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(54)  VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON MINERALWOLLEERZEUGNISSEN MIT SENKRECHTER
FASERORIENTIERUNG . - A '

(57) Die Erfindung bezieht sich auf die Erhéhung der Druckfestigkeit von Mineralwolleerzeugnissen
senkrecht zur Erzeugnisebene durch senkrechte Faserorientierung. Sie zielt auf eine verlustfreie,
vollautomatisierte Herstellung von Erzeugnissen mit senkrecht zur Erzeugnisebene orientierten
Fasern. Im Gegensatz zu bekannten, sehr aufwendigen Verfahren des nachtraglich Lamellierens
von auf den Produktionshauptanlagen fertiggestellten Erzeugnissen wird erfindungsgemaf
bereits das nichtausgehartete Rohfaservlies im Bereich zwischen Faserabsetzkammer und
Polymerisationskammer vorverdichtet, spanlos in Streifen zerteilt, mechanisch um 90° verdreht
und im gleichen Arbeitsgang kontinuierlich wieder zu endiosem Faservlies vereinigt. Die
Oberflache des aus der Faserabsetzkammer austretenden Mineralwollevlieses kann ggf. mit einem
zusatzlichen Bindemittelfilm benetzt werden, der nach dem Lamelliervorgang eine zusatzliche
Festigkeit im Endprodukt erzeugt. Mit diesem in den Produktionsproze der Mineralwolleanlagen
integrierten Verfahren wird es méglich, das Lamellieren nicht nur bei Erzeugnissen mit hohen
Anforderungen an die Druckfestigkeit anzuwenden, sondern auch bei anderen Erzeugnissen,
deren Dichte dann unter Beibehaitung der Festigkeitswerte gesenkt werden kann.
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Effindungsbeschreibung

a) Titel der Erfindung
Verfahren zur Herstellung von Mlneralwolleerzeugnlssen
‘mit senkrechter Faserorientierung

5 b) Anwendungsgebiet der Erfindung
Die Erfindung ist an allen Mlneralwolleanlagen, die nach dem
Trockenverfahren arbeiten, anwendbar. Sie kann bei allen Er-
zeugnissen, die die Produktionshauptanlagen als flexible
oder plattanformlge Zwischen- oder Endprodukte verlassen,
10 genutzt: warden.

c): Charakteristik der bekannten technischen Losungen
Nach dem Trockenverfahren hergestellte Mineralwolleerzeug-
nisse sind in Wirrlage angeordnete Faservliese mit techno-
logiséh>bedingt im wesentlichen parallel zur Erzeughisebene
15 ausgerichteten Fasern. Dle Rohdichte dieser Faservliese be-
" trigt ca, 30 - 250 kgm~ ,vder Gehalt an Bindemitteln ca.
1. - 20 Masse - %. o . '
' Der Nachteil dieser Erzeugnisse begrundet sich in mangeln-
- der Festlgkelt, insbesondere senkrecht zur Erzeugnisebene.
20 Lediglich Mlneralwolleplatten mit Rohdichten von 170 -
250 kgm~ =3 und Blndamlttelgehalten_>-8 Massg -% weisen ho-
here Druckfestigkeiten auf, die bestimmten Anwendungsbe-
reichen gerecht‘werden,‘Nachteilig wirken sich dabei jedoch
die hohe Masse, der erhebliche'Fertigungsaufwand und der
25 geringe Volumendurchsatz der Produktionsanlagen aus.,
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Eine wesentliche Verbegserung der Drucifestigkelt senkrecht
zur frzeugnisebena kann durch senkrechte Ausrlchtung der

Fasern.érraiéht werden. Hiarzu wird nach bekaniten Verfahren
geine nachtrizliche Lawmellierung vorgenoumen, d. h., die Lr-

zeugnisse werden nach ibrer Fertigstellung auf den Froduk-

tionshauptanlagen in separaten Arbeitsgangen -durch S&gen

0., d. in Streifen zerteilt, diese um 000 gedreht und auf

verschiecene Weise wieder zusammengefu st. Nachteile dieser

Verfahren sind der hobe Fertigungsaufwand und die technolo-

gisch bedingten Materialverluste (durch Sigen, Restverschnitte

u. &.). Je nach Fertigungstechnologie werden auch Unter-

lagen zum Aufkleben der Lamellen benttigt.

