
*DE102005004504A120050915*
ß (19)
Bundesrepublik Deutschland 
Deutsches Patent- und Markenamt
(10) DE 10 2005 004 504 A1 2005.09.15
 

(12) Offenlegungsschrift

(21) Aktenzeichen: 10 2005 004 504.9
(22) Anmeldetag: 31.01.2005
(43) Offenlegungstag: 15.09.2005

(51) Int Cl.7: F16L 59/02

Prüfungsantrag gemäß § 44 PatG ist gestellt.

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen

(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung eines Dämmstoffelementes und Dämmstoffelement

(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Herstellung eines 
Dämmstoffelementes aus mit Bindemitteln gebundenen 
Mineralfasern, insbesondere aus Steinwolle und/oder 
Glaswolle, bei dem die Mineralfasern aus einer Schmelze 
hergestellt und auf einer Fördereinrichtung als Primärvlies 
abgelegt werden, das Primärvlies rechtwinklig zu seiner 
Längserstreckung aufgependelt und als Sekundärvlies mit 
einem Kernbereich, der einen Verlauf der Mineralfasern im 
wesentlichen rechtwinklig oder steil zu den großen Oberflä-
chen aufweist, und zumindest einer Randzone mit einem 
Verlauf der Mineralfasern im wesentlichen parallel zu den 
großen Oberflächen auf einer zweiten Fördereinrichtung 
abgelegt und einem Härteofen zur Aushärtung des Binde-
mittels zugeführt wird und das Sekundärvlies anschließend 
durch einen Trennschnitt parallel zu den großen Oberflä-
chen des Sekundärvlieses in zumindest zwei Dämmstoff-
bahnen unterteilt und auf zumindest eine große Oberfläche 
eine Trägerschicht aufgebracht wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mit der Trägerschicht (39) zu verbinden-
de große Oberfläche (22, 23) nach dem Durchlaufen des 
Härteofens (30) vor dem Aufbringen der Trägerschicht (39) 
durch Entfernen von Vorsprüngen und/oder Unebenhei-
ten...

(66) Innere Priorität:
10 2004 004 954.8 31.01.2004
10 2004 008 627.3 21.02.2004
10 2004 012 359.4 13.03.2004

(71) Anmelder: 
Deutsche Rockwool Mineralwoll GmbH & Co. 
OHG, 45966 Gladbeck, DE

(74) Vertreter: 
Wanischeck-Bergmann, A., Dipl.-Ing., Pat.-Anw., 
50968 Köln

(72) Erfinder: 
Klose, Gerd-Rüdiger, Dr., 46286 Dorsten, DE; 
Pieper, Herbert, Dipl.-Ing., 48249 Dülmen, DE
1/15



DE 10 2005 004 504 A1    2005.09.15
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Dämmstoffelementes aus mit Binde-
mitteln gebundenen Mineralfasern, insbesondere 
aus Steinwolle und/oder Glaswolle, bei dem die Mi-
neralfasern aus einer Schmelze hergestellt und auf 
einer Fördereinrichtung als Primärvlies abgelegt wer-
den, das Primärvlies rechtwinklig zu seiner Längser-
streckung aufgependelt und als Sekundärvlies mit ei-
nem Kernbereich, der einen Verlauf der Mineralfa-
sern im wesentlichen rechtwinklig oder steil zu den 
großen Oberflächen aufweist, und zumindest einer 
Randzone mit einem Verlauf der Mineralfasern im 
wesentlichen parallel zu den großen Oberflächen auf 
einer zweiten Fördereinrichtung abgelegt und einem 
Härteofen zur Aushärtung des Bindemittels zugeführt 
wird und das Sekundärvlies anschließend durch ei-
nen Trennschnitt parallel zu den großen Oberflächen 
des Sekundärvlieses in zumindest zwei Dämmstoff-
bahnen unterteilt und auf zumindest eine große 
Oberfläche eine Trägerschicht aufgebracht wird. Die 
Erfindung betrifft ferner ein Dämmstoffbahn aus mit 
einem Bindemittel gebundenen Mineralfasern, insbe-
sondere aus Mineralwolle und/oder Glaswolle, her-
gestellt nach dem Verfahren, bestehend aus einem 
große Oberflächen aufweisendem Sekundärvlies mit 
einem Kernbereich, der einen Verlauf der Mineralfa-
sern im wesentlichen rechtwinklig oder steil zu den 
großen Oberflächen aufweist, mit einer großen Ober-
fläche und einer beim Aufteilen eines Sekundärvlie-
ses in zwei Dämmstoffbahnen entstehenden Trenn-
fläche, wobei die Mineralfasern im Bereich der Trenn-
fläche rechtwinklig zur Trennfläche und im Bereich 
der Oberfläche unter einem Winkel abweichend von 
90° zur großen Oberfläche, insbesondere parallel zur 
großen Oberfläche verlaufend angeordnet sind, und 
mit einer Kaschierung

Stand der Technik

[0002] Dämmstoffe aus glasig erstarrten Mineralfa-
sern werden nach der chemischen Zusammenset-
zung handelsüblich in Glaswolle- und Steinwol-
le-Dämmstoffe unterschieden. Beide Varietäten un-
terscheiden sich durch die chemische Zusammen-
setzung der Mineralfasern. Die Glaswolle-Fasern 
werden aus silikatischen Schmelzen hergestellt, die 
große Anteile an Alkalien und Boroxiden aufweisen, 
die als Flussmittel wirken. Diese Schmelzen weisen 
einen breiten Verarbeitungsbereich auf und lassen 
sich mit Hilfe von rotierenden Schüsseln, deren Wan-
dungen Löcher aufweisen, zu relativ glatten und lan-
gen Mineralfasern ausziehen, die zumeist mit Gemi-
schen aus duroplastisch aushärtenden Phenol-Form-
aldehyd- und Harnstoffharzen zumindest teilweise 
gebunden werden. Der Anteil dieser Bindemittel in 
den Glaswolle-Dämmstoffen beträgt beispielsweise 
ca. 5 bis ca. 10 Masse-% und wird nach oben auch 
dadurch begrenzt, dass der Charakter eines 

nicht-brennbaren Dämmstoffs erhalten bleiben soll. 
Die Bindung kann auch mit thermoplastischen Binde-
mitteln wie Polyacrylaten erfolgen. Der Fasermasse 
werden weitere Stoffe, wie beispielsweise Öle in 
Mengen unter ca. 0,4 Masse-% zur Hydrophobierung 
und zur Staubbindung hinzugefügt. Die mit Bindemit-
teln und sonstigen Zusätzen imprägnierten Mineral-
fasern werden als Faserbahn auf einer langsam lau-
fenden Fördereinrichtung aufgesammelt. Zumeist 
werden die Mineralfasern mehrerer Zerfaserungsvor-
richtungen nacheinander auf dieser Fördereinrich-
tung abgelegt. Dabei sind die Mineralfasem in einer 
Ebene weitgehend richtungslos orientiert. Sie lagern 
aber ausgesprochen flach übereinander. Durch leich-
ten vertikalen Druck wird die Faserbahn auf die ge-
wünschte Dicke und über die Fördergeschwindigkeit 
der Fördereinrichtung gleichzeitig auf die erforderli-
che Rohdichte verdichtet und die Bindemittel in ei-
nem Härteofen mittels Heißluft ausgehärtet, so dass 
die Struktur der Faserbahn fixiert wird.

[0003] Bei der Herstellung von Steinwolle-Dämm-
stoffen werden imprägnierte Mineralfasern als mög-
lichst dünnes und leichtes Mineralfaservlies, einem 
sogenannten Primärvlies aufgesammelt und mit ho-
her Geschwindigkeit aus dem Bereich der Zerfase-
rungsvorrichtung weggeführt, um erforderliche Kühl-
mittel gering zu halten, die andernfalls im Verlauf des 
weiteren Herstellungsverfahren mit weiterem Ener-
gieaufwand wieder aus der Faserbahn zu entfernen 
wären. Aus dem Primärvlies wird eine endlose Faser-
bahn aufgebaut, die eine gleichmäßige Verteilung 
der Mineralfasern aufweist.

