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Luft-Gemisch beaufschlagt und ausgehartet wird. Die Er-

(54) Verfahren zur Herstellung von Damm- und/oder Schallschutzplatten aus Holzfasern im
Trockenverfahren und eine Kalibrier- und Aushéartevorrichtung
(57)  Ein Verfahren zur Herstellung von Damm- und/

oder Schallschiitzplatten aus Holzfasern im Trockenver-
fahren ohne aktive Nachtrocknung mit zumindest einer
gegenuber der Mittelschicht erhdhten Deckschichtdich-
te, wobei Hackschnitzel oder dhnliches Material aufge-
schlossen, auf unter 10% atro Holz getrocknet und ggf.
mit einem wasserfreien Bindemittel beleimt und zu einer
Matte geformt wird, wobei diese Matte anschliefend in
einer kontinuierlich arbeitenden Kalibrier- und Aushéarte-
einheit verdichtet und mit Dampf und/oder einem Dampf-
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findung besteht darin, dass zumindest eine Oberflachen-
seite der Matte in der Kalibrier- und Ausharteeinheit zur
Bildung einer Deckschichtauf tiber 95° C, bevorzugt 120°
C, erwarmt wird, wobei gleichzeitig und/oder nachfol-
gend die Matte in der Kalibrier- und Ausharteeinheit ver-
dichtet wird und wobei nach dem Verdichten auf die Pro-
duktdicke Wasserdampf oder ein Wasserdampf-Luft-
Gemisch in die gesamte Matte eingeleitet und das Bin-
demittel vollstdndig ausgehartet wird, wahrend die Pro-
duktdicke konstant gehalten wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Damm- und/oder Schallschutzplatten aus Holz-
fasern im Trockenverfahren ohne aktive Nachtrocknung
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 und eine Kali-
brier-und Aushéartevorrichtung fir die Herstellung von
Damm- und/oder Schallschutzplatten nach dem Ober-
begriff des Anspruches 7.

[0002] Mit dem steigenden Bedarf an Warmedamm-
stoffen fiir die Herstellung von Energiesparhausern
(Warmeschutzverordnung aus dem Jahre 1982 und die
nachfolgenden Verscharfungen derselben einschlieflich
des nach der Jahrtausendwende neu eingefiihrten En-
ergiepasses flir Hauser) hat sich in den letzten 30 Jahren
in der Warmedammung auch wieder ein 6kologisch ab-
baubarer und nachwachsender Rohstoff ins Gesprach
gebracht, die Holzfaser. In den letzten Jahren, aufgrund
der Aktualitat des Klimawandels, haben sich die Warme-
dammstoffe, basierend auf Holzfasern, wieder einen
Markt erobert und es zeigt sich ein groRer Innovations-
bedarf Holzfaserddmmstoffe wirtschaftlich herzustellen.
Holzfaserdammestoffe gibt es derzeit auf dem Markt in
loser Form, dabei werden die Holzfasern in vorbereitete
Hohlraume eingeblasen und bilden hierbei die Damm-
schicht oder in fester Form als Holzfaserdammplatten.
[0003] Seitdem weltweiten Anstieg der Rohdl- und En-
ergiepreise ist man bestrebt die Hausddmmung nicht nur
auf dlbasierten Dammstoffen durchzuflihren, man moéch-
te auch bei der Herstellung der Ddmmstoffe méglichst
viel Energie sparen und von 6&lbasierten Dammstoffen
unabhangig sein. Gleichzeitig sollen die erstellten
Dammstoffe flr der Wanddammung leicht zu verarbeiten
sein, eine ausreichende Festigkeit beim Transport oder
bei der Handhabung gegen Bruch oder Risse aufweisen
und gleichzeitig keine organisch-schadlichen Schadstof-
fe emittieren. Dazu kommt, dass die bisherigen Hart-
schaumprodukte oder verwendete Mineralwolle neben
den 6kologischen Problemen auch kein optimales Wohn-
klima innerhalb eines Geb&udes gewahrleisten konnten.
Die bisherigen Grinde fir Bauherren undkologisch zu
dadmmen waren bisher die hohen Kosten fur Holzfaser-
dammstoffe aufgrund des hohen Energieverbrauchs.
[0004] Bisher bekannte und Ubliche Verfahren sind
das Nassverfahren und das Trockenverfahren. Grund-
satzlich wird der Rohstoff aus Rundholz oder Sdgewerks-
resten zu Hackschnitzeln verarbeitet, unter Druck und
Hitzeeinwirkung gekocht und mittels einer Zerfaservor-
richtung (Refiner) zerfasert. Bei der nassen Herstellung
von Holzfaserdammplatten wird die Suspension aus dem
Refiner zu einer nassen weichen Fasermatte ausgebrei-
tet und meist mittels Kalander kalibriert und ausgepresst.
Anschlielend erfolgen die Trocknung und die damit ver-
bundene Aushartung iber eine hydraulische Taktpresse.
Neben einer ungeniigenden Mafhaltigkeit sind auch die
schlechte Umweltvertraglichkeit und der enorme Ener-
gieverbrauch von Nachteil.

