 to 270 kg/m3, in particular 230 to 250 kg/m3, a
high proportion of synthetic resin granules and very
forcible compaction of the endless matin the heating/
cooling oven.

Wood fibre insulating material board or mat as a
wood fibre insulating material board secure against
passage, according to Claim 1 or 2, characterized
by a thickness of 15 to 60 mm with a bulk density of
170 to 270 kg/m3, in particular 230 to 250 kg/m3, a
high proportion of synthetic resin granules, a struc-
tured fibre nonwoven applied to one side of the end-
less mat and very forcible compaction of the endless
mat in the heating/cooling oven.
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Revendications

Panneau ou tapis monocouche de matériel d’isola-
tion enfibres de bois avec une résistance alatraction
transversale, dont les fibres de bois et les fibres ther-
moplastiques de liant sont orientées en trois dimen-
sions, dont I'épaisseur est comprise entre 3 et 350
mm et en particulier entre 4 et 250 mm et dont la
masse spécifique brute est comprise entre 20 et 300
kg/m3,

caractérisé par

un rapport entre les fibres de bois et les fibres de
liant compris entre 95 a 80 % et 5 a 20 % et une
teneur en granulés de résine synthétique de I'ordre
de 5 a 45 %, principalement de I'ordre de 10 a 40 %
et en particulier de I'ordre de 22 a 37 % par rapport
au mélange de fibres de bois et de liant et a des
tissus ou des feutres de fibres minérales, organiques
ou naturelles, de bandes de cellulose ou de films,
structurés et/ou perforés et appliqués sur une et/ou
sur les deux faces.

Panneau ou tapis de matériel d’isolation en fibres de
bois selon la revendication 1, caractérisé par un
remplacement des fibres de bois par d’autres fibres
naturelles a raison de 30 % au plus.

Panneau ou tapis de matériel d’isolation en fibres de
bois selon la revendication 1 ou 2, caractérisé par
une épaisseur de 60 a 250 mm et une masse spé-
cifique brute de 30 a 60 kg/m3 et en particulier de 35
a 45 kg/m3,

Panneau ou tapis de matériel d’isolation en fibres de
bois selon la revendication 1 ou 2, utilisé comme
panneau d’isolation acoustique en fibres de bois, ca-
ractérisé par une épaisseur de 60 a 250 mm et une
masse spécifique brute de 35 a 45 kg/m3 et un feutre
de fibres perforé appliqué sur une face.

Panneau ou tapis de matériel d’isolation en fibres de
bois pour absorbeurs ou résonateurs selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisé par une épaisseur de
30 a 120 mm et une masse spécifique brute de 35
a 100 kg/m3,

Panneau ou tapis de matériel d’isolation en fibres de
bois selon la revendication 1 ou 2, caractérisé par
le remplacement partiel des fibres de bois par des
fibres de lin, une épaisseur de 80 a 250 mm et une
masse spécifique brute de 25 a 50 kg/m3 et en par-
ticulier de 25 a 40 kg/ms3.

Panneau ou tapis de matériel d’isolation en fibres de
bois selon la revendication 1 ou 2, utilisé comme
tapis enfibres de bois d’isolation du bruit de pas pour
des planchers stratifiés ou des parquetés, caracté-
risé par une épaisseur de 3 a 8 mm, une masse
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spécifique brute de 150 a 280 kg/m3 et en particulier
de 170 a 255 kg/m?3 et une teneur en granulés de
résine synthétique ainsi qu’une Iégére compression
du tapis dans un four de chauffage/refroidissement.

Panneau ou tapis de matériel d’isolation en fibres de
bois selon la revendication 1 ou 2, utilisé comme
panneau inférieur en construction a sec, caractéri-
sé par une épaisseur de 8 a 15 mm et une masse
spécifique de 130 & 220 kg/m3 et en particulier de
150 a 180 kg/m3, une teneur en granulés de résine
synthétique, un feutre tissé profilé appliqué sur une
face du tapis et une compression du tapis au four de
chauffage/refroidissement.

Panneau ou tapis de matériel d’isolation en fibres de
bois selon la revendication 1 ou 2, utilisé comme
panneau d’isolation de chevron en fibres de bois,
caractérisé par une épaisseur de 60 a 160 mm et
une masse spécifique brute de 70 & 150 kg/m3 et en
particulier de 100 a 140 kg/m3, une teneur en gra-
nulés de résine synthétique et une compression du
tapis au four de chauffage/refroidissement.

Panneau ou tapis de matériel d’isolation en fibres de
bois selon la revendication 1 ou 2, utilisé comme
panneau d’isolation de chevron en fibres de bois,
caractérisé par une épaisseur de 60 a 160 mm et
une masse spécifique brute de 70 & 150 kg/m3 et en
particulier de 100 a 140 kg/m3, une teneur en gra-
nulés de résine synthétique et un film hydrofuge pla-
cé sur une face du tapis et un feutre tissé placé sur
l'autre face, ainsi qu’'une compression du tapis au
four de chauffage/refroidissement.

Panneau ou tapis de matériel d’isolation en fibres de
bois selon la revendication 1 ou 2, utilisé comme
panneau en fibres de bois de support d’'un systeme
composite d’isolation thermique (WDVS), caracté-
risé par une épaisseur de 60 a 200 mm, une masse
spécifique brute de 80 & 150 kg/m3 et en particulier
de 95 & 105 kg/m3, une teneur en granulés de résine
synthétique et une forte compression du tapis sans
fin au four de chauffage/refroidissement.

Panneau ou tapis de matériel d’isolation en fibres de
bois selon la revendication 1 ou 2, utilisé comme
panneau de matériel d’isolation en fibres de bois ré-
sistant a 'enfoncement, caractérisé par une épais-
seur de 15 a 60 mm, une masse spécifique brute de
170 4270 kg/m3 et en particulier de 230 & 250 kg/ms3,
une haute teneur en granulés de résine synthétique
et une tres forte compression du tapis sans fin au
four de chauffage/refroidissement.

Panneau ou tapis de matériel d’isolation en fibres de
bois selon la revendication 1 ou 2, utilisé comme
panneau de matériel d’isolation en fibres de bois ré-
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sistant a 'enfoncement, caractérisé par une épais-
seur de 15 a 60 mm, une masse spécifique brute de
170 4270 kg/m3 et en particulier de 230 a 250 kg/m3,
une haute teneur en granulés de résine synthétique,
un feutre de fibres structuré appliqué sur une face
du tapis sans fin et une compression trés forte du
tapis sans fin au four de chauffage/refroidissement.
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