[0004] Das Primärvlies besteht aus relativ groben 
Faserflocken, in deren Kernbereichen auch höhere 
Bindemittel-Konzentrationen vorliegen, während in 
den Randbereichen schwächer oder gar nicht gebun-
dene Mineralfasern vorherrschen. Die Mineralfasern 
sind in den Faserflocken etwa in Transportrichtung 
ausgerichtet. Steinwolle-Dämmstoffe weisen Gehalte 
an Bindemitteln von ca. 2 bis ca. 4,5 Masse-% auf. 
Bei dieser geringen Menge an Bindemitteln ist auch 
nur ein Teil der Mineralfasern in Kontakt mit den Bin-
demitteln. Als Bindemittel werden vorwiegend Gemi-
sche aus Phenol-, Formaldehyd- und Harnstoffhar-
zen verwendet. Ein Teil der Harze wird auch schon 
durch Polysacharide substituiert. Anorganische Bin-
demittel werden wie auch bei den Glaswolle-Dämm-
stoffen nur für spezielle Anwendungen der Dämm-
stoffe eingesetzt, da diese deutlich spröder sind, als 
die weitgehend elastisch bis plastisch reagierenden 
organischen Bindemittel, was dem angestrebten 
Charakter der Dämmstoffe aus Mineralfasem als 
elastisch-federnde Baustoffe entgegen kommt. Als 
Zusatzmittel werden zumeist hochsiedende Mineral-
öle in Anteilen von 0,2 Masse-%, in Ausnahmefällen 
auch ca. 0,4 Masse-% verwendet.

[0005] Üblicherweise werden die Primärvliese mit 
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Hilfe einer pendelnd aufgehängten Fördereinrichtung 
quer über eine weitere Fördereinrichtung abgelegt, 
was die Herstellung einer aus einer Vielzahl von 
schräg aufeinander liegenden Einzellagen bestehen-
den endlosen Faserbahn ermöglicht. Durch eine ho-
rizontal in Förderrichtung gerichtete und eine gleich-
zeitige vertikale Stauchung kann die Faserbahn mehr 
oder weniger intensiv aufgefaltet werden. Die Achsen 
der Hauptfaltungen sind horizontal ausgerichtet und 
verlaufen somit quer zu der Förderrichtung.

[0006] Die auf die Faserbahn einwirkenden Kräfte 
führen dazu, dass bindemittelreiche Kernzonen zu 
schmalen Lamellen verdichtet und aufgefaltet wer-
den, wobei sich Hauptfalten mit Faltungen in Flanken 
ergeben. Gleichzeitig werden die weniger gebunde-
nen oder bindemittelfreien Mineralfasern in den Zwi-
ckeln der Faltungen und zwischen den Lamellen 
leicht gerollt und dabei leicht komprimiert. Die Fein-
struktur besteht somit aus relativ steifen Lamellen, 
die durch ihre zahlreichen Faltungen eine gewisse 
Flexibilität aufweisen, aber parallel zu den Faltungs-
achsen relativ steif sind und Zwisehenräume ausbil-
den, die leicht kompressibel sind. Durch die Auf- und 
Verfaltungen steigen die Druckfestigkeit und die 
Querzugfestigkeit der Faserbahn gegenüber einer 
normalen, insbesondere ausgesprochen flachen An-
ordnung der Mineralfasern deutlich an. Die Biegefes-
tigkeit der Faserbahn bzw. der von ihr abgetrennten 
Abschnitte in Form von Platten oder Dämmfilzen ist 
deshalb in Querrichtung deutlich höher als in Produk-
tionsrichtung. Bei Dachdämmplatten mit Rohdichten 
von ca. 130 bis 150 kg/m3 ist die Biegefestigkeit in 
Querrichtung größenordnungsmäßig drei- bis viermal 
so hoch, wie die Biegefestigkeit in Produktionsrich-
tung.

[0007] Diese Abhängigkeit der mechanischen Ei-
genschaften von der Orientierung der Mineralfasern 
in dem Dämmstoff wird zur Herstellung von Lamellen 
für Lamellenplatten und handelsüblichen Lamellen-
bahnen genannten Produkten genutzt.

[0008] Bei Lamellen handelt es sich um zumeist 50 
mm bis 200 mm breite und 10 mm bis 140 mm dicke 
Dämmstoffelemente, die in Produktionsrichtung von 
einer zumindest entsprechend dicken Faserbahn ab-
geschnitten werden. Die Mineralfasern in der Faser-
bahn bzw. in den besonders festen Lamellen sind 
hierbei rechtwinklig zu den Schnittflächen, die nun-
mehr die großen Oberflächen der Lamellen sind, ori-
entiert. Lamellen mit Rohdichten von über ca. 75 
kg/m3 sind deshalb als zug- und druckfeste Dämm-
schicht auf Außenwänden von Gebäuden verwend-
bar und können auf der Außenwand verklebt und an-
schließend mit einer bewehrten Putzschicht verputzt 
werden. Eine derartige Dämmung wird als Wärme-
dämm-Verbundsystem bezeichnet. Die druckfeste 
Lamelle ist in Längsrichtung ausreichend biegsam, 
um auch auf gekrümmte Bauteile aufgeklebt werden 

zu können. Gleichzeitig ist sie rechtwinklig zu den 
Seitenflächen noch so kompressibel, dass mit gerin-
gem Anpressdruck Abweichungen von der jeweiligen 
Länge und Breite (Maßtoleranzen) zwischen den ein-
zelnen Lamellen ausgeglichen werden können. Da-
mit lassen sich fugendichte Dämmschichten herstel-
len. Mehrere Lamellen werden ferner zu Lamellen-
platten oder Lamellenbahnen zusammengesetzt.

[0009] Lamellenplatten im Rohdichte-Bereich von 
ca. 30 bis ca. 100 kg/m3, vorzugsweise < 60 kg/m3

werden in gewünschter Materialstärke in Produkti-
onsrichtung als Lamellen von einer zwischen ca. 75 
bis 250 mm dicken Fasernbahn abgetrennt, die flach 
liegend quer auf ein geschlossenes Trägermaterial 
aufgeklebt werden. Die einzelnen Lamellen werden 
dabei nur unter leichtem Druck aneinander gedrückt 
und bilden zumeist keine geschlossene Dämm-
schicht. Um aus Brandschutzgründen wenig brenn-
bare Substanz in der Lamellenplatte zu haben, sind 
die spezifischen Mengen an beispielsweise Dispersi-
onsklebern sehr gering. Verfahrenstechnisch noch 
einfacher lassen sich beispielsweise Verbundfolien 
mit der Oberfläche der Lamellen durch Erwärmen ei-
ner vielfach nur ca. 0,03 bis ca. 0,06 mm dicken Foli-
enschicht verbinden.

[0010] Auf die gleiche Art lassen sich Lamellenplat-
ten auch aus Glaswolle-Faserbahnen mit rechtwink-
lig zu den großen Oberflächen verlaufenden Mineral-
fasem herstellen. Die glatten Mineralfasern sind in 
diesen Lamellenplatten ausgesprochen parallel zu-
einander gerichtet und gegenüber Seitenkräften sehr 
leicht zu komprimieren, zumal die Rohdichten gene-
rell niedriger sind, als die der Lamellenplatten aus 
Steinwolle-Dämmstoffen.