Bei der trockenen Herstellung von Holzfaserdammplat-
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ten werden die aus dem Zerfaserer (Refiner) austreten-
den Fasern getrocknet und nach der Zumischung von
Bindemitteln trocken zu einer Matte geformt. Die Kali-
brierung, die Trocknung und auch die Aushartung erfol-
gen dann in einem Durchstrémtrockner, in dem die Holz-
faserddmmplatte mit heiBer Luft durchstromt wird (EP 0O
330671 B1).

Die Vereinfachung der Anlagenteile und der Vorteil we-
sentlich dickere Dammplatten mit eigenstandiger Festig-
keit herstellen zu kdnnen, haben das Verfahren, trotz der
enormen Energiekosten fiir die Trocknung, verbreitet An-
wendung finden lassen.

[0005] In dem Artikel "Holzfaserddmmstoff nach dem
Super-Trockenverfahren" von Hans Korte, Wismar, er-
schienen im Holz-Zentralblatt Nummer 110, Seite 1300,
Ausgabe vom 13. September 2002, wird die Fortentwick-
lung der bisherigen Trockenverfahren zu einem Super-
Trockenverfahren beschrieben. Dabei ist der Ablauf wie
folgt: Nach der Zerfaserung werden die feuchten Fasern
in einem Rohrtrockner auf eine Endfeuchte von etwa 6%
getrocknet und dann mit einem wasserfreien Bindemittel
(PMDI) vermischt. AnschlieRend werden die Fasern zu
einer Matte gestreut und nach der Formung in einer Ka-
librier- und Ausharteeinheit zur Produktdicke verdichtet
und ausgehartet. Die Aushartung erfolgt dabei durch die
Einleitung eines Dampf-Luftgemisches, das in der bis da-
hin trockenen Fasermatte kondensiert. Durch die
schnelle Einbringung von Feuchtigkeit und Warme kann
das Bindemittel schnell abbinden und bereits nach kurzer
Wegstrecke verlasst das Produkt die Kalibrier-und Aush-
arteeinheit mit einer Feuchte um etwa 12%. Der Vorteil
dieses Verfahrens gegeniiber dem Stand der Technik ist
die formaldehydfreie Herstellung, der geringe Energiev-
erbrauch durch eine nicht mehr notwendige Trocknung
und die mégliche Herstellung von Holzfaserdammplatten
geringer Dichte mit nur einer Lage. Auch die DE 102 42
770 A1 hat dieses Verfahren zum Gegenstand.

[0006] Die Aufgabe vorliegender Erfindung besteht
darin, ein Verfahren zu schaffen, mit der Damm- und/
oder Schallschutzmatte bzw. -platten herstellbar sind,
die an zumindest einer Oberflachenseite eine erhdhte
Dichte aufweisen um die Handhabbarkeit und die Ver-
wendbarkeit des Endproduktes zu erhéhen. Gleichzeitig
soll im Rahmen der Herstellung weiter die Vorteile des
aus dem Stand der Technik bekannten vereinfachten
Verfahrensablaufes des Trockenverfahrens ohne not-
wendige Nachtrocknung mit einhergehendem einfachen
Anlagenaufbau genutzt werden kdnnen. Weiter soll eine
Kalibrier-und Aushéarteeinheit in einer Anlage zur Her-
stellung von Damm- und/oder Schallschutzplatten ge-
schaffen werden, die es ermdglicht vor oder wahrend der
Verdichtung der gestreuten Matte zumindest eine Deck-
schicht zu erwérmen.

