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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINER DXMMPLATTE AUS FASERIGEN MATERIALIEN MIT
NIEDRIGER ROHDICHTE SOWIE DAMIT HERGESTELLTE DAMMPLATTE

(57)  Durch eine dreidimensional wirkende Komprimierstation
in einer Vorrichtung zum Herstellen einer Dammplatte aus
faserigen Materialien kann eine Damplatte erzeugt werden,
die einerseits eine niedrige Rohdichte aufweist, andererseits
im wesentlichen homogene Produkteigenschaften zeigt.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen einer Ddmmplatte aus
faserigen Materialien mit niedriger Rohdichte sowie eine danach hergestelite DAmmplatte.

Es ist bekannt, nach dem sogenannten Leichtwolleverfahren Produkte auf der Grundlage von Steinwolle
herzustellen. Dabei wird in einem Kupolofen kontinuierlich aus einem Gemisch aus Dolomit, Amphibolit und
Diabas unter Zugabe von Koks eine Schmelze produziert, welche einem Spinner zugeflhrt wird. Der
Spinner erzeugt die Steinwollefasern und bringt sie gleichzeitig mit einem Bindemittel in Kontakt. Die
entstehende Wolle wird in einem Sammelschacht aufgefangen und auf ein Auflageband weitergeleitet.

AnschlieBend wird die Steinwolle Uber ein Pendelband an ein Sammel- und Transportband lbergeben,
das mit einstellbarer Geschwindigkeit 1duft. Auf diese Weise kdnnen Rohvliese unterschiedlicher Dicke
erzeugt werden.

Bei Bedarf kann hernach mit Hilfe mehrerer rotierender Walzen eine zweidimensionale Komprimierung
in Dicken- und Langenrichtung vorgenommen werden (EP 0 365 826 A1). Gegebenenfalls werden Kaschie-
rungen aufgebracht, bevor das Rohvlies in einen Hérteofen weitergeleitet wird. In diesem Hérteofen hirtet
das Bindemittel aus. Gleichzeitig wird mittels eines iiber dem Viies laufenden Gitterbandes eine endgliltige
Dicke eingestellt. Das Vlies verld8t den Harteofen mit einer bestimmten Dichte und Dicke und wird danach
durch eine Kiihizone geleitet. SchlieBlich wird die Oberflichenbearbeitung des nun ausgehirteten fertigen
Viieses vorgenommen, wobei beispielsweise Nuten eingefrdst werden und das Viies durch entsprechend
gefiihrte S4gen auf seine gewiinschten Abmessungen gebracht wird. in zwischengeschalteten oder nachge-
schaiteten Schritten kdnnen weitere Kaschierungen aufgebracht werden, falls dies fir das Endprodukt
gewinscht ist.

Die US-T-941,012 beschreibt ein Verfahren zum Herstellen von Bremsbeldgen, bei dem ein Glasfa-
servlies erst in Dicken- und dann in Breitenrichtung gestaucht wird.

Es ist das der Erfindung zugrundeliegende Problem, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung bereitzustel-
len, mit dem bzw. mit der Ddmmplatten niedriger Rohdichte aus faserigen Materialien hergestellt werden
kdnnen, die in inren Produkteigenschaften isotrop sind. SchlieBlich bezieht sich die Erfindung auf eine
entsprechende Dadmmplatte.

Diese Aufgabe wird von einem Verfahren gemaB8 Patentanspruch 1 bzw. von einer Vorrichtung gemas
Patentanspruch 2 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Vorrichtung sind Gegenstand der riickbezogenen
Anspriiche. Die Spezifikation einer Dadmmpiatte, die erfindungsgem&B hergestellt ist, ist in Anspruch 8
angegeben.

GemiB dem erfindungsgemiBen Verfahren werden die faserigen Materialien zu vereinzelten Fasern

aufbereitet, die vereinzelten Fasern mit einem Bindemittel benetzt, die benetzten Fasern als im wesentli-
chen kontinuierliches Primarvlies abgelegt, das Primérvlies dreidimensional komprimiert und anschlieBend
ausgehartet.
Uberraschenderweise hat sich herausgestellt, daB Anisotropien im Endprodukt nahezu volistdndig beseitigt
sind, wenn eine gegniiber dem Stand der Technik zusétzliche Komprimierung in Breitenrichtung vorgese-
hen ist. Anstelle der bekannten zweidimensionalen Komprimierung des Primérvlieses erfoigt also erfin-
dungsgemis eine dreidimensionale Komprimierung, ndmlich zusitzlich in Breitenrichtung.

