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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer insbesondere in einzelne Dämmstoffplatten
aus Mineralfasern aufteilbare Faserdämmstoffbahn mit
im wesentlichen zu ihren großen Oberflächen recht-
winklig ausgerichteten Mineralfasern, bei dem die Mine-
ralfasern aus einer Sammelkammer abgezogen und auf
einem Förderband als Primärvlies mit im wesentlichen
parallel zu den großen Oberflächen ausgerichteten Mi-
neralfasern abgelegt werden. Die Erfindung betrifft fer-
ner eine Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens
mit einem Förderband zur Förderung eines Primärvlie-
ses aus Mineralfasem von einer Sammelkammer zu ei-
ner Pendelstation.
[0002] Mineralwolle-Dämmstoffe bestehen aus glasig
erstarrten Fasern, die zur Erhaltung der elastisch-fe-
dernden Eigenschaften, aber auch um als nicht brenn-
bare Dämmstoffe eingestuft werden zu können, nur mit
weniger als 8 Masse-%, bei Mineralwolle-Dämmstoffen
aus Steinwolle mit ca. 2 bis 4 Masse-% Bindemitteln,
insbesondere Phenol-Formaldehyd-Harnstoff-Harzen
gebunden sind. Anorganische Bindemittel, wie organi-
sche Kieselsäure-Verbindungen, die über Sol-Gel-Pro-
zesse reagieren, werden ebenfalls verwendet. Flexible,
kompressible Mineralwolle-Dämmstoffe aus Glaswolle
weisen Rohdichten von weniger als 30 kg/m3 auf. Ver-
gleichbare Mineralwolle-Dämmstoffe aus Steinwolle,
die nicht unbeträchtliche Anteile nichtfaseriger Bestand-
teile enthalten, werden mit Rohdichten zwischen ca. 23
bis 45 kg/m3 hergestellt. Darüber hinaus sind mecha-
nisch belastbare Mineralwolle-Dämmstoffe, beispiels-
weise zur Dämmung von Flachdachkonstruktionen be-
kannt, die Rohdichten von größer 130 kg/m3 aufweisen.
Derartige Dämmstoffe können auch bei Wärmedämm-
verbundsystemen als Putzträgerplatten eingesetzt wer-
den.
[0003] Die mechanischen, wie auch wärmeschutz-
technischen Eigenschaften der Mineralwolle-Dämm-
stoffe sind u.a. abhängig von der Orientierung der ein-
zelnen Fasern. Sind die Fasern quer zu den großen
Oberflächen des Mineralwolle-Dämmstoffs ausgerich-
tet, so ist der Dämmstoff kompressibel. Gleichzeitig
weist der Dämmstoff aber auch eine niedrige Querzug-
festigkeit und Wärmeleitfähigkeit quer zur Faserorien-
tierung auf. Um Mineralwolle-Dämmstoffe mit großen
Festigkeitswerten herzustellen, ist es erforderlich, die
einzelnen Fasern überwiegend rechtwinklig zu den gro-
ßen Oberflächen auszurichten. Hierbei wird in der Regel
ein Fasermassenstrom mit seinen darin horizontal und
flachgeneigt liegenden Fasern durch eine kontinuierlich
wirkende horizontale Stauchung in einem Bereich zwi-
schen 1 zu 2,5 und 1 zu 3 bei gleichzeitig vertikaler Kom-
pression aufgefaltet.
[0004] Von außen auf den Fasermassenstrom wir-
kende Scherkräfte bewirken eine intensive Relativbe-
wegung zwischen den einzelnen Fasern bzw. Faser-
schichten. Hierdurch kommt es zur Ausbildung von

