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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft die Verwendung von Lederpartikeln in Holzfaserdammstoffplatten geman
Anspruch 1, eine Holzfaserddmmstoffplatte enthaltend Lederpartikel gemaf Anspruch 10 und ein Verfahren zur Her-
stellung dieser Holzfaserdammstoffplatte gemaR Anspruch 12.

Beschreibung

[0002] Zur Herstellung von Holzfaserddmmstoffplatten werden derzeit Materialien aus Lignozellulose, wie Holzfasern
oder Holzspane als nachwachsende Rohstoffe eingesetzt. Lignozellulose umfasst als Bestandteile Zellulose, Hemizel-
lulose und Lignin. Zellulose ist ein langkettiges Makromolekiil bestehend aus Glukoseeinheiten, Hemizellulose ein kurz-
kettiges, verzweigtes Makromolekil aus Pentosen und Lignin ein dreidimensionales Makromolekil aus Methoxyphe-
nylpropaneinheiten. Zellulose und Hemizellulosen bilden die Geristsubstanz der Zellwand, wahrend Lignin als Fllsub-
stanz im Zellgerist die Verholzung verursacht.

[0003] Die Herstellung von Holzfaserddmmstoffplatten hat aus 6kologischen Aspekten in den letzten Jahren mehr
und mehr Aufmerksambkeit erlangt. Neben der Tatsache, dass Holz als nachwachsender Rohstoff unbegrenzt zur Ver-
fugung steht, sind dabei auch Aspekte des geringeren Energieeinsatzes sowie der einfachen Entsorgung von Interesse.
[0004] Allerdings besteht bei der Verwendung von Holzfaserddmmstoffplatten insbesondere in Innenrdumen derzeit
eine noch gesundheitliche Belastungsquelle aufgrund der Emission von wahrend des Herstellungsprozesses der Holz-
fasern gebildeten leichtfliichtigen organischen Verbindungen. Zu den leichtfliichtigen organischen Verbindungen (VOCs)
gehdren fliichtige organische Stoffe, die leicht verdampfen bzw. bereits bei niedrigen Temperaturen, wie z.B. bei Raum-
temperatur gasférmig vorliegen. Generell fallen die fllichtigen Verbindungen entweder als Nebenprodukte wahrend des
Herstellungsprozesses an oder sie werden wahrend des Wachstums des Baumes gebildet. Diese werden anschlieRend
mehr oder weniger schnell an die Umgebung abgegeben. Beide Vorgénge filhren zu spezifischen Problemen, die den
gesamten Herstellungsprozess verteuern kénnen und/oder zu Geruchsbelastigung in der Nutzung der Holzfaserddmm-
stoffplatten fiihren kénnen.

[0005] Das Problem der Emission von leichtfliichtigen organischen Komponenten aus Holzfaserplatten, insbesondere
von Aldehyden, ist umso gravierender, je niedriger die Dichte der hergestellten Holzwerkstoffplatten ist. Wahrend bei
einer Faserplatte mit erhdhter Dichte (HDF) oder einer mitteldichten Faserplatte (MDF) keine erhdhten Werte der leicht-
flichtigen organischen Bestandteile ermittelbar sind, ist bei Holzfaserplatten unterhalb einer Rohdichte von ca. 250
kg/m3, wie z.B. dem Holzfaserddmmstoffplatten, eine erhebliche VOC-Emission zu verzeichnen, da hier aufgrund der
geringen Dichte Diffusionsvorgange beschleunigt ablaufen kénnen. Vor allem dies tragt zur schnellen Abgabe von
organischen Verbindungen aus den Dammmaterialien bei.

[0006] Um das Problem der VOC-Emission zu lésen sind verschiedene Ansatze denkbar. Zum einen besteht die
Méoglichkeit Holzfasern mit anderen natirlichen Fasern wie z.B. Wolle, Hanfflachs, zu mischen, die sich im Hinblick auf
ihr Emissionsverhalten giinstiger verhalten, um somit einen 6kologischen Dammstoff mit verbesserter Emissionscha-
rakteristik zu erhalten. Ein Nachteil hierbei ist allerdings die mit diesen Fasern verbundenen hohen Kosten und einge-
schrankte Verflgbarkeit, da teilweise fur die entsprechenden Faserarten auch héherwertige Anwendungen existieren,
die einen anderen Einsatz nahelegen.

[0007] Aus den oben genannten Griinden ist es daher erstrebenswert, geeignete Lésungen zu entwickeln, durch
welche die Freisetzung von leichtfliichtigen organischen Verbindungen aus Holzwerkstoffplatten, insbesondere aus
Holzfaserdammstoffplatten reduziert wird. Hierzu sind verschiedene Ansatze bekannt. So kann durch Zugabe von al-
kalischen Stoffen der pH-Wert in der Holzmatrix erhéht werden, um so die in der Holzmatrix ablaufenden saurekatalysi-
erten Reaktionen zu verhindern bzw. zu reduzieren (Roffael, E., et al, Holzzentralblatt 1990, 116: 1684-1685). Weitere
Méoglichkeiten in der Reduzierung der Emission von leichtfliichtigen organischen Verbindung bestehen in der Zugabe
von Zeolith (WO 2010/ 136106), Bisulfiten oder Pyrosulfiten (US2009/0130 474 A1) als Aldehydféanger oder auch in der
Zugabe von Polyaminen zur Reduzierung von wahrend des wassrigen Holzaufschlusses freigesetzten Aldehyden und
organischen Sauren (EP 2 567 798). Dokument EP 2 135 892 A2 offenbart eine Verwendung von Lederpartikel in
Holzwerkstoffplatten, wobei die Holzwerkstoffplatten formaldehydfreie Bindemittel (Tannine, Lignine) enthalten. Doku-
ment EP 2 135 892 A2 offenbart auch eine Holzwerkstoffplatte, umfassend 10 bis 90 Gew% an Holzfasern, 10 bis 90
Gew% an Lederpartikel, mindestens ein Flammschutzmittel und mindestens ein auf einem Kunststofffasern basiertes
bikomponentes Bindemittel (z.B. Polyethylenimine (PEIl) zusammen mit Lignin).

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt nunmehr die technische Aufgabe zugrunde, die Emission an leichtfliichtigen
organischen Verbindungen (VOCs) aus Holzfaserdammstoffplatten weiter zu reduzieren, ohne dass dies zu Einbuf3en
der technischen Eigenschaften des Dammstoffes fiir die Warmeleitfahigkeit oder Dichte fihrt.

[0009] Entsprechend lag der vorliegenden Erfindung die technische Aufgabe zugrunde, einen geeigneten Rohstoff
zu finden, der in Kombination mit Holzfasern einsetzbar ist und ein giinstiges Emissionsverhalten aufweist.

[0010] Die gestellte Aufgabe wird durch die Verwendung von Lederpartikeln in Holzfaserdammestoffplatten gemag den
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Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0011] GemaR der vorliegenden Erfindung werden Lederpartikel in Holzfaserddmmstoffplatten verwendet, die zu einer
Reduzierung der Emission von fllichtigen organischen Verbindungen (VOCs) aus Holzfaserdammstoffplatten fihren.
[0012] Die Verwendung von Lederpartikel als nachwachsender Rohstoff in Holzwerkstoffplatten ist in letzter Zeit ver-
starkt in den Fokus gerilickt. So wird in der europédischen Patentanmeldung 13 169 863 die Mdglichkeit der Herstellung
von Holzwerkstoffplatten aus einem Gemisch aus Holzfasern und Lederpartikeln beschrieben. Als Lederfaserstoff wird
hierbei ein Werkstoff aus Falzspannen z.B. Chromfalzspanen und zerkleinerten, pflanzlich gegerbten Lederresten der
lederverarbeitenden Industrie verwendet. Lederreste fallen bei der Verarbeitung von Leder bzw. der Herstellung von
verschiedenen Produkten in groBen Mengen an. Von dem Leder, das nach dem Gerbprozess bis zu einer Starke von
mehr als 1 cm anfallt, kbnnen meist nur wenige Millimeter genutzt werden. Der Rest ist Abfall und wird lediglich zu einem
geringen Teil z.B. zur Herstellung von Schuhsohlen verwendet. Ein weiterer Vorteil ist, dass das Leder in den verschie-
denen Verarbeitungsprozessen bereits in zerkleinerter Form als sogenannte Falzspane anfallt, sodass sich der mecha-
nische Aufwand zur Faserherstellung deutlich reduziert.

[0013] Leder besteht zum lberwiegenden Anteil aus Kollagen, einem Polypeptid, das dreidimensionale Faserstruk-
turen ausbildet. Besonders haufig finden sich in dem Polypeptid die Aminosduren Glycin, Prolin, 4-Hydroxyprolin und
5-Hydroxylysin, wobei fast jeder dritte Rest im Kollagenmolekil Glycin ist.

[0014] Die vorliegend verwendeten Lederpartikel sind bevorzugterweise Lederfasern, die aus verkleinerten, pflanzlich
gegerbten Lederresten der lederverarbeitenden Industrie gewonnen werden. Derartige Lederfasern weisen typischer-
weise eine Lange von bis zu 20 mm, bevorzugt 5 bis 15 mm auf und eine Dicke vom bis zu 1 mm, bevorzugt 0,5 bis 1
mm auf. Insbesondere werden vorwiegend fiir die Herstellung der Dammestoffplatten Lederfalzspanne eingesetzt, die
beim Gerben von Leder unter Verwendung von anderen Gerbstoffen anfallen. Ausgenommen sind dabei Lederfalzspan-
ne die beim Gerben von Leder unter Verwendung von chromhaltigen Gerbstoffen anfallen. Entsprechend ist die Ver-
wendung von Chromfalzspannen aus 6kologischen Griinden ausgenommen.