Als Bindemitte! k6nnen Wasserglas, Harzkombinationen und Silikate verwendet werden.

Wie beim bekannten Verfahren kann das ausgehértete Vlies rand- und oberflichenbearbeitet werden,
falls dies erforderlich ist.

Die erfindungsgemiBe komplette Vorrichtung umfaBt eine Einrichtung zum Aufbereiten der faserigen
Materialien zu vereinzeiten Fasern, eine Einrichtung zum Benetzen der einzelnen Fasern mit einem
Bindemittel, ein Transportband zum BefSrdern der als im wesentlichen kontinuierliches Primarvlies gelegten
Fasern, und mehrere Sitze rotierender Walzen zum Komprimieren des Primérviieses. Sie ist dadurch
gekennzeichnet, daB die Walzen jedes Satzes das Primirviies im Bereich seiner Umfangslinie, die die
gewlinschten Abmessungen des Primérvlieses in Dickenrichtung und in Breitenrichtung in diesem Bereich
definiert, im wesentlichen allseitig umschlieBen und in Transportrichtung des Primérvlieses aufeinanderfol-
gende Sitze von Walzen so ausgelegt sind, daB die wirksame Walzenfldche in Transportrichtung des
Prim4rvlieses abnimmt. Die gesamte Walzenanordnung kann so eingestellt werden, daB das Primé&rvlies
wahlweise nur in Breitenrichtung, nur in Dickenrichtung oder sowohl in Breiten- als auch in Dickenrichtung
komprimiert wird. ZweckmiBigerweise wird man jeden Satz Walzen jedoch so einstellen, daB gleichzeitig
eine Komprimierung in Breiten- und Dickenrichtung auf das Primérvlies ausgelbt wird, wéhrend es sich
durch die Walzenanordnung bewegt.

Vorteilhaft ist, wenn die Drehachse der Walzen auf der Ober- und Unterseite des Primarviieses
kreisférmig gekrimmt ist, damit den Fasern des Primérvlieses durch den Vortrieb der Walzen eine gewisse
Vorzugsrichtung gegeben wird.
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Es hat sich herausgestellt, daB besonders gute Ergebnisse hinsichtlich der Isotropie des Endproduktes
erzielt werden, wenn die Drehachse eine Teillinie eines konzentrischen Kreises ist.

Die Langskomprimierung der Fasern des Primérviieses kann dadurch erreicht werden, daB jeder Satz
Walzen mit einer Drehgeschwindigkeit rotiert, die in Transportrichtung des Primarviieses abnimmt.

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung umfaBt jeder Satz Walzen dieselbe Anzahl von
Walzen in dquivalenter Anordnung. Dabei kdnnen beispielsweise in jedem Satz jeweils flinf Walzen an der
Oberseite und fiinf Walzen an der Unterseite des Primédrvlieses vorgesehen sein sowie jeweils eine Walze
in jedem Seitenbereich.

Besonders bevorzugt bei dieser Art der Anordnung der Walzen ist, da8 einander entsprechende Walzen
jeweiliger Sdtze von Walzen ldngs strahlenfdrmig zusammenlaufender Wege angeordnet sind.

Zwischen zwei benachbarten Walzensitzen, d.h.

Komprimierungsstufen, kann eine Zwischenstufe, ausgebildet ebenfalls durch Walzen oder aber auch durch
Binder, angeordnet sein. Die Walzen einer derartigen Zwischenstufe laufen dabei mit der gleichen
Umfangsgeschwindigkeit wie die Walzen des nachfolgenden Walzensatzes. Die jeweilige Zwischenstufe
bzw. der Waizen oder Biander weisen eine Freilaufkupplung auf, so daB die Walzen bzw. Bander durch das
Primérviies mitgenommen werden. Zum ndheren Aufbau dieser Zwischenstufen und deren Wirkungsweise
wird Bezug genommen auf die vorvertffentlichte EP 0365826 der Anmelderin.

Eine nach dem erfindungsgemiBen Verfahren bzw. der erfindungsgemaBen Vorrichtung hergestelite
Dammplatte weist eine Rohdichte im Bereich von etwa 30 bis 200 kg/m® auf.Sie zeigt durch die mit dem
Verfahren bzw. durch die Vorrichtung erzielte anisotrope Faserorientierung allseits nahezu gleichférmige
Produkteigenschaften auf.