Gleitbahnen mit parallel zueinander orientierten Fasern
innerhalb des aufgefalteten Fasernmassenstroms, der
nachfolgend als Primärvlies bezeichnet wird. Entlang
der Gleitbahnen weist das Primärvlies eine verringerte
Haftung zwischen den Fasern bzw. Faserschichten auf.
Diese Bereiche verringerter Haftung werden bevorzugt
entlang der ursprünglichen Oberflächen des Primärvlie-
ses angeordnet. Es handelt sich hierbei um Faserlagen,
die in geringer Materialstärke aus eine Sammelkammer
abgezogen und zu größeren Stapeln kontinuierlich
übereinander gelegt werden. Beim Transport und dem
Übereinanderlegen der Primärvlieslagen werden die
Fasern in den oberflächennahen Zonen des Primärvlie-
ses umorientiert. Darüber hinaus sinkt die Klebfähigkeit
der in diesen Bereichen angeordneten Bindemitteltrop-
fen, da es hier durch den direkten Kontakt mit der Um-
gebungsluft zu einem schnellen Antrocknen bzw. Aus-
härten des Bindemittels kommt. Ferner geht Bindemit-
telsubstanz an die Fördereinrichtung verloren. Zudem
reichem sich auf diesen Oberflächen der Primärvliesla-
gen bindemittelarme Faserflocken und recycelte Fasern
an, die einen Verbund der Fasern in diesem Bereich von
vornherein schwächen. Diese Schwächezonen wirken
sich insbesondere dann aus, wenn die Dämmstoffe wie-
derholt oder andauernd hydromechanischen Belastun-
gen während des Gebrauchs ausgesetzt sind.
[0005] Die Auf- bzw. Verfaltung der Fasern mit Hilfe
der geschilderten Methode ist in der Höhe begrenzt, da
sich mit zunehmender Dicke und steigenden Kräften
durch Überformung gegenseitige Effekte, wie beispiels-
weise Parallellagerungen zu den großen Oberflächen
einstellen können. Mit zunehmender Materialstärke
sinkt auch die Gleichmäßigkeit der Struktur.
[0006] Eine Verbesserung des voranstehend be-
schriebenen Verfahrens ist dadurch gegeben, daß der
Fasermassenstrom durch ein System von Umlenkrollen
geführt wird, wodurch die einzelnen Fasern in den Um-
lenkbereichen horizontal gelagert werden. Dieser zu-
sätzliche Verfahrensschritt hat Auswirkungen auf die
Querzugfestigkeit des Primärvlieses. Anstelle von Um-
lenkrollen kann eine Auffaltung auch mit Hilfe einer um
eine horizontale Achse auf- und niederbewegten, d.h.
pendelnden Transporteinrichtung erfolgen. Das aufge-
pendelte Primärvlies wird als Sekundärvlies bezeichnet,
welches zu einer Erhöhung seiner Querzugfestigkeit
dahingehend bearbeitet wird, daß die im Bereich der
beiden großen Oberflächen des Sekundärvlieses hori-
zontal gelagerten Fasern nach dem Aushärten des Bin-
demittels bis in einen Bereich abgetrennt werden, in
dem annähernd ausschließlich rechtwinklig zu den gro-
ßen Oberflächen angeordnete Fasern vorliegen. Bei
Dämmstoffen mit geringer Materialstärke von beispiels-
weise 100 mm müssen bis zu 20% des ursprünglichen
Volumens auf diese Art entfernt werden, um ein Mine-
ralwolle-Dämmstoffprodukt zu erzielen, das überwie-
gend rechtwinklig zu den großen Oberflächen ausge-
richteten Einzelfasern hat.
[0007] In einer weiteren Verfahrensvariante wird der
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endlose Fasermassenstrom vor dem Härteofen in ein-
zelne Abschnitte abgelängt, welche Abschnitte an-
schließend um 90° gedreht, horizontal zusammenge-
preßt und vertikal um 20% komprimiert werden. Auch
bei diesem Verfahren werden die Fasern unterhalb der
großen Oberflächen überwiegend horizontal gelagert,
so daß auch diese Bereiche zur Erreichung optimaler
Querzugfestigkeit entfernt werden müssen.
[0008] Nach diesem Verfahren hergestellte Mineral-
wolle-Dämmstoffe weisen eine maximale Materialstär-
ke von ca. 220 mm auf. Da bei allen Verfahrensvarian-
ten die Auffaltung in Produktionsrichtung erfolgt, sind
die Biege-, Zug- und Scherfestigkeit quer zur Produkti-
onsrichtung um ein mehrfaches höher, als in Produkti-
ons- und Verfaltungsrichtung. Um hohe Querzugfestig-
keiten bei gegebenenfalls sogar reduzierten Rohdich-
ten erzielen zu können, werden Dämmstoffplatten aus
derart produzierten Mineralwolledämmstoffen parallel
zu der Produktions- und Auffaltungsrichtung entspre-
chend der gewünschten Dämmstoffdicke in Scheiben
geschnitten. Dieser Prozeß ist relativ aufwendig, da er
nicht auf der eigentlichen Produktionslinie erfolgen
kann, sondern zumeist unter Verwendung großformati-
ger Platten als Vormaterial auf separaten Schneid- und
Umlenkungsanlagen durchgeführt werden muß.
[0009] Derart hergestellte Lamellen-Platten, die häu-
fig als Putzträgerplatten in Wärmedämmverbundsyste-
men oder als tragende Dämmschicht in Sandwich-Kon-
struktionen mit Blechen oder Holzwolle-Leichtbauplat-
ten als Deckschichten eingesetzt werden, werden zur
Erreichung einer hohen Schub- bzw. Verbindungsstei-
figkeit sowie einer hohen Querzugfestigkeit einer be-
sonders intensiven Verfaltung der Faserlagen unterzo-
gen. Die Rohdichten derartiger Lamellenplatten liegen
in einem Bereich zwischen ca. 70 bis 105 kg/m3.
[0010] Zur besseren Haftung von Putzen oder Kle-
bern auf den grundsätzlich hydrophob eingestellten Mi-
neralwolle-Dämmstoffen werden diese zumeist auf ei-
ner oder beiden großen Oberflächen mit geeigneten
haftvermittelnden Schichten versehen. Der Auftrag die-
ser Mittel erfolgt durch Sprühen, Gießen, Auffalten, Ein-
reiben oder dergleichen. Sowohl für die Herstellung von
großformatigen Sandwich-Elementen als auch die Be-
schichtung ist es von großem Vorteil, wenn die Lamel-
lenplatten wesentlich größere Formate aufweisen oder
als endloses Faserband herstellbar sind.
[0011] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein gattungs-
gemäßes Verfahren bzw. eine gattungsgemäße Vor-
richtung zur Durchführung des Verfahrens dahingehend
zu schaffen, daß Faserdämmstoffbahnen mit einer in-
tensiven Verfaltung der Mineralfasem in einfacher und
kostengünstiger Weise herstellbar sind, wobei die me-
chanischen Eigenschaften in den beiden Hauptachsen
der Horizontalebene gleich oder nahezu gleich sind.
[0012] Die Lösung dieser Aufgabenstellung sieht bei
einem erfindungsgemäßen Verfahren vor, daß das Pri-
märvlies durch rechtwinklig zu den großen Oberflächen

