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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vor-
richtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw.
ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs
12 und ein Dammelement aus Mineralwolle nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 16.

Stand der Technik

[0002] Dammelemente aus Mineralwolle, wie Stein-
oder Glaswolle, welche mit einem Bindemittel verse-
hen sind, das die Mineralfasern durch ein Ausharten
des Bindemittels zueinander fixiert, sind seit langem
bekannt. Derartige Dammelemente haben sich in der
Praxis bewahrt und werden in einer Vielzahl von An-
wendungsfallen eingesetzt. Sie besitzen besonders
gute Warmedammeigenschaften und sind kosten-
glinstig und leicht zu verarbeiten.

[0003] So werden derartige Dammelemente z. B.
auch zur Dammung von Flachdachern mit geringer
Gefalleausbildung eingesetzt. Da bei derartigen
Flachdachern uber dem Dammstoffmaterial unmittel-
bar die Dachabdeckung wie hochpolymere oder bitu-
mdse Dachbahnen fir die Ausbildung der Dachhaut
aufgebracht werden, mussen die hierfir verwende-
ten Dammstoffplatten bereits das erforderliche Gefal-
le aufweisen, um eine effektive Ableitung von Regen-
wasser auf dem Gefalledach zu gewahrleisten.
[0004] Um dies zu erreichen, werden entsprechend
dem Stand der Technik Dammstoffplatten, die ubli-
cherweise einen rechteckigen Querschnitt aufweisen
in geeigneter Weise konfektioniert, d.h. abgeschnit-
ten, oder in die gewiinschte Form gefrast werden, da-
mit sie in die entsprechende Keilform mit Gefalle ge-
bracht werden. Abhangig von den LosgréRen kann
eine derartige Konfektion jedoch relativ aufwendig
sein.

[0005] Wahrend der Materialverlust durch Schnitt-
und Frasreste durch deren Verwertung als Recycling-
material meist begrenzt werden kann, missen die bei
derartigen Bearbeitungen anfallenden Staube in der
Regel abgesaugt und entsorgt werden.

[0006] Generell verursacht die Herstellung des Mi-
neralwollerohlings durch nachgeschaltete ,spanab-
hebende" Konfektionierungsmalinahmen (Schnei-
den, Schleifen, Frasen, Anbringen von Falzen, usw.)
zusatzliche Kosten, die auf die jeweiligen Produkte
umgelegt werden.

[0007] Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Er-
findung ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung zur Kon-
fektionierung von Dammelementen aus Mineralwolle
bereit zu stellen, wodurch Dammelemente ,on-line"
ohne ,spanabhebende" Nachbearbeitung kosten-
glnstig und in einfacher Weise gestaltet werden kon-
nen.

[0008] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Vor-
richtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 12.
Daruber hinaus ist Gegenstand dieser Erfindung ein
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Dammelement aus Mineralwolle mit den Merkmalen
des Anspruchs 16. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind
Gegenstand der abhangigen Anspriiche.

[0009] Grundlage der vorliegenden Erfindung ist die
Erkenntnis, die Formgebung bereits in den Herstel-
lungsprozess des zugrundeliegenden Dammstoffkor-
pers zu integrieren, und zwar diese in einen Bereich
des Herstellungsprozesses zu integrieren, in dem
eine Aushartung des Dammmaterials noch nicht
stattgefunden hat. In diesem Stadium ist es noch
leicht mdglich, bestimmte von der rechteckigen Ur-
sprungsform des Mineralwollerohlings abweichende
Querschnittskonturen (z.B. Keilform, Rechteckform
mit Ausnehmungen, Anfasungen) an dem Dammma-
terial vorzugeben. Wie die Erfindung zeigt, ist es in
Uberraschender Weise auch durch entsprechende
MaRBnahmen in einfacher Weise mdglich, die Form-
gebung in einen bekannten Herstellungsprozess zu
integrieren, ohne grof3e Umbauten an den bisher ver-
wendeten Vorrichtungen vornehmen zu missen oder
gar neue komplizierte Vorrichtungen dafir zu kon-
struieren.

[0010] GemalR der Erfindung wird das Dammmate-
rial aus Mineralwolle, wie Stein- oder Glaswolle, vor
dem Prozessschritt des Aushartens durch eine Form-
gebungseinrichtung in eine Form gebracht, die sich
von der bisher ublichen Rechtecksform im Quer-
schnitt in jeglicher Weise unterscheiden kann. Dazu
ist es lediglich nétig, ein entsprechendes Formele-
ment in der Vorrichtung zur Herstellung der Warme-
dammelemente vorzusehen, welches durch Kontakt,
insbesondere Druckkontakt der Formgebungsflache
des Formelements mit dem zu formenden Dammma-
terial die entsprechende Querschnittskontur erzeugt.
[0011] Die Formgebungseinrichtung ist hierbei vor-
zugsweise im oder vor dem Ausharteofen angeord-
net, um das auszuhartende Dd&mmmaterial aus Mine-
ralwolle, wie Stein- oder Glaswolle, welches mit Bin-
demittel versehen ist, vor oder wahrend dem Aushar-
ten und damit der Festlegung der Form, entspre-
chend zu gestalten.

[0012] Zur Herstellung derartiger Dammelemente
aus Mineralwolle bzw. zur Durchfiihrung des entspre-
chenden Verfahrens lassen sich die bisher bekann-
ten Vorrichtungen in einfacher Weise verandern oder
erganzen. Grundsatzlich kénnen hierbei zwei unter-
schiedliche Wege beschritten werden. Zum einen
kénnen die vorhandenen Komponenten in geeigneter
Weise umgeordnet werden oder es kdnnen ohne viel
Aufwand zusatzliche Komponenten angeordnet wer-
den.

[0013] So ist ublicherweise eine Vorrichtung zur
Herstellung von Dammelementen aus Mineralwolle
so aufgebaut, dass mit dem aushartbarem Bindemit-
tel versehene Mineralfasern auf einer Fordereinrich-
tung abgelegt und anschlief3end in einen Ausharteo-
fen, einen sogenannten Tunnelofen, eingefuhrt wer-
den. In dem Tunnelofen ist meist der Fordereinrich-
tung gegeniberliegend eine Komprimierungs- und
Fuhrungseinrichtung angebracht, so dass das auszu-
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hartende Dammmaterial zwischen der Férdereinrich-
tung und der Komprimierungs- und Fuhrungseinrich-
tung bewegt wird, wobei das Dammmaterial hierbei
noch komprimiert wird oder lediglich zwischen den
beiden Einrichtungen geflihrt wird. Derartige Vorrich-
tungen lassen sich erfindungsgemal in einfacher
Weise so abandern, dass die als Endlosbander aus-
gefuhrte Férdereinrichtung und die Komprimierungs-
und Fuhrungseinrichtung so ausgebildet sind, dass
sie unterschiedlich geneigt zur Férderebene, also ge-
dreht um die Forderlangsachse angeordnet werden
kdnnen. Damit ergibt sich ein Winkel zwischen den
Hauptflachen von Fdrdereinrichtung und Komprimie-
rungs- und Fihrungseinrichtung, so dass sich fir den
Zwischenraum zwischen Fordereinrichtung und
Komprimierungs- oder Fihrungseinrichtung eine
Keilform, eine Dreiecksform oder dgl. ergeben kann.
[0014] Dariber hinaus kénnen auch zusatzliche
Formelemente vorgesehen sein, die z. B. in der Ebe-
ne der Fordereinrichtung oder/und gegenlber der
Fordereinrichtung oder/und einseitig oder/und zwei-
seitig seitlich der Fordereinrichtung angeordnet sein
kdnnen, um so samtliche Seiten des Dammstoffele-
ments zu formen.

[0015] Bei dieser Variante ist es insbesondere vor-
teilhaft, entsprechende Formelemente als Aufsatze-
lemente auszubilden, die auf die Fordereinrichtung
oder/und die Komprimierungs- und Fihrungseinrich-
tung insbesondere im Tunnelofen aufgesetzt werden
kénnen. Um hier eine schnelle und giinstige UmrUs-
tung der Vorrichtung zu ermdglichen, sind bevorzugt
an den Aufsatzelementen Schnellverschlisse vorzu-
sehen, die eine schnelle Anordnung der Aufsatzele-
mente an der Foérdereinrichtung und/oder Kompri-
mierungs- und Fuhrungseinrichtung ermdglichen.
[0016] Vorzugsweise sind die Aufsatzelemente in
ahnlicher Weise ausgebildet, wie die bekannte For-
dereinrichtung und/oder Komprimierungs- und Fih-
rungseinrichtung, um die Funktionsweise der so ver-
anderten Vorrichtung nicht zu beeintrachtigen. Insbe-
sondere sind somit die Aufsatzelemente als gitterar-
tige oder mit Durchbriichen oder mit Liftungskanalen
versehene Metallteile bzw. Roste, insbesondere aus
hochtemperaturbestandigen Materialien, ausgefihrt,
wie dies ublicherweise auch bei der Fordereinrich-
tung und/oder Komprimierungs- und Flhrungsvor-
richtung der Fall ist. Insbesondere sind die Aufsatze-
lemente auch entsprechend segmentartig ausgebil-
det, um eine Bewegung um die Umlenkrollen bei der
Ausfuhrung als Endlosbander zu ermdglichen.
[0017] Selbstverstandlich sind die verschiedensten
Kombinationen der Merkmale der vorgestellten Vor-
richtung zur Erzielung der gewinschten Quer-
schnittskontur des Dammstoffelements mdglich. Ins-
besondere kann durch Verwendung verschiedener
Formelemente zusammen oder einzeln in unmittel-
barer Nachbarschaft oder aufeinanderfolgend in ver-
schiedenen Abschnitten der Vorrichtung eine variab-
le Oberflachenkontur in Transportrichtung aus ab-
schnittsweisen Querschnittskonturen hergestellt wer-
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den. Insbesondere kénnen auch zusatzliche hier vor-
gestellte Komponenten, wie zusatzliche Formele-
mente an den Seiten, vorgesehen werden.

[0018] Das erfindungsgemale Herstellungsverfah-
ren hat gezeigt, dass die auf diese Weise hergestell-
ten Produkte in ihren Eigenschaften den nach dem
Stand der Technik mit ,spanabhebenden" Bearbei-
tungsmaflnahmen hergestellten Dammstoffelemen-
ten vergleichbarer Querschnittskontur Uberlegen
sind.

[0019] Durch den Kontakt des zu formenden
Dammmaterials mit der Formgebungsflache des For-
melements wird das Dammmaterial entsprechend
der Querschnittskontur unterschiedlich stark kompri-
miert, so dass in dem fertigen Dammstoffelement Be-
reiche mit hoher Rohdichte und Bereiche mit geringer
Rohdichte vorliegen, entsprechend der Dicke des
Warmedammelements. Dies hat den glnstigen Ef-
fekt, dass die DAmmelemente in Bereichen mit gerin-
ger Dicke eine héhere Rohdichte und somit Festigkeit
aufweisen, wahrend sie in Bereichen mit grof3er Di-
cke eine geringere Rohdichte aufweisen, wobei in
diesen Bereichen keine hohe Festigkeit oder Stabili-
tat erforderlich ist. Beispielsweise bewirkt dies bei der
Bildung von keilférmigen Dammelementen fir die
Ausbildung von Gefélledachern, dass an der Spitze
des Keils das Dammelement eine hohere Festigkeit
aufweist als am gegentberliegenden Ende. Da gera-
de in dem diinnen Bereich an der Spitze des Keils
eine besondere Festigkeit erwiinscht ist, fiihrt dies zu
einem bevorzugten Eigenschaftsprofil des so erzeug-
ten Dammelements. Im Unterschied hierzu besitzen
die nach dem Stand der Technik mit ,spanabheben-
den" Verfahren hergestellten keilformigen Dammele-
mente aus Mineralwolle eine einheitliche Rohdichte.
[0020] Weitere Vorteile, Kennzeichen und Merkma-
le der vorliegenden Erfindung werden bei der nach-
folgenden detaillierten Beschreibung von Ausfiih-
rungsbeispielen anhand der beigefligten Zeichnun-
gen deutlich. Die beigefligten Zeichnungen zeigen
dabei in rein schematischer Weise in:

[0021] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer
Vorrichtung zur Herstellung erfindungsgemaf ge-
formter Dammelemente;

[0022] Fig.2 einen Querschnitt durch ein erfin-
dungsgemal’ geformtes Dammelement;

[0023] Fig. 3 eine perspektivische Ansicht des
Dammelements aus Fig. 2;

[0024] Fig. 4 eine perspektivische Ansicht eines
Teils der Vorrichtung aus Fig. 1;

[0025] Fig. 5 einen Querschnitt durch einen Teil der
Vorrichtung gemaR Fig. 1;