[0007] DieLdsungdiese Aufgabe fir ein Verfahren be-
steht darin, dass zumindest eine Oberflachenseite in der
Kalibrier- und Aushéarteeinheit zur Bildung von Deck-
schichten auf Uber 95° C, bevorzugt 120° C, erwarmt
wird, wobei gleichzeitig und/oder nachfolgend die Matte
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in der Kalibrier- und Ausharteeinheit verdichtet wird und
wobei nach dem Verdichten auf die Produktdicke Was-
serdampfoder ein Wasserdampf-Luft-Gemischin die ge-
samte Matte eingeleitet und der Klebstoff vollstandig aus-
gehartet wird, wahrend die Produktdicke konstant gehal-
ten wird.

[0008] Die Losungfir eine Kalibrier- und Ausharteein-
heit besteht darin, dass in der Kalibrier- und Aushéarte-
einheit in Produktionsrichtung vor der Bedampfungsvor-
richtung fir zumindest eine Deckschicht der Matte zu-
mindest eine Heizvorrichtung vorgesehen ist.

[0009] Mit dem vorgeschlagenen Verfahren ist es nun
maoglich Damm- und/oder Schallschutzmatte bzw. -plat-
ten mit den Vorteilen des einfachen Super-Trockenver-
fahrens ohne Nachtrockung 6kologisch und 6konomisch
herzustellen und gleichzeitig entsteht durch die Erwar-
mung der Deckschichten auf Gber 95° C vor oder wah-
rend der Kalibrierverdichtung auf Produktdicke eine
Deckschicht mit einer erhéhten Dichte. Dies ist méglich,
weil nach der Lehre der Erfindung die Deckschichten vor
oder wahrend der Verdichtung bereits weicher sind und
sich wahrend der Verdichtung somit besser komprimie-
ren lassen als die anderen noch nicht erwarmten Schich-
ten.

[0010] Diese nach der Lehre durchgefiihrte Verdich-
tung fuhrt effektiv zu héheren Dichten in den Deckschich-
ten der spateren DAmm- oder Schallschutzplatte. Der
geringste Verdichtungswiderstand von Holzfasern ist bei
Temperaturen groRer gleich 120° bei etwa 6-8% Feuch-
te. Durch das erfindungsgeméafie Verfahren wird der Hol-
zerweichungspunktin den Deckschichten erreicht, wobei
in den Mittelschichten weiterhin Temperaturen weit unter
100° C vorhanden sind. Diese Temperaturdifferenz wird
eingestellt durch die vorgeschlagenen Erwdrmungsme-
thoden der Deckschichten. In einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform verweilt die Matte in der Erweichungszone 10
bis 100 Sekunden, bevorzugt 20 Sekunden. Die Verweil-
dauer kann nicht nur individuell Gber die Produktionsge-
schwindigkeit sondern auch Uber den Berthrpunkt der
Matte mit dem Siebgewebeband in der Erweichungszo-
ne eingestellt wird. Indem der Berlihrpunkt der Matte mit
dem Siebgewebeband in der Erweichungszone in Pro-
duktionsrichtung verschoben wird, vermindert sich die
Verweilzeit in der Erweichungszone bei gleicher Vor-
schubgeschwindigkeit.

[0011] In einer bevorzugten Ausflhrungsform kann
zumindest eine Deckschicht vor der Kalibrier- und Aus-
harteeinheit mit Wasser bespriiht werden und/oder die
Deckschichtfeuchte kann hdher eingestellt werden, in
dem zwei oder mehr Schichten der Matte gestreut wer-
den, wobei die entsprechende Schicht mit einer héheren
Feuchte gestreut wird. Diese hdhere Streufeuchte kann
eingestellt werden indem Fasermaterial im Bereich der
Trocknung bereits vorher entnommen wird und noch
nicht den notwendigen Trocknungsgrad der fiir die Mit-
telschicht notwendigen Fasern erreicht hat. Es kann aber
auch fiir die jeweilige Schicht eine zusatzliche Streusta-
tion vorgesehen sein und die Fasern kdnnen zum Bei-
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spiel nach einer Aufteilung auf dem Transport zur Streu-
station, im Streubunker oder auch im Streukopf selbst
noch mit einer héheren Feuchte ausgestattet werden.
[0012] Die fir das Verfahren notwendige, aber auch
allein fir sich ohne das Verfahren in einer Herstellungs-
anlage verwendbare Kalibrier- und Aushéarteeinheit be-
steht aus zumindest einem umlaufenden oberen Sieb-
band und einem unteren, die Matte tragenden, Siebband.
Dabei wird das obere umlaufende Siebband mittels meh-
reren Walzenrollen je nach Einstellung gefiihrt. In diesem
Falle ist es besonders vorteilhaft das Siebband als Me-
tallgewebeband auszufiihren. Die am Ende der Kalibrier-
und Ausharteeinheit notwendigen Dampfplatten beste-
hen dabei aus gehéartetem Stahl, um den Abrieb durch
das vorbeilaufende Metallgewebeband mdéglichst zu mi-
nimieren.

[0013] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Ka-
librier- und Aushéarteeinheit hat sich gezeigt, dass es von
Vorteil ist das obere und/oder das untere Siebband als
jeweils zwei hintereinander angeordnete Siebbander
auszufihren. Im Bereich der Deckschichterwdrmung
und der Verdichtung wird in diesem Fall ein Metallgewe-
beband verwendet, das durch eine einlaufseitig grolRe
beheizte angetriebene Antriebstrommel angetrieben
wird. Das Metallgewebeband lauft im Rahmen der Ver-
dichtung an Walzenrollen vorbei, wobei jeweils parallel
zwischenden Walzenrollen Heizplatten angeordnet sind.
Diese Heizplatten kdnnen beispielsweise mit Dampf oder
Thermodl beheizt werden und geben ihre Warmeenergie
an die Deckschichten und das Metallgewebeband ab.
Das Metallgewebeband ist bevorzugt aus Stahl oder
Bronze gefertigt und weist eine gute Warmeleitung auf
die Deckschichten auf. Durch die Zweiteilung des oberen
umlaufenden Siebgewebebandes ist es nun méglich das
zweite umlaufende Siebgewebeband aus Kunststoff zu
fertigen und zu verwenden. Da der Kunststoff keine Rolle
fur den Warmetransfer mehr spielt (der Transfer wird
durch das in die Matte einstrémende Dampf oder Dampf-
Luft-Gemisch durchgefihrt) entsteht auch weniger Rei-
bung an den Dampfplatten und somit erhéht sich die
Standzeit eines umlaufenden Siebgewebebandes aus
Kunststoff und die Standzeit der Dampfplatten signifi-
kant. Bei einem zweiteiligen oberen Siebband in der Ka-
librier- und Ausharteeinheit entsteht eine kleine Liicke
zwischen den beiden umlaufenden Siebgewebebén-
dern, die an Umlenktrommeln gefiihrt sind. In vorteilhaf-
ter Weise neigen die Deckschichten nicht mehr dazu sehr
stark aufzufedern und es sollte nicht notwendig sein be-
sondere MaRnahmen fir eine Niederhaltung der Matte
zu treffen. Allerdings kann, um diese Licke zwischen
den Siebbandern moglichst gering zu halten, das zweite
hintere Siebgewebeband aus Kunststoff an einer Stich-
nase (sehr kleiner Umlenkrollendurchmesser) umge-
lenkt werden. Bei einem Metallgewebeband ware dies in
dieser Form nicht moglich.