geführte Schnitte in zumindest zwei, vorzugsweise
mehrere, insbesondere gleiche Abmessungen aufwei-
sende Teilbahnen aufgeteilt wird, daß die Teilbahnen
anschließend um 90° um ihre Längsachse gedreht wer-
den und daß die Teilbahnen aufgependelt und zu einem
Sekundärvlies zusammengefügt werden.
[0013] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren ist so-
mit vorgesehen, daß ein in üblicher Weise hergestelltes
Primärvlies in mehrere auf einem Förderband neben-
einander liegende Teilbahnen aufgeteilt wird, welche
Teilbahnen anschließend um 90° um ihre Längsachse
gedreht werden, woraufhin die Teilbahnen zu einem Se-
kundärvlies aufgependelt werden. Hierbei kann vorge-
sehen sein, daß alle Teilbahnen gemeinsam zu einem
Sekundärvlies aufgependelt werden oder daß einzelne
Teilbahnen aufgependelt und die aufgependelten Teil-
bahnen zu einem Sekundärvlies zusammengefügt wer-
den.
[0014] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, daß die Teilbahnen des Primärvlieses vor dem
Drehen um ihre Längsachse relativ zur Förderebene
übereinander angeordnet werden. Bei diesem Verfah-
ren werden die Teilbahnen nach ihrem Drehen um ihre
Längsachse aufgestapelt und gemeinsam einer Pende-
leinrichtung zugeführt, die den Stapel der Teilbahnen zu
dem Primärvlies aufpendelt. Das Aufpendeln erfolgt in
horizontaler Richtung in Förderrichtung eines das Se-
kundärvlies aufnehmenden Förderbandes.
[0015] Vorzugsweise werden die Teilbahnen und/
oder das Sekundärvlies während und/oder nach dem
Aufpendeln komprimiert. Insbesondere erfolgt die Kom-
pression in zwei im wesentlichen rechtwinklig zueinan-
der ausgerichteten Richtungen. Durch seitlich angeord-
nete Druckbänder werden das Sekundärvlies bzw. die
Teilbahnen auf die gewünschte Breite komprimiert. Die
Verdichtung erfolgt vorzugsweise kontinuierlich, um ein
gleichmäßig komprimiertes Produkt zu erzeugen.
[0016] Es ist nach einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung vorgesehen, daß das Sekundärvlies anschließend
einem Härteofen zugeführt wird, um das Bindemittel
auszuhärten.
[0017] Es ist weiterhin vorgesehen, daß an den gro-
ßen Oberflächen des Sekundärvlieses jeweils eine dün-
ne Deckschicht abgetrennt wird. Hierdurch wird eine Fa-
serdämmstoffbahn erzielt, die in weitaus überwiegen-
dem Maße einen Faserverlauf aufweist, der rechtwinklig
zu den großen Oberflächen ausgerichtet ist. Durch das
Abtrennen der Deckschicht vor dem Härteofen wird der
Vorteil erzielt, daß weniger eingebundene Fasern bei
ausgehärtetem Bindemittel aus den Oberflächen her-
ausgerissen werden, so daß sich insgesamt eine gleich-
mäßigere und ebene Oberfläche der Faserdämmstoff-
bahn ausbildet.
[0018] Die Deckschicht kann sowohl vor oder nach
dem Härteofen vom Sekundärvlies abgetrennt werden.
In der Deckschicht liegen die Mineralfasern parallel zu
den großen Oberflächen vor. Wird die Deckschicht nach
dem Härteofen abgetrennt, so ergibt sich hieraus ein
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marktfähiges Produkt mit ausgesprochen laminarer
Struktur, das bei entsprechender Rohdichte beispiels-
weise für die Trittschalldämmung unter schwimmendem
Estrich verwendet werden kann.
[0019] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren ist so-
mit ergänzend vorgesehen, daß ein in üblicher Weise
hergestelltes Primärvlies zu einem Sekundärvlies auf-
gependelt wird, aus welchem dann einerseits Mineral-
faserplatten mit einer Lamellenstruktur und anderer-
seits ein Mineralfaserprodukt mit laminarer Faserstruk-
tur für die Trittschalldämmung hergestellt wird.
[0020] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, daß die Deckschicht abgetrennt wird, bevor
das Sekundärvlies einem Härteofen zugeführt wird. Bei
dieser Ausführungsform weist die Deckschicht nicht
ausgehärtetes Bindemittel auf, so dass die Deckschicht
nach dem Abtrennen noch hinsichtlich ihrer Materialei-
genschaften verändert werden kann. Insbesondere
kann die anwendungsspezifisch erforderliche Rohdich-
te der Deckschicht durch Kompression der Deckschicht
bei nicht ausgehärtetem Bindemittel eingestellt werden.
[0021] Alternativ kann vorgesehen sein, dass die
Deckschicht erst nach dem Durchlauf des Sekundärv-
lieses durch den Härteofen abgetrennt wird.
[0022] Das erfindungsgemäße Verfahren bietet den
Vorteil, daß über mehrere Pendel mehrere Vliesschich-
ten zueinander geführt werden, um beispielsweise eine
Faserdämmstoffbahn herzustellen, die sandwichartig
aufgebaut ist. Hierzu ist vorgesehen, daß das Primärv-
lies mit einer oder mehreren Vliesschichten, insbeson-
dere unterschiedlicher Eigenschaften zusammengefügt
wird. Es können daher beispielsweise Vliesschichten
mit höherer und/oder geringerer Rohdichte bzw. mit hö-
herem oder geringerem Kompressionsgrad miteinander
verbunden werden, wobei das Zusammenfügen der un-
terschiedlichen Vliesschichten vor dem Härteofen er-
folgt, so daß die Verbindung zwischen den Vliesschich-
ten insbesondere durch das noch nicht ausgehärtete
Bindemittel möglich ist.
[0023] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, daß das Primärvlies vor oder während
des Aufpendelns gestaucht wird. Um die Haftung der
einzelnen Teilbahnen aneinander zu vergrößern ist vor-
gesehen, daß die Oberflächen der Teilbahnen mit Bin-
demitteln imprägniert werden, bevor die Teilbahnen zu-
sammengeführt werden.
[0024] Eine Weiterbildung des erfindungsgemäßen
Verfahrens sieht vor, daß zwischen benachbarten Teil-
bahnen verstärkende Gewebe und/oder Vliese aus bei-
spielsweise Glas-, Kohlenstoff-, Metall-, temperaturbe-
ständigen Kunststoff- und/oder Naturfasern angeordnet
werden. Derartige Gewebe können als Armierung der
Faserdämmstoffbahnen dienen und erhöhen die Belast-
barkeit der aus dieser Faserdämmstoffbahn hergestell-
ten Dämmstoffplatten.
[0025] Das Sekundärvlies wird vorzugsweise vor und/
oder im Härteofen rechtwinklig zu seinen großen Ober-
flächen komprimiert. Auf diese Weise wird eine Faser-