[0011] Aus Lamellen lassen sich ferner Lamellen-
bahnen herstellen, die Breiten von beispielsweise 
500 mm oder 1000 mm, Dicken von ca. 20 mm bis ca. 
100 mm sowie Längen von mehreren Metern aufwei-
sen. Aufgrund der Orientierung der Mineralfasern 
rechtwinklig zu den großen Oberflächen lassen sich 
ebene Flächen, beispielsweise von großen Lüftungs-
kanälen mit einer ebenen und relativ festen Dämm-
schicht versehen. Die Lamellenbahnen sind kom-
pressibel ausgebildet und können daher in Richtung 
der Breite der Lamellen, d.h. in Längsrichtung der La-
mellenbahnen ohne Weiteres um Rohrleitungen mit 
geringen Durchmessern geführt werden und ergeben 
dort eine gleichmäßige Ummantelung. Begünstigt 
wird dieses Verhalten durch die Fugen zwischen den 
einzelnen Lamellen, da hier die Queraussteifung des 
Dämmstoffs unterbrochen ist. Die Lamellen der La-
mellenbahnen werden auf einer Trägerschicht ange-
ordnet und mit der Trägerschicht verbunden, insbe-
sondere verklebt. Als Trägerschicht werden insbe-
sondere Metall-, Metall-Kunststoff-Verbund- oder 
Metall-Papier-Kunststoff-Verbundfolien verwendet, 
die ergänzend durch Gittergelege aus verschieden-
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artigen Fasern bewehrt sein können.

[0012] Die aus einzelnen Lamellen herstellbaren 
Lamellenbahnen sind hinsichtlich ihrer Materialstärke 
durch das Gewicht der Lamellen und die unter ande-
rem durch das Gewicht der Lamellen begrenzte Haft-
festigkeit auf der Trägerschicht sowie durch die maxi-
male Materialstärke des Sekundärvlieses begrenzt. 
Die Lamellen werden scheibenweise von einer in üb-
licher Weise hergestellten Mineralfaserbahn, insbe-
sondere einem Sekundärvlies abgetrennt und mit ei-
ner der beiden Schnittflächen auf die Trägerschicht 
aufgeklebt, so dass die Lamellen und damit die La-
mellenbahn einen Verlauf der einzelnen Mineralfa-
sern exakt rechtwinklig oder in steilen Winkeln zu den 
Schnittflächen der Lamellen und damit den großen 
Oberflächen der Lamellenbahn aufweisen. In Abhän-
gigkeit von der Rohdichte und den Bindemittelgehal-
ten weisen die Lamellen eine vergleichsweise hohe 
Querzugfestigkeit und gleichzeitig eine hohe Druck-
festigkeit auf, so dass die Lamellen in Längsrichtung 
der Lamellenbahn kompressibel und insbesondere 
stauchfähig sind. Lamellenbahnen mit Rohdichten 
bis ca. 60 kg/m3 werden deshalb auch zur Dämmung 
von runden Bauteilen wie Rohrleitungen, Behältern 
und anders geformtem Oberflächen verwendet. 
Durch ihre ausreichend hohe Druckfestigkeit, gleich-
mäßige Rundung oder Ebenheit können Lamellen-
bahnen auch Bekleidungen, beispielsweise aus dün-
nen Blechen ohne weitere Unterstützungskonstrukti-
onen wärmebrückenfrei tragen.

[0013] Lamellenbahnen und Lamellenplatten mit ei-
ner geringen Breite ermöglichen bei konstanter Kraft-
einwirkung größere Verformungen als Lamellenbah-
nen und Lamellenplatten mit größerer Breite. Der 
mögliche Biegeradius dieser Lamellenbahnen und 
Lamellenplatten nimmt mit zunehmender Dämmdi-
cke und Rohdichte ab. Die mit kleiner werdendem 
Biegeradius ansteigende Kompression der inneren 
Zonen der Lamellenbahn bzw. Lamellenplatte führt 
zu einer erheblichen Verdichtung, aber auch zur Er-
höhung der Druckfestigkeit in diesen Zonen. Lamel-
lenbahnen eignen sich daher ebenso wie feste, aber 
wesentlich aufwendiger herzustellende Rohrschalen 
als tragende Schicht für die Ummantelung von Rohr-
leitungen, beispielsweise mit glatten oder profilierten 
Blechen aus beispielsweise Stahl, Aluminium, Kunst-
stoff-Folien, Gips- oder Mörtelschichten. Die recht-
winklig oder bei Rohrleitungen radial zu den ge-
dämmten Oberflächen ausgerichteten Mineralfasern 
führen zu einer Erhöhung der Wärmeleitfähigkeit der 
Dämmstoffe gegenüber solchen Dämmstoffen, die 
eine laminare Faserstruktur aufweisen oder gegenü-
ber Rohrschalen, in denen die Mineralfasern konzen-
trisch um die Mittelachse der Rohrleitung angeordnet 
sind.

[0014] Die Herstellung von Lamellen ist verfah-
rungstechnisch aufwendig und führt zu einer gerin-

gen Durchlaufgeschwindigkeit der Produktionsanla-
gen. Die Verklebungstechnik ist zudem für die teilwei-
se ein hohes Gewicht aufweisenden Lamellen im 
Wesentlichen ungeeignet. Eine Klebeverbindung 
zwischen benachbarten Lamellen kann ferner da-
durch geschwächt sein, dass im Bereich der Klebe-
flächen lose Mineralfasern oder Mineralfaserbruch-
stücke (Staub) vorhanden sind.

[0015] Lamellenbahnen werden zur Lagerung und 
zum Transport fest aufgerollt und mit einer Umhül-
lung umwickelt. Hierbei werden die Lamellen am An-
fang und am Ende einer Rolle stark auf Scherung be-
ansprucht. Nach dem Entrollen fallen diese Lamellen 
leicht ab. Die Lamellen werden sogar abgeschleu-
dert, wenn der Lamellenbahn erlaubt wird, sich nach 
dem Entfernen der Umhüllungen durch Einwirkung 
der großen Rückstellkräfte selbständig zu entrollen. 
Bei diesem unkontrollierten Entrollvorgang wird das 
Ende der Rolle peitschenartig durch die Luft ge-
schleudert, so dass bereits teilweise abgelöste La-
mellen durch die Beschleunigung oder den starken 
Aufprall des Endes auf den Boden vollständig abge-
löst werden.

[0016] Weiterhin besteht die Gefahr, dass sich ein-
zelne Lamellen von der Lamellenbahn lösen, wenn 
die Lamellen versehentlich nach außen geklappt 
werden. Wegen der von vornherein ungenügenden 
Festigkeit der Verbindung der Lamellen und den ne-
gativen Einwirkungen bei der Handhabung der La-
mellenbahnen scheiden Trägerschichten, die nur 
partiell mit den Lamellen verklebt sind, weitgehend 
aus. Hierzu gehören beispielsweise Gittergewebe 
aus Glasfasern oder ähnliche flächige Gebilde.

[0017] Die als einzelne Elemente aufgeklebten La-
mellenplatten haben verarbeitungstechnisch den 
Vorteil, dass notwendige Trennschnitte entweder ent-
lang der Querfugen zwischen benachbarten Lamel-
len ausgeführt werden können oder diese zumindest 
als Hilfslinie für die Führung eines Schneidwerk-
zeugs dienen. Die Querfugen können ferner als 
Knickstelle auf der Trägerschicht markiert werden, 
um durch Abklappen der Lamellen die Lamellenplat-
ten hinsichtlich ihrer Größe an die Einbaubedingun-
gen anzupassen.

[0018] Eine wesentlich wirtschaftlichere Methode 
zur Herstellung von Dämmstoffen mit der für Lamel-
len, Lamellenplatten oder Lamellenbahnen charakte-
ristischen Orientierung der Mineralfasern ist in der EP 
0 741 827 B1 beschrieben. Bei diesem Verfahren 
wird ein dünnes Primärvlies durch eine sich auf und 
ab bewegende Fördereinrichtung aufgefaltet und 
endlos sowie schlaufenförmig auf eine zweite Förder-
einrichtung aufgelegt. Hierbei entstehen einzelne La-
gen, die in horizontaler Richtung aneinander ge-
drückt und in Abhängigkeit von der je nach der ange-
strebten Rohdichte unterschiedlich gestaucht wer-
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den. Zu diesem Zweck wird das Primärvlies zwischen 
zwei drucksteifen Bändern geführt, welche zunächst 
nur die Höhe des Primärvlieses begrenzen. Bereits 
hierdurch werden die Mineralfasern in den bogenför-
mig umgelenkten Bahnen des Primärvlieses parallel 
zu Begrenzungsflächen ausgerichtet. Um weitge-
hend ebene Oberflächen zu erhalten, kann das Pri-
märvlies auch aktiv in vertikaler Richtung gestaucht 
werden.

