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(57) Abstract

Proposed is a method of producing mineral-wool slabs with a higher-density layer on the upper and/or lower surface. The
method is characterized in that a continuous strip of mineral wool with an uncured binder is conveyed continuously along a con-
veyor track and is subjected at at least one point along the conveyor track to high-frequency mechanical-impact treatment. The
strip of mineral wool is subsequently fed to an oven to cure the binder and then divided into slabs.

(57) Zusammenfassung

Es wird ein Verfahren zum Herstellen von Mineralwolleplatten mit verdichteter Schicht an der Plattenober- und/oder Plat-
tenunterseite vorgeschlagen, welches dadurch gekennzeichnet ist, dak eine Mineralwollebahn mit einem unausgehérteten Binde-
mittel kontinuierlich geférdert und an mindestens einer Stelle des Forderweges einer mechanischen Schlagbehandlung mit hoher
Schiagfrequenz ausgesetzt wird und daf die Mineralwollebahn anschliefend einem Hirteofen zum Aushirten des Bindemittels
zugefiihrt und danach in Platten aufgeteilt wird.
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Verfahren zum Herstellen von Mineralwolleplatten und
Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen
von Minerallwolleplatten mit verdichteter Schicht an der
Plattenober- und / oder Plattenunterseite.

Aus der canadischen Patentschrift 1 057 183 ist ein Verfah-
ren der vorgenannten Art sowie eine Vorrichtung zur Durch-
fithrung des Verfahrens bekannt, wonach sich ein Mineralwol-
leprodukt herstellen 1dB8t, welches auf der Oberseite und
gegebenenfalls zusdtzlich auf der Unterseite eine verdich-
tete und damit Hirteschicht aufweist. Es wird in der Weise
vorgegangen, daB von einem dicken Mineralwolle-Primdrvlies
durch waagerechte Schnitte eine Aufteilung in Teilbahnen
erfolgt. Die obere aufgeschnittene Teilbahn wird dann von
dem verbleibenden Vlies nach oben hin abgehoben und
zwischen einem Walzenpaar zusammengepreft und somit ver~
dichtet. Die verdichtete'Teilbahn wird sodann dem lbrigen
nicht behandelten Vlies wieder zugefihrt. Bei diesen Vor-
gingen entstehen jedoch in der Praxis einige erhebliche
Probleme. Die zur Restwollebahn zugefiihrte verdichtete
Teilwollebahn ist uneinheitlich bzw. unregelméBig und fihrt
beim Endprodukt zu Vertiefungen und Erhéhungen sowie zur
Faltenbildung in der Produktoberflédche.’Ferner hat die
hochverdichtete Teilwollebahn eine unterschiedliche Roh-
dichte, d. h. die Rohdichte schwankt sowohl iiber die Breite
als auch iilber die Liange der Mineralwollebahn gesehen. Die
Abreiffestigkeit zwischen den beiden wieder zusammengefihr-
ten Teilbahnen ist unzureichend, weil sich keine geniigende
Verbindung zwischen der Unterseite der verdichteten Teil-
bahn und der Oberseite der Restwollebahn ergibt, so daBf die
verdichtete Teilbahn an der Schnittstelle abreiBt. Die
abgeschnittene hoch verdichtete Teilbahn wird wahrend des

Verdichtens zwischen den Walzen bzw. in einem Rollenpref-
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system ausgewalkt, wobei sich beiderseitig unregelmafige
{iberstehende Rinder ergeben, etwa vergleichbar mit dem
Ausrollen eines Kuchenteiges. Abgesehen von dem Material-
verlust innerhalb der Teilbahn selbst missen diese Rander
nachtriaglich abgeschnitten werden, was auch zu einem groBSen
Abfallverlust fithrt. Innerhalb der WollpreBanlage kommt es
zudem hidufig zu Stauungen, zumindest zu unregelmdfigen
Férderbewegungen, was ebenfalls zu einem vermehrten Abfall-
anteil fiihren kann.