dämmstoffbahn mit definierten Abmessungen erzeugt,
ohne daß die Gefahr eines Aufwölbens der Fasermasse
im Härteofen besteht.
[0026] Vorzugsweise wird im Härteofen Heißluft so-
wohl rechtwinklig zu den großen Oberflächen, als auch
durch die Längsseiten des Sekundärvlieses geleitet, um
einen höheren Wirkungsgrad des Härteofens und damit
eine verbesserte Aushärtung des Bindemittels zu erzie-
len. Das Sekundärvlies wird darüber hinaus bis nach der
Aushärtung des Bindemittels allseitig eingespannt ge-
führt.
[0027] Nach dem Aushärten des Bindemittels wird
das Sekundärvlies parallel zu seinen großen Oberflä-
chen in einzelne Abschnitte geschnitten. Diese Vorge-
hensweise hat den Vorteil, daß ein nachgeschalteter
Trockner für die Faserdämmstoffbahn in kompakter
Bauweise ausgelegt werden kann. Die einzelnen Ab-
schnitte werden neben- und/oder übereinander gesta-
pelt und dem Trockner zugeführt. Selbstverständlich
kann auch bereits zu diesem Zeitpunkt die Faserdämm-
stoffbahn durch rechtwinklig zu ihren großen Oberflä-
chen verlaufende Schnitte in einzelne Platten quader-
förmiger Ausgestaltung unterteilt werden. Weiterhin be-
steht die Möglichkeit, die Längsseiten des Sekundärv-
lieses nach Aushärten des Bindemittels zur Bildung
ebener Flächen zu beschneiden.
[0028] Die voranstehend genannte, der Erfindung zu-
grundeliegende Aufgabe wird bei einer gattungsgemä-
ßen Vorrichtung zur Durchführung des voranstehend
beschriebenen Verfahrens dadurch gelöst, daß das För-
derband eine Schneidvorrichtung aufweist, mit der das
Primärvlies in nebeneinander auf dem Förderband lie-
gende Teilbahnen teilbar ist und daß der Schneidvor-
richtung eine Dreheinrichtung nachgeschaltet ist, mit
der die einzelnen Teilbahnen relativ zu ihrer Längsach-
se um 90° drehbar sind, bevor sie in die Pendelstation
zur Bildung eines Sekundärvlieses einlaufen.
[0029] Die Schneidvorrichtung weist eine der Anzahl
n der erforderlichen Teilbahnen entsprechende Anzahl
n-1 Sägen auf, die insbesondere als Band- oder Kreis-
sägen ausgebildet sind.
[0030] Als Pendelstation werden vorzugsweise paa-
rig angeordnete Druckbänder oder Rollenbahnen für al-
le Teilbahnen vorgesehen. Alternativ besteht die Mög-
lichkeit, die Pendelstation als paarig angeordnete
Druckbänder oder Rollenbahnen für jeweils eine Teil-
bahn auszubilden, so daß die erfindungsgemäße Vor-
richtung eine der Anzahl der Teilbahnen entsprechende
Anzahl von paarig angeordneten Druckbändern oder
Rollenbahnen aufweist.
[0031] Es ist ferner vorgesehen, daß der Pendelsta-
tion ein Härteofen mit zumindest zwei Druckbändern
nachgeschaltet ist, die auf den großen Oberflächen des
Sekundärvlieses aufliegen und durch die ein erwärmtes
Gas, insbesondere Heißluft geleitet wird.
[0032] In einer Weiterbildung der Vorrichtung ist vor-
gesehen, daß im Härteofen zwei weitere Druckbänder
vorgesehen sind, die an den Längsseiten des Sekun-
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därvlieses anliegen, so daß das Sekundärvlies bei die-
ser Ausgestaltung einseitig eingespannt ist und gege-
benenfalls in Richtung aller Flächen komprimiert wer-
den kann.
[0033] Die an den Längsseiten anliegenden Druck-
bänder sind relativ zueinander verstellbar im Härteofen
angeordnet, so daß sie an unterschiedlich breite Sekun-
därvliese angepaßt werden können bzw. bei entspre-
chender Einstellung eine vorgesehene Kompression
auf das Sekundärvlies übertragen.
[0034] Die an den Längsseiten des Sekundärvlieses
anliegenden Druckbänder sind luftdurchlässig ausgebil-
det und weisen insbesondere Öffnungen auf, durch die
erwärmtes Gas, insbesondere Heißluft leitbar ist, um
zusätzliche Wärmeenergie in das Sekundärvlies zur
Aushärtung des Bindemittels einzubringen.
[0035] Schließlich ist vorgesehen, daß die Öffnung in
den an den Längsseiten des Sekundärvlieses anliegen-
den Druckbändem auf den oberen Bereich, insbeson-
dere die obere Hälfte der Druckbänder beschränkt sind,
so daß Strömungskurzschlüsse in dem Sekundärvlies
vermieden werden.
[0036] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren bzw.
mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung wird somit das
mit einem Bindemittel imprägnierte, in einer Sammel-
kammer aufgesammelte Primärvlies in Abhängigkeit
von der Breite und der Dicke in zwei oder mehrere Teil-
bahnen aufgeteilt. Die Teilbahnen werden anschließend
übereinandergeleitet und einzeln um 90° um ihre
Längsachse umgelenkt und damit auf einer Seite ste-
hend auf ein Sammeltransportband geleitet. Die über-
einander angeordneten Teilbahnen werden sodann ei-
nem Pendel zugeführt, das aus zwei parallel angeord-
neten Transportbändern besteht, die um eine gemein-
same vertikale Achse pendeln, so daß die Teilbahnen
gemeinsam mäandrierend auf dem Sammeltransport-
band abgestellt werden.
[0037] Durch seitlich angeordnete Druckbänder wer-
den die Teilbahnen des Primärvlieses, die in aufgepen-
delter Form das Sekundärvlies bilden, auf eine ge-
wünschte Breite komprimiert. Anstelle einer kontinuier-
lichen Verdichtung durch Verringerung des gegenseiti-
gen Abstandes der seitlich angeordneten Druckbänder
oder Druckrollen kann die Verdichtung auch durch hub-
artige Bewegung dieser Konstruktionselemente ausge-
führt werden. Die Bewegungsrichtung der Druckbänder
bzw. der Druckrollen erfolgt vorzugsweise im rechten
Winkel zur Förderrichtung des Sekundärvlieses. Es be-
steht aber auch die Möglichkeit, die Kompression unter
einem beliebigen Winkel in Richtung der Förderrichtung
auszuführen.
[0038] Alternativ kann vorgesehen sein, daß das aus
der Sammelkammer abgezogene Primärvlies in mehre-
re Teilbahnen aufgeteilt wird, die anschließend einzel-
nen pendelnden Fördereinrichtungen, bestehend aus
Förderbändern oder Rollensätzen zugeführt werden.
Bei dieser Vorgehensweise werden die Teilbahnen ein-
zeln aufgependelt, bevor sie anschließend zusammen-