[0019] Diese Ausrichtung der Mineralfasern im Pri-
märvlies kann in einer separaten Vorrichtung erfol-
gen, wird aber zweckmäßig in Verbindung mit einem 
Härteofen vorgenommen. Im Härteofen wird die end-
lose Faserbahn zwischen zwei Druckbändern, von 
denen mindestens eines in vertikaler Richtung ver-
fahrbar ist, mit Heißluft in vertikaler Richtung durch-
strömt. Die Druckbänder weisen drucksteife Elemen-
te mit Löchern auf, in die sich Oberflächenbereiche 
der Faserbahn eindrücken, wodurch die Oberflächen 
eine Profilierung erhalten. In den beiden Oberflächen 
der Faserbahn kann es zu einer weiteren Ausrichtung 
der Mineralfasern, einer weiteren Verdichtung gegen-
über den darunter liegenden Bereichen und unter 
Umständen zu einer leichten Bindemittelanreiche-
rung kommen.

[0020] Mit Hilfe der durch die Heißluft übertragenen 
Wärmeenergie wird die Faserbahn mit den darin ent-
haltenen Binde- und/oder Imprägniermitteln erwärmt, 
so dass in der Faserbahn vorhandene Feuchtigkeit 
ausgetrieben wird und die Bindemittel aushärten, in 
dem sie verbindende Filme oder Festkörper bilden. 
Nach der Fixierung der Faserbahn durch Verfesti-
gung der Bindemittel zeigt sich im Längsschnitt eine 
Struktur, in der die Mineralfasern im Kern des Pri-
märvlieses überwiegend rechtwinklig zu den großen 
Oberflächen der endlosen Faserbahn orientiert sind.

[0021] In den oberflächennahen Bereichen sind die 
Mineralfasern parallel zu den großen Oberflächen 
ausgerichtet. Wegen der relativ großen Steifigkeit 
des Kerns des Primärvlieses können die Mineralfa-
sern bei entsprechend großen vertikalen Drücken 
auch pilzartig gestaucht und/oder nach unten hin zwi-
schen die Zonen mit rechtwinklig zu den großen 
Oberflächen verlaufenden Mineralfasern gedrückt 
sein. Zwischen den bogenförmig umgelenkten Bah-
nen des Primärvlieses verbleiben generell kleine Zwi-
ckel, die als unterschiedlich breite und unterschied-
lich tiefe Querfurchen in den beiden großen Oberflä-
chen der endlosen Faserbahn auftreten.

[0022] Im Horizontalschnitt unterscheiden sich die 
höher verdichteten Zonen mit den rechtwinklig zu den 
großen Oberflächen verlaufenden Mineralfasern 
deutlich von den Zwischenzonen mit einer flachen 
Anordnung der Mineralfasern. Im Querschnitt ist die 
Struktur weniger gleichmäßig als bei Dämmplatten, 
die zur Herstellung von Lamellen verwendet werden. 

So ist beispielsweise die Biegezugfestigkeit wegen 
der Inhomogenität der Struktur bei vergleichbarer 
Rohdichte niedriger.

[0023] Aus der EP 0 741 827 B1 ist ferner die Her-
stellung von kaschierten Dämmfilzen bekannt, bei 
der die endlose schlaufenförmig aufgefaltete Faser-
bahn auf beiden großen Oberflächen mit Träger-
schichten aus Aluminiumfolien verklebt werden und 
die Faserbahn anschließend mittig und parallel zu ih-
ren großen Oberflächen aufgeschnitten wird, so dass 
letztlich zwei gleich dicke und kaschierte Faserbah-
nen entstehen, die anschließend aufgerollt werden. 
Bei den auf diese Weise hergestellten, als Dämmfilze 
bezeichneten Faserbahnen ist nur eine partielle Ver-
klebung mit der Trägerschicht möglich, Diese partiel-
le Verklebung und die geringe Querzugfestigkeit der 
Mineralfasern führt zu einem nur geringe Festigkeit 
aufweisenden Verbund, dessen Verbindung im Ver-
gleich zu einer Lamellenplatte bzw. einer Lamellen-
matte aus Lamellen wesentlich weniger fest ist. Die-
ser Unterschied spielt aber bei einer kontinuierlich 
verklebten Faserbahn insbesondere beim Ablösen 
der Trägerschichten an den beiden Enden keine be-
deutende Rolle. Jedoch führen die außenliegenden, 
unkaschierten kompressiblen Zonen zu Unebenhei-
ten.

[0024] Die EP 0 867 572 A2 beschreibt ferner ein 
Dämmelement aus Mineralfasern, bestehend aus ei-
nem Mineralfaservlies und/oder mehreren miteinan-
der verbundenen Lamellen und zumindest einer auf 
einer Hauptfläche aufgebrachten Kaschierung in 
Form einer Folie. Dieses Dämmelement besteht so-
mit aus einer dünnen gleichförmigen Faserbahn aus 
flach übereinanderliegenden und miteinander ver-
bundenen einzelnen Mineralfasern mit einer Materi-
alstärke von weniger als 15 mm sowie einer Kaschie-
rung und mehreren, miteinander verbundenen La-
mellen. Die Kaschierung kann sowohl auf der dünnen 
Faserbahn als auch auf den Lamellen aufgebracht 
sein.

[0025] Aus der DD 248 934 A3 und der in dieser als 
Stand der Technik genannten EP 1 152 094 A1 sowie 
der DE 197 58 700 C2 sind Verfahren bekannt, bei 
denen eine mit Binde- und sonstigen Zusatzmitteln 
imprägnierte Faserbahn in Lamellen unterteilt wird, 
die um 90° gedreht und anschließend horizontal an-
einander gedrückt und vertikal gestaucht werden, so 
dass Lamellenbahnen entstehen. Es ist auch vorge-
sehen, dass die einzelnen Lamellen unterschiedlich 
verdichtet und aus verschiedenen Materialien ausge-
bildet werden. Nach dem Zusammenfügen der ein-
zelnen Lamellen sind die Mineralfasem je nach der 
Orientierung in der ursprünglichen Faserbahn mehr 
oder weniger rechtwinklig zu den großen Oberflä-
chen orientiert. Durch den unabdingbaren vertikalen 
Druck werden auch hier die in den beiden oberflä-
chennahen Zonen vorhandenen Mineralfasern um-
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gebogen und in einer flachen Lagerung fixiert.

[0026] Festigkeitssteigernd kann sich bei dem in der 
EP 0 741 827 B1 wie auch in der DD 248 934 A3 be-
schriebenen Verfahren auswirken, dass bei dem 
Passieren des Härteofens die jeweils oberste, weni-
ge Mikrometer bis Millimeter dicke Zone der Faser-
bahn stärker verdichtet und mit Bindemitteln angerei-
chert wird, als die unmittelbar darunter liegenden Zo-
nen. Damit kann ein festerer Kontakt mit der Kaschie-
rung hergestellt werden, wenngleich die für den Ge-
brauch entscheidende Querzugfestigkeit der Faser-
bahn vornehmlich durch die tiefer angeordneten Zo-
nen beeinflusst wird.

Aufgabenstellung

[0027] Ausgehend von diesem Stand der Technik 
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Dämmstoffelementes so-
wie ein Dämmstoffelement derart weiterzubilden, 
dass in einfacher und damit kostengünstiger Weise 
ein Dämmstoffelement herstellbar ist, welches ver-
besserte Festigkeitseigenschaften bei gleichzeitig 
verbesserter Wärmeleitfähigkeit aufweist, so dass 
das Dämmstoffelement sowohl im Bereich der Däm-
mung von Gebäudefassaden als auch im Bereich von 
gekrümmten Oberflächen einsetzbar ist.