Im foigenden soll die Erfindung beispielhaft anhand der beigefligten Zeichnung ndher eridutert werden.
Dabei zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische, stark schematisierte Darstellung einer Komprimierstation, die den Teil der
erfindungsgem&Ben Vorrichtung bildet, mit der die dreidimensionale Komprimierung realisiert
wird;

Fig. 2 die Komprimierstation der Fig. 1 in Draufsicht; und

Fig. 3 die Komprimierstation der Fig. 1 in Seitenansicht.

Eine Vorrichtung, mit der eine Dammplatte hergestellt werden kann, ist in der dlteren deutschen
Patentanmeldung P 42 12 828.5, "Verfahren zum Herstellen einer Ddmmplatte sowie danach hergestelite
Diammplatte” beschrieben. Diese kann auch fur das Verfahren gemaB der vorliegenden Erfindung einge-
setzt werden, wenn die Komprimierstation gegen die aus der zu beschreibenden Vorrichtung ausgetauscht
wird. Auf die vorgenannte Patentanmeldung wird daher, soweit sie die Ubrigen Komponenten der Vorrich-
tung zum Herstellen einer Dammpiatte betrifft, Bezug genommen.

In Fig. 1 ist in perspektivische Ansicht eine Komprimierstation dargestellt, wie sie bei einer Vorrichtung
nach der Erfindung zum Einsatz kommt. Sie besteht aus vier Sétzen 100, 200, 300, 400 rotierender Walzen.
Jeder Walzensatz umfaBt, wie beispielhaft am Satz 100 erldutert, fiinf obere Walzen 102, eine erste
Seitenwalze 104, die auf der in Produktions- oder Transportrichtung eines Primarviieses 500, durch einen
Pfeil angedeutet, auf der linken Seite der oberen Walzen 102 angeordnet ist, eine zweite Seitenwalze 106,
die auf der rechten Seite der oberen Walzen 102 angeordnet ist, und flinf untere Walzen 108, die im
wesentlichen ausgerichtet zu den oberen Walzen 102, jedoch beabstandet von diesen liegen. Die oberen
Walzen 102 sowie die unteren Walzen 108 sind gleich dimensioniert, wihrend die Seitenwalzen 104, 1086 in
dem hier dargestellten Beispiel eine gréBere Walzenbrsite aufweisen. Die Achsen der oberen Walzen 102
und der unteren Walzen 108 liegen jeweils in einer gemeinsamen Ebene, wobei die Achsmitten jeweils auf
einem Kreisbogen 110 bzw. 112 angeordnet sind. Die Achsen der Seitenwalzen 104, 106 sind senkrecht zu
den Kreisbogenlinien angeordnet, so daB insgesamt die auf das Primérviies 500 an dieser Stelle wirkenden
Bereiche der Walzen 102, 104, 106, 108 fiir das Primérvlies 500 eine Umfangslinie bzw. -kontur definieren,
durch die Dicke und Breite des Primérviieses 500 bestimmt sind.

Die Anordnung der Waizen in den Sédtzen 200, 300, 400 ist vollig dquivalent. Die Krimmung der
erwihnten Kreisbogenlinien ist so gewahit, daf diese als Teile konzentrischer Kreise anzusehen sind, und
die Breite der Walze in Transportrichtung abnimmt. Die an entsprechenden Positionen angeordneten
Walzen jedes Satzes 100, 200, 300, 400 sind I&ngs strahlenférmig zusammenlaufender Wege angeordnet,
so daB sich flr das Primirviies 500 kontinuierlich eine Verringerung der Breite und eine Verringerung der
Dicke ergibt.

Um die Langskomprimierung des Primérvlieses 500 zu erreichen, ist die Umfangsgeschwindigkeit der
Walzensitze 100, 200, 300, 400 in Transportrichtung abnehmend gewahlt, d.h., die Walzen des Satzes 100
haben die hSchste Drehgeschwindigkeit, die des Satzes 200 eine dagegen verringerte, die des Satzes 300
eine gegeniber der des Satzes 200 nochmals verringerte, wihrend die Geschwindigkeit der Walzen des
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Satzes 400 die kleinste ist.

Die mit Bindemittel benetzten Fasern werden auf einem Transportband, in der Figur nicht gezeigt, der
Komprimierstation zugefUhrt, wo sie nun als Primarviies 500 auf eine gewilinschte Rohdichte komprimiert
werden. Da das Primdrvlies zunédchst nur als lockerer Verbund aus benetzten Fasern vorliegt, kann ein
groBer Wertebereich an Rohdichten eingestellt werden. Dabei kdnnen so geringe Dichten wie 30 bis 200
kg/m3 erreicht werden.

