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(57) Hauptanspruch: Dammstoffplatte bestehend aus ei-
nem Gemisch aus Holzfasern und Bindemittelfasern mit ei-
ner Rohdichte von mindestens 20 kg/m?®, gekennzeichnet
durch ein Additiv (3, 4) mit duroplastischen und thermoplas-
tischen Anteilen in Granulatform, wobei der duroplastische
Anteil des Additivs einen Kern (4) und der thermoplastische
Anteil eine den Kern (4) wenigstens teilweise umschlieRen-
de Schale (3) ausbildet, die thermisch aktivierbar ausge-
fuhrt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Dammstoffplatte
aus einem Holzwerkstoff-Bindemittelfaser-Gemisch,
ein Verfahren zur Herstellung einer Dammstoffplatte
sowie eine Verwendung eines Additivs zur Verbesse-
rung der Drucksteifigkeit und Gefligeverbesserung
von Dammestoffplatten aus einem Holzwerkstoff-Bin-
demittelfaser-Gemisch.

[0002] Die Herstellung von Dammstoffen aus Fa-
sern, beispielsweise Holz-, Flachs-, Hanf-, oder Woll-
fasern oder dergleichen, ggf. unter Zugabe thermo-
plastischer Bindemittelfasern, ist bekannt. Die Her-
stellung dieser Dammstoffe und Vliese erfolgt im Tro-
ckenverfahren beispielsweise mit aerodynamischen
Vlieslegungsverfahren mit rdumlicher Ausrichtung
der Faser-Bindemittelfasermatrix in einer das Faser-
gut auflockernden und verteilenden Trommel und an-
schlieRender thermischer Verfestigung der Fa-
ser-Bindemittelfasermatrix in einem HeiBluftdurch-
strdomungstrockner.

[0003] Beiden bisherigen Verfahren zur Herstellung
von Dammstoffen aus nattrlichen und synthetischen
Fasern besteht haufig noch eine unzureichende
raumliche Ausrichtung der Holz- und Bindemittelfa-
sern. Aufgrund der Uberwiegend parallelen Ausrich-
tung der Fasern sind diese Dammstoffplatten senk-
recht zu den Oberflachen der Platten trotz der thermi-
schen Verfestigung im Heil3luftdurchstromungstrock-
ner leicht spaltbar. AuBerdem ist die Drucksteifigkeit
dieser Dammstoffplatten aufgrund der geringen Roh-
dichte relativ gering. Dies ist beispielsweise in der DE
100 56 829 A1 beschrieben.

[0004] Dies hat zur Folge, dass der Einsatz solcher
Platten als Dammstoff und Putztrager, insbesondere
im Auflenbereich, problematisch ist, da wenig druck-
steife und wenig querzugfeste Dammestoffe mit spezi-
ellen Befestigungsmitteln am Untergrund befestigt
werden mussen. Auflerdem wirkt sich eine zu gerin-
ge Drucksteifigkeit negativ auf die Schlagstof¥festig-
keit des Warmedammverbundsystems aus.

[0005] Zur Erreichung einer ausreichenden Geflige-
festigkeit der Dammstoffplatte werden Bindemittelfa-
sern eingesetzt, die in der Regel aus einem Polyester
oder einem Polypropylenkern mit Dicken von 2,2 bis
4,4 Detex bestehen und mit einem Anteil von bis zu
25 Gewichtsprozent zugesetzt werden. Da die Kos-
ten fur diese Bindemittelfasern im Vergleich zu Holz-
fasern relativ hoch sind, sind solche Dammstoffe ver-
gleichsweise teuer. Weiterhin wirkt sich der Zusatz
von Bindemittelfasern nur bedingt verbessernd auf
die Erhéhung der Drucksteifigkeit aus. Eine optimale
Rohdichte fiir eine Holzfaserplatte als Putztragerplat-
te liegt bei ca. 100 kg/m®. Héhere Rohdichten wirken
sich negativ auf die Warmeleitfahigkeit der Damm-
platte dergestalt aus, dass die erforderliche Warme-
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leitfahigkeitsgruppe WLG 040 nicht erreicht wird.