Auigrund des hohen bertlgungsaufwandus ist die Anwendung dileser

Art der Lamellierung nur fiir bestimmte Spezialerzeugnis-

se mit besonderen Anforderﬁngen an die Druckfestipkeit Sko-

nonisch vertretbar.bes weiteren sind verschiedene Verlahren

‘bekannt, beil denen eine Lamellierumny vor dem Aushérte=~

prozef des Bindemittels vorgenommeh wird, wobei sowohl lin;s
als auch guer zur Produlctionsrichtung lamelliert wird.

A1l diése bisher bekannten Ve:fahren sind auf Speziéllen
Produktionsanlagen reélisierbar, auf denen ausgchlieBlich ein
eng beﬂrenztes Sortiment 1ame111erter bpe21aler"eugnls G
herbestellt werden kann.

d) 7iel der Erilnduag

"~ Die vorlleéende Erfindung zielt auf eine verlustfreie, voll-

automatigierte Herstellung von Drzeubulsoen mit senkrecht

~orientierten Fasern, wobei Je nach Anwendurgszweck unber-—

schiedliche krzeusnisiestigkeiten und -abumessunsen reali-
sierbar sind. v ﬁ o
Durch Integration in_dcn¢bbrtig ngsprozel normaler Froduk-
tionshauptanlagen goll der Aufwand fiir die Lamelllerung

 gegeniiber herkdmmlichen Verfahren so weit gesenltt werden,

daB'sich die Anwendung des Verfahrens nicht nur auf Erzeug-—
nisse mit hohen Anforderungen an die Drucktestigkeit be-

o

schrinkt, sondern auch auf andere Erzeugnisse erweitert
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werdeh zann, die dann unter Belbehaltung der Eestlerlts—
werte mit niedrigerer cohdichte hergestellt werden konnen.
Wichbig ist dabei, eine srofe Sortimentsbreite und'die
Bglichikeit der Herstellung normaler und lamellierter Er-
zeugnlsue an der gleichen Produntlonsanlage zZu oewahﬂlelbben.

e) Darlegung des \Wesens der Erzlndunb
Die Nachteile bekannter Lamellierverlabren werden vor allen,

" dadurch verursacht, daB ihre Realisierung in jedem Fall nit

10

aufwendigen Investitionen verbunden ist. dntweder sind dem
Hauptproduktionsprozel nachgeschaltete, separate und nicht
in Abstimmunz mit dem Hauptproduktionsprozel arbeitende

 Lamellieranlagen oder vollsténdig spezialisierte Haupbproduic-

15

tionsanlagen zur Herstellung lamellierter urzeuwnlsse er~
forderlich. Im Gegensatz dazu wird erfindungsgemél der
Lamelliervorgang direkt in den Fertigungsprozef normaler
Produktlonoanla”en eingegliedert; indew das nichtausge-
hdrtete Rohfaservlies in Lerelcb zw1schen Fagerabsetzlkamuer
und Polymerisationsgamier vorverdichtet und quer zur Produk-

fionsrichtung in 3treiien zerteilt wird, diese anschlieBeud

20

um.90°'verdreht und in gleichen arbeiitsgang kontinuisrlich
wieder zu andlosenm PFaservlies verelinigt werden, Daszneiu~
anderreihen der Lamellen kann durch horizontal in Produs~
tlonsrlchtung wiricende Vcrdlchtunuselnrlchbuu en un serstutzt

werden. Die Dlohte der Hdrzeugnisse wird von der Abstlmnuno

25
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zwischen Vorverdichtung, Schnittbreite der Lamellen und
Produxtionsgéschwindigxelt vor und nach der Lawellierein-
richtung bestimmt. Je nach angestrebter Brzeugnisqualitit
kann die Oberflédche des aus der Faserabsetzkamiier aus—
tretenden Faservlieses g3f. mit eineun zusdtzlichen Binde-
mittelfilm benetlzt werden, der dann nach dem Lamelliervor-
gang eine'zus&tzliche esgtigkeit im fndprodukt erzeugt.