[0028] Zur Lösung dieser Aufgabenstellung ist bei 
einem erfindungsgemäßen Verfahren vorgesehen, 
dass die mit der Trägerschicht zu verbindende große 
Oberfläche nach dem Durchlaufen des Härteofens 
vor dem Aufbringen der Trägerschicht durch Entfer-
nen von Vorsprüngen und/oder Unebenheiten eben 
ausgebildet wird. Seitens einer erfindungsgemäßen 
Dämmstoffelementes ist zur Lösung der Aufgaben-
stellung vorgesehen, dass eine Trägerschicht auf ei-
ner glatt ausgebildeten großen Oberfläche des Se-
kundärvlieses angeordnet ist und dass die Träger-
schicht auf der großen Oberfläche befestigt ist.

[0029] Mit einem erfindungsgemäßen Verfahren 
können Dämmstoffelemente hergestellt werden, die 
einen Verlauf eines Teils der Mineralfasern parallel zu 
den großen Oberflächen aufweist, wodurch der Wär-
medurchgang durch den Dämmstoff in Richtung 
rechtwinklig zu den großen Oberflächen verringert 
wird. Rechtwinklig zu diesen Mineralfasern, also in 
Hauptrichtung der Transmissionswärmeverluste aus-
gerichtete Mineralfasern erhöhen hingegen die Wär-
meleitfähigkeit. Diese rechtwinklig zu den großen 
Oberflächen verlaufenden Mineralfasem erhöhen die 
Querzug- und Druckfestigkeit des Dämmstoffs und 
verringern die Steifigkeit parallel zu den großen 
Oberflächen. Diese von der Orientierung der Mineral-
fasern abhängigen Eigenschaften lassen sich in ei-
ner entsprechend gerichteten Mineralfaserstruktur ei-
nes erfindungsgemäßen Dämmstoffelementes kom-
binieren, wobei sich diese Struktur insbesondere bei 

einer aufrollbaren Dämmstoffbahn dahingehend als 
vorteilhaft zeigt, dass die Dämmstoffbahn in einer äu-
ßeren, mit der Trägerschicht verbundenen Zone die 
Struktur und Eigenschaften eines Dämmfilzes auf-
weist, während die sich an diese Zone anschließen-
den Bereiche der Dämmstoffbahn bis hin zu einer ge-
genüberliegend angeordneten und unkaschierte aus-
gebildeten große Oberfläche durch die Ausrichtung 
der Mineralfasern rechtwinklig zu den großen Ober-
flächen die vorteilhaften Eigenschaften von Lamel-
lenbahnen haben.

[0030] Erfindungsgemäß wird das Sekundärvlies 
nach dem Durchlauf durch den Härteofen im Bereich 
ihrer mit der Trägerschicht spanabhebend bearbeitet, 
indem die Oberfläche beispielsweise abgeschliffen 
wird, um Vorsprünge und/oder Unebenheiten zu be-
seitigen. Gleichzeitig werden auch Mineralfasern ent-
fernt, deren Ausrichtung nicht parallel oder recht-
winklig zu der großen Oberfläche gegeben ist. Um 
größere Menge an Mineralfasern zu beseitigen kann 
alternativ vorgesehen sein, dass Mineralfasern bis zu 
einer vorgegebenen Tiefe mit zumindest einer Schnitt 
parallel zu den großen Oberflächen weggeschnitten 
werden. Im Anschluss kann dann ein Schleifvorgang 
vorgesehen sein, mit dem die erforderliche Oberflä-
chenrauhigkeit eingestellt wird.

[0031] Das erfindungsgemäße Verfahren kann un-
mittelbar im Anschluss an den Durchlauf des Härteo-
fens durchgeführt werden. In diesem Fall werden bei-
de großen Oberflächen des Sekundärvliese bearbei-
tet und mit einer Trägerschicht versehen, bevor das 
Sekundärvlies anschließend parallel und rechtwinklig 
zu den großen Oberflächen in Abschnitte unterteilt 
wird.

[0032] Bei einer alternativen kontinuierlichen Her-
stellung kann das Sekundärvlies zuerst durch parallel 
und rechtwinklig zu den großen Oberflächen insbe-
sondere mit Sägen oder Lasern geführte Schnitte, in 
Abschnitte aufgeteilt werden, welche Abschnitte 
nachfolgend spanabhebend bearbeitet und mit Trä-
gerschichten verklebt und anschließend aufgerollt 
oder flach auf beispielsweise Paletten gelagert wer-
den.

[0033] Bei der spanabhebenden Bearbeitung wer-
den zumindest durch gelochten Härteofenbänder 
verursachte Vorsprünge oder Erhebungen entfernt. 
Hierbei bleiben Kontaktzonen erhalten, in denen die 
Mineralfasern absolut parallel zu den großen Ober-
flächen verlaufend angeordnet sind.

[0034] Gemäß einer Weiterbildung der Erfindung ist 
vorgesehen, dass der Bereich der Randzone, in de-
nen die Mineralfasern flach oder in kleinen Winkeln 
zu der großen Oberfläche verlaufend angeordnet 
sind, teilweise oder ganz entfernt werden. Hierdurch 
wird die Biegefähigkeit und Kompressibilität des Se-
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kundärvlieses bzw. des hieraus hergestellten Dämm-
stoffelementes in seiner Längsachsenrichtung er-
höht.

[0035] Mit einem unterschiedlich tiefen Abtrag der 
Mineralfasem im zur Oberfläche benachbarten Be-
reich der Randzone werden die Mineralfasem mit ei-
ner steileren Ausrichtung zu der großen Oberfläche 
freigelegt, wodurch sich die Querzugfestigkeit des 
Sekundärvlieses bzw. des daraus hergestellten 
Dämmstoffelementes im Bereich der großen Oberflä-
che vergrößert, so dass auch der Haftverbund zwi-
schen der großen Oberfläche und der darauf ange-
ordneten Trägerschicht wesentlich verbessert wird, 
Die Trägerschicht wird auf die Oberfläche aufka-
schiert.

[0036] Mit der Entfernung der im wesentlichen par-
allel zur großen Oberfläche ausgerichteten Mineral-
fasern und einem dadurch erhöhten Anteil an steil bis 
rechtwinklig zur großen Oberfläche orientierten Mine-
ralfasern steigt der Wärmedurchgang durch das 
Dämmstoffelement.

[0037] Ein nach dieser Erfindung hergestelltes 
Dämmstoffelement ist aufgrund der im Bereich der, 
der mit der Trägerschicht ausgebildeten großen 
Oberfläche gegenüberliegend angeordneten, in der 
Regel unkaschierten großen Oberfläche rechtwinklig 
ausgerichteten Mineralfasern bevorzugt zur Däm-
mung glatter gekrümmter Oberflächen, wie beispiels-
weise von Rohrleitungen geeignet. Die Kompressibi-
lität des Dämmstoffelementes im Bereich der großen 
Oberfläche mit einer Ausrichtung der Mineralfasem 
rechtwinklig zu der großen Oberfläche kann nach ei-
nem weiteren Merkmal der Erfindung dadurch erhöht 
werden, dass das Sekundärvlies bzw. das Dämm-
stoffelement beim Aufrollen vorkomprimiert und da-
durch elastifiziert wird.

[0038] Das erfindungsgemäße Dämmstoffelement 
kann mit einer Verkleidung, beispielsweise mit einer 
Abdeckung aus einem dünnen Blech abgedeckt wer-
den, wobei die Verkleidung bevorzugt auf der großen 
Oberflächen mit den parallel hierzu verlaufenden Mi-
neralfasern angeordnet wird, so dass sich die leicht 
kompressible äußere Randzone unterhalb der Trä-
gerschicht elastisch federnd an die Innenfläche der 
Verkleidung anpassen kann. In gleicher Weise kann 
die Elastizität des Dämmstoffelementes genutzt wer-
den, um für die Anordnung von Dämmstoffelementen 
in zu geringem Abstand zueinander angeordnete 
Rohrleitungen zu isolieren. In diesem Anwendungs-
fall wird die Elastizität der erfindungsgemäßen 
Dämmstoffelemente in den Kontaktbereichen ge-
nutzt.