[0014] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
formwerden gemaR dem erfindungsgemafRen Verfahren
die notwendigen Parameter und Verfahrensschritte aus
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dem Stand der Technik ilbernommen und mit der Lehre
der Erfindung modifiziert:

Demnach werden Hackschnitzel oder dgl. im Trok-
kenverfahren in einem Refiner gemahlen, die aus
dem Refiner austretenden feuchten Fasern werden
auf eine Feuchte von 4% bis 8% atro Holz getrock-
net, vorzugsweise mit einem Trommeltrockner und
mit einem wasserfreien Bindemittel in einem Mischer
oder wahrend dem Durchlauf durch eine pneumati-
sche Forderlinie vermischt. AnschlieBend werden
die trockenen Fasern zusammen mit dem Bindemit-
tel auf einem Formband zu einer Matte gestreut. Je
nach Anlagenform wird die Matte an eine Kalibrier-
und Ausharteinheit Gibergeben und dort auf die ge-
wiinschte Produktdicke mit einer Rohdichte von 40
- 200 kg/m3 verdichtet und ausgehartet. Dabei wird
in die verdichtete Matte ein Dampf oder ein Dampf/
Luft-Gemisch eingefiihrt, das noch wahrend des
Durchlaufes durch die Kalibrier- und Aushérteeinheit
fir ein vollstandiges Ausharten der Matte zu einem
verarbeitbaren Endprodukt fiihrt, wobei die Aus-
gleichsfeuchtein etwa 12% betragt. Das verwendete
wasserfreie Bindemittel, vorzugsweise PMDI, wird
ab einer Temperatur von 90° C ausharten. Der Vor-
teil durch die extreme trockene Herstellung besteht
darin, dass die Feuchte am Endprodukt nicht mehr
entfernt werden muss und teure Energie- und Anla-
gekosten fir diese bisher tibliche Trocknung entfal-
len.

[0015] Weitere vorteilhafte MaRnahmen und Ausge-
staltungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus
den Unteranspriichen und der folgenden Beschreibung
mit der Zeichnung hervor.

[0016] Es zeigen:

Figur 1  Eine schematisch dargestellte Herstellungs-
anlage von DAmm- oder Schallschutzplatten
aus Holzfasern im Trockenverfahren ohne ak-
tive Nachtrocknung,

die Kalibrier- und Ausharteeinheit nach Figur
1 mit einem oben umlaufenden Siebgewebe-
band und

die Kalibrier- und Aushérteinheit nach Figur 1
mit zwei oben umlaufenden Siebgewebebén-
dern fir den Erweichungsbereich der Deck-
schichten und den Aushartebereich.

Figur 2

Figur 3

[0017] Wie in Figur 1 dargestellt werden die Da&mm-
oder Schallschutzplatten 12 aus einem Rohmaterial 1
hergestellt, das in einer Zerfaservorrichtung 2 méglichst
trocken zermalen und zerfasert wird. In einer Trock-
nungsvorrichtung 3, hier als Rohrtrockner dargestellt,
wird das feuchte zerfaserte Rohmaterial 1 auf etwa 4%
bis 8% getrocknet und schlieRlich in einer Beleimstation
4 mit Klebstoff beleimt. Die Vermischung mit einem Kleb-
stoff als Bindemittel kann auf verschiedenem Wege statt-
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finden. Hierbei wird im Ubrigen als Bindemittel Klebstoff
verwendet, der durch die Behandlung im Verfahren aus-
hértet. Bei der Verwendung von PMDI als Klebstoff/Bin-
demittel ist es sinnvoll dieses in einer pneumatischen
Forderlinie auf das Fasermaterial aufzuspriihen oder
auch nur in einem geeigneten Mischer zu vermischen.
Anschlielend werden die Fasern in einer Streuvorrich-
tung 5 auf ein Formband 6 zu einer Matte 7 gestreut und
zur Kalibrier- und Ausharteeinheit 8 verbracht. Die Kali-
brier- und Aushérteeinheit 8 wird nach der Lehre der Er-
findung in zwei Bereiche unterteilt, wobei in Produktions-
richtung 22 zunéchst der Erweichungsbereich 9 fiir die
Deckschichten angeordnet ist und anschlieRend der
Aushértebereich 10.

[0018] Ineinerweiteren Ausflihrungsform kann die Ka-
librier- und Aushéarteeinheit 8 auch in drei Bereiche (nicht
dargestellt) aufgeteilt sein. In einer solchen Aufteilung
wurde im Erweichungsbereich nur eine geringe oder kei-
ne Verdichtung stattfinden, wahrend die Deckschichten
mit der Temperaturerhdhung aufgeweicht werden. An-
schlieend folgt ein Verdichtungsbereich bzw. Kalibrier-
bereich und daran anschlieRend der Aushartebereich 10.
Fireine allen Anspriichen gerecht werdende Anlage wa-
re es in diesem Falle sinnvoll im Erweichungsbereich 9
ein Gelenk anzuordnen, an dem unterschiedliche Ver-
dichtungswinkel (Zwei-Stufen-Verdichtung) eingestellt
werden kénnen. Fir alle entsprechenden einzustellen-
den Bereiche gilt, dass hydraulische oder pneumatische
Stellglieder vorgesehen sind, die in der Lage sind die
notwendigen Verdichtungswinkel einzustellen.

[0019] Nach dem Verlassen der Kalibrier- und Aushar-
teeinheit 8 wird der endlose Strang in einer Aufteilvor-
richtung 11, vorzugsweise einer Diagonalsdge mit fah-
renden Quersagen oder einem Rotationsclipper, in
Damm- oder Schallschutzplatten aufgeteilt. Im Bereich
der Dammung istder Ubergang von relativ steifen Platten
zu relativ biegsamen Matten flieRend. Es ist nachvoll-
ziehbar, dass hierbei auch verformbares Dammmaterial
hergestellt werden kann. Die dichteren Deckschichten
erleichtern hier die Handhabung beim handischen Trans-
port oder beim Verarbeiten der Dd&mm- oder Schall-
schutzmatten.

[0020] InFigur2istnuneinerstes Ausfiihrungsbeispiel
fur eine Kalibrier- und Aushéarteeinheit 8 dargestellt. Die
Besonderheit bezieht sich dabei auf die Verwendung von
nur einem oberen Siebgewebeband 19 in der gesamten
Kalibrier- und Ausharteeinheit 8. Das untere Siebgewe-
beband kann dabei entweder durch das Formband 6 ge-
stellt werden oder in der Kalibrier- und Ausharteeinheit
8 wird ein eigenes Siebgewebeband 25 angeordnet. Es
ist der Lehre der Erfindung nach unerheblich ob Siebge-
webebander oder reine Siebbander verwendet werden.
Die umlaufenden Siebgewebebander werden grund-
satzlich mittels mehrerer Walzenrollen 14 und Umlen-
krollen 13 und 16 je nach Einstellung gefiihrt. In diesem
Falle ist es besonders vorteilhaft die Siebgewebebander
19 und 25 als Metallgewebeband auszufiihren. Die am
Ende der Kalibrier- und Aushéarteeinheit 8 notwendigen
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Dampfplatten 18 im Aushartebereich 10 bestehen dabei
aus gehartetem Stahl, um den Abrieb durch das vorbei-
laufende Metallgewebeband mdglichst zu minimieren.
Im Erweichungsbereich 9 fiir die Deckschichten ist eine
Heizvorrichtung 26 angeordnet. Diese ist nach Figur 2
eine zwischen den Druckwalzen 14 angeordnete HF-
Heizung 24. Diese ist am unteren Siebgewebeband 25
nur liniert als Option dargestellt. In vorteilhafter Weise
kannauch zwischen dem Erwarmungsbereich 9 und dem
Aushartebereich 10 ein Gelenk angeordnet sein, um die
unterschiedlichen Winkellagen der einzelnen Bereiche
zueinander besser einstellen zu kénnen.