[0015] Die Lederfalzspane kdnnenim Gerb-bzw. Verarbeitungsprozess des Leders an verschiedenen Stellen anfallen.
Dabei kénnen die Lederpartikel als relativ feuchtes Material direkt im Gerbprozess (Feuchte: ca. 50 Gew%) oder am
Ende des Lederherstellprozess anfallen ( Feuchte < 10% ). Fir den Einsatz bei der Dammstoffherstellung kénnen beide
Materialien verwendet werden. Wenngleich ein Trocknen unnétig ist, Energie verbraucht und héhere Kosten fiir den
Rohstoff verursacht.

[0016] In einer Ausfuhrungsform weisen die Lederpartikel eine Feuchte von 20 bis 70 %, bevorzugt 30 bis 60 %,
insbesondere bevorzugt 45 bis 55 % auf. Ein typischer Feuchtewert der zum Einsatz kommenden Lederpartikel bzw.
Lederfasern liegt bei 50 %.

[0017] Die Lederpartikel werden vorliegend zur Reduzierung der Emission von organischen Sauren, insbesondere
zur Reduzierung der Emission von Essigsaure aus Holzfaserddmmstoffplatten verwendet. Organische Sauren fallen
insbesondere als Spaltprodukte der Holzbestandteile Zellulose, Hemizellulosen und Lignin an, wobei bevorzugt Alkan-
sauren, wie Essigsdure und Propionsaure oder aromatische Sauren gebildet werden.

[0018] Es ist ebenfalls wiinschenswert, die Lederpartikel zur Reduzierung der Emission von Aldehyden aus Holzfa-
serdammstoffplatten einzusetzen. Hierbei ist es insbesondere bevorzugt, wenn die Lederpartikel zur Reduzierung von
wahrend des wassrigen Holzaufschlusses freigesetzten Aldehyden eingesetzt wird. Wie oben bereits erlautert, erfolgt
eine Freisetzung von Aldehyden wahrend der hydrolytischen Aufarbeitung von Holz bzw. Lignozellulose. Dabei werden
die Aldehyde aus den Grundbausteinen der Zellulose oder Hemizellulose gebildet. So wird z.B. der Aldehyd Furfural
aus Mono-und Disacchariden der Zellulose bzw. Hemizellulose gebildet, wahrend aromatische Aldehyde wahrend des
partiell stattfindenden hydrolytischen Ausschlusses von Lignin freigesetzt werden kénnen. Entsprechend werden die
Lederpartikel zur Reduzierung der Emission von C1-C10 Aldehyden, insbesondere bevorzugt vom Formaldehyd, Acet-
aldehyd, Pentanal, Hexanal oder auch Furfural in Holzwerkstoffplatten eingesetzt.

[0019] In einer weiteren Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung werden die Lederpartikel zur Reduzierung der
Emission von Terpenen verwendet. So kdnnen die Lederpartikel zur Reduzierung von aus den in der Holzwerkstoffplatte
verwendeten Holzspanen bzw. Holzfasern freigesetzten Terpenen, insbesondere C10-Monoterpene und C15-Sesqui-
terpene, insbesondere bevorzugt acyclische oder cyclische Monoterpene eingesetzt werden.

[0020] Typische acyclische Terpene sind Terpenkohlenwasserstoffe wie Myrcen, Terpenalkohole wie Gerianol, Lina-
ool, Ipsinol und Terpenaldehyde wie Citral. Typische Vertreter der monocyclischen Terpene sind p-Menthan, Terpeninol,
Limonen oder Carvon, und typische Vertreter der bicyclischen Terpene sind Caran, Pinan, Bornan, wobei insbesondere
3-Caren und o-Pinen von Bedeutung sind. Terpene sind Bestandteile der Baumharze und von daher besonders in sehr
harzhaltigen Baumarten wie Kiefer oder Fichte vorhanden.

[0021] Vorliegend werden die Lederpartikel in Holzfaserdammstoffplatten verwendet, die 40 bis 65 Gew%, bevorzugt
45 bis 60 Gew%, insbesondere 45 bis 55 Gew% an Holzfasern umfasst.

[0022] Unter Holzpartikel sind vorliegend lignozellulosehaltige Zerkleinerungsprodukte wie z.B. Holzfasern, Holzspane
oder auch Holzstrands zu verstehen. Im Falle der Verwendung von Holzfasern, gemaR der Erfindung, wie insbesondere
bei der Verwendung von Holzfasern in Holzfaserdammstoffplatten, kommen insbesondere trockene Holzfasern mit einer
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Lange von 1 mm bis 20 mm, bevorzugt von 1,5 mm bis 10 mm und eine Dicke von 0,05 mm bis 1 mm zum Einsatz. Die
vorliegende Holzfaserddmmstoffplatte umfasst 5 bis 30 Gew%, bevorzugt 10 bis 20 Gew% an Lederpartikeln bzw.
Lederfasern.