[0039] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung 
ist vorgesehen, in zumindest eine große Oberfläche, 
insbesondere in die mit der Trägerschicht verbunde-

ne Oberfläche vorzugsweise vor dem Aufwickeln, 
insbesondere rechtwinklig zur Längsachse des Se-
kundärvlieses verlaufende Einschnitte und/oder Aus-
nehmungen eingebracht werden. Derartig ausgebil-
dete Dämmstoffelemente haben den Vorteil, dass 
ihre Elastizität verbessert ist, so dass sie auch bei 
größeren Materialstärken und damit verbundener 
größerer Steifigkeit roll- oder wickelbar sind. Auch 
könne diese Dämmstoffelemente durch diese Ausge-
staltung zur Dämmung von Objekten mit stark ge-
krümmten Oberflächen verwendet werden.

Ausführungsbeispiel

[0040] Weitere Merkmal und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung 
der zugehörigen Zeichnung, in der bevorzugte Aus-
führungsformen eines Dämmstoffelementes und ei-
ner Vorrichtung zur Herstellung eines Dämmstoffele-
mentes dargestellt sind. In der Zeichnung zeigen:

[0041] Fig. 1 einen ersten Abschnitt einer schema-
tisch dargestellten Anlage zur Herstellung eines 
Dämmstoffelementes aus Mineralfasern;

[0042] Fig. 2 einen zweiten Abschnitt der Anlage 
zur Durchführung des Verfahrens zur Herstellung ei-
nes Dämmstoffelementes aus Mineralfasern gemäß
Fig. 1,

[0043] Fig. 3 einen Abschnitt eines Dämmstoffele-
mentes in verschiedenen Bearbeitungsstufen im 
Längsschnitt und

[0044] Fig. 4 ein in mehrere Abschnitte unterteiltes 
Dämmstoffelement in Seitenansicht.

[0045] Fig. 1 zeigt den ersten Abschnitt einer Anla-
ge 1 zur Herstellung eines bahnenförmigen Dämm-
stoffelementes 2 (Fig. 2) aus Mineralfasem 3. Die Mi-
neralfasern 3 werden aus einem silikatischen Materi-
al, beispielsweise natürlichen und/oder künstlichen 
Steinen hergestellt, indem in einem Kupolofen 4 das 
silikatische Material geschmolzen und die Schmelze 
5 einem Zerfaserungsaggregat 6 zugeführt wird. Das 
Zerfaserungsaggregat 6 weist mehrere rotierend an-
getriebene Spinnräder 7 auf, von denen in Fig. 1 le-
diglich ein Spinnrad 7 dargestellt ist.

[0046] Der Kupolofen 4 weist ausgangsseitig eine 
Ausgussrinne 8 auf, über die die Schmelze 5 aus 
dem Kupolofen 4 auf die Spinnräder 7 fließt.

[0047] Durch die rotatorische Bewegung der Spinn-
räder 7 werden die Mineralfasern 3 aus der Schmelze 
5 gebildet und auf einem ersten Förderband 9 ge-
sammelt. Auf diesem ersten Förderband 9 bildet sich 
ein Primärvlies 10, in dem die mit im Zerfaserungsag-
gregat 6 mit Bindmitteln versetzten Mineralfasem 3 in 
im Wesentlichen gleicher Richtung ausgerichtet und 
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laminar angeordnet sind. Das Primärvlies 10 wird so-
dann über ein zweites Förderband 11, welches im 
Unterschied zum ersten Förderband 9 kein Sammel-
förderband, sondern ein Transportförderband ist, ei-
ner nachgeschalteten Bearbeitungsstation 12 über-
geben.

[0048] In der Bearbeitungsstation 12 wird die allge-
meine Transportrichtung des Primärvlieses 10 geän-
dert. Diese Änderung erfolgt von der ursprünglichen 
Längsrichtung in einen Transport in die ursprüngliche 
Querrichtung des Primärvlieses 10. Die Förderrich-
tung ist in Fig. 1 durch einen Pfeil 13 dargestellt.

[0049] Das Primärvlies 10 wird über eine Walze 14
transportiert, deren Zweck es ist, die Transportrich-
tung des Primärvlieses 10 aus einer im Wesentlichen 
horizontalen Richtung in eine im Wesentlichen verti-
kale Richtung zu ändern, um das Primärvlies 10 einer 
weiteren Bearbeitungsstation 15 zuzuführen. Diese 
weitere Bearbeitungsstation 15 weist zwei parallel 
zueinander verlaufende Förderbänder 16, 17 auf, 
zwischen denen das Primärvlies 10 geführt ist. Die 
Förderbänder 16, 17 sind pendelnd angeordnet und 
pendeln das Primärvlies 10 rechtwinklig zu seiner 
Längserstreckung als Sekundärvlies 18 auf einer 
nicht näher dargestellten weiteren Fördereinrichtung 
auf, welche parallel zu den Förderbändern 9 und 11
verläuft.

[0050] Das derart aufgependelte Sekundärvlies 18
wird sodann einer Verdichtungsstation 19 zugeführt, 
in welcher das Sekundärvlies 18 komprimiert wird. 
Die Verdichtungsstation 19 weist ein oberes Förder-
band 20 und ein unteres Förderband 21 auf, zwi-
schen denen das Sekundärvlies 18 läuft. Die beiden 
Förderbänder 20 und 21 der Verdichtungsstation 19
sind pendelnd angeordnet und haben neben der 
Funktion der Verdichtung des Sekundärvlieses 18
auch die Funktion, das verdichtete Sekundärvlies 18
in Längsrichtung mäandrierend aufzupendeln. Die-
ses Aufpendeln des Sekundärvlieses 18 führt dazu, 
dass das Sekundärvlies 18 in seinem mittleren Be-
reich eine Orientierung der Mineralfasem 3 aufweist, 
die rechtwinklig zu den großen Oberflächen 22, 23
ausgerichtet ist. In Randzonen 101 unmittelbar unter-
halb der großen Oberflächen 22, 23 weist das Sekun-
därvlies 18 eine Orientierung der Mineralfasern 3 auf, 
die unter einem Winkel abweichend von der Orthogo-
nalen zu den großen Oberflächen 22, 23 bis hin zu ei-
ner parallelen Ausrichtung relativ zu diesen großen 
Oberflächen 22, 23 variiert. Diese Anordnung und 
Orientierung der Mineralfasern 3 in dem Sekundärv-
lies 18 resultiert aus dem Aufpendeln des Sekundärv-
lieses 18 im Anschluss an die Verdichtungsstation 
19.

[0051] Das aufgependelte Sekundärvlies 18 wird 
unmittelbar nach dem Aufpendeln einer Bearbei-
tungsstation 24 zugeführt, die ein oberes Förderband 

25 und ein unteres Förderband 26 aufweist und de-
ren Fördergeschwindigkeiten im Vergleich zur För-
dergeschwindigkeit der Verdichtungsstation 19 gerin-
ger ist, so dass das aufgependelte Sekundärvlies 18
in seiner Längsrichtung komprimiert und die einzel-
nen Mäander des aufgependelten Sekundärvlieses 
18 zusammengeschoben werden.

[0052] Der Bearbeitungsstation 24 ist eine weitere 
Bearbeitungsstation 27 nachgeschaltet, die ebenfalls 
ein oberes Förderband 28 und ein unteres Förder-
band 29 aufweist, zwischen denen das aufgependel-
te Sekundärvlies 18 gefördert wird. Die Bearbei-
tungsstation 27 weist eine weitergehend reduzierte 
Fördergeschwindigkeit des Sekundärvlieses 18 auf, 
um die Verdichtung und die Homogenisierung des 
aufgependelten Sekundärvlieses 18 fortzusetzen.