[0026] Fig. 6 einen Querschnitt durch einen alterna-
tiven Aufbau einer Vorrichtung entsprechend der An-
sicht der Fig. 5;

[0027] Fig. 7 einen Querschnitt einer Teilansicht ei-
ner weiteren Ausfuhrungsform einer Vorrichtung zur
Herstellung der erfindungsgemafien geformten Dam-
melemente

[0028] Fig. 8 eine Draufsicht auf einen Teil der Vor-
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richtung gemaR Fig. 7,

[0029] Fig. 9 eine perspektivische Ansicht der Vor-
richtung geman Fig. 7,

[0030] Fig. 10 eine Querschnittsansicht einer weite-
ren Ausfihrungsform einer Vorrichtung zur Herstel-
lung der erfindungsgemafien Dammelemente.
[0031] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht ei-
nes Tunnelofens 1 in den in Pfeilrichtung eine Damm-
stoffbahn 2 aus Mineralwolle eingefuhrt wird, wobei
diese Dammstoffbahn 2 auf einer nicht gezeigten
Fordereinrichtung gelagert ist. Die Dammstoffbahn 2
besteht, bevor sie in den Tunnelofen 1 eingebracht
wird, aus Mineralwolle und nicht ausgehartetem Bin-
demittel. Im Tunnelofen 1 wird die Mineralwollbahn 2
durch Temperatureinwirkung ausgehartet, wobei das
aushartende Bindemittel eine feste Verknupfung zwi-
schen den einzelnen Mineralfasern bewerkstelligt.
[0032] In dem Tunnelofen 1 ist eine Fordereinrich-
tung 3 vorgesehen, die als Endlosband ausgefiihrt
ist, welches sich in einer Schleife bewegt, um da-
durch das auf der Foérdereinrichtung befindliche
Dammmaterial, d. h. die Dammstoffbahn 2, zu befor-
dern. Neben dem unteren Endlosband 3 (Férderein-
richtung) existiert noch ein oberes Endlosband 4,
welches als Komprimierungs- und Fuhrungseinrich-
tung ausgebildet ist. Das obere Endlosband 4 bewirkt
wahrend der Aushéartung der Mineralwollbahn 2 eine
gleichzeitige Komprimierung der Bahn und/oder eine
Fihrung und/oder eine Glattung der Oberseite der
Mineralwollbahn 2. Die bisher beschriebenen Kom-
ponenten der Vorrichtung gemaf Fig. 1 entsprechen
den ublichen Vorrichtungen zur Herstellung von Mi-
neralwollbahnen, wie sie aus dem Stand der Technik
bekannt sind.

[0033] Zusatzlich zu den Komponenten der bekann-
ten Vorrichtung ist jedoch bei der Vorrichtung, wie sie
in Fig. 1 gezeigt ist, eine zusatzliche Formgebungs-
einrichtung vorgesehen, die an dem oberen Endlos-
band 4 ein Formelement ausweist, welches durch die
Aufsatzelemente 5 und 6 auf dem oberen Endlos-
band 4 gebildet ist. Die Aufsatzelemente 5 und 6 sind
ebenfalls als Endlosbander ausgefiihrt und weisen
im Querschnitt eine rechteckige Form auf. Die Auf-
satzelemente 5 und 6 sind beabstandet zueinander
Uber der Breite der Dammstoffbahn 2 an der Kompri-
mierungs- oder Fuhrungseinrichtung 4, d. h. im obe-
ren Endlosband 4, vorgesehen. Durch das Vorsehen
der Aufsatzelemente 5 und 6 an dem oberen Endlos-
band 4 wird in den Bereichen, in denen die Aufsatze-
lemente 5 und 6 an dem oberen Endlosband 4 ange-
ordnet sind, in der Dammstoffbahn wahrend des Aus-
hartens eine starkere Komprimierung des Damm-
stoffmaterials erreicht, so dass sich zwei Aussparun-
gen bzw. Nuten 7 und 8 in der fertigen Dammstoff-
bahn 2 bilden. Diese kénnen z. B. daflir vorgesehen
sein, dass das spater abgeschnittene Dammstoffele-
ment als Dammstoffplatte als unterer Trager eines
Stapels dient, wobei dann in den Nuten 7 und 8 ein
Gabelstapler mit seinen Greifern einfahren kann. Auf
diese Weise kann auch das Tragerelement fir den
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Stapel als nutzbares Dammstoffelement ausgebildet
sein, ohne dass es einer Palette bedarf, auf der die
Dammstoffelemente aufgestapelt werden mdissen.
Dies vermeidet z. B. den Rucktransport von leeren
Paletten oder deren Entsorgung an der Baustelle.
[0034] In der schematischen Darstellung der Fig. 1
sind das untere Endlosband 3 und das obere Endlos-
band 4 sowie die Aufsatzelemente 5 und 6 als durch-
gangige Bander dargestellt. In Wirklichkeit sind diese
Elemente zumeist aus hochtemperaturbestandigem
Stahl gefertigt. Deshalb missen die Bander in ent-
sprechende Segmente unterteilt werden, um die Be-
weglichkeit um die Umlenkrollen zu erzielen. Dies er-
gibt sich fur den Fachmann jedoch ohne weiteres,
ohne dass es einer besonderen Darstellung in der Fi-
gur bedarf.