[0023] In der vorliegenden Erfindung ist dem Gemisch aus Holzfasern und Lederpartikeln bzw. Lederfasern ein ge-
eignetes Bindemittel zugefligt, um eine stoffschliissige Verbindung der Partikel miteinander zu gewahrleisten.

[0024] Alsnichtfirdie Erfindung geeignete Bindemittel fiir das Holzfaser-Lederpartikel-Gemisch als Ausgangsgemisch
zur Herstellung von Holzfaserddmmstoffplatten kénnen formaldehydfreie Bindemittel in Form von flissigen oder pulver-
férmigen Klebstoffkomponenten als auch in Form von Bindefasern, wie Isocyanate oder Kunststofffasern zum Einsatz
kommen.

[0025] Fir den Fall, dass ein Isocyanat als Bindmittel verwendet wird, ist dieses ausgewahlt aus einer Gruppe ent-
haltend aliphatische und aromatische Isocyanate. Als aliphatische Isocyanate kdnnen zum Beispiel Hexamethylendii-
socyanat (HDI), Isophorondiisocyanat (IPDI) und/oder 1,4-Cyclohexyldiisocyanat (CHDI) verwendet werden. Typische
geeignete aromatische Isocyanate sind zum Beispiel Diphenylmethandiisocyanat (MDI) oder Toluylendiisocyanat (TDI)
oder auch polymeres Diphenylmethandiisocyanat (PMDI), wobei Letzteres besonders bevorzugt ist. Das Isocyanat
unterliegt bei seiner Verwendung als Bindemittel zwei chemischen Reaktionen. Zum einen bildet es in Gegenwart von
Wasser Polyharnstoff aus. Parallel dazu erfolgt die Anbindung an die Holzpartikel und Lederpartikel durch die Reaktion
der Isocyanate mit freien Hydroxy-/Aminogruppen an der Oberflache der Holzpartikel und/oder Lederpartikel unter Aus-
bildung einer Urethan- bzw. Polyharnstoffbindung.

[0026] Wie bereits erwahnt, kommen gemaR der Erfindung als Bindemittel fiir das Holzpartikel-Lederpartikel-Gemisch
aber auch Kunststofffasern zum Einsatz. Die Kunststofffasern sind gemafR der Erfindung Bikomponentenfasern. Die
thermisch aktivierbaren Kunststoff- bzw. Bindefasern fiihren in der Matrix aus Holzfasern und Lederpartikel aufgrund
ihrer raumlichen Verteilung sowohl eine Binde- als auch eine Stitzfunktion aus.

[0027] Bikomponentenfasern (auch als Biko-Stiitzfasern bezeichnet) bestehen typischerweise aus einem Tragfilament
oder auch einer Kernfaser aus einem Kunststoff mit héherer Temperaturbestandigkeit, insbesondere Polyester, die von
einem Kunststoff mit einem niedrigeren Schmelzpunkt, insbesondere aus Polyethylen, umhiillt bzw. ummantelt sind.
Die Hille bzw. der Mantel ermdglicht nach Aufschmelzen eine Vernetzung der Holzpartikel und/oder Lederpartikel
miteinander.

[0028] Die unter Verwendung der Lederpartikel hergestellten Holzfaserddmmstoffplatten umfassen entsprechend 40
bis 65 Gew%, bevorzugt 45 bis 60 Gew%, insbesondere bevorzugt 45 bis 55 Gew% an Holzfasern, 5 bis 30 Gew%,
bevorzugt 10 bis 20 Gew% an Lederpartikeln, mindestens ein Flammschutzmittel und mindestens ein Bindemittel.
[0029] Das Flammschutzmittel kann in einer Menge zwischen 5 und 20 Gew%, bevorzugt zwischen 8 und 10 Gew%,
zugegeben werden. Typische Flammschutzmittel sind dabei ausgewahlt aus der Gruppe umfassend Phosphate, Borate,
insbesondere Ammoniumpolyphosphat, Tris(tri-bromneopentyl)phosphat, Zinkborat oder Borsdurekomplexe von mehr-
wertigen Alkoholen.

[0030] Die vorliegenden Holzfaserddmmstoffplatten sind durch eine im Vergleich zu Holzwerkstoffplatten ohne Le-
derpartikel reduzierte Emission an leichtfliichtigen Verbindungen (VOCs) gekennzeichnet. Die Reduktion der VOC-
Emission, insbesondere an organischen Sauren, liegt dabei bei um bis zu 50%, bevorzugt 45% insbesondere 40%
niedriger als im Vergleich zu den herkdmmlichen Holzwerkstoffplatten.

[0031] Die erfindungsgemasse Holzfaserddammstoffplatte ist bevorzugt durch eine Reduktion der Emission an orga-
nischen S&uren, insbesondere Essigsaure, an Aldehyd und/oder Terpenen gekennzeichnet.