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe zu Grunde, ein
Verfahren zu schaffen, durch welches einmal auf einfache
Weise verdichtete Oberflidchenschichten gebildet werden kon-
nen, die zum anderen eine sichere, zuverlassige Verbindung
mit dem tbrigen Teil der Mineralwollebahn behalten.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelést,
daB eine Mineralwollebahn mit einem unausgehdrteten Binde-
mittel kontinuierlich geférdert und an mindestens einer
Stelle des Férderweges einer mechanischen Schlagbehandlung
mit hoher Schlagfrequeﬁz ausgesetzt wird, daB die Mineral-
wollebahn anschlieBend einem Harteofen zum Aushdrten des
Bindemittels zugefiihrt und danach in Platten aufgeteilt
wird.

Durch die Schlagbehandlung mit hoher Schlagfrequenz wird
der Vorteil erzielt, daB nur eine impulsartige Kraftein-
leitung auf einen Teilbereich der Mineralwollebahn, d. h.
bis zu einer bestimmten vorgewdhlten Tiefe stattfindet, daB
aber infolge der Tradgheit und der Elastizitat des Mineral-
wollematerials die Weitergabe der Krafteinleitung in die
untere Schicht verhindert wird. Es wird also nur die un-
mittelbar der Schlagbehandlung mit hoher Schlagfrequenz

iausgesetzte Schicht verdichtet, wdhrend der ibrige Teil der

Mineralwollebahn unverandert bleibt. Ein weiterer Vorteil

' ist die gleichmidBige Verdichtung der zu verdichtenden

Schicht. Es ergibt sich eine hohe AbreiBfestigkeit zwischen
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der jeweiligen verdichteten und der unverdichteten Schicht.
Die auBere Oberfliche der verdichteten Schicht ist glatt
und gleichmdBig und ergibt somit ein gutes Aussehen.
Irgendwelche Materialverluste oder Abfall treten nicht auf.
Da das Bindemittel innerhalb der Mineralwollebahn nicht
ausgehartet ist, kommt es durch die Schlagbehandlung mit
hoher Schlagfrequenz auch nicht zu einer Zerstérung oder
gar Veranderung des Fasergefiges oder der Fasern selbst,
vielmehr wird nur eine bleibende Verdichtung der betreffen-
den Schicht erzielt.

Vorteilhafterweise wird die Schlagfrequenz zwischen etwa
500/min bis 6000/min gewahlt. Erfindungsgemdf kann jedes in
der Praxis vorkommende Mineralwolleprodukt mit einer ver-
dichteten Deckschicht an der Ober- und / oder Unterseite
hergestellt werden. Vorteilhafterweise wird aber eine
Mineralwolle mit einer Rohdichte bzw. einem Raumgewicht von
etwa 15 bis 200kg/m3 gewahlt.

Vorteilhafterweise verlaufen die Mineralfasern innerhalb
der Mineralwollebahn im wesentlichen parallel oder unter
einem spitzen Winkel zu den groBen Bahnoberflédchen. Auf
diese Weise ergibt sich bei der Schlagbehandlung eine die
Fasern schonende Verdichtung. Bekannte Lamellenmatten, bei
denen die Fasern im wesentlichen senkrecht zu den grofen
oberflichen verlaufen, sind fir das erfindungsgemafe Ver-
fahren weniger geeignet, weil hierbei durch die Schlagbe-
handlung die Fasern verformt oder gar gebrochen wirden und
unter Umstanden auch eine zu grofe Krafteinleitung in die
nicht zu verdichtende Schicht erfolgen wirde.

Die Férdergeschwindigkeit der Mineralwollebahn wird vor-
teilhaft von etwa 0,5 bis 30 m/min gewdhlt und die Schlag-

frequenz wird dabei der Fordergeschwindigkeit angepaBt.

Ganz allgemein kann folgendes gesagt werden.



WO 94/03671 PCT/EP93/01818

10

15

20

25

30

35

Bei Wahl einer sehr hohen Schlagfrequenz und einer geringen
Eindringtiefe der Schlagbehandlung in die betreffende Ober-
fliachenschicht der Mineralwollebahn ergibt sich eine dinne
hoch verdichtete Schicht. Bei Wahl einer niedrigen Schlag-
frequenz und einer groBen Eindringtiefe der Schlagbehand-
lung ergibt sich eine entsprechend dicke und weniger ver-
dichtete Oberfliachenschicht. Zwischen diesen beiden Extrem-
fillen kann man durch Variation der Schlagfrequenz und der
Eindringtiefe eine groBe Palette von Endprodukten fir die
verschiedensten Anwendungsgebiete erzeugen. Weitere
Variationsmdglichkeiten ergeben sich durch Verénderung der
Férdergeschwindigkeit der Mineralwollebahn. Durch niedrige
Férdergeschwindigkeit kann die Verdichtung erhdht und durch
groBere Férdergeschwindigkeit die Verdichtung verringert
werden.