£) Ausxubrunbob ispiel

Rohfaservlies, das beisplelsweise nit ainer Trgnupurt”c~
scbwindigkeit von 2 m/win und einer Dicke von 3J0 m die
Faéerabsetzxammer verldBt, wird auf 200 mm Dicice vorVer—
dichtet und in Streitfen von 100 mu Breite getrennt.
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~Wach dem Verdrehen der utrellen.um 90 mufl dle ‘fansno#f*
| geschwindige teit entsprechend dem Verhdltnis 200/ﬂ00 auf

4 w/min erhcht werden, Die Dicxe des in die Polymerlsatlonu—
.kamuer elnlduienden Vlieses betrabt dann 100 mn und>w1rd

‘zur uerhrlelstung einer ebenen Obertldche in der Pblym ri-

satlonSKammer noch- eimmal auf. 80 mm verdichtet, was der
endgultlben Erzewsnisdicice entspricht,

i Be1 allen Lréeuonlsdlc cen sollte die Regel elnuenalucn

10
‘._lut als die chne der bcrt15ef"eubn1wse, um den Grad: der

_werden, dafl die Schnittbreite der Lamellen nur wenlg griéter

Fqberausrlchtung durch die Verdichtung in der Polymerisations-

© kammer nicht: mehr als notig zu vcrrlnuern. Das Verhilltnis

zw1dchen Vorverdlcntung und Vllesdlc!o am Ausbanb der Faser-—
buetzkammer kann variiert werden. Die Dichte der Hrzeug—

e nlsse wird von belden Parametern beeinflullt,

anln spe21elles Anwendungsbeispiel ist das bchnelden
'quadratlscher Lauwellen, d.h., die Dicke des vorverdlchteuen
"Vlleses ist 5lelch der bchnltbbrelte der Lamellun. uLese '

Varlante hat den Vortell, daE der. zentrale HuuntanurLeb mlt

"mlelcher Produhtlongeschw1no1bhelt fur die Desamte Frodui-

tlonsanlase w1e bei dur Produktlon normdlcr Er"eu rhisse
belbehdlten werden kann.
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Erfindungsanspruch

Verfahren zur Herstellung von Mineralwolleerzeugnissen
mit senkrechter Faserorientierung durch Lamellierung

des Rohfaservlieses quer zur Produktionsrichtung zwischen
Faserabsetzkamner und Polymerisationskaumer, dadurch ze-
kennzeichnet, daf das Robraservlies vor dem Zerteilen in
Streiren vorverdichtet wird und die Vorverdichtung, die
schnittbreite der Lamelliereinrichtung sowie die Bandse-
schwindigkeiten vor und nach der Lamelliereinricbtung

in Abhdnulbkelt von der Dichte und Dicke der zu produ-
z1erenden Erzeuwnlbse aufelnander abgestimnt werden.

Verfahren zur Herstellung von lineralwollerzeugnissen
mit senirechter Faserorientierung nach Punkt 1, dadurch

gekennzeichnet, daB die einheitliche Bandgeschwindigkeit

dar Produktionsanlage wie bei der Herstellung normaler
Brzeugnisse beibehalten und die bchnlttbrelte der Lamelilec-
elnrlchtung gleich der Dicke des vorverdlcbueton Roh~-
Taservlieses elnbestellt wird.

Verrahren zZur Herstellung von imiineralwolleerzeugnissen

mit senirechter ﬁhserorientiepung nach Funkt 1, dadurch
gekennueichnet, dal eine begtimmte, von der'Dicke deg
vorverdichteten Roblaservlieses verschiedenc Schiaitt-
breite der Lamelliereinricbtung'eingestellt wird und
das VerhZltnis der Bandgeschwindigieiten vor und .aach

der Lamelliereinrichtung vom Verhdltnis der Schunittbreite

zur Dicke des vorverdichteten Vlieses bestimut wird.



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS

