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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von flexiblen oder elastischen Holzfaser-
dammstoffprodukten, das folgende Schritte aufweist:

- Bereitstellen von Holzfasern, die in einem Refiner erzeugt
wurden,

- Bereitstellen von Mehrkomponentenfasern mit einer inne-
ren und einer dulRere Komponente, wobei die dulere Kom-
ponente bei einer Schmelztemperatur schmilzt oder
anschmilzt, bei der die innere Komponente nicht oder noch
nicht schmilzt oder anschmilzt,

- Bereitstellen einer Mischung von Holzfasern und Mehr-
komponentenfasern

- Erwérmen der Mischung auf eine Temperatur, bei der die
aulere Komponente schmilzt oder anschmilzt und

- Verbinden der Mehrkomponentenfasern miteinander und
mit den Holzfasern beim Abkiihlen der Mischung, wobei als
Holzfasern Laubholzfaserbiindel, insbesondere Buchen-
holzfaserbiindel, und als Mehrkomponentenfasern biolo-
gisch abbaubare Mehrkomponentenfasern verwendet wer-
den.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von flexiblen oder elastischen Holzfaser-
dammstoffprodukten, bei dem Holzfasern, die in
einem Refiner erzeugt wurden, ebenso wie Mehr-
komponentenfasern mit einer inneren und einer
aulleren Komponente bereitgestellt werden, wobei
die duRere Komponente bei einer Schmelztempera-
tur schmilzt oder anschmilzt, bei der die innere Kom-
ponente nicht oder noch nicht schmilzt oder
anschmilzt und bei dem eine Mischung aus Holzfa-
sern und Mehrkomponentenfasern auf eine Tempe-
ratur erwarmt wird, bei der die dulere Komponente
schmilzt oder anschmilzt und die Mehrkomponenten-
fasern miteinander und/oder mit den Holzfasern bei
Abklhlen der Mischung verbunden werden. Die
Erfindung betrifft ebenfalls ein Holzfaserddmmstoff-
produkt mit Holzfasern, die in einem Refiner erzeugt
wurden, und Mehrkomponentenfasern mit einer
inneren und einer aulleren Komponente, wobei die
aullere Komponente bei einer Schmelztemperatur
schmilzt oder anschmilzt, bei der die innere Kompo-
nente nicht oder noch nicht schmilzt oder anschmilzt
und die Holzfasern und Mehrkomponentenfasern
durch Erwadrmen und Schmelzen oder Anschmelzen
der &duleren Komponente und abschlieRendes
AbkUlhlen miteinander verbunden sind.

[0002] Holzwerkstoffplatten sind beispielsweise
Spanplatten, oriented strand board (OSB)-Platten
sowie mitteldichte und hochdichte Faserplatten,
sogenannte MDF- und HDF-Platten. Diese werden
unter Verwendung von Holzspanen oder Holzfasern
hergestellt, die mit duroplastischen Bindemitteln
gemischt und in der Regel in einer Kontipresse
unter hohem Druck und hohen Temperaturen zu
einem formstabilen Plattenwerkstoff gepresst wer-
den. Solche Holzwerkstoffplatten werden in der
Regel als Strukturbauteile, Schalungselemente,
Bodenbelege, Wandpaneele oder dergleichen einge-
setzt und weisen eine vergleichsweise hohe Festig-
keit bei leichter Bearbeitbarkeit und groRer Wider-
standsfahigkeit gegen  Schéadlingsbefall  auf.
Daruber hinaus koénnen Holzwerkstoffplatten mit
geeigneten Additiven versehen werden, um die
Brandschutzauflagen zu erfiillen. Holzwerkstoffplat-
ten werden in einem Nassverfahren oder in einem
Trockenverfahren hergestellit.