[0032] Die vorliegende Holzfaserdammstoffplatte enthaltend Lederpartikel wird in einem Verfahren mit den folgenden
Verfahrensschritten hergestelit:

a) Herstellen von Holzfasern aus Holzhackschnitzeln,

b) Vermischen der Holzfasern mit Lederpartikeln, Flammschutzmittel und Kunststofffasern als Bindemittel, wobei
die Kunststofffasern mit den Holzfasern und/oder Lederpartikel nach deren Trocknung gemischt werden,

c) Streuen der Mischung aus Holzfasern, Lederpartikeln, Flammschutzmittel und Kunststofffasern als Bindemittel
auf ein Transportband, und

d) Verdichten und Erwéarmen der gebildeten Fasermatte.

[0033] ZurHerstellungderHolzfasern geman Schritt a) werden die Holzhackschnitzel zunachst gereinigt, anschlieRend
zerfasert und getrocknet.

[0034] Das Vermischen der Holzfasern mit den Lederpartikeln kann wahrend verschiedener Verfahrensschritte erfol-
gen. So kénnen die Lederpartikel vor oder wahrend des Zerfaserungsprozesses der Holzhackschnitzel, z.B. im Kocher
oder Refiner zudosiert werden. Auch ist es generell méglich, die Lederpartikel in der Blow-Line oder wahrend des
Fasermischprozesses mit dem Holzfasern in Kontakt zu bringen. Die Holzfasern werden in Abhangigkeit von verwendeten
Anlagetyp und Verfahren vor oder nach dem Vermischen mit den Lederpartikeln mit Kunststofffasern als Bindemittel
zusatzlich beaufschlagt. Nach Streuen der Mischung aus Holzfasern, Lederpartikel und Kunststofffasern als Bindemittel
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auf ein Transportband und der Ausbildung einer Holzfasermatte erfolgt zunachst ein Vorpressen, bei der die Dicke der
Matte im Rahmen einer kalten Vorverdichtung reduziert wird. AnschlieRend wird eine Mattenbesdumung durchgefiihrt,
wahrend der Seitenstreifen von der Fasermatte abgetrennt werden und die Seitenstreifen in den Prozess zuritickgefiihrt
werden.

[0035] Wie vorhergehend erwdhnt, kommen als Bindemittel Bikomponentenfasern, zum Einsatz. Im Falle der Ver-
wendung von flissigen oder pulverférmigen Klebstoffkomponenten werden diese mit den Holzfasern und/oder Leder-
partikel vermischt, auf ein Transportband gestreut und danach in einem Heil3pressverfahren zu einer Platte verpresst.
Das Vermischen der Lederpartikel mit der flissigen und/oder pulverférmigen Klebstoffkomponente kann z.B. wahrend
der Dosierung in der Blow-Line-Zufiihrung erfolgen. Das Gemisch aus Lederpartikeln und Klebstoffkomponente wird
anschlieBend in den Holzfaserstrom eingespritzt. Die Lederpartikel und das Bindemittel kdnnen aber auch nacheinander
mit dem Holzfaserstrom kontaktiert werden. Es ist auch denkbar, die Lederpartikel wahrend des Dampfens der Hack-
schnitzel einzufiihren oder im Refiner zuzugeben

[0036] Im Falle der Verwendung von gemal der Erfindung erfolgt die Vermischung derselbigen mit den Holzfasern
und/oder Lederpartiklen nach der Trocknung der Holzfasern und/oder Lederpartikel in einem separaten Prozess. Das
Gemisch aus Holzfasern, Lederpartikel und Bindefasern wird auf ein Transportband gestreut. Das aufgestreute Gemisch
bzw. Vlies wird anschlieRend in einen Heilluftofen eingefiihrt, in welchem das aus Holzfasern, Bindefasern und Leder-
partikeln gebildete Vlies von heiRer Luft durchstrédmt wird, wobei die Bindefasern erwarmt und angeschmolzen werden
und es zur Mattenbildung kommt. Am Ofenausgang bzw. Ofenende kann eine Kalibrierung der Matte erfolgen.

[0037] Das mit dem Verdichten (bzw. Verpressen) und/oder Erwérmen verbundene Aktivieren des Bindemittels bzw.
der Bikofasern in der Holzfasermatte erfolgt bevorzugt bei Temperaturen zwischen 100 °C und 250 °C, bevorzugt 130
°C und 220 °C, insbesondere bei 200 °C.

[0038] Wahrend des Durchlaufens des Faserkuchens durch den Ofen kommt es typischerweise zu einer Aktivierung
des Bindemittels, z.B. einem Aufschmelzen des thermoplastischen Mantels von Bikomponentenfasern wodurch eine
feste Verbindung zwischen den Holzfasern, Lederpartikeln und dem Bindemittel hergestellt werden. Insbesondere kommt
es bei der Verwendung von Bikomponentenfasern zu einer Ausbildung eines Stlitzgeristes aus den Bikomponenten-
fasern, in welches die Holzfasern und Lederpartikel eingelagert bzw. mit diesem verklebt werden.