[0053] Das derart vorbereitete Sekundärvlies 18 bil-
det ein Endprodukt, das zur Bildung von bestimmten 
Dämmstoffelementen 2 aus Mineralfasern 3, wie zum 
Beispiel Dämmstoffplatten oder Dämmstoffbahnen 
weiterverarbeitet werden kann, wie dies nachfolgend 
in Bezug zu Fig. 2 beschrieben wird.

[0054] Das mäandrierend aufgefaltete und kompri-
mierte Sekundärvlies 18 wird einem Härteofen 30 zu-
geführt, indem zwei parallel zueinander verlaufende 
Förderbänder 31 und 32 angeordnet sind. In dem 
Härteofen 30 wird Heißluft durch die Förderbänder 
31, 32 und somit auch durch das Sekundärvlies 18
gefördert, welche Heißluft das in dem Sekundärvlies 
18 zur Verbindung der einzelnen Mineralfasern 3 ent-
haltene Bindemittel aushärtet. Durch die Aushärtung 
des Bindemittels wird das Sekundärvlies 18 in seiner 
geometrischen Form, die es vor dem Härteofen durch 
die Bearbeitungsstationen 12, 15, 19 und 24 sowie 
27 erhalten hat, fixiert. Gleichzeitig wird das Sekun-
därvlies 18 zwischen den Förderbändern 31, 32 des 
Härteofens 30 komprimiert.

[0055] Der Abstand der beiden Förderbänder 31, 32
im Härteofen 30 ist auf die Materialstärke des Sekun-
därvlieses 18 eingestellt und durch die Förderge-
schwindigkeit der Förderbänder 31, 32 im Verhältnis 
zur erforderlichen Heißluftmenge, um das Bindemit-
tel auszuhärten, begrenzt.

[0056] Im Anschluss an den Härteofen 30 läuft das 
Sekundärvlies 18 durch eine erste Sägestation 33, 
die eine Bandsäge 34 mit einem bandförmigen Säge-
blatt 35 aufweist, mit welchem Sägeblatt 35 das Se-
kundärvlies 18 durch einen Trennschnitt parallel zu 
den großen Oberflächen 22, 23 in zwei Dämmstoffe-
lemente 2 unterteilt wird, die jeweils eine große Ober-
fläche 22, 23 und eine im Wesentlichen flächenglei-
che, der jeweiligen großen Oberfläche 22, 23 gegen-
überliegende Trennfläche 36 aufweisen.

[0057] Das eine Breite von 2.400 mm aufweisende 
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Sekundärvlies 18 wird anschließend durch eine 
Kreissäge mit einem Kreissägeblatt 37 in Längsrich-
tung in vier Teilbahnen unterteilt, wobei jede Teilbahn 
letztendlich ein Dämmstoffelement 2 darstellt und 
eine Breite von 1.200 m aufweist.

[0058] Die in Längsrichtung durch den Trennschnitt 
parallel zu den großen Oberflächen 22, 23 des Se-
kundärvlieses 18 getrennten Dämmstoffelemente 22
werden voneinander abgehoben und einer Kaschie-
rungsstation zugeführt, in der auf eine große Oberflä-
che 22, 23 Trennflächen der Dämmstoffelemente 2
eine Trägerschicht 39 aufgebracht wird. Die Träger-
schichten 39 sind hierbei für jede Dämmstoffbahn 2
in jeweils einer Kaschierungsrolle bevorratet, wobei 
die Trägerschichten 39 mit der Förderung der Dämm-
stoffelemente 2 von der Kaschierungsrolle abgezo-
gen und flächengleich mit den Dämmstoffelementen 
2 verklebt wird. Im Anschluss an die Kaschierungs-
station werden die Dämmstoffelemente 2 aufgewi-
ckelt und verpackt. Zu diesem Zweck werden die 
Dämmstoffelemente 2 in einem vorbestimmten Län-
genmaß von dem Sekundärvlies 18 durch einen 
Schnitt rechtwinklig zur Längsrichtung des Sekun-
därvlieses 18 abgelängt.

[0059] Die Trägerschicht 39 ist als Aluminium-Poly-
ethylen-Verbundfolie ausgebildet und bildet eine äu-
ßere Verstärkungs-, Schutz- und/oder Dekorations-
schicht. Die Verbindung der Trägerschicht 39 mit 
dem Dämmstoffelement 2 in der Kaschierungsstation 
erfolgt durch einen auf das Dämmstoffelement 2 auf-
gesprühten hochviskosen Dispersionskleber, der in 
Abhängigkeit der erforderlichen Verbindung zwi-
schen der Trägerschicht 39 und dem Dämmstoffele-
ment 2 sowie seiner Klebewirkung vollflächig, punk-
tuell oder streifenförmig aufgesprüht wird. Die Trä-
gerschicht 39 ist auf der großen Oberfläche 22, 23
des Dämmstoffelementes 2 angeordnet, in deren Be-
reich die Mineralfasern 3 parallel zu der großen Ober-
fläche 22, 23 angeordnet sind. Es ist ergänzend vor-
gesehen, dass vor dem Wickeln des Dämmstoffele-
ments 2 die im Bereich der großen Oberflächen 22, 
23 vorhandenen Mineralfasern 3, die von einer recht-
winkligen Orientierung zu den großen Oberflächen 
22, 23 abweichen, durch Schneiden oder Schleifen 
teilweise entfernt werden, wobei auch Vorsprünge 
aus Mineralfasern 3 oder Unebenheiten in der gro-
ßen Oberfläche 22, 23 entfernt werden, um eine ebe-
ne und glatte Fläche zur Befestigung der Träger-
schicht 39 zu schaffen.

[0060] In Fig. 3 ist zu erkennen, dass mit den 
Schneidwerkzeugen 114 entweder ein Teil der Rand-
zonen 101 oder die gesamten Randzonen 101 ent-
fernt werden können, so dass das Sekundärvlies 18
unterschiedliche Faserverläufe aufweisen kann. Ins-
besondere können aus einem Sekundärvlies 18 ge-
mäß Fig. 3 die Dämmstoffelemente 2 gemäß Fig. 4
hergestellt werden oder das Sekundärvlies 18 kann 

einen insgesamt ausschließlich rechtwinkligen Ver-
lauf der Mineralfasern 2 zu den großen Oberflächen 
22, 23 aufweisen, bevor das Sekundärvlies 18 mit der 
Trägerschicht 39 verbunden wird.

[0061] Die Dämmstoffelemente 2 gemäß Fig. 4 sind 
somit dadurch geprägt, dass die Randzonen 101 im 
Bereich der großen Oberflächen 22, 23 teilweise ent-
fernt worden sind und dass die Schnittfläche 115 zur 
Erzielung einer hohen Querzugfestigkeit in einem 
Kernbereich 109 des Dämmstoffelementes 1 gemäß
Fig. 4 ausgebildet ist.

[0062] Die Dämmstoffelemente 2 können als 
Dämmstoffplatten ausgebildet sein und in Abhängig-
keit von der Breite der Produktionsanlagen in vielen 
unterschiedlichen Abmessungen hergestellt werden.

[0063] Die in Fig. 4 dargestellten Dämmstoffele-
mente 2 sind bahnenförmig ausgebildet, wobei die 
Trägerschicht 39 auf einer glatt ausgebildeten gro-
ßen Oberfläche 22, 23 angeordnet ist. Die Träger-
schicht 39 ist auf der großen Oberfläche 22, 23 im 
Bereich der Randzone 101 angeordnet, welcher 
Randzone die Mineralfasern 3 im Wesentlichen par-
allel zur großen Oberfläche 22, 23 verlaufend ange-
ordnet sind.

[0064] Die Verbindung zwischen der Trägerschicht 
39 und der Randzone 101 erfolgt im Falle einer Trä-
gerschicht 39 aus einer Aluminium-Polyethylen-Ver-
bundfolie dadurch, dass die Aluminium-Polyethy-
len-Verbundfolie erwärmt wird, so dass der Kunst-
stoffanteil in der Verbundfolie erweicht und mit der 
großen Oberfläche 22, 23 im Bereich der Randzone 
101 verklebt.