[0006] Inder DE 100 22 008 B4 wird eine Formmas-
se aus Holzpartikeln und Duroplast-Prepolymeren
beschrieben, die durch Spritzguss oder Extrusion
verarbeitbar ist. Dazu besteht die Formmasse aus
65% bis 95% modifizierten Holzpartikeln, 5% bis
34,5% Prepolymeren von Melaminharz und/oder
Hartstoffharz, 0,5% bis 10% wasserldslichen, in Was-
ser dispergierbaren und/oder Wasser emulgierbaren
Polymeren und gegebenenfalls 0,5% bis 15% Full-
und/oder Verstarkungsstoffen sowie 0,1% bis 1%
Verarbeitungshilfsmitteln.

[0007] Inder DE 2 106 690 A wird eine Pressmasse
zur Erzeugung einseitig offenen, hochwandigen
Formkérpern beschrieben, die aus einem hei3har-
tenden Duroplast besteht, der mit einer Fillmasse
aus Holzspanen, Holzmehl, Fasern oder Gesteins-
mehl bzw. Asbestfasern versetzt ist, bei dem als Bin-
demittel ein Gemisch aus duroplastischen Leimhar-
zen und einem Thermoplast in Form von Hoch-
druck-Polyethylen verwendet wird.

[0008] Die DE 24 48 319 A1 beschreibt ein Verfah-
ren zur Herstellung von Holzspanplatten, bei dem
dem Leimharz Bitumen zugegeben wird, um eine
feuchtebestandige Platte mit fungiziden Eigenschaf-
ten herzustellen.

[0009] Inder US 4,044,087 A wird ein Verfahren zur
Herstellung von Spanplatten mit einer Mittelschicht
und zwei Deckschichten beschrieben, bei dem in der
Mittelschicht ein schnell hartendes, saurekatalysier-
tes, heillhartendes Leimharz und in der Deckschicht
ein langsam aushartendes, alkalisches, heil3harten-
des Leimharz eingesetzt wird. Durch die Verwendung
des langsam aushartenden Leimharzes in der Deck-
schicht kann das Verkleben der Spanplattendeck-
schichten mit den Pressblechen der Presse verhin-
dert werden.

[0010] Die EP 1 038 898 A1 offenbart eine Binde-
mittelzusammensetzung und ein Verfahren zur Her-
stellung von Platten aus einem lignocellulosehaltigen
oder einem anorganischen Material. Dabei setzt sich
das Bindemittel aus mindestens zwei Isocyanatgrup-
pen oder deren Reaktionsprodukten, einem
Low-Density-Polyethylen und Wasser zusammen.
Durch die Zugabe von Low-Density-Polyethylen zum
Bindemittel kann das Verkleben der Pressbleche mit
den beispielsweise lignocellulosehaltigen Platten
verhindert werden, da das Low-Density-Polyethylen
als Trennmittel zwischen Pressblech und Platte wirkt.

[0011] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine Dammestoffplatte, eine Verwendung eines Addi-
tivs fir eine Dammstoffplatte sowie ein Verfahren zur
Herstellung einer Dammstoffplatte bereitzustellen,
mit dem die Drucksteifigkeit und Gefligefestigkeit von
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Dammstoffplatten aus Holzwerkstoffen, insbesonde-
re Holzfasern, mit geringen Rohdichten kostengtins-
tig erhéht werden kann.