[0035] Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch das fer-
tige Produkt, also z. B. die fertigen Dammstoffplatten
2, die durch Abtrennen aus der Dammstoffbahn ent-
standen sind. Im Querschnitt wird durch die schema-
tische Darstellung besonders deutlich, dass im Be-
reich der Nuten 7 und 8 Bereiche mit hoher Rohdich-
te 9 vorliegen, wahrend in den Bereichen, in denen
die Dicke der Dammstoffplatte 2 groRer ist bzw. keine
zusatzliche Komprimierung durch Ausbildung der
Nuten 7 und 8 vorgenommen worden ist, die Roh-
dichte geringer ist (Bereiche mit geringerer Rohdich-
te 10).

[0036] Fig. 3 zeigt die Dammstoffplatte 2 mit Nuten
7 und 8 in einer perspektivischen Ansicht, wobei auch
hier die Bereiche mit hoher Rohdichte 9 sowie mit ge-
ringer Rohdichte 10 schematisch angedeutet sind.
[0037] Fig. 4 verdeutlicht noch einmal in einer pers-
pektivischen Darstellung in einer Ausschnittsansicht
die Ausbildung der Formgebungseinrichtung durch
Anordnung von Aufsatzelementen 5 und 6 auf dem
oberen Endlosband 4 bzw. der Komprimierungs- und
Fihrungseinrichtung 4. Neben der in dem gezeigten
Ausfihrungsbeispiel gegebenen Form der Aufsatze-
lemente 5 und 6, namlich im Querschnitt rechteckiger
Form, sind selbstverstandlich verschiedenste For-
men der Aufsatzelemente 5 und 6 denkbar, wie Drei-
ecke, Trapeze, Halbkreise oder dgl.

[0038] Ebenfalls ist es denkbar, dass die Aufsatze-
lemente 5 und 6 nicht (nur) an dem oberen Endlos-
band 4 und somit der Komprimierungs- oder Fih-
rungseinrichtung 4 vorgesehen sind, sondern dass
sie zusatzlich oder alternativ auch an der Forderein-
richtung 3 vorgesehen sein kdnnen, wie dies die
Fig. 5 und 6 in Querschnittsansichten verdeutlichen.
[0039] Eine weitere Ausflihrungsform eines Forme-
lements 11, welches als Aufsatzelement ausgebildet
ist, ist in der Querschnittsdarstellung eines Teils einer
Vorrichtung zur Herstellung erfindungsgemaler
Dammelemente in Fig. 7 zu sehen. Bei diesem Aus-
fuhrungsbeispiel ist das Formelement ein einziges
Element, welches sich Gber die gesamte Breite von z.
B. der Fordereinrichtung 3 erstreckt. Uber die Breite
des Formelements 11 nimmt die H6he des Formele-
ments 11 ab, so dass die Formgebungsflache 12 als
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schrage Flache bezlglich der Foérdereinrichtung 3
bzw. der urspriinglichen Férderebene 15 der Forder-
einrichtung 3 ausgebildet ist. Diese keilférmige Art
des Formelements 11 bzw. Aufsatzelements 11 fihrt
zu einer keilférmigen Ausbildung des Warmedamme-
lements, wobei die Hauptflachen des gebildeten
Warmedammelements schrag zueinander verlaufen,
also einen Winkel mit sich einschlieRen. Derartige
Dammelemente sind insbesondere fir die Dammung
von Gefalldachern, Dachrandanschlissen und Da-
chern mit Konter- und/oder Kehlgefallen geeignet,
wobei die Dammplatten eine geeignete Oberflachen-
neigung von 2 bis 5 % bendtigen, um eine sichere
Ableitung des Regenwassers zu den Ablaufen zu ge-
wahrleisten. Mit den Vorrichtungen, wie sie in den
Fig. 7 bis 10 dargestellt sind, ist eine Herstellung der-
artiger Warmedammoplatten in einfacher Weise mog-
lich.