Die Erfindung bezieht sich auch auf eine Vorrichtung zur
Durchfithrung des zuvor erléuterten Verfahrens, die dadurch
gekénnzeichnet ist, daB einer kontinuierlich angetriebenen
Fordervorrichtung fir eine ein unausgehédrtetes Bindemittel
enthaltende Mineralwollebahn eine Schlagvorrichtung zuge-
ordnet ist, welche derart ausgebildet ist, daB sie auf die
Ober- und / oder Unterseite der Mineralwollebahn mechani-
sche Schlage mit hoher Schlagfrequenz ausibt, daB der
Schlagvorrichtung ein Harteofen nachgeordnet ist, und dag
im AnschluB an den Hirteofen eine Plattenabschneidevorrich-
tung vorgesehen ist.

In der Zeichnung sind Ausfithrungsbeispiele der erfindungs-
gemdBen Vorrichtung im Schema dargestellt, und zwar zeigen

Figur 1 eine Teilseitenansicht auf eine Mineralwollebahn

mit einer vereinfacht gezeichneten Schlagvorrichtung,

Figur 2 eine perspektivische Darstellung eines Teiles

einer Schlagleiste,
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Figur 3 eine Teilseitenansicht entsprechend Figur 1 mit
Férderrollen und einer anderen Ausfithrung einer
Schlagleiste ,

Figur 4 eine Seitenansicht der Schlagleiste gemaf Figur 3
in vergréBerter Darstellung,

Figur 5 eine Seitenansicht auf eine andere Schlagleiste
und

Figur 6 wiederum eine andere Schlagleiste in
Seitenansicht.

Figur 1 zeigt schematisch ein Ausfihrungsbeispiel einer er-
findungsgemdBen Vorrichtung. Hierbei wird eine Mineralwol-
lebahn 1 in Richtung des Pfeiles 12 mittels einer nicht ge-
zeichneten Férdervorrichtung kontinuierlich bewegt. Eine
solche Mineralwollebahn wird {iblicherweise in der Weise
hergestellt, daB die durch bekannte Aggregate erzeugten
Mineralfasern in einer Sammelkammer gesammelt und zuvor mit
einem Bindemittel besprﬁht werden. Die Férdervorrichtung
besteht meist aus Endlosférderbidndern, auf denen die Mine-
ralwollebahn aufliegt oder gemdf Figur 3 aus Foérderrollen
10, 11. Die Mineralwollebahn wird meist einer Langen-Héhen-
Komprimierung unterworfen. Dazu dienen Férderbander oder
Forderrollen auf der Unterseite und auf der Oberseite der
Mineralwollebahn. Diese Vorkomprimierung wird aber so
durchgefiihrt, daB sie Gber den gesamten Querschnitt der
Mineralwollebahn gleichmédBig ist. Erfindungsgemaf wird nun
die Mineralwollebahn einer Schlagbehandlung mit hoher
Schlagfrequenz ausgesetzt. Dazu dient eine vereinfacht dar-
gestellte Schlagvorrichtung 2, die in Richtung des Pfeiles
7 mit hoher Schlagfrequenz auf- und abwartsbewegt wird, wo-
bel die Schlagleiste 3 um ein vorbestimmtes Maf jeweils in
die Oberfldchenschicht der Mineralwollebahn 1 eindringt.
Vorteilhafterweise weist die Schlagvorrichtung 2 einen
Motorantrieb mit Exzenter und Hubstange oder einen hydrau-
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lischen oder pneumatischen Antrieb auf. Derartige Antriebe
sind an sich bekannt und daher zeichnerisch nicht im ein-
zelnen dargestellt.

Die Schlagvorrichtung 2 mit der Schlagleiste 3 ist hohen-
verstellbar eingerichtet, damit Mineralwollbahnen beliebi-
ger Dicke behandelt werden kénnen. AuBerdem ist die Hubhohe
der Schlagvorrichtung 2 entsprechend der Dicke der zu ver-
dichtenden Schicht einstellbar oder regelbar. Weiterhin ist
der Antrieb derart ausgebildet, daB die Schlagfrequenz zwi-
schen etwa 500/min bis 6000/min einstellbar oder regelbar
ist.

Die Schlagvorrichtung 2 ist, wie gesagt, mit einer Schlag-
leiste 3 ausgestattet, die in die Oberflachenschicht der
Mineralwollebahn eindringt. Es entsteht dadurch eine ver-
dichtete Oberschicht 9 mit einer glatten Oberflédche und
eine nicht verdichtete Unterschicht 8.

Bevorzugt ist die Schlagleiste 3 quer zur Langsrichtung der
Mineralwollebahn 1 angeordnet und in einer Ebene senkrecht
zu den groBen Oberflachen der Mineralwollebahn 1 bewegbar.

Figur 2 zeigt ein Endteil der Schlagleiste 3 in perspekti-
vischer Darstellung, und zwar in der denkbar einfachsten
Konstruktion. Danach entspricht die Ldnge 6 der Schlag-
jeiste 3 der Breite der Mineralwollebahn. Ferner hat die
Schlagleiste einen rechteckigen Querschnitt und eine Breite
von etwa 1 bis 50 mm sowie eine Héhe 5 von etwa 10 bis

500 mm.

In Figur 1 ist die Schlagvorrichtung 2 oberhalb der Mine-
ralwollebahn 1 dargestellt. Stattdessen kann die Schlagvor-
richtung aber auch unter der Unterseite der Mineralwolle-
bahn angeordnet sein oder es kénnen sowohl auf der Ober-
seite als auch auf der Unterseite spiegelbildlich zuein-

ander zwei Schlagvorrichtungen vorgesehen werden. In



WO 94/03671 PCT/EP93/01818

10

15

20

25

30

35

letzterem Falle wird ein Endprodukt gewonnen, das auf
beiden groBen Oberfldchen verdichtete und im Endergebnis
entsprechend harte Schichten aufweist. Es ist aber auch
méglich, eine derartige beidseitig und schichtweise ver-
dichtete Mineralwollebahn durch waagerechte Schnitte in
zwei Bahnen aufzuspalten. Dies geschieht jedoch erst,
nachdem die mit verdichteten Schichten versehene Mineral-
wollebahn durch einen Harteofen gefihrt ist und das ent-
haltende Bindemittel ausgehdrtet ist. Auch das Aufteilen
der schlagbehandelten Mineralwollebahn in einzelne Platten
wird erst dann vorgenommen, wenn der Harteofen durchlaufen
worden ist.

In Figur 1 ist eine Hubrichtung der Schlagleiste 3 ent-
sprechend dem Pfeil 7 senkrecht zu der Mineralwollebahn 1
dargestellt. Wenn beispielsweise auf eine Anderung des
Faserverlaufs innerhalb der verdichteten Schicht eingewirkt
werden soll, kann es auch vorteilhaft sein, die Hubrichtung
der Schlagleiste 3 in einem beiderseitigen Winkelbereich
bis etwa 30 Grad zur Senkrechten auf die Mineralwollebahn 1
einzustellen. '