geführt und seitlich angeordneten Druckbändern zuge-
führt werden.
[0039] Durch eine innerhalb der pendelnden Förder-
einrichtung abnehmende Geschwindigkeit und durch ei-
ne Verringerung des Abstandes der Transportbänder
bzw. Transportrollen, wobei die gegenüberliegenden
Transportbänder bzw. Transportrollen relativ zueinan-
der einstelltbar sind, wird eine Verdichtung der Teilbah-
nen verbunden mit einer intensiven Auf- bzw. Verfaltung
der Fasern möglich. Die Verdichtung und Verfaltung der
Teilbahnen kann für die einzelnen Teilbahnen individuell
vorgenommen werden, so daß beim Zusammenführen
der einzelnen Teilbahnen ein Sandwichelement mit Ab-
schnitten unterschiedlicher Charakteristik hergestellt
werden kann. Beispielsweise ist es bei der Herstellung
breiter Faserdämmstoffbahnen sinnvoll, die inneren
Teilbahnen stärker zu verdichten und zu verfalten als die
äußeren, um nicht durch zu hohe Seitenkräfte eine un-
erwünschte unterschiedliche Verdichtung der gesamten
Fasermasse bzw. der Faserdämmstoffbahn über die
Breite vorzunehmen.
[0040] Um die gegenseitige Haftung der Oberflächen
der gemäß der voranstehend beschriebenen Ausfüh-
rung des erfindungsgemäßen Verfahrens hergestellten
Teilbahnen zu verbessern und die Zugfestigkeit der Fa-
serdämmstoffbahn parallel zu den großen Oberflächen
zu erhöhen, können die Transportbänder bzw. Trans-
portrollen mit trapezförmig gestalteten Oberflächen,
beispielsweise in Schaffußform, ausgebildet sein. Er-
gänzend können die großen Oberflächen der Teilbah-
nen zusätzlich mit Bindemitteln imprägniert werden, um
die Teilbahnen nach dem Zusammenführen besser an-
einander haften zu lassen, wobei das zusätzliche Bin-
demittel schließlich im nachgeschalteten Härteofen
ausgehärtet wird und zu einer weiter verbesserten Haf-
tung der Teilbahnen aneinander beiträgt.
[0041] Ergänzend können verstärkende Gewebe
oder Vliese aus Glas-, Kohlenstoff-, Metall-, temperatur-
beständigen Kunststoffen oder Naturfasern an den Sei-
tenflächen der Teilbahnen bzw. des Primärvlieses oder
Sekundärvlieses aber auch zwischen den Teilbahnen
vorgesehen werden. Die Vliese werden hierbei mit ge-
genüber den Teilbahnen geringerer Breite zugeführt, da
das Primärvlies in einem weiteren Zwischenschritt vor
oder nach dem Härteofen an seinen Längsseiten be-
schnitten wird. Durch die intensive Verfaltung der Teil-
bahnen bzw. des Sekundärvlieses bilden die eingeleg-
ten Gewebe oder Vliese über die gesamte Fläche der
aus der Faserdämmstoffbahn gebildeten Dämmstoff-
platten wirksame Verstärkungselemente. Diese Ver-
stärkungselemente wirken sich insbesondere im Hin-
blick auf die Querzugfestigkeit der Dämmplatten aus
und vermögen die unvermeidlichen zeitabhängigen,
durch hygrothermische und/oder hydromechanische
Belastungen bedingten Festigkeitsverluste derartiger
Dämmstoffe nicht nur zu kompensieren, sondern führen
auch zu mehr Sicherheit in der Anwendung derartiger
Dämmstoffe.
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[0042] Um die Verdichtung und Verfaltung optimal
steuern zu können, kann das Sammeltransportband
aus mehreren einzelnen Transportbändern oder aus
Rollensätzen bzw. Kombinationen beider Konstrukti-
onselemente bestehen, die mit abnehmender Ge-
schwindigkeit betrieben werden und somit eine Stau-
chung des Sekundärvlieses in der Transportrichtung be-
wirken. Weiterhin können in Transportrichtung, d.h.
über die Breite der Produktionsanlage mehrere schmale
Bänder oder Rollensätze verteilt angeordnet sein, die
über die Breite der Produktionslinie mit unterschiedli-
chen Geschwindigkeiten angetrieben werden. Hier-
durch wird erreicht, daß die Verdichtung und die Verfal-
tung auch in den zentralen Bereichen des Sekundärv-
lieses beeinflußbar ist. Beispielsweise wird ein unteres
Transportband durch ein spiegelbildlich angeordnetes
oberes Druckband ergänzt, welches auf die zu verfal-
tende bzw. verdichtende Fasermasse einwirkt. Dieses
Druckband hat in erster Linie die Aufgabe, die Verfal-
tung zu begünstigen, wobei eine zu große Verdichtung
in horizontaler Richtung möglichst ausgeschlossen sein
soll. Zur Unterstützung der verfaltenden Wirkung in der
Transportrichtung können die unteren und oberen Teil-
bänder mit aus ihrer Oberfläche hervorstehenden Vor-
sprüngen ausgebildet sein, die in die Fasermasse, ins-
besondere das Sekundärvlies eingreifen und die Fasern
relativ zueinander bewegen.
[0043] Das Sekundärvlies kann eine Materialstärke
zwischen 200 und 2000 mm bei einer Rohdichte von ca.
40 bis 300 kg/m3 aufweisen. In diesem Zustand erweist
das Sekundärvlies im Bereich unterhalb seiner großen
Oberflächen in bestimmter Tiefe Fasern auf, die nicht
im wesentlichen rechtwinklig zu den großen Oberflä-
chen ausgebildet sind. Da eine Faserdämmstoffbahn
hergestellt werden soll, die annähernd ausschließlich
rechtwinklig zu den großen Oberflächen ausgerichtete
Mineralfasern aufweist, werden diese Bereiche nachfol-
gend durch horizontal geführte Schnittwerkzeuge vom
Sekundärvlies abgetrennt. Die abgetrennten Fasern
können in bekannter Weise einem internen Recycling-
prozeß zugeführt und wieder aufgeschmolzen werden.
Es besteht aber auch die Möglichkeit, daß die abge-
trennten Faserlagen nach entsprechender Auflocke-
rung wieder dem Primärvlies direkt oder dem Faser-
massenstrom in der Sammelkammer zugeführt werden.
[0044] Da das Sekundärvlies vor allem durch die seit-
lichen Druckbänder zusammengehalten wird, ist die
durch das Eigengewicht mögliche Umorientierung der
Mineralfasem im Auflagenbereich der Faserbahn ge-
ring. Ein oberes Druckband erzeugt hierbei nur soviel
Pressung, daß ein Aufwölben des Sekundärvlieses
durch den Druck der seitlichen Profilbänder verhindert
wird. Gleichzeitig dient dieses luftdurchlässige, auf der
Oberfläche des Sekundärvlieses aufliegende Band der
kontrollierten Durchführung der zum Austrocknen der
vorhandenen Feuchte und zum Aushärten des Binde-
mittels benötigten Heißluft. Dieses Trocknen erfolgt in
einem Härteofen.