[0012] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch
eine Dammstoffplatte aus einem Holzwerkstoff-Bin-
demittelfaser-Gemisch mit einer Rohdichte von min-
destens 20 kg/m3 gel6st, bei dem ein Additiv mit du-
roplastischen und thermoplastischen Anteilen in Gra-
nulatform vorliegt, wobei der duroplastische Anteil
des Additivs einen Kern und der thermoplastische
Anteil eine den Kern wenigstens teilweise umschlie-
Rende Schale ausbildet, die thermisch aktivierbar
ausgefihrt ist. Die Ausfiihrung des Kerns als ein Gra-
nulat ist vorgesehen, um mit moéglichst vielen Holz-
werkstoff-Komponenten oder Holzfasern sowie Bin-
demittelfasern in Kontakt zu treten.

[0013] Vorteilhafter Weise besteht der Kern aus ei-
nem Duroplastwerkstoff, was aufgrund der hydropho-
ben Eigenschaften des Additivs eine Verbesserung
der Feuchtebestandigkeit der Dammstoffplatte zufol-
ge hat. Dies ergibt sich aus einer entsprechend der
Zugabe des Additivs verringerten Masse an hydro-
philen Holzwerkstoffen, insbesondere Holzfasern.

[0014] Zur Steigerung der Druckfestigkeit und Quer-
zugsfestigkeit werden dem trockenen Holzfaser-Bin-
demittelfasergemisch ein feinkdrniges Granulat oder
feinkoérnige Partikel aus thermoplastisch ummantel-
ten Duroplastgruppen oder vergleichbaren Partikeln
mit einem thermisch bestandigen Kern und einem
thermisch aktivierbaren oder thermoplastischen
Mantel zugegeben. Die Korngrofien des Additivs be-
tragen dabei zwischen 0,3 und 2,5 mm.

[0015] Zur Steigerung der Druck- und Gefiigefestig-
keit betragt der Anteil des Additivs bezogen auf die
Gesamtmasse des Holzwerkstoffes-Bindemittelfa-
sergemisches mindestens 20%, kann aber auch 40%
oder mehr betragen.

[0016] Vorteilhafter Weise ist das Additiv homogen
innerhalb des Holzwerkstoff-Bindemittelfasergemi-
sches verteilt, um eine gleichmaRige Druck- und Ge-
fugefestigkeit der Dammstoffplatte zu gewahrleisten.

[0017] Im Gegensatz zu den hydrophilen Holzwerk-
stoffen ist es vorgesehen, dass das Additiv hydro-
phob ist, damit zusatzlich zu der verbesserten Druck-
steifigkeit eine hohere Feuchtebestandigkeit der
Dammstoffplatte erzielt wird.

[0018] Die Dammstoffplatte hat vorzugsweise eine
Rohdichte von mehr als 20 kg/m® vorzugsweise
weist sie jedoch eine Rohdichte bis zu 100 kg/m? auf,
um eine optimale Festigkeit und andererseits eine
optimale Warmeleitfahigkeit zu haben, so dass bei
Verwendung als Putztrager eine gute Isolierung ge-
wahrleistet ist.
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[0019] Durch den Einsatz des Additivs kann der An-
teil der Bindemittelfasern auf ca. 10 Gewichtspro-
zent, bezogen auf die Gesamtmasse der Dammestoff-
platte, reduziert werden, was die Kosten fir die
Dammstoffplatte reduziert.

[0020] Erfindungsgemal ist die Verwendung eines
Additivs mit duroplastischen und thermoplastischen
Anteilen in Granulatform vorgesehen, wobei der du-
roplastische Anteil des Additivs einen Kern und der
thermoplastische Anteil eine den Kern wenigstens
teilweise umschlieRende Schale ausbildet, die ther-
misch aktivierbar ausgefihrt ist. Dadurch kénnen
durch Energiezufuhr sowohl die Holzwerkstoffe als
auch die Bindemittelfasern mit dem Additiv verbun-
den werden. Die Warmezufuhr erfolgt beispielsweise
durch einen HeiBluftdurchstromungstrockner.

[0021] Die thermisch aktivierbare Beschichtung ist
vorzugsweise ein Thermoplast, andere thermisch ak-
tivierbare Beschichtungen kdnnen ebenfalls auf ei-
nem entsprechenden Kern angeordnet sein, um eine
Vernetzung der Holzwerkstoffe und Bindemittelfa-
sern mit dem Additiv zu bewirken.