Dies gilt insbesondere fiir andere Ausgestaltungen der
Schlagleiste, die in den Figuren 3 bis 6 dargestellt sind.
Figur 3 zeigt den Einsatz einer derartigen anders ausge-
stalteten Schlagleiste 13. Alle lbrigen Bauteile des Aus-
filhrungsbeispieles nach Figur 3 entsprechen im wesentlichen
dem Ausfithrungsbeispel nach Figur 1, so daB die gleichen
Bezugszeichen verwendet worden sind. Wie Figur 5 verdeut-
licht, weist die Schlagleiste 13 einen trapezférmigen Quer-
schnitt mit einer entgegen der Fdérderrichtung 12 der
Mineralwollebahn 1 schriag nach oben ansteigenden Flache 14
auf. Die ansteigende Fliache 14 der Schlagleiste 13 ist ins-
besondere im oberen Bereich treppenstufenartig gemaB -
Bezugszeichen 15 ausgebildet. Der untere Bereich 16 der an-
steigenden Flache 14 ist zweckmaBig glatt ausgebildet,
ebenso die untere Flache 17, so daB bei der Schlagbehand-
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lung alle eventuell entstehenden Unebenheiten auf der
AuBenfliache der verdichteten Schicht ausgeglichen werden.
Das Ausfilhrungsbeispiel der Schlagleiste 18 gemd8 Figur 5
weist einen kreissektorartigen Querschnitt mit einer schrag
nach oben gewdlbt ansteigenden Flache 19 auf, wobel diese
Schriagflache 19 insbesondere im oberen Bereich mit einer
Riffelung 20 oder mit Rippen oder Zahnen versehen ist. Der
untere Teil 21 der Schragfldche 19 ist zweckmdBig wieder
glattfliachig ausgebildet. Figur 6 zeigt eine Schlagleiste
22 mit einer unteren gewdlbten glatten Fladche. Eine derar-
tige Schlagleiste eignet sich besonders dann, wenn eine
diinne sehr hoch verdichtete Schicht gebildet werden soll.
Fiir alle Schlagleisten 3, 13, 18 und 22 gilt, daB diese
vorteilhafterweise aus gehadrtetem Metall oder aus Hart-
metall bestehen.

In manchen Fidllen ist ein Endprodukt erwinscht, welches aus
einer nicht verdichteten oder allenfalls gleichmdBg vorver-
dichteten Schicht, einer weiteren durch Schlagbehandlung
nmittelmdBig verdichteten Schicht und einer &uBeren sehr
stark verdichteten und éntsprechenden harten Schicht
besteht, allgemein gesagt, also ein Endprodukt mit mehreren
unterschiedlich verdichteten Schichten. Um derartige End-
produkte herzustellen, kann man mehrere entsprechend einge-
stellte Schlagvorrichtungen hintereinander anordnen, also
zunachst eine Schlagvorrichtung, die eine dickere AuBen-
schicht verdichtet und sodann eine weitere Schlagvorrich-
tung, die anschlieBend einen Teil dieser verdichteten
Schicht im Bereich der Oberfldche erneut verdichtet.

FEine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungsge-
maBen Vorrichtung besteht darin, daB die Schlagvorrichtung
2 im Bereich einer Gesamtfertigungsanlage zwischen einer
Vorverdichtungsvorrichtung, in welcher die Mineralwollebahn
1 {iber ihren gesamten Querschnitt gleichmapig verdichtet
wird, und dem in der Zeichnung nicht dargestellten Harte-
ofen ein- und ausfahrbar gestaltet und angeordnet ist. Auf
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diese Weise kann man mit ein- und derselben Schlagvorrich-
tung zu verschiedenen FertigungsstraBen fahren und diese
dort wahlweise zum Einsatz bringen. Die Schlagvorrichtung
kann im @brigen auch derart héhenverstellbar ausgebildet
sein, daB sie auBer Betrieb gesetzt werden kann und den
normalen Fertigungsbetrieb nicht behindert, wenn auf einer
FertigungsstraBen bisher ibliche Mineralwollebahnen oder
-platten mit einer gleichmaBigen Verdichtung iber den
gesamten Querschnitt hergestellt werden sollen.

In der obigen Beschreibung wurde allgemein von Mineralwolle
gesprochen. Es soll hier aber besonders hervorgehoben
werden, daB sowohl das erfindungsgemdBe Verfahren als auch
die Vorrichtung besonders vorteilhaft fur den Einsatz von
Steinwolle sind.