[0021] In einem zweiten Ausfiihrungsbeispiel nach Fi-
gur 3 ist das obere Siebgewebeband vorteilhaft zweige-
teilt. Dies kann je nach Anwendungsfall auch fiir das un-
tere Siebgewebeband gelten. Im Erweichungsbereich 9
und der hier gleichzeitig vorgenommenen Verdichtung
(diese kann je nach Notwendigkeit auch erst nach einer
entsprechenden Vorwarmung vorgenommen werden)
wird hier ein Metallgewebeband 20 verwendet, das durch
eine einlaufseitig grolRe beheizte angetriebene An-
triebstrommel 13 angetrieben wird. Das Metallgewebe-
band 20 Iauft im Rahmen der Verdichtung an Druckwal-
zen 14 vorbei, wobei jeweils parallel zwischen den Druck-
walzen 14 Heizplatten 15 angeordnet sind. Diese Heiz-
platten 15 kénnen beispielsweise mit Dampf oder Ther-
modl beheizt werden und geben ihre Warmeenergie an
die Deckschichten direkt und Gber das Metallgewebe-
band 20 ab. Das Metallgewebeband 20 ist bevorzugt aus
Stahl oder Bronze gefertigt und weist eine gute Warme-
leitung auf die Deckschichten der Matte 7 auf. Durch die
Zweiteilung des oberen umlaufenden Siebgewebeban-
des ist es nun moglich das zweite umlaufende Siebge-
webeband als Kunststoffgewebeband 21 auszufiihren.
Dies ist mdglich, weil das Kunststoffgewebeband 21 im
Aushartebereich 10 keine Rolle bei der Warmedibertra-
gung spielt, da die Warme durch das Dampf-Luft-Ge-
misch in die Matte 7 eingeflihrt wird. Dadurch erhéht sich
die Standzeit eines umlaufenden Siebgewebebandes
aus Kunststoff signifikant und die Dampfplatten der Be-
dampfungsvorrichtung 27 missen auch nicht gehartet
ausgefihrt sein. Bei einem zweiteiligen oberen Siebge-
webeband in der Kalibrier- und Aushérteeinheit entsteht
eine kleine Liicke zwischen dem vorne umlaufenden Me-
tallgewebeband 20 und dem nachfolgend umlaufenden
Kunststoffgewebeband 21, da beide tiber Umlenktrom-
meln 16/17 gefihrt werden missen. In vorteilhafter Wei-
se neigen die Deckschichten nicht mehr dazu stark auf-
zufedern und es sollte nicht notwendig sein besondere
MafRnahmen fir eine Niederhaltung der Matte zu treffen.
Um dennoch diese Liicke 28 zwischen den Siebgewe-
bebandern moglichst gering zu halten, kann das Kunst-
stoffgewebeband 21 an einer sehr kleinen Umlenktrom-
mel 17 (Durchmesser etwa 20 mm) umgelenkt werden.
Je nach Ausfiihrung der Kalibrier- und Aushéarteeinheit
8 kann im Erweichungsbereich 9 anfanglich nicht oder
nurwenig verdichtet werden. Die Verdichtung kann dabei
variabel eingestellt werden, in dem der Erweichungsbe-
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reich Uber entsprechende Hubvorrichtungen verfiigt, die
den Verdichtungswinkel und die Héhe der Matte 7 ein-
stellen kdnnen.

[0022] Grundséatzlich kann es sinnvoll sein die Sieb-
gewebebander oder Metallgewebebander im Rucklauf
mit einem Trennmittel durch eine Trennmittelauftrags-
einheit 29 zu bespriihen oder mit einer geeigneten Kon-
taktvorrichtung (Walze) zu benetzen und/oder eine Rei-
nigungsvorrichtung 30 vorzusehen. Grundsatzlich ist bei
der Verwendung von Trennmittel auch eine Aufspriihung
auf das Formband 6 vor Aufstreuung der Fasern und/
oder eine Benetzung der Oberflaichen der Matte 7 vor
dem Einlauf in die Kalibrier-und Aushéarteeinheit 8.

Bezugszeichenliste: DP 1346 EP

[0023]