[0022] Die Beschichtung kann den Kern vollstandig
umschlieRen, alternativ ist nur eine teilweise Be-
schichtung der Oberflache des Kernes vorgesehen.

[0023] Der Kern besteht aus einem Granulat, wobei
dieses aus einem Duropast bestehen kann. Ebenfalls
ist es mdglich, in Abstimmung mit der Prozef3fihrung
einen Thermoplasten einzusetzen, der bei den vor-
handenen Temperaturen formbesténdig bleibt.

[0024] Das Additiv ist hydrophob, um die Feuchte-
bestandigkeit zu verbessern.

[0025] Das Verfahren zur Herstellung einer Damm-
stoffplatte mit einem Holzwerkstoff-Bindemittelfaser-
gemisch sieht vor, dass dem Gemisch ein Additiv mit
duroplastischen und thermoplastischen Anteilen in
Granulatform zugegeben wird, wobei der duroplasti-
sche Anteil des Additivs einen Kern und der thermo-
plastische Anteil eine den Kern wenigstens teilweise
umschlielRende Schale ausbildet, die thermisch akti-
vierbar ausgefuhrt ist. Die Holzfasern und die Binde-
mittelfasern werden unter Bildung eines ersten Vlie-
ses gemischt. Dann wird das Additiv zu dem ersten
Vlies unter wenigstens teilweiser Zerstérung des ers-
ten Vlieses unter Bildung eines zweiten Vlieses zuge-
geben. Anschlief3end erfolgt die thermische Aktivie-
rung unter Vernetzung des Additivs mit den Holzfa-
sern und den Bindemittelfasern zur Bildung der
Dammstoffplatte. Dadurch kann eine Dammestoffplat-
te bereitgestellt werden, die im optimalen Rohdichte-
bereich von 20 kg/m?® bis ungefahr 100 kg/m?® ange-
siedelt ist und dabei eine ausreichende Druckfestig-
keit und Querzugfestigkeit bei gleichzeitiger Feuchte-
bestandigkeit aufweist.
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[0026] Die Beschichtung des Kernes wird dabei in
einem Heildluftstrom aktiviert, alternative Aktivie-
rungsmethoden, beispielsweise durch beheizte Wal-
zen oder Infrarotstrahler sind ebenfalls moglich.

[0027] Zur gleichmalRigen Durchmischung der Holz-
werkstoffe und der Bindemittelfasern werden diese in
einer aerodynamischen Vliesbildungsmaschine ge-
mischt, anschliefend wird das Additiv in einer sepa-
raten Vliesbildungsmaschine zugemischt. Dabei wird
auch die raumliche Ausrichtung der Fasermatrix vor-
genommen, wobei dies in einer gesonderten aerody-
namischen Vliesbildungsmaschine erfolgt.

[0028] Eine gleichmaflige Ausbildung der Struktur
der Dammstoffplatte erfolgt durch eine homogene
Verteilung des Additivs innerhalb des Holzwerk-
stoff-Bindemittelfasergemisches.

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

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

[0031] Inder Figurist eine Mischung aus Holzfasern
1 und Bindemittelfasern 2 dargestellt, die in einer ers-
ten aerodynamischen Vliesbildungsmaschine homo-
gen vermischt werden. Alternativ zu Holzfasern 1
kdnnen andere Holzwerkstoffe, beispielsweise Holz-
spane oder dergleichen, eingesetzt werden, bei-
spielsweise auch alternative Rohstoffe wie Hanf,
Wolle, Flachs oder andere nachwachsende Rohstof-
fe.