Fig. 2 zeigt eine Draufsicht auf die Komprimisrstation der Fig. 1. Deutlich ist zu erkennen, daB die
Achsmitten entsprechender Walzen der verschiedenen Sédtze 100, 200, 300, 400 auf Geraden liegen, die
strahlenférmig aufeinander zulaufen. Die durch die Achsmitten aller oberen Walzen 102, 202, 302, 402
definierte Ebene ist entsprechend der gewiinschten Dickenkomprimierung des Primérviieses 500 geneigt.
Entsprechendes gilt flir die unteren Walzen, die in der Fig. 2 nicht sichtbar sind.

Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht der Komprimierstation aus Fig. 1, aus der hervorgeht, da8 die Breite der
Seitenwalzen 104, 204, 304, 404 so gewdhlt ist, daB sie gr&Ber ist als der lichte Abstand zwischen den
oberen Walzen 102, 202, 302, 402 und den unteren Walzen 108, 208, 308, 408 und damit die eingestelite
Dicke des Primirviieses 500 in den jeweiligen Bereichen der Komprimierstation.

Es sind auch andere Ausgestaltungen der Komprimierstation denkbar. Beispielsweise kann fir jeden
Walzensatz eine unterschiedliche Anzahl von Walzen gewahit werden mit dem Ziel, das in dem jeweiligen
Bereich durchlaufende Primarviies im wesentlichen vollstdndig abzudecken. Dabei kénnen die Breiten der
Walzen in jedem Walzensatz auch unterschiedlich sein. Ferner ist es méglich, die Anzahl der Waizensétze
zu erhdhen oder zu verringern, wenn die Produktspezifikationen dies erfordern oder zulassen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer DAmmplatte aus faserigen Materialien mit geringer Rohdichte, bei dem
- die faserigen Materialien zu versinzeiten Fasern aufbersitet werden,
- die vereinzelten Fasern mit einem Bindemittel benetzt werden,
- die benetzten Fasen als im wesentlichen kontinuierliches Primarvlies abgelegt werden,
- das Primérvlies dreidimensional komprimiert und
- das Primarvlies danach ausgehirtet wird.

2. Vorrichtung zum Herstellen einer Ddmmplatte aus faserigen-Materialien mit niedriger Rohdichte, mit

- einer Einrichtung zum Aufbereiten der faserigen Materialien zu vereinzelten Fasern,

- einer Einrichtung zum Benetzen der einzelnen Fasern mit einem Bindemittel,

- einem Transportband zum F&rdern der als im wesentlichen kontinuierliches Primarvlies abgeleg-
ten Fasern,

- und mehreren Sitzen rotierender Walzen zum Komprimieren des Primérviieses,
dadurch gekennzeichnet, das

- die Walzen jedes Satzes (100, 200, 300, 400) das Primarvlies (500) im Bereich einer Umfangsli-
nie bzw. -kontur, die die gewlinschten Abmessungen des Primérvlieses in Dickenrichtung und in
Breitenrichtung in diesem Bersich definiert, im wesentlichen allseitig umschlieBen und

- die in Transportrichtung des Primirviieses (500) aufeinanderfolgenden Sitze (100, 200, 300,
400) von Walzen so ausgelegt sind, daB die wirksame Walzenfliche in Transportrichtung des
Primérvlieses abnimmt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Drehachse der Walzen jedes Satzes
(100, 200, 300, 400) auf der Ober- und Unterseite des Primdrviieses (500) kreisférmig gekrimmt
verlduft.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dag die Drehachse Teillinie eines konzentri-
schen Kreises ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 jeder Walzensatz (1 00,
200, 300, 400) mit einer Drehgeschwindigkeit rotiert, die in Transportrichtung des Priméarviieses (500)
abnimmt.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da8 jeder Walzensatz (100,
200, 300, 400) dieselbe Anzahl von Walzen in dquivalenter Anordnung umfast.
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Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB einander entsprechende Walzen (z.B.
102, 202, 302, 402; 104, 204, 304, 404) der jeweiligen Walzensdtze (100, 200, 300, 400) l&dngs
strahlenférmig zusammenlaufender Wege bzw. Geraden angeordnet sind.

Dammplatte, hergestelit durch das Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB sie
eine Rohdichte im Bereich von etwa 30 bis 200 kg/m? aufweist.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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