[0003] Wahrend bereits Massivholz Gber gute War-
medammeigenschaften verfiigt, kann man durch
Erhdhen der Porigkeit in Werkstoffen durch Zerfa-
sern des Holzes eine verbesserte Dammwirkung
erzielen. Die Zerfaserung z.B. von Hackschnitzeln
erfolgt beispielsweise in einem Refiner. Die fir das
Trockenverfahren anschlieBend getrockneten Holz-
fasern werden in einem Zyklon separiert und Uber
eine Bandwaage zu einem Fasermischer geleitet, in
dem die Holzfasern, in der Regel Nadelholzfasern,
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mit Bindefasern aus Kunststoff vermischt werden.
Uber eine Streumaschine gelangt die Fasermi-
schung auf ein umlaufendes Foérderband. Hier kann
die Dichte mit Hilfe eines Rontgenscanners bestimmt
und das Vlies mit einer Einrichtung zur Vereinheitli-
chung der Materialverteilung homogenisiert werden.
Die Hohe des Vlieses wird lber zwei parallel umlau-
fende Bander eingestellt, deren Abstand zueinander
einstellbar ist. Unter dem leichten Druck der Bander
wird das Vlies, das von Heibluft durchstrémt wird, um
die thermische Aktivierung von Bindefasern zu errei-
chen. Solche Holzfaserddmmstoffe werden als Plat-
ten, Matten oder in loser Form hergestellt, wobei ver-
gleichsweise grof’e Dicken von 20 mm bis 300 mm
bei Rohdichten zwischen 40 kg/m3 bis 230 kg/m3
hergestellt werden.

[0004] Aus der DE 10 2004 062 649 B4 sind Verfah-
ren zur Herstellung von Holzfaserddmmstoffplatten
bzw. Holzfaserddmmstoffmatten bekannt, bei denen
Holzfasern und Bindefasern aus Ballenéffnern
gleichmafig in eine Blasleitung eingeflihrt und pneu-
matisch durch eine Blasleitung einem Vorratsbehal-
ter zugeflihrt werden. Aus dem Vorratsbehalter wird
das Fasergemisch auf ein erstes Transportband auf-
geblasen, dabei werden die Fasern raumlich ausge-
richtet. Das erhaltene Vlies wird am Ende des ersten
Transportbandes zerfasert und nach nochmaliger
Vermischung auf ein zweites Transportband unter
raumlicher Ausrichtung der Fasern aufgeblasen.
Die Dicke der erhaltenen Matte wird durch die
Umlaufgeschwindigkeit des zweiten Transportban-
des eingestellt. Das so erhaltene Produkt wird auf
ein Ofenband geflihrt und auf diesem durch einen
Heizofen und einen Kuhlofen gefahren. In diesen
erfolgt die Erweichung der Bindefasern und damit
eine innige Verklebung der Holzfasern und eine Ein-
stellung der endgiltigen Dicke der Holzfaserddmms-
toffplatte bzw. Holzfaserddmmstoffmatte und das
Abkuhlen. Es kann auch ein Kunststoffgranulat zuge-
geben werden, das aus einem thermisch bestandi-
gen Kern und einer Umhillung aus Kunstharzen
besteht, die bei den in der Heizzone herrschenden
Temperaturen erweichen.

[0005] Aus der DE 10 2008 039 720 A1 ist ein Ver-
fahren zur Herstellung von Holzfaser-Dammplatten
bekannt, wobei Holzfasern mit thermoplastischen
Kunststofffasern als Bindemittel gemischt werden.
Aus dieser Mischung wird eine Fasermatte erzeugt,
wobei als Kunstfasern Mehrkomponentenfasern ver-
wendet werden, die aus zumindest einer ersten und
einer zweiten Kunststoff-Komponente mit unter-
schiedlichen Schmelztemperaturen bestehen. Die
Fasermatte wird erwarmt, sodass die zweite Kompo-
nente der Kunststofffasern erweicht wird. Zur Erwar-
mung wird Dampf oder ein Dampf-Luftgemisch durch
die Fasermatte geleitet, wobei das Dampf-Luftge-
misch einen vorgegebenen Taupunkt aufweist und
die erste Komponente einen Schmelzpunkt oberhalb
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des Taupunktes und die zweite Komponente einen
Schmelzpunkt unterhalb des Taupunktes aufweist.