[0045] Ein solcher Härteofen besteht in der Regel aus
zwei stabilen übereinander angeordneten Druckbän-
dern, durch die Heißluft gesaugt wird. Bei Höhen von
Sekundärvliesen von weniger als 200 mm wird auf die
Abdichtung der Seitenflächen des Sekundärvlieses kein
besonderer Wert gelegt. Das Sekundärvlies verbleibt
ca. 2 bis 15 Minuten, vorzugsweise weniger als 10 Mi-
nuten in dem Härteofen, so daß relativ heiße Luft mit
Temperaturen von ca. 250 bis 320°C eingesetzt werden
muß, um eine ausreichende Aushärtung des Bindemit-
tels zu erzielen. Hierbei ist darauf zu achten, daß eine
Zerstörung der organischen Substanz des Bindemittels
vermieden wird, da hierdurch Verfärbungen auftreten,
die zur Unverkäuflichkeit des hergestellten Produktes
führen können. Bei derartigen Temperaturen sind dar-
über hinaus die zur Hydrophobierung der Fasern zuge-
fügten Öle, Öl-Emulsionen oder dergleichen noch nicht
im wesentlichen Umfang flüchtig.
[0046] Die mit dem erfindungsgemäßen Verfahren
vorgestellten Sekundärvliese haben eine Breite zwi-
schen 500 und 2400 mm Breite sowie Materialstärken
bis zu 2000 mm. Die Führung der Heißluft durch das
Sekundärvlies geschieht naturgemäß auf dem kürze-
sten Weg, d.h. bei den aufgezeigten Variationen zwi-
schen Dicken und Breiten sowohl von oben nach unten
bzw. umgekehrt und in abschnittsweiser Umkehrung.
Durch die Verwendung von seitlichen Druckbändern,
die ebenfalls teilweise luftdurchlässig ausgebildet sind,
kann ergänzend Heißluft kontinuierlich von oben nach
unten durch die Fasermasse gesaugt oder gedrückt und
zusätzlich über die seitlichen Druckbänder eingegeben
oder abgezogen werden. Durch die vorhandenen Öff-
nungen kann soviel Energie übertragen werden, wie sie
zum Austrocknen und Aushärten der organischen Bin-
demittel, wie beispielsweise Phenol-, Formaldehyd-,
Harnstoff-Harz-Gemischen oder dergleichen mit samt
der vorhandenen Feuchte in einer Größenordnung von
3 bis 10 Masse-% innerhalb von ca. 2 bis 8 Minuten be-
nötigt wird, wobei das Sekundärvlies auf eine Tempera-
tur von ca. 120 bis 170°C aufgeheizt wird. Bei Verwen-
dung von Bindemitteln, wie als Nanopartikel dispergier-
te Kieselsäure, die über Sol-Gel-Prozesse aushärten,
sind entsprechende Veränderungen der Aufheiz- und
Haltezeit vorzusehen.
[0047] Nach dem Aushärten des Bindemittels im Här-
teofen ist die Struktur des Sekundärvlieses fixiert, so
daß das endlose Sekundärvlies frei transportiert werden
kann. Das Sekundärvlies wird nun zur Vermeidung von
Energieverlusten in einen beheizten und ausreichend
wärmegedämmten Trockenkanal geleitet, in dem das in
Einschlüssen bzw. dem dort angereicherten Harz vor-
handene Wasser verdampfen kann. Bei einer Tempera-
tur von ca. 150°C ist eine Trockenzeit von ca. 40 bis 80
Minuten vorgesehen. Durch eine Vortrocknung der Luft
in dem Trockenkanal auf kleiner 30% relative Feuchte
wird der Trockenvorgang wirkungsvoll unterstützt bzw.
gegebenenfalls abgekürzt.
[0048] Nach dem Verlassen des Trockenkanals wird
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die Fasermasse durch Raumluft abgekühlt. Der Ener-
giegehalt der Abluft kann zur Erwärmung der Trockner-
luft verwendet werden. Das endlose Sekundärvlies wird
nun horizontal aufgeschnitten bzw. in einzelne Ab-
schnitte aufgeteilt, die dann Dämmstoffplatten bilden.
Um eine kompaktere Bauweise, insbesondere eine Ver-
ringerung der Länge des nachgeschalteten Trockners
zu erreichen, kann das Sekundärvlies nach dem Aus-
härten des Bindemittels im Härteofen in Abschnitte un-
terteilt werden. Diese blockartigen Abschnitte werden
neben- und/oder übereinander gestapelt. Die durch die-
se Vorgehensweise eingetretenen Energieverluste
müssen durch eine entsprechende Erhöhung der Tem-
peratur, insbesondere aber durch eine längere Verweil-
zeit in dem Trockner kompensiert werden. In einer wei-
teren Variante wird das Sekundärvlies nach dem Aus-
härten des Bindemittels konventionell durch Raumluft
heruntergekühlt und in Dämmstoffplatten mit den ge-
wünschten Abmessungen horizontal und vertikal aufge-
teilt. Diese Dämmstoffplatten werden anschließend ein-
zeln oder in Stapeln über ein luftdurchlässiges Band ge-
leitet und mittels Heißluft auf ca. 120 bis 170°C, vor-
zugsweise 150 bis 160°C aufgeheizt und anschließend
zur Vermeidung von Energieverlusten zu größeren Ein-
heiten aufgestapelt und entsprechend der beschriebe-
nen Verfahrenstechnik nachgetrocknet.
[0049] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der
zugehörigen Zeichnung. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine erste Ausführung eines Abschnitts einer
Vorrichtung zur Durchführung eines Verfah-
rens zur Herstellung einer Faserdämmstoff-
bahn in Draufsicht;