[0065] Die Dämmstoffelemente 2 gemäß Fig. 4 sind 
aus einem Sekundärvlies 18 durch eine Aufteilung 
des Sekundärvlieses 18 gemäß voranstehender Be-
schreibung ausgebildet, wobei in dem Sekundärvlies 
das Primärvlies 10 mäandrierend angeordnet ist. In 
den Umlenkungsbereichen zwischen den Mäandern 
entstehen Zwickel, in welche Mineralfasern 3 ver-
drängt werden.

[0066] In Fig. 4 ist zu erkennen, dass die Randzone 
101 in unterschiedlicher Materialstärke von der gro-
ßen Oberfläche 22, 23 ausgehend entfernt werden 
kann. Hierdurch wird die Materialstärke der Randzo-
ne beeinflusst, um das Dämmstoffelement 2 an die 
Anwendung anzupassen.

Patentansprüche

1.  Verfahren zur Herstellung eines Dämmstoffe-
lementes aus mit Bindemitteln gebundenen Mineral-
fasern, insbesondere aus Steinwolle und/oder Glas-
wolle, bei dem die Mineralfasern aus einer Schmelze 
hergestellt und auf einer Fördereinrichtung als Pri-
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märvlies abgelegt werden, das Primärvlies recht-
winklig zu seiner Längserstreckung aufgependelt und 
als Sekundärvlies mit einem Kernbereich, der einen 
Verlauf der Mineralfasern im wesentlichen rechtwink-
lig oder steil zu den großen Oberflächen aufweist, 
und zumindest einer Randzone mit einem Verlauf der 
Mineralfasern im wesentlichen parallel zu den gro-
ßen Oberflächen auf einer zweiten Fördereinrichtung 
abgelegt und einem Härteofen zur Aushärtung des 
Bindemittels zugeführt wird und das Sekundärvlies 
anschließend durch einen Trennschnitt parallel zu 
den großen Oberflächen des Sekundärvlieses in zu-
mindest zwei Dämmstoffbahnen unterteilt und auf zu-
mindest eine große Oberfläche eine Trägerschicht 
aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass 
die mit der Trägerschicht (39) zu verbindende große 
Oberfläche (22, 23) nach dem Durchlaufen des Här-
teofens (30) vor dem Aufbringen der Trägerschicht 
(39) durch Entfernen von Vorsprüngen und/oder Un-
ebenheiten eben ausgebildet wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorsprünge und/oder Unebenhei-
ten durch Abschleifen und/oder durch zumindest ei-
nen Schnitt parallel zu der großen Oberfläche (22, 
23) entfernt werden.

3.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorsprünge und/oder Unebenhei-
ten zusammen mit Mineralfasern (3) bis in einen Be-
reich der Randzone (101) entfernt werden, in dem die 
Mineralfasern (3) überwiegend, nämlich zumindest 
zu 80% parallel zu der großen Oberfläche (22, 23) 
ausgerichtet sind.

4.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Trägerschicht (39) ein luftdurchläs-
siges und/oder wärmefestes Vlies, Gewebe oder Ge-
lege, insbesondere aus Glas- und/oder Naturfasern 
oder organischen Chemiefasern, wie beispielsweise 
aus Kohlenstoff, Aramid, Terephthalat, Polyamid, Po-
lypropylen bzw. Mischungen daraus oder als Folie, 
beispielsweise Aluminium-Polyethylen-Verbundfolie 
und zumindest einlagig und insbesondere in Form 
von zugfesten Bahnen aufgebracht wird.

5.  Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die im Bereich der Randzone (101) 
nicht parallel zu den großen Oberflächen (22, 23) ver-
laufenden Mineralfasern in Zwickel zwischen be-
nachbarten Mäandern (3) des Sekundärvlieses (18) 
verdrängt werden.

6.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mit der Trägerschicht (39) verbun-
dene Sekundärvlies (18) aufgewickelt wird.

7.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mit der Trägerschicht (39) verbun-
dene Sekundärvlies (18) vor dem Aufwickeln in Rich-

tung der Flächennormalen der großen Oberflächen 
(22, 23) komprimiert wird.

8.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trägerschicht (39) mit dem Sekun-
därvlies (18) verklebt wird. 

9.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in zumindest eine große Oberfläche 
(22, 23), insbesondere in die mit der Trägerschicht 
(39) verbundene Oberfläche (22, 23) vorzugsweise 
vor dem Aufwickeln, vorzugsweise rechtwinklig zur 
Längsachse des Sekundärvlieses (18) verlaufende 
Einschnitte und/oder Ausnehmungen eingebracht 
werden.

10.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Sekundärvlies (18) vor dem Auf-
bringen der Trägerschicht (39) parallel und/oder 
rechtwinklig zu seiner Längsrichtung in Abschnitte 
unterteilt wird.

11.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mineralfasern (3) der mit der Trä-
gerschicht (39) zu verbindenden großen Oberfläche 
(22, 23) nach dem Durchlaufen des Härteofens (30) 
vor dem Aufbringen der Trägerschicht (39) bis in den 
Kernbereich (109) entfernt werden.

12.  Dämmstoffbahn aus mit einem Bindemittel 
gebundenen Mineralfasem, insbesondere aus Mine-
ralwolle und/oder Glaswolle, hergestellt nach dem 
Verfahren gemäß einem der Ansprüche 1 bis 11, be-
stehend aus einem große Oberflächen aufweisen-
dem Sekundärvlies mit einem Kernbereich, der einen 
Verlauf der Mineralfasern im wesentlichen rechtwink-
lig oder steil zu den großen Oberflächen aufweist, mit 
einer großen Oberfläche und einer beim Aufteilen ei-
nes Sekundärvlieses in zwei Dämmstoffbahnen ent-
stehenden Trennfläche, wobei die Mineralfasern im 
Bereich der Trennfläche rechtwinklig zur Trennfläche 
und im Bereich der Oberfläche unter einem Winkel 
abweichend von 90° zur großen Oberfläche, insbe-
sondere parallel zur großen Oberfläche verlaufend 
angeordnet sind, und mit einer Kaschierung, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine Trägerschicht (39) auf ei-
ner glatt ausgebildeten großen Oberfläche (22, 23) 
des Sekundärvlieses (18) angeordnet ist und dass 
die Trägerschicht (39) auf der großen Oberfläche (22, 
23) befestigt ist.

13.  Dämmstoffbahn nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass zwischen der Trägerschicht 
(39) und der großen Oberfläche (22, 23) zumindest 
eine Randzone (101) mit einem Verlauf der Mineral-
fasern (3) im wesentlichen parallel zur großen Ober-
fläche (22, 23) angeordnet ist.

14.  Dämmstoffbahn nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Trägerschicht (39) als ein 
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luftdurchlässiges und/oder wärmefestes Vlies, Ge-
webe oder Gelege, insbesondere aus Glas- und/oder 
Naturfasern oder organischen Chemiefasern, wie 
beispielsweise aus Kohlenstoff, Aramid, Terephtha-
lat, Polyamid, Polypropylen bzw. Mischungen daraus 
oder als Folie, beispielsweise Aluminium-Polyethy-
len-Verbundfolie und zumindest einlagig und insbe-
sondere in Form von zugfesten Bahnen ausgebildet 
ist.

15.  Dämmstoffbahn nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Trägerschicht (39) mit dem 
Sekundärvlies (18) verklebt ist.

16.  Dämmstoffbahn nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass in zumindest einer großen 
Oberfläche (22, 23), insbesondere in der mit der Trä-
gerschicht (39) verbundenen Oberfläche (22, 23), 
vorzugsweise rechtwinklig zur Längsachse des Se-
kundärvlieses (18) verlaufende Einschnitte und/oder 
Ausnehmungen angeordnet sind.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
12/15



DE 10 2005 004 504 A1    2005.09.15
13/15



DE 10 2005 004 504 A1    2005.09.15
14/15



DE 10 2005 004 504 A1    2005.09.15
15/15


	Titelseite
	Beschreibung
	Stand der Technik
	Aufgabenstellung
	Ausführungsbeispiel

	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