Es sei hier noch erginzt, das die durch die Erfindung her-
stgllbaren Endprodukte bevorzugt bei Gebduden Anwendung
finden, und zwar im Dach-, Wand- oder Bodenbereich, wo es
auf eine besondere punktuelle Festigkeit der Ober- oder
Unterflache ankommt.
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Patentanspruche

Verfahren zum Herstellen von Mineralwolleplatten mit
verdichteter Schicht an der Plattenober- und / oder
Plattenunterseite, dadurch gekennzeichnet, da8 eine
Mineralwollebahn (1) mit einem unausgeharteten Binde-
mittel kontinuierlich geférdert und an mindestens
einer Stelle des Férderweges einer mechanischen
Schlagbehandlung mit hoher Schlagfrequenz ausgesetzt
wird, daB die Mineralwollebahn (1) anschlieBend einem
Hirteofen zum Aushirten des Bindemittels zugefihrt und
danach in Platten aufgeteilt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Schlagfrequenz zwischen etwa 500/min bis 6000/min
gewahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Mineralwolle mit einer Rohdichte
bzw. einem Raumgewicht von etwa 15 bis 200 kg/m3
gewahlt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Mineralfasern inner-
halb der Mineralwollebahn (1) im wesentlichen parallel
oder unter einem spitzen Winkel zu den groBen Bahn-

oberflachen verlaufen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Férdergeschwindigkeit
der Mineralwollebahn (1) von etwa 0,5 bis 30 m/min
gewdahlt wird, und da8 die Schlagfrequenz der Forder-
geschwindigkeit angepafBt wird.
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10.

11.

12.

PCT/EP93/01818
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Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB einer kontinuierlich angetriebenen Férdervorrich-
tung (10, 11) far eine ein unausgehartetes Bindemittel
enthaltende Mineralwollebahn (1) eine Schlagvorrich-
tung (2) zugeordnet ist, welche derart ausgebildet
ist, dap sie auf die Ober- und / oder Unterseite der
Mineralwollebahn (1) mechanische Schlége mit hoher
Schlagfrequenz ausiubt, daB der Schlagvorrichtung (2)
ein Harteofen nachgeordnet ist, und daB8 im AnschluB an
den Hiarteofen eine Plattenabschneidevorrichtung vorge-

sehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schlagvorrichtung (2) hoéhenverstellbar ein-
gerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 die Schlagfrequenz zwischen etwa 500/min
bis 6000/min einstellbar oder regelbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch
gekénnzeichnet, daR die Hubhéhe der Schlagvorrichtung
(2) entsprechend der Dicke der zu verdichtenden
Schicht einstellbar oder regelbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schlagvorrichtung (2) einen
Motorantrieb mit Exzenter und Hubstange aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schlagvorrichtung (2) einen
hydraulischen oder pneumatischen Antrieb aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schlagvorrichtung (2) eine in
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die Mineralwollebahn eindringende Schlagleiste (3, 13,
18, 22) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
daf die Schlagleiste (3, 13, 18, 22) quer zur Langs-
richtung der Minerallwollebahn (1) angeordnet und in
einer Ebene senkrecht zu den groBen Oberfldchen der
Mineralwollebahn (1) bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
daB die Hubrichtung der Schlagleiste (3, 13, 18, 22)
in einem beiderseitigen Winkelbereich bis etwa 30° zur
Senkrechten auf die Mineralwollebahn (1) einstellbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
daB die Liange (6) der Schlagleiste (3) der Breite der
Mineralwollebahn (1) entspricht, und da8 die Schlag-
leiste (3) einen rechteckigen Querschnitt und eine
Breite (4) von etwa 1 bis 50 mm sowie eine Hoéhe (5)
von etwa 10 bis 500 mm aufweist.

Vorfichtungn nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dap die Schlagleiste (3, 13, 18, 22) aus gehartetenm
Metall oder Hartmetall besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schlagleiste (13, 18, 22) einen trapezférmigen
oder kreissektorartigen Querschnitt mit einer entgegen
der Férderrichtung (12) der Mineralwollebahn (1)
schrdg nach oben ansteigenden Flache (14, 19, 23) auf-

weist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
dap die ansteigende Flache (14, 19) der Schlagleiste
(13, 18), insbesondere im oberen Bereich, treppen-
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stufenartig (15) oder gerippt oder geriffelt (20) aus-
gebildet ist.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 18, dadurch
5 gekennzeichnet, das die Schlagvorrichtung (2) im
Bereich einer Gesamtfertigungsanlage zwischen einer
Vorverdichtungsvorrichtung, in welcher die Mineral-
wollebahn (1) idber ihren gesamten Querschnitt gleich-
miBig verdichtet wird, und dem Harteofen ein- und
10 ausfahrbar gestaltet und angeordnet ist.
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