Figur 2 eine zweite Ausführungsform eines Ab-
schnitts einer Vorrichtung zur Durchführung
eines Verfahrens zur Herstellung einer Fa-
serdämmstoffbahn und

Figur 3 ein weiterer Abschnitt der Vorrichtung gemäß
den Figuren 1 oder 2 in Seitenansicht.

[0050] Figur 1 zeigt in Draufsicht einen Abschnitt ei-
ner Vorrichtung zur Herstellung einer in einzelne Dämm-
stoffplatten aus Mineralfasern aufteilbaren Faserdämm-
stoffbahn 1. Hierzu wird ein Primärvlies 2 einer Schneid-
vorrichtung 3 zugeführt, welche Schneidvorrichtung 3
drei Bandsägen 4 aufweist, welche das Primärvlies 2 in
vier nebeneinander auf einer nicht näher dargestellten
Fördereinrichtung liegende Teilbahnen 5 aufteilt.
[0051] Die Teilbahnen 5 werden anschließend über-
einander geführt und anschließend in einem Bereich 6
jeweils um 90° um ihre Längsachse gedreht.
[0052] Diese einzeln um 90° gedrehten und weiterhin
übereinander angeordneten Teilbahnen 5 werden an-
schließend einer Pendeleinrichtung 7 zugeführt, die aus
zwei parallel zueinander ausgerichteten und im Abstand