[0039] In der Endbearbeitung wird die Fasermatte schlieRlich auf die gewlinschten MaRe reduziert und gekuhlt.
[0040] Esistebenfalls vorstellbar, dass mehrals ein Bindemittel verwendet wird. So kann neben dem bereits erwéhnten
Bindemittel, insbesondere von aldehydfreien Bindemitteln aus der Gruppe der Isocyanate und Bikomponentenfasern
weitere Bindemittel wie ein Granulat aus Kunststoff zugesetzt werden. Solch ein Granulat kann ein Kunststoffgranulat
sein wie sie bei dem Recyclen von Kunststoffartikeln aus dem Dualen System anfallen.

[0041] Die Erfindung wird nachfolgend an einem Ausfiihrungsbeispiel néher erlautert.

Ausfiihrungsbeispiel:

[0042] In der Vormischung der Dammstoffanlage wurden Holzfasern, Bicofasern (Polyesterfasern mit Polyethylen
ummantelt) und feuchte Lederfalzspane (mit Glyoxal gegerbt, Feuchte: ca. 50%) vermischt. Der Anteil der Bicofaser,
die als Stutzgerust dient wurde bei 20 Gew% konstant gehalten. Die Anteile der Holzfaser wurden je nach Dosierung
der Falzspéne reduziert.

[0043] Anschliefend wurden die vorgemischten Fasern zu einem Faserbett gestreut und durch den Warmeofen ge-
fahren. Dabei schmelzen die BiCo-Fasern an und erzeugen eine Stltzmatrix. Die mit Lederfalzspénen hergestellten
Dammstoffe zeigten - je nach zu dosierter Menge Falzspéane - eine zum Teil deutliche hellere Farbung.

[0044] Die Dammstoffe wurden anschlieend in einer Prifkammer nach dem AgBB-Schema (Ausschuss zur gesund-
heitlichen Bewertung von Bauprodukten) auf ihre VOC-Emission untersucht, wobei als Leitparameter lediglich der Es-
sigsaurewert angegeben wird. Die Emissionswerte der anderen Sauren und Aldehyde haben sich in &hnlichen Prozent-
satzen reduziert.

Variante | Holzfaser Flammschutzmittel | Bicofaser Lederfalzspane Essigsdureemission nach
Gew% Gew% Gew.% Gew.%, atro 7d in yg/m3
O-Probe | 73,0 7 20 0 1426
1 64,4 7 20 8,6 925
2 55,8 7 20 17,2 741
[0045] Wie aus den Ergebnissen zu entnehmen ist, werden die Essigsdureemissionen deutlich reduziert, wobei die

Reduktion der Essigsaureemission deutlich Giber dem prozentualen Anteil der Lederfasern liegt. Die Lederfasern bewir-
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ken somit tatséchlich eine Emissionsreduktion.
[0046] Die Prifung der Gbrigen Produktionsparameter zeigte keine Auffélligkeiten.

Patentanspriiche

1.

10.

1.

12.

Verwendung von Lederpartikeln in Holzfaserddmmstoffplatten zur Reduzierung der Emission von fliichtigen orga-
nischen Verbindungen (VOCs) in Form von wahrend des wassrigen Holzaufschlusses freigesetzten Aldehyden
und/oder organischen Sauren aus diesen Holzfaserddmmstoffplatten, wobei die Holzfaserddmmstoffplatten form-
aldehydfreie Bindemittel enthalten..

Verwendung von Lederpartikeln in Holzfaserddmmstoffplatten nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass
die Lederpartikel in Form von Lederfasern, insbesondere Lederfalzspéanen vorliegen.

Verwendung von Lederpartikeln in Holzfaserddmmstoffplatten nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lederpartikel eine Feuchte von 20 bis 70 %, bevorzugt 30 bis 60 %, insbesondere
bevorzugt von 45 bis 55% aufweisen.

Verwendung von Lederpartikeln in Holzfaserddmmstoffplatten nach einem der vorhergehenden Anspriiche zur
Reduzierung der Emission von Alkansauren, insbesondere von Essigsaure, aus Holzfaserddmmstoffplatten.

Verwendung von Lederpartikeln in Holzfaserddmmstoffplatten nach einem der vorhergehenden Anspriiche zur
Reduzierung der Emission von Formaldehyd, Acetaldehyd, Pentanal, Hexanal oder Furfural aus Holzfaserddmm-
stoffplatten.

Verwendung von Lederpartikeln in Holzfaserddmmstoffplatten nach einem der vorhergehenden Anspriiche zur
Reduzierung der Emission von Terpenen.

Verwendung von Lederpartikeln in Holzfaserddmmstoffplatten nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Holzfaserddmmstoffplatte 40 bis 65 Gew%, bevorzugt 45 bis 60 Gew%, insbe-
sondere bevorzugt 45 bis 55 Gew% an Holzfasern umfasst.

Verwendung von Lederpartikeln in Holzfaserddmmstoffplatten nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Holzfaserddmmestoffplatte 5 bis 30 Gew%, bevorzugt 10 bis 20 Gew% an Leder-
partikeln umfasst.