[0006] Aus der WO 2002/22331 A1 ist ein Verfahren
zur Herstellung von plattenférmigen Formelementen
auf Naturfaserbasis bekannt, wobei Naturfasern mit
Bindemitteln vermischt, die Mischung auf einer
Formstation ausgebracht, gegebenenfalls ausge-
formt und schlielRlich gebunden wird. Das Bindemit-
tel wird in Form von wenigstens teilweise nach einer
Aktivierung bindemittelbildender Korperelemente
beigemischt. Die Koérperelemente kénnen Fasern
sein, die aus Schmelzkleber gebildet sind.

[0007] Den Verfahren gemeinsam ist, dass frische
Nadelhdlzer zu Hackschnitzel zerkleinert und in
einem thermomechanischen Verfahren in einem
Refiner zerfasert und getrocknet werden. Solche
Holzfasern stehen schon derzeit nicht in beliebiger
Menge zur Verfigung und werden wegen des Klima-
wandels in deutlich geringeren Mengen fir eine Zer-
kleinerung nur noch zur Verfligung stehen. Darliber
hinaus sind die Mehrkomponentenfasern mit einem
Kunststoffanteil versehen, sodass eine ¢kologische
Problematik vorliegt. Der Kunststoffanteil ist nicht
oder kaum biologisch abbaubar, was das Problem
des Mikroplastiks in der Umwelt vergrof3ert.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
ein Holzfaserdammestoffprodukt sowie ein Verfahren
zu dessen Herstellung anzugeben, das 6kologisch
vorteilhaft ist.

[0009] Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Hauptanspru-
ches und ein Holzfaserddmmstoffprodukt mit den
Merkmalen des nebengeordneten Anspruchs gel6st.
Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen
der Erfindung sind in den Unteranspriichen und der
Beschreibung offenbart.

[0010] Das Verfahren zur Herstellung von flexiblen
oder elastischen Holzfaserddmmstoffprodukten, ins-
besondere Holzfaserddmmstoffmatten, Holzfaser-
dammstoffplatten oder auch Fullungen von Baustof-
fen wie Hohlziegel, sieht zunachst das Bereitstellen
von Holzfasern vor, die in einem Refiner erzeugt wer-
den, dariiber hinaus das Bereitstellen von Mehrkom-
ponentenfasern mit einer inneren und einer dul3eren
Komponente, wobei die dulere Komponente bei
einer Schmelztemperatur schmilzt oder anschmilzt,
bei der die innere Komponente nicht oder noch
nicht schmilzt oder anschmilzt, weiterhin das Bereit-
stellen einer Mischung von Holzfasern und Mehr-
komponentenfasern und das Erwarmen der
Mischung auf eine Temperatur, bei der die dullere
Komponente schmilzt oder anschmilzt sowie das
Verbinden der Mehrkomponentenfasern miteinander
und/oder mit den Holzfasern beim Abkihlen der
Mischung, wobei als Holzfasern Laubholzfaserbin-
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del, insbesondere Buchenholzfaserbiindel und als
Mehrkomponentenfasern  biologisch  abbaubare
Mehrkomponentenfasern verwendet werden. Die
Verwendung sowohl von Holzfaserbiindeln als auch
von biologisch abbaubaren Mehrkomponentenfa-
sern hat den Vorteil, dass das Holzfaserddmmstoff-
produkt vollstandig biologisch abbaubar ist und dart-
ber hinaus mit Rohstoffen auskommt, die in einer
ausreichenden Verfligbarkeit vorhanden sind. Insbe-
sondere Nadelhélzer sind in dem Bestand aufgrund
der klimatischen Anderungen gefahrdet, Laubhdlzer
jedoch sind ausreichend verfligbar und dem klimati-
schen Wandel weniger stark unterworfen. Die Bewirt-
schaftung von Nutzwaldern hat sich bereits gean-
dert, so dass Mischwalder bevorzugt werden, was
sich jedoch aufgrund der langen Erneuerungszyklen
erst in einigen Jahrzehnten splrbar auswirkt. Die
Mehrkomponentenfasern kénnen sowohl thermisch
als auch mikrobiell oder durch Pilze abgebaut wer-
den und sind insbesondere kompostierbar, sodass
eine einfache Entsorgung nicht mehr bendtigter
Holzfaserddmmstoffprodukte mdglich ist. Die Holzfa-
sern werden dabei nicht, wie in herkdbmmlichen Ver-
fahren, zu einzelnen Holzfasern zerkleinert, sondern
als Laubholzfaserbundel belassen, wodurch eine
Erzeugung von Feinmaterial bei der Herstellung der
notwendigen Ausgangsmaterialien vermieden wird.
Auf diese Weise lassen sich ausreichend formsta-
bile, flexible und insbesondere elastische Holzfaser-
dammstoffprodukte, insbesondere Matten oder Plat-
ten herstellen. Die Mehrkomponentenfasern
verbinden sich nach dem Aufschmelzen insbeson-
dere sowohl miteinander als auch mit den Holzfasern
und bilden ein Gerust und Verbindungsstellen, an
denen die Holzfasern und andere Mehrkomponen-
tenfasern beim Abkuhlen klebend gehalten werden.