zueinander angeordneten Druckbändem 8 besteht, wel-
che Druckbänder 8 um eine gemeinsame vertikale Ach-
se pendeln und die Teilbahnen 5 des Primärvlieses 2
mäandrierend auf einer Fördereinrichtung 9 ablegen.
[0053] Die mäandrierend abgelegten Teilbahnen 5
des Primärvlieses 2 werden anschließend seitlich ange-
ordneten Druckbändern 10 zugeführt, die mit ihren der
Pendeleinrichtung 7 abgewandten Enden aufeinander
zulaufend ausgerichtet sind. Zwischen den Druckbän-
dern 10 werden die Teilbahnen 5 des Primärvlieses 2
komprimiert. Die Teilbahnen 5 des Primärvlieses 2 bil-
den zu diesem Zeitpunkt ein Sekundärvlies 11.
[0054] Das Sekundärvlies 11 ist im wesentlichen da-
durch charakterisiert, daß seine Einzelfasem überwie-
gend rechtwinklig zu den großen Oberflächen des Se-
kundärvlieses 11 ausgerichtet sind. Hierzu ist ergän-
zend auszuführen, daß die Mineralfasern im Primärvlies
2 eine Ausrichtung im wesentlichen parallel zu den gro-
ßen Oberflächen des Primärvlieses 2 haben. Lediglich
im unmittelbaren Bereich der großen Oberflächen sind
die einzelnen Mineralfasern des Sekundärvlieses 11
durch die Kompression und die Auffaltung des Primärv-
lieses 2 bzw. Sekundärvlieses 11 im wesentlichen par-
allel zu den großen Oberflächen des Sekundärvlieses
11 ausgerichtet.
[0055] Das Sekundärvlies 11 wird im Anschluß an die
Druckbänder 10 weiteren Druckbändern 12 gemäß Fi-
gur 3 zugeführt, die auf die großen Oberflächen des Se-
kundärvlieses 11 wirken. Zwischen den Druckbändem
12 und einem Härteofen 13 ist eine weitere Schneidein-
richtung 14 angeordnet, die aus zwei Sägen 15 besteht,
welche Sägen 15 horizontal und parallel zu den großen
Oberflächen des Sekundärvlieses 11 ausgerichtet sind,
so daß mittels dieser Sägen 15 Deckschichten 16 im
Bereich beider großen Oberflächen des Sekundärvlie-
ses 11 abgetrennt werden können.
[0056] Die Deckschichten 16 umfassen den Bereich
des Sekundärvlieses 11, der eine Faserverlauf mit par-
allel zu den großen Oberflächen des Sekundärvlieses
11 angeordneten Mineralfasern aufweist. Somit wird
dem Härteofen 13 ein Sekundärvlies 11 mit annähernd
ausschließlich rechtwinklig zu den großen Oberflächen
des Sekundärvlieses 11 verlaufender Faseranordnung
zugeführt.
[0057] Der Härteofen 13 besteht wiederum aus zwei
auf die großen Oberflächen einwirkenden Förderbänder
17, die luftdurchlässig ausgebildet sind, so daß Heißluft
in Richtung der in Figur 3 dargestellten Pfeile 18 durch
das Sekundärvlies 11 diffundieren kann.
[0058] Das Sekundärvlies 11 wird nach dem Verlas-
sen des Härteofens 13 einem nicht näher dargestellten
Trockner zugeführt, um anschließend nach dem Aus-
trocknen in einzelne Dämmstoffplatten aufgeschnitten
zu werden.
[0059] Eine alternative Ausgestaltung des Abschnitts
gemäß Figur 1 ist in Figur 2 dargestellt. Bei dieser Aus-
führungsform werden die Teilbahnen einzelnen Pende-
leinrichtungen 19 zugeführt, die jeweils aus zwei Rol-
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lenbahnen 20 bestehen, welche einen sich in Förder-
richtung gemäß Pfeil 21 verringernden Abstand zuein-
ander haben. Die einzeln aufgependelten Teilbahnen 5
werden anschließend gemeinsam zwei weiteren Rol-
lenbahnen 100 zugeführt, zwischen denen die einzeln
aufgependelten Teilbahnen 5 miteinander verbunden
und komprimiert werden. Die Rollenbahnen 100 weisen
ebenfalls einen in Förderrichtung gemäß Pfeil 21 ab-
nehmenden Abstand voneinander auf und erfüllen die
gleiche Aufgabe, wie die Druckbänder 10 der Ausfüh-
rungsform gemäß Figur 1.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer insbesondere in
einzelne Dämmstoffplatten aus Mineralfasern auf-
teilbare Faserdämmstoffbahn (1) mit im wesentli-
chen rechtwinklig zu ihren großen Oberflächen aus-
gerichteten Mineralfasern, bei dem die Mineralfa-
sem aus einer Sammelkammer abgezogen und auf
einem Förderband als Primärvlies (2) mit im we-
sentlichen parallel zu den großen Oberflächen aus-
gerichteten Mineralfasern abgelegt werden,
dadurch gekennzeichnet,

daß das Primärvlies (2) durch rechtwinklig zu
den großen Oberflächen geführte Schnitte in
zumindest zwei, vorzugsweise mehrere, insbe-
sondere gleiche Abmessungen aufweisende
Teilbahnen (5) aufgeteilt wird,
daß die Teilbahnen (5) anschließend um 90°
um ihre Längsachse gedreht werden und
daß die Teilbahnen (5) aufgependelt und zu ei-
nem Sekundärvlies (11) zusammengefügt wer-
den.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Teilbahnen (5) des Primärvlieses (2) vor
dem Drehen um ihre Längsachse relativ zu ihrer
Förderebene übereinander angeordnet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Teilbahnen (5) und/oder das Sekundärvlies
(11) während und/oder nach dem Aufpendeln kom-
primiert werden bzw. wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Kompression in zwei im wesentlichen recht-
winklig zueinander ausgerichteten Richtungen er-
folgt.

5. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Sekundärvlies (11) einem Härteofen (13)

zugeführt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß von den großen Oberflächen des Sekundärv-
lieses (11) jeweils eine dünne Deckschicht (16) ab-
getrennt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß aus der von zumindest einer großen Oberflä-
che des Sekundärvlieses (11) abgetrennten dün-
nen Deckschicht (16) ein Mineralfaserprodukt mit
laminarer Struktur für die Trittschalldämmung unter
insbesondere schwimmendem Estrich gebildet
wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Deckschicht (16) abgetrennt wird, bevor
das Sekundärvlies (11) einem Härteofen (13) zuge-
führt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Deckschicht (16) getrennt vom Sekundärv-
lies (11) einem Härteofen (13) zugeführt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Deckschicht (16) vor dem Härteofen (13)
auf eine anwendungsspezifisch erforderliche Roh-
dichte komprimiert wird.

11. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Deckschicht (16) abgetrennt wird, nachdem
das Sekundärvlies (11) einem Härteofen (13) zuge-
führt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Primärvlies (2) mit einer oder mehreren
Vliesschichten, insbesondere unterschiedlicher Ei-
genschaften zusammengefügt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Primärvlies (2) vor oder während des Auf-
pendelns gestaucht wird.

14. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Oberflächen der Teilbahnen (5) bzw. der
Deckschicht (16) mit Bindemitteln imprägniert wer-
den.

15. Verfahren nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,
daß zwischen benachbarten Teilbahnen (5) ver-
stärkende Gewebe und/oder Vliese aus beispiels-
weise Glas-, Kohlenstoff-, Metall-, temperaturbe-
ständigen Kunststoff- und/oder Naturfasern ange-
ordnet werden.

16. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Sekundärvlies (11) und/oder die Deck