1. Rohmaterial

2. Zerfaservorrichtung (Refiner)
3. Trocknungsvorrichtung

4. Beleimstation

5. Streuvorrichtung

6. Formband

7. Matte

8. Kalibrier- und Ausharteeinheit
9. Erweichungsbereich Deckschichten
10.  Aushartebereich

11.  Aufteilvorrichtung

12. Damme- oder Schallschutzplatte
13.  Umlenktrommel

14.  Druckwalze

15.  Heizplatten

16.  Umlenktrommel

17.  Umlenktrommel

18. Dampfplatten

19. Siebgewebeband

20. Metallgewebeband

21.  Kunststoffgewebeband

22.  Produktionsrichtung

23.  Produktdicke

24. HF-Heizung
25.  Siebgewebeband
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26.  Heizvorrichtung

27. Bedampfungsvorrichtung

28. Lucke

29.  Trennmittelauftragseinheit

30. Reinigungsvorrichtung

31.  Befeuchtungsvorrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Damm- und/oder

Schallschutzplatten aus Holzfasern im Trockenver-
fahren ohne aktive Nachtrocknung mit zumindest ei-
ner gegenuber der Mittelschicht erhdhten Deck-
schichtdichte, wobei diese aus Hackschnitzel oder
ahnlichem Material in einem Refiner aufgeschlossen
werden, anschlieRend werden die Holzfasern auf
unter 10% atro Holz getrocknet und gleichzeitig oder
nachfolgend mit einem wasserfreien, zu Gruppe der
reaktiven Isocyanate gehérenden Bindemittel, vor-
zugsweise PMDI, beleimt und nach der Beleimung
mit einer Faserstreumaschine auf einem Formband
abgestreut und zu einer Matte geformt wird, wobei
diese Matte anschlieRend in einer kontinuierlich ar-
beitenden Kalibrier- und Ausharteeinheit verdichtet
und mit Dampfund/oder einem Dampf-Luft-Gemisch
beaufschlagt und ausgehartet wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest eine Oberflachen-
seite der Matte in der Kalibrier- und Aushéarteeinheit
zur Bildung einer Deckschicht auf tber 95° C, be-
vorzugt 120° C, erwarmt wird,

wobei gleichzeitig und/oder nachfolgend die Matte
in der Kalibrier- und Ausharteeinheit verdichtet wird
und

wobei nach dem Verdichten auf die Produktdicke
Wasserdampf oder ein Wasserdampf-Luft-Gemisch
in die gesamte Matte eingeleitet und das Bindemittel
vollstandig ausgehartet wird, wahrend die Produkt-
dicke konstant gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine oder beide Oberflachenseiten
der gestreuten Matte vor dem Einlauf in die kontinu-
ierlich arbeitende Kalibrier- und Aushérteeinheit mit
Wasser beaufschlagt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Beaufschlagung mit Wasser
einer oder beider Oberflachenseiten der Matte 10 -
400 g/m2 Wasser Verwendung finden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass wahrend oder vor der Verdichtung in der Aus-
harteeinheit Dampf oder ein Dampf-Luft-Gemisch in
zumindest eine Deckschicht eingeleitet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
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10.

11.

henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass vorzugsweise Matten fiir eine Produktdichte
von unter 100 kg/m3 gefertigt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine zweischichtige Matte geformt
wird, wobei zumindest eine Deckschicht entweder
eine erhdhte Feuchte und/oder feinere Fasern mit
einer héheren Schuttdichte aufweist, dieim Rahmen
der Verdichtung im Vergleich zur Mittelschicht we-
niger Verdichtungswiderstand entgegenbringt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass auf die Matte und/oder die Siebbander mit
Trennmittel beaufschlagt werden.

Kalibrier- und Aushéarteeinheit in einer Anlage zur
Herstellung von zur Herstellung von Damm- und/
oder Schallschutzplatten aus Holzfasern im Trok-
kenverfahren ohne aktive Nachtrocknung, beste-
hend aus einem Refiner, einem Trockner, einer Be-
leimungsstation, einer Faserstreumaschine mit dar-
unter angeordnetem Formband und einer in Produk-
tionsrichtung abschlielRenden Kalibrier- und Aushéar-
teeinheit,

dadurch gekennzeichnet,

dass in der Kalibrier- und Aushérteeinheit (8) in Pro-
duktionsrichtung (22) vor dem Aushéartebereich (10)
fir zumindest eine Deckschicht der Matte (7) zumin-
dest eine Heizvorrichtung (26) vorgesehen ist.

Kalibrier- und Ausharteeinheit nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass als Heizvorrichtun-
gen (26) in der Kalibrier-und Ausharteeinheit (8)
Heizplatten (15) oder HF-Heizungen (24) angeord-
net sind.

Kalibrier- und Ausharteeinheit nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass fir die Befeuchtung
zumindest einer Deckschicht auf die gestreute Matte
(7) zumindest eine Befeuchtungsvorrichtung (31)
vor dem Einlauf in die kontinuierlich arbeitende Ka-
librier- und Ausharteeinheit (8) angeordnet ist.

Kalibrier- und Ausharteeinheit nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass im Ricklaufder Sieb-
gewebebander eine Reinigungsvorrichtung (30) an-
geordnet ist.
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