[0011] Die Laubholzfaserbliindel werden in dem
Refiner in einer Weiterbildung in einer Lange zwi-
schen 0,5 mm und 10 mm und einer Breite von 0,1
mm und 2 mm hergestellt und anschlieRend mit den
Mehrkomponentenfasern als Bindefasern vermischt.
Dabei ist der Hauptteil der verwendeten Holzfasern
in diesem GroRenbereich, also mehr als 50%, insbe-
sondere mehr als 75% der eingesetzten Holzfasern,
sodass eine homogene Holzfaserddmmstoffplatte
oder ein homogenes Holzfaserddmmstoffprodukt
erzeugt wird. Das heil’t, dass der Faserfeinanteil
der Holzfasern durch einen grofieren Abstand der
Refiner-Mahlplatten mdglichst klein gehalten wird.

[0012] Die aufliere Komponente weist vorteilhafter-
weise eine Schmelztemperatur von unter 100°C
auf, insbesondere von unter 70°C, da eine Schmelz-
temperatur von unterhalb 100°C bei industriellen
Kompostieranlagen als oberer Grenzwert gilt, bis zu
dem eine Entziindungsgefahr als beherrschbar oder
vernachlassigbar eingestuft wird.
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[0013] Die innere Komponente kann in einer
Variante als ein nicht schmelzendes Material, insbe-
sondere als eine Biofaser ausgebildet sein, bei-
spielsweise aus Flachs, Hanf, Sisal, Jute oder der-
gleichen, die vollstandig oder teilweise mit der
auflleren Komponente ummantelt ist. Alternativ kann
ein biologisch abbaubares Polyamid als innere Kom-
ponente verwendet werden, die eine ausreichende
Flexibilitdt und Elastizitdt des hergestellten Produk-
tes bereitstellen kann.

[0014] Als &ullere Komponente der Mehrkompo-
nentenfaser ist in einer Weiterbildung die Verwen-
dung von Polylactiden vorgesehen, die auf Milchs&u-
rebasis aufgebaut sind und eine einfache
Verarbeitbarkeit in Verbindung mit einer biologischen
Abbaubarkeit ermdglichen.

[0015] In einer Variante werden nicht mehr als 7,5 %
Mehrkomponentenfasern bezogen auf die Masse der
Holzfasern verwendet, um einerseits den Verbrauch
von Klebstoffen zu verringern und andererseits die
notwendige Energie zum Aktivieren der &auferen
Komponente mdglichst gering zu halten. Dartber
hinaus werden mit dem geringen Anteil an Mehrkom-
ponentenfasern eine Kostenverringerung und die
biologische Abbaubarkeit verbessert.

[0016] Die Mehrkomponentenfasern kdnnen mit den
Holzfasern in einer Blowline vermischt werden. In
einer Variante ist vorgesehen, dass die Vermischung
von Mehrkomponentenfasern mit Holzfasern mit
einer Stachelwalze erfolgt. Alternativ kann die Vermi-
schung in einem Zyklon und/oder in einer Hammer-
mihle ohne Sieb erfolgen. Nach dem Mischen der
Mehrkomponentenfasern mit den Holzfasern wird
diese Mischung in eine Form eingebracht und dort
erwarmt. Alternativ kann insbesondere bei der Her-
stellung von Platten oder Matten die Mischung auf
ein Siebband oder Foérderband gestreut und unter
Aufbringung von geringem Druck auf die gewiinschte
Hoéhe gebracht und (gleichzeitig erwarmt und
anschlielend abgekiihlt werden, sodass ein Produkt
mit den gewilinschten Endeigenschaften und Endab-
messungen nach dem Abklhlen bereitgestellt ist.
Die Mischung kann beispielsweise auch in einen zu
isolierenden Korper eingebracht werden, beispiels-
weise einen Hohlziegel, der anschliellend erwarmt
und abgeklhlt wird und dann eine innere Fillung
mit dem Holzfaserdammstoff hat.

[0017] Vor dem Erwéarmen, insbesondere auch vor
dem Vermischen mit den Mehrkomponentenfasern
kénnen die Holzfasern mit einem Brandschutzmittel
und/oder einer Wasserimpragnierung versehen wer-
den, um die Eigenschaften des Endproduktes zu
modifizieren und einzustellen. Insbesondere werden
solche Additive in einer Blowline, also einer pneuma-
tischen Férderanlage zugegeben, um eine gleichma-
Rige Durchmischung und Benetzung bzw. Imprag-
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nierung der Holzfasern bzw. Laubholzfaserbindel
zu erzielen.

[0018] In einer Weiterbildung ist vorgesehen, dass
das Fasergemisch entlang einer Hauptebene, bei-
spielsweise Plattenhauptebene, Produkthauptebene
oder Mattenhauptebene ausgerichtet wird, beispiels-
weise durch einen Luftstrom oder eine elektrostati-
sche Aufladung, sodass ein Uberwiegend grolier
Anteil an Fasern parallel zu einer Plattenebene orien-
tiert ist. Dabei sind selbstverstandlich senkrecht zu
der Hauptebene oder Plattenebene orientierte
Fasern vorhanden, um eine porige Struktur des End-
produktes zu erreichen und die im Wesentlichen
parallel zueinander orientierten Faserebenen vonei-
nander zu beabstanden. Durch eine solche Ausrich-
tung des Fasergemisches in der Plattenebene wird
eine verbesserte Isolierwirkung erreicht, da die War-
meleitung langs und quer zur Faserorientierung sich
um den Faktor 2 unterscheiden. Die Ausrichtung der
Fasern kann beispielsweise durch ein Ansaugen auf
ein Sieb und eine entsprechende Luftfihrung erfol-
gen.

[0019] Eine Weiterbildung sieht vor, dass das
Dammstoffprodukt mit einer Dichte in einem Bereich
zwischen 35 kg/m3 und 75 kg/m3 erzeugt wird, wobei
auf die Mischung vor dem Erwarmen ein leichter
Druck aufgebracht wird oder werden kann, um
einen ausreichenden Kontakt der Fasern miteinan-
der beim Erwarmen zu gewabhrleisten.

[0020] Die aulRere Komponente kann Uber heile
Luft, heiRen Dampf, Mikrowellen und/oder Hochfre-
quenzstrahlung erwarmt werden, wobei die einge-
stellte Temperatur gerade ausreichend ist, um die
aullere Komponente aufzuschmelzen oder anzu-
schmelzen und eine ausreichende Verklebung mit
den anderen Mehrkomponentenfasern und den
Laubholzfaserbiindeln zu ermdglichen.

[0021] Zur Herstellung einer Dammstoffplatte oder
einer Dammstoffmatte wird ein Faservlies aus den
Holzfasern und den Mehrkomponentenfasern auf
ein umlaufend gefiihrtes Foérderband aufgestreut
und in einem kontinuierlichen Herstellverfahren ver-
dichtet und erwarmt, wobei insbesondere ein Sieb-
band-Durchlaufofen mit einer eingebauten Press-
funktion verwendet wird, ohne dass ein hoher Druck
oder eine hohe Verdichtung auf das Faservlies aus-
geulbt wird.

[0022] Das Holzfaserddmmstoffprodukt mit Holzfa-
sern, die einem Refiner erzeugt wurden, und Mehr-
komponentenfasern mit einer inneren und einer
aulleren Komponente, wobei die aultere Kompo-
nente bei einer Schmelztemperatur schmilzt oder
anschmilzt, bei der die innere Komponente nicht
oder noch nicht schmilzt oder anschmilzt und Holz-
fasern und Mehrkomponentenfasern durch Erwar-
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men und Schmelzen oder Anschmelzen der dul3eren
Komponente und anschlieRendes Abkihlen mitei-
nander verbunden sind, sieht vor, dass als Holzfa-
sern Laubholzfaserblindel, insbesondere Buchen-
holzfaserbliindel und als Mehrkomponentenfasern
biologisch abbaubare Mehrkomponentenfasern ver-
wendet werden. Das Holzfaserdammstoffprodukt
kann als Platte oder Matte ausgebildet sein, wobei
die Fasern, sowohl die Mehrkomponentenfasern als
auch die Laubholzfaserbliindel zumindest bereichs-
weise Uberwiegend entlang einer Hauptebene einer
Platte oder Matte ausgerichtet sind. Dadurch wird die
Dammwirkung verbessert.

[0023] Das Holzfaserddmmstoffprodukt weist in
einer Ausgestaltung eine Dichte in einem Bereich
zwischen 35 kg/m3 und 75 kg/m3 auf, wobei die
aulere Komponente einen Schmelzpunkt kleiner
als 100°C, bevorzugt kleiner als 70°C aufweist. Bei
einem solch niedrigen Schmelzpunkt ist es moglich,
die biologisch abbaubare duRere Komponente, bei-
spielsweise ein Polylactid im Rahmen eines Kom-
postierverfahrens biologisch abzubauen.

[0024] Die Mehrkomponentenfasern weisen in einer
Ausgestaltung ein Gewichtsanteil von weniger als
7,5%, insbesondere einen Masseanteil von 2,5%
oder 5% der Masse der Holzfasern auf, wodurch die
Kosten fir das Gesamtprodukt reduziert werden, da
die vergleichsweise teuren Mehrkomponentenfasern
nur zu einem geringen Teil eingesetzt werden.

[0025] Eine Weiterbildung sieht vor, dass das Holz-
faserdammstoffprodukt flexibel, insbesondere elas-
tisch ausgebildet ist und insbesondere als Zwischen-
sparrenddmmung zur Warmedammung von Dachern
eingesetzt werden kann. DarlUber hinaus kann das
Dammstoffprodukt als Verpackungsmaterial auf-
grund der elastischen Eigenschaften eingesetzt wer-
den, um so Kunststoffverpackungsmaterial zu erset-
zen oder zu reduzieren.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von flexiblen oder
elastischen Holzfaserddmmstoffprodukten, das fol-
gende Schritte aufweist:

- Bereitstellen von Holzfasern, die in einem Refiner
erzeugt wurden,

- Bereitstellen von Mehrkomponentenfasern mit
einer inneren und einer &aulere Komponente,
wobei die auliere Komponente bei einer Schmelz-
temperatur schmilzt oder anschmilzt, bei der die
innere Komponente nicht oder noch nicht schmilzt
oder anschmilzt,

- Bereitstellen einer Mischung von Holzfasern und
Mehrkomponentenfasern

- Erwérmen der Mischung auf eine Temperatur, bei
der die aullere Komponente schmilzt oder
anschmilzt und

- Verbinden der Mehrkomponentenfasern miteinan-
der und mit den Holzfasern beim Abkihlen der
Mischung, dadurch gekennzeichnet, dass als
Holzfasern  Laubholzfaserbiindel, insbesondere
Buchenholzfaserbliindel, und als Mehrkomponenten-
fasern biologisch abbaubare Mehrkomponentenfa-
sern verwendet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Laubholzfaserbiindel in
dem Refiner in einer Lange zwischen 0,5 mm und
10 mm und einer Breite von 0,1 mm bis 2 mm her-
gestellt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die aulere Komponente
eine Schmelztemperatur von unter 100°C aufweist.

4. Verfahren nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass fir die
innere Komponente ein nicht schmelzendes Mate-
rial, Fasern aus einem nachwachsenden Material,
insbesondere Flachs, Hanf, Jute und/oder Sisal,
oder ein Polyamid verwendet wird.

5. Verfahren nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass als
aulere Komponente der Mehrkomponentenfasern
Polylactide verwendet werden.

6. Verfahren nach einem der voranstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass nicht
mehr als 7,5% Mehrkomponentenfasern bezogen
auf die Masse der Holzfasern verwendet werden.

7. Verfahren nach einem der voranstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mehrkomponentenfasern mit den Holzfasern in
einer Blowline, mit einer Stachelwalze, durch
Mischen in einem Zyklon und/oder in einer Hammer-
mihle ohne Sieb vor einem Einbringen in eine Form
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oder einem Aufstreuen auf ein Pressband vermischt
werden.

8. Verfahren nach einem der voranstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Holzfasern mit einem Brandschutzmittel und/oder
einer Wasserimpragnierung versehen werden.

9. Verfahren nach einem der voranstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Fasergemisch vor dem Erwdrmen entlang einer
Plattenhauptebene ausgerichtet wird.

10. Verfahren nach einem der voranstehenden
Anspriuche, dadurch gekennzeichnet, dass damit
ein Dammstoffprodukt mit einer Dichte in einem
Bereich zwischen 35 kg/m3 und 75 kg/m3 erzeugt
wird.

11. Verfahren nach einem der voranstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
aullere Komponente Uber heiRe Luft, heilRen
Dampf, Mikrowellen und/oder Hochfrequenzstrah-
lung erwarmt wird.

12. Verfahren nach einem der voranstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Herstellung einer Dammstoffplatte oder Dammstoff-
matte ein Faservlies auf ein umlaufend geflihrtes
Foérderband aufgestreut und in einem kontinuierli-
chen Herstellverfahren verdichtet und erwarmt wird.

13. Holzfaserdammstoffprodukt mit Holzfasern,
die in einem Refiner erzeugt wurden, und Mehrkom-
ponentenfasern mit einer inneren und einer auliere
Komponente, wobei die adullere Komponente bei
einer Schmelztemperatur schmilzt oder anschmilzt,
bei der die innere Komponente nicht oder noch nicht
schmilzt oder anschmilzt und Holzfasern und Mehr-
komponentenfasern durch Erwarmen und Schmel-
zen oder Anschmelzen der &duflere Komponente
und anschlielRendes Abkihlen miteinander verbun-
den sind, dadurch gekennzeichnet, dass als Holz-
fasern Laubholzfasernbiindel, insbesondere
Buchenholzfaserblindel und als Mehrkomponenten-
fasern biologisch abbaubare Mehrkomponentenfa-
sern verwendet werden.

14. Holzfaserdammstoffprodukt nach Anspruch
13, dadurch gekennzeichnet, dass das Holzfaser-
dammestoffprodukt als Platte oder Matte ausgebildet
ist und die Fasern zumindest bereichsweise Uber-
wiegend entlang einer Hauptebene der Platte oder
Matte ausgerichtet sind.

15. Holzfaserdammstoffprodukt nach einem der
Anspruche 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet,
dass es eine Dichte in einem Bereich zwischen 35
kg/m3 und 75 kg/m3aufweist.
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16. Holzfaserdammstoffprodukt nach einem der
Anspriche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass die dullere Komponente eine Schmelztempe-
ratur kleiner als 100°C, bevorzugt kleiner 70°C auf-
weist.

17. Holzfaserdammstoffprodukt nach einem der
Anspriche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mehrkomponentenfasern einen Massean-
teil von weniger als 7,5%, bevorzugt zwischen
2,5% und 7,5% ausmachen.

18. Holzfaserdammstoffprodukt nach einem der
Anspriiche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass es flexibel oder elastisch ausgebildet ist.

Es folgen keine Zeichnungen
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