[0040] Wie weiter in Fig. 7 zu sehen ist, ist das Auf-
satzelement 11 Gber mehrere Schnellverschlisse 13
mit der Fordereinrichtung 3 verbunden. Hierzu bieten
sich verschiedenste Ausflihrungsformen der Schnell-
verschlisse an, die eine sichere Verbindung des Auf-
satzelements 11 mit der Foérdereinrichtung 3 gewahr-
leisten und gleichzeitig eine schnelle Auswechslung
der Aufsatzelemente ermdglichen. Besonders be-
wahrt haben sich hierzu Rast-, Schnapp- und Bajo-
nettverschlisse sowie darlber hinaus Schraubver-
schlisse.

[0041] Fig. 8 zeigt in einer Draufsicht einen Teil der
Vorrichtung gemaR Fig. 7, wobei hier die in der Fig. 7
dargestellten durchgangigen Kanale 14 nur in einem
Teilbereich dargestellt sind, wahrend sie sich in Wirk-
lichkeit Gber das gesamte Aufsatzelement 11 erstre-
cken. Die Durchbriiche bzw. Durchflihrungen 14 die-
nen als Kanale fir die heife Luft, die Ublicherweise
durch die Fordereinrichtung 3 bzw. das untere End-
losband 3 bzw. das obere Endlosband 4 in einem
Tunnelofen 1 zum Ausharten von Mineralwolle gebla-
sen wird. Die in den Fig. 7 und 8 dargestellte Vorrich-
tung bzw. ein Teil der Vorrichtung ist in einer weiteren
perspektivischen Ansicht in Fig. 9 dargestellt. Dies
verdeutlicht noch einmal, dass durch die Keilform des
Aufsatzelementes 11 eine gegenuber der Ublicher-
weise vorhandenen Férderebene 15 der Forderein-
richtung 3 schrage Ausbildung der Formgebungsfla-
che 12 gegeben ist, so dass eine keilférmige Ausbil-
dung der damit hergestellten Dammelemente verur-
sacht wird.

[0042] Eine weitere Ausfuhrungsform zur Herstel-
lung keilférmiger Warmedammelement ist in Fig. 10
gezeigt. Diese Ausfuhrungsform bedient sich keiner
Aufsatzelemente, sondern hier ist das gesamte obe-
re Endlosband 4 gegenuber der Fordereinrichtung 3
schrag gestellt, so dass sich hier ebenfalls eine
schrage Formgebungsflache 12 ergibt. Entspre-
chend missen nur die notwendigen Mittel zur schra-
gen Lagerung bzw. Verstellung des oberen Endlos-
bandes vorgesehen sein. Selbstverstandlich kbnnen
in gleicher Weise Mittel daflr vorgesehen sein, das
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untere Endlosband bzw. die Férdereinrichtung 3 in
entsprechender Weise zu verstellen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Dammele-
menten aus mit aushartbarem Bindemittel versehe-
ner Mineralwolle , wie Stein- oder Glaswolle, mit einer
Foérdereinrichtung (3), auf der das Dammmaterial vor
dem Ausharten abgelegt und durch einen Ausharteo-
fen (1), insbesondere Tunnelofen, gefuhrt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Fordereinrich-
tung eine Formgebungseinrichtung vorgesehen ist,
die zumindest ein Formelement (4; 5, 6; 11) umfasst,
wobei das zu formende Dammmaterial durch den
Kontakt, insbesondere Druckkontakt mit der Formge-
bungsflache (12) des Formelements eine von der
Rechteckform des abgelegten Dammmaterials ab-
weichende Querschnittskontur mit variabler Hohe
Uber dem Querschnitt annimmt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Formgebungseinrichtung im
oder vor dem Ausharteofen (1) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formgebungseinrichtung
mindestens ein erstes Formelement gegenuberlie-
gend der Fordereinrichtung, mindestens ein zweites
Formelement in der Férderebene der Fordereinrich-
tung, insbesondere gegentberliegend dem ersten
Formelement, und/oder mindestens dritte und/oder
vierte Formelemente seitliche der Férdereinrichtung
aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das erste Formelement durch
eine Komprimierungs- und Fuhrungseinrichtung (4),
insbesondere in Form eines Flight-Bandes gebildet
wird, welche zusammen mit der Fdordereinrichtung
das Dammmaterial (2) komprimiert oder an der Ober-
seite befordert.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das erste Formelement und/oder
das zweite Formelement als Aufsatzelemente (5, 6,
11) fir die Fordereinrichtung (3) oder eine Kompri-
mierungs- und Fuhrungseinrichtung (4), welche zu-
sammen mit der Férdereinrichtung das Dammmateri-
al komprimiert oder an der Oberseite befordert, aus-
gebildet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufsatzelemente (5, 6, 11) als
gitterartige oder mit Luftungskanélen versehene Me-
tallelemente, insbesondere aus hitzebestandigen
Werkstoffen entsprechend den Elementen der For-
der- und/oder der Komprimierungs- und Fuhrungs-
einrichtung (4), insbesondere segmentartig ausgebil-
det sind.
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7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aufsatzelemente (5, 6, 11)
zur Verbindung mit der Férder- und/oder Komprimie-
rungs- und Fuahrungseinrichtung (4) Schnellver-
schlisse (13), insbesondere Rast-, Schnapp-,
Schraub- oder Bajonettverschliisse aufweisen.

8. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste und/oder zweite For-
melement mit seiner Formgebungsflache (12) gegen-
Uber der Foérderebene (15) der Fordereinrichtung (3)
um die Forderlangsachse geneigt angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das For-
melement der Formgebungseinrichtung in einer An
Endlosband, insbesondere mit einer Vielzahl hinter-
einander angeordneter Segmente ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das For-
melement so ausgebildet ist, dass Uber die Breite der
Formgebungsflache (12) eine unterschiedliche Kom-
primierung erfolgt.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das For-
melement eine Formgebungsflache (12) mit beliebi-
ger Kontur, insbesondere eine schrag angeordnete
ebene Flache, Flachen mit Nuten und/oder Vorsprun-
gen und dergleichen aufweist.

12. Verfahren zur Herstellung von Dammelemen-
ten aus mit aushartbarem Bindemittel versehener Mi-
neralwolle , wie Stein- oder Glaswolle, wobei das
Dammmaterial vor dem Ausharten auf einer Forder-
einrichtung (3) abgelegt und zum Ausharten durch ei-
nen Ausharteofen (1), insbesondere Tunnelofen, be-
wegt wird, dadurch gekennzeichnet, dass das
Dammmaterial vor oder wahrend dem Aushéarten mit
einer zur Rechtecksform unterschiedlichen Quer-
schnittskontur versehen wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Querschnittskontur beliebige
Formen, insbesondere zueinander geneigte Haupt-
flachen, Dreiecksformen, Trapezformen oder derglei-
chen sowie Formen mit Aussparungen, Vorspriingen,
Nuten und dergleichen umfasst.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Querschnittskontur
des Dammelements zwei parallele, auf einer Oberfla-
che angeordnete Aussparungen (7 und 8) aufweist.

15. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, dass bei der Konturausbil-
dung das Dammmaterial entsprechend der Kontur-
form unterschiedlich stark komprimiert wird, so dass
die Rohdichte innerhalb der Dammelemente entspre-
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chend unterschiedlich ist.

16. Dammelement aus Mineralwolle wie Stein-
oder Glaswolle, welches im Querschnitt eine zur
Rechtsecksform unterschiedliche Querschnittskontur
mit variabler Hohe Uber dem Querschnitt aufweist,
dadurch gekennzeichnet dass es Bereiche (9, 10) mit
unterschiedlicher Rohdichte aufweist.

17. Dammelement nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet dass das Dammelement in Berei-
chen geringer Dicke eine héhere Rohdichte im Ver-
gleich zu Bereichen grof3er Dicke aufweist.

18. Dammelement nach Anspruch 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet dass, die Querschnittskon-
tur des Dammelements zwei parallele, auf einer
Oberflache angeordnete Aussparungen (7 und 8) mit
Bereichen héherer Rohdichte im Vergleich zu den
Bereichen grof3er Dicke aufweist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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