[0032] Anschlieend erfolgt eine Zumischung eines
vergutenden Additivs, das aus einem Kern 4 mit einer
thermisch aktivierbaren Beschichtung 3 besteht. Die-
se thermisch aktivierbare Beschichtung 3 kann bei-
spielsweise aus Bitumen oder einem thermoplasti-
schen Material bestehen. Diese Beschichtung 3 kann
den Kern 4 entweder vollstdndig umgeben oder nur
teilweise an dessen Oberflache angeordnet sein.

[0033] Das Additiv 3, 4 wird dem trockenen Ge-
misch aus Holzfasern 1 und Bindemittelfasern 2 als
ein feinkdrniges Granulat oder als Partikel aus ent-
sprechenden Materialien, wie bituminierten Perliten,
beschichteten Thermoplastgruppen oder thermo-
plastisch ummantelten Duraplastgruppen zugege-
ben. Die KorngréRen des Additivs 3, 4 sollten fur die-
sen Einsatzzweck 0,3-2,5 mm, vorzugsweise 0,5-2
mm betragen. Zur Steigerung der Druck- bzw. Gefi-
gefestigkeit sollte der Anteil des Additivs an der Ge-
samtmasse der Dammplatte mindestens 20% betra-
gen, jedoch sind auch Werte von tber 40% mdglich.

[0034] Die Zumischung des Additivs 3, 4 und die
raumliche Ausrichtung der Fasermatrix erfolgt nach
der Durchmischung der Holzfasern 1 und Bindemit-

4/6

telfasern 2 in einer separaten, zweiten aerodynami-
schen Vliesbildungsmaschine. Durch die Zugabe des
Additivs 3, 4 mit der zusatzlichen verbindenden Wir-
kung der thermisch aktivierbaren Beschichtung 3
kann der Anteil an Bindemittelfasern 2 auf 10% am
Gesamtgewicht gesenkt werden.

[0035] Mittels des aerodynamischen Vlies- bzw. Fa-
serlegungsverfahrens mit raumlicher Ausrichtung
werden die Partikel des Additivs 3, 4 homogen inner-
halb der Matrix der Holz- und Bindemittelfasern 1, 2
verteilt. Die Aktivierung erfolgt vorteilhafter Weise in
einem HeiBluftdurchstrémungstrockner, so dass
durch die zugeflhrte Warme der thermoplastische
Mantel 3 des Kerns 4 der Additivpartikel zusatzliche
Kontaktstellen zu den Holzfasern 1 und zu den Bin-
demittelfasern 2 ausbilden. Dadurch wird eine druck-
steife Faser-Bindemittel-Additivmatrix mit verbesser-
ter Gefugefestigkeit bereitgestellt.

[0036] Die mit dem Additiv 3, 4 vergliteten Damm-
stoffe kdnnen als Warmedammstoff im Aufienbe-
reich, z. B. fur Warmedadmmverbundsysteme und als
Trittschalldammstoffe im FuRbodenbereich, z. B. un-
ter Laminat- oder Fertigparkettb6den eingesetzt wer-
den.

Beispiel 1:

[0037] Warmedammstoffplatte zur Warmedam-
mung mit einer Zielrohdichte von 100 kg/m® und einer
Dicke von 100 mm unter Zugabe des Additivs:
Schiittgewicht ingesamt 10.056 g/m?, Anteil des Ad-
ditivs aus verschiedenen Thermoplastgruppen 3.394
g/m? (Anteil 60% bezogen auf atro Holzfasern), Anteil
der Bindemittelfaser 1.006 g/m? (10%), Anteil Holzfa-
sern 5.656 g/m?, Durchmischung und Legung des Fa-
servlieses im Tambour, Aktivierung der thermoplati-
schen Bestandteile im Heil3luftdurchstromungstrock-
ner bei 170° C.

Beispiel 2:

[0038] Dammstoffplatte zur Trittschallddmmung,
Zielrohdichte 135 kg/m® und einer Dicke von 6 mm
unter Zugabe des Additivs:

Schiittgewicht ingesamt 800 g/m?, Anteil Additiv aus
verschiedenen Thermoplastgruppen 206 g/m? (Anteil
40% bezogen auf atro Holzfasern), Anteil der Binde-
mittelfaser 80 g/m? (10%), Anteil Holzfasern 514
g/m?, Durchmischung und Legung des Faservlieses
im Tambour, Aktivierung der thermoplastischen Be-
standteile im HeiRluftdurchstrdomungstrockner bei
170° C.

Patentanspriiche
1. Dammstoffplatte bestehend aus einem Ge-

misch aus Holzfasern und Bindemittelfasern mit einer
Rohdichte von mindestens 20 kg/m?®, gekennzeichnet
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durch ein Additiv (3, 4) mit duroplastischen und ther-
moplastischen Anteilen in Granulatform, wobei der
duroplastische Anteil des Additivs einen Kern (4) und
der thermoplastische Anteil eine den Kern (4) we-
nigstens teilweise umschlielende Schale (3) ausbil-
det, die thermisch aktivierbar ausgefihrt ist.

2. Dammstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Additiv (3, 4) eine Korn-
gréle von 0,3 bis 2,5 mm aufweist.

3. Dammstoffplatte nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Anteil des Additivs
(3, 4) bezogen auf die Gesamtmasse der Dammstoff-
platte mindestens 20% betragt.

4. Dammstoffplatte nach einem der voranstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Additiv (3, 4) homogen innerhalb des Holzwerk-
stoff-Bindemittelfaser-Gemisches verteilt ist.

5. Dammestoffplatte nach einem der voranstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Additiv (3, 4) hydrophob ist.

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

7. Dammstoffplatte nach einem der voranstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Holzwerkstoff (1) als Holzfaser ausgebildet ist.

8. Dammstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschichtung (3) den Kern
(4) vollstéandig umschlief3t.

9. Verwendung eines Additivs (3, 4) nach einem
der Anspriche 1 bis 8 zur Verbesserung der Druck-
steifigkeit und Gefiligeverbesserung von Dammstoff-
platten aus einem Holzwerkstoff-Bindemittelfa-
ser-Gemisch.

10. Verfahren zur Herstellung einer Dammstoff-
platte bestehend aus einem Gemisch aus Holzfasern
(1) und Bindemittelfasern (2) und einem Additiv (3, 4)
mit duroplastischen und thermoplastischen Anteilen
in Granulatform, wobei der duroplastische Anteil des
Additivs einen Kern (4) und der thermoplastische An-
teil eine den Kern (4) wenigstens teilweise umschlie-
Rende Schale (3) ausbildet, die thermisch aktivierbar
ausgefihrt ist, mit einer Rohdichte von mindestens
20 kg/m® mit folgenden Verfahrensschritten:

— Mischen der Holzfasern (1) und der Bindemittelfa-
sern (2) unter Bildung eines ersten Vlieses,
—Zugeben des Additivs (3, 4) zu dem ersten Vlies un-
ter wenigstens teilweiser Zerstérung des ersten Vlie-
ses und unter Bildung eines zweiten Vlieses,

— Thermische Aktivierung unter Vernetzung des Addi-
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tivs (3, 4) mit den Holzfasern (1) und den Bindemittel-
fasern (2) zur Bildung der Dammstoffplatte.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Beschichtung (3) in einem
HeiRluftstrom aktiviert wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder
11, dadurch gekennzeichnet, dass das Additiv (3, 4)
homogen innerhalb des Holzwerkstoff-Bindemittelfa-
ser-Gemisches verteilt wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass das Mischen der
Holzfasern (1) und der Bindemittelfasern (2) in einer
ersten aerodynamischen Vliesbildungsmaschine
durchgefihrt wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass das Zugeben des
Additivs (3, 4) zu dem ersten Vlies unter wenigstens
teilweiser Zerstérung des ersten Vlieses und unter
Bildung eines zweiten Vlieses in einer zweiten aero-
dynamischen Vliesbildungsmaschine durchgefiihrt
wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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