Verwendung von Lederpartikeln in Holzfaserddmmstoffplatten nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Holzfaserddmmstoffplatte Kunststofffasern als Bindemittel enthalt.

Holzfaserdammstoffplatte, gekennzeichnet durch

40 bis 65 Gew%, bevorzugt 45 bis 60 Gew%, insbesondere bevorzugt 45 bis 55 Gew% an Holzfasern,
5 bis 30 Gew%, bevorzugt 10 bis 20 Gew% an Lederpartikeln,

mindestens ein Flammschutzmittel und Kunststofffasern in Form von Bikomponentenfasern als Bindemittel.

mit einer um bis zu 50 %igen, bevorzugt 45%igen, insbesondere 40%igen Reduktion der Emission anleicht flichtigen
Verbindungen (VOCs) in Form von wahrend des wassrigen Holzaufschlusses freigesetzten Aldehyden und/oder
organischen Sauren im Vergleich zu Holzfaserddmmestoffplatten ohne Lederpartikel.

Holzfaserdammstoffplatte nach Anspruch 10, gekennzeichnet durch eine Reduktion der Emission an Alkansauren,
insbesondere Essigsaure, an Formaldehyd, Acetaldehyd, Pentanal, Hexanal oder Furfural und/oder Terpenen.

Verfahren zur Herstellung einer Holzfaserddmmstoffplatte nach einem der Anspriiche 10 bis 11 gekennzeichnet
durch die folgenden Verfahrensschritte:

a) Herstellen von Holzfasern aus Holzhackschnitzeln,
b) Vermischen der Holzfasern mit Lederpartikeln, Flammschutzmittel und Kunststofffasern als Bindemittel, wobei
die Kunststofffasern mit den Holzfasern und/oder Lederpartikel nach deren Trocknung gemischt werden,
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c) Streuen der Mischung aus Holzfasern, Lederpartikel, Flammschutzmittel und Kunststofffasern als Bindemittel
auf ein Transportband, und
d) Verdichten und/oder Erwarmen der gebildeten Fasermatte.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Verdichten und/oder Erwarmen des aufgestreu-
ten Gemisches in Schritt c) bei Temperaturen zwischen 100°C und 250°C, bevorzugt 130°C und 220°C, insbesondere
bei 200°C erfolgt.

Claims

10.

1.

12.

Use of leather particles in wood fibre insulation boards for reducing the emission of volatile organic compounds
(VOCs) in the form of aldehydes and/or organic acids liberated during the aqueous digestion of wood from the wood
fibre insulation boards, wherein the wood fibre insulation boards contain formaldehyde-free binders.

Use of leather particles in wood fibre insulation boards according to Claim 1, characterized in that the leather
particles are present in the form of leather fibres, in particular leather shadings.

Use of leather particles in wood fibre insulation boards according to either of the preceding claims, characterized
in that the leather particles have a moisture content of from 20 to 70%, preferably from 30 to 60%, particularly
preferably from 45 to 55%.

Use of leather particles in wood fibre insulation boards according to any of the preceding claims for reducing the
emission of alkanoic acids, in particular acetic acid, from wood fibre insulation boards.

Use of leather particles in wood fibre insulation boards according to any of the preceding claims for reducing the
emission of formaldehyde, acetaldehyde, pentanal, hexanal or furfural from wood fibre insulation boards.

Use of leather particles in wood fibre insulation boards according to any of the preceding claims for reducing the
emission of terpenes.

Use of leather particles in wood fibre insulation boards according to any of the preceding claims, characterized in
that the wood fibre insulation board comprises from 40 to 65% by weight, preferably from 45 to 60% by weight,
particularly preferably from 45 to 55% by weight, of wood fibres.

Use of leather particles in wood fibre insulation boards according to any of the preceding claims, characterized in
that the wood fibre insulation board comprises from 5 to 30% by weight, preferably from 10 to 20% by weight, of
leather particles.

Use of leather particles in wood fibre insulation boards according to any of the preceding claims, characterized in
that the wood fibre insulation board contains polymer fibres as binder.

Wood fibre insulation board characterized by

from 40 to 65% by weight, preferably from 45 to 60% by weight, particularly preferably from 45 to 55% by weight,
of wood fibres,

from 5 to 30% by weight, preferably from 10 to 20% by weight, of leather particles,

at least one flame retardant and polymer fibres in the form of bicomponent fibres as binder,

having a reduction of up to 50%, preferably 45%, in particular 40%, in the emission of volatile compounds (VOCs)
in the form of aldehydes and/or organic acids liberated during the aqueous digestion of wood compared to wood
fibre insulation boards without leather particles.

Wood fibre insulation board according to Claim 10, characterized by a reduction in the emission of alkanoic acids,
in particular acetic acid, formaldehyde, acetaldehyde, pentanal, hexanal or furfural and/or terpenes.

Process for producing a wood fibre insulation board according to either Claim 10 or 11, characterized by the
following process steps:

a) production of wood fibres from wood chips,
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b) mixing of the wood fibres with leather particles, flame retardants and polymer fibres as binder, with the polymer
fibres being mixed with the wood fibres and/or leather particles after drying thereof,

c) scattering of the mixture of wood fibres, leather particles, flame retardants and polymer fibres as binder onto
a conveyor belt and

d) compaction and/or heating of the fibre matter formed.

Process according to Claim 12, characterized in that the compaction and/or heating of the mixture scattered on
in step c) is carried out at temperatures in the range from 100°C to 250°C, preferably from 130°C to 220°C, in
particular at 200°C.

Revendications

10.

Utilisation de particules de cuir dans des panneaux isolants a base de fibres de bois servant a réduire les émissions
de composés organiques volatils (COV) sous la forme d’aldéhydes libérés au cours du défibrage du bois en phase
aqueuse et/ou d’acides organiques provenant desdits panneaux isolants a base de fibres de bois, dans laquelle les
panneaux isolants a base de fibres de bois contiennent des liants sans formaldéhyde.

Utilisation de particules de cuir dans des panneaux isolants a base de fibres de bois selon la revendication 1,
caractérisée en ce que les particules de cuir sont présentes sous la forme de fibres de cuir, en particulier de
rognures de cuir.

Utilisation de particules de cuir dans des panneaux isolants a base de fibres de bois selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce que les particules de cuir présentent une humidité de 20 a 70 %,
de maniere préférée 30 a 60 %, de maniere particulierement préférée de 45 a 55 %.

Utilisation de particules de cuir dans des panneaux isolants a base de fibres de bois selon I'une quelconque des
revendications précédentes servant a réduire les émissions des acides d’alcane, en particulier d’acide acétique,
provenant des panneaux isolants a base de fibres de bois.

Utilisation de particules de cuir dans des panneaux isolants a base de fibres de bois selon I'une quelconque des
revendications précédentes servant a réduire les émissions de formaldéhyde, d’acétaldéhyde, de pentanal, d’hexa-
nal ou de furfural provenant des panneaux isolants a base de fibres de bois.

Utilisation de particules de cuir dans des panneaux isolants a base de fibres de bois selon I'une quelconque des
revendications précédentes servant a réduire les émissions de terpénes.

Utilisation de particules de cuir dans des panneaux isolants a base de fibres de bois selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce que le panneau isolant a base de fibres de bois comprend 40 a
65 % en poids, de maniere préférée 45 a 60 % en poids, de maniére particulierement préférée 45 a 55 % en poids
de fibres de bois.

Utilisation de particules de cuir dans des panneaux isolants a base de fibres de bois selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce que le panneau isolant a base de fibres de bois comprend 5 a 30
% en poids, de maniere préférée 10 a 20 % en poids de particules de cuir.

Utilisation de particules de cuir dans des panneaux isolants a base de fibres de bois selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce que le panneau isolant a base de fibres de bois contient en tant
que liant des fibres synthétiques.

Panneau isolant a base de fibres de bois, caractérisé par

40 a 65 % en poids, de maniére préférée 45 a 60 % en poids, de maniéere particulierement préférée 45 a 55 % en
poids de fibres de bois,

5 a 30 % en poids, de maniére préférée 10 a 20 % en poids de particules de cuir,

au moins un agent retardateur de flammes et des fibres synthétiques sous la forme de fibres & deux composants
en tant que liants,

avec une réduction de jusqu’'a 50 %, de maniére préférée 45 %, en particulier 40 % des émissions de composés
légérement volatils (COV) sous la forme d’aldéhydes libérés au cours du défibrage du bois en phase aqueuse et/ou
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d’acides organiques en comparaison avec des panneaux isolants a base de fibres de bois sans particules de cuir.

11. Panneau isolant a base de fibres de bois selon la revendication 10, caractérisé par une réduction des émissions
d’acides d’alcane, en particulier d’acide acétique, de formaldéhyde, d’acétaldéhyde, de pentanal, d’hexanal ou de
furfural et/ou de terpénes.

12. Procédé servant a fabriquer un panneau isolant a base de fibres de bois selon I'une quelconque des revendications
10 a 11, caractérisé par les étapes de procédé qui suivent :

a) la fabrication de fibres de bois a partir de copeaux de bois,

b) le mélange des fibres de bois a des particules de cuir, a un agent retardateur de flammes et a des fibres
synthétiques en tant que liants, dans lequel les fibres synthétiques sont mélangées a des fibres de bois et/ou
a des particules de cuir aprés leur séchage,

c) la dispersion du mélange composé de fibres de bois, de particules de cuir, d’un agent retardateur de flammes
et de fibres synthétiques en tant que liants sur une bande transporteuse, et

d) le compactage et/ou le réchauffage de la nappe de fibres formée.

13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en ce que le compactage et/ou le réchauffage du mélange dispersé
a I'étape c) sont effectués a des températures comprises entre 100 °C et 250 °C, de maniere préférée 130 °C et
220 °C, en particulier a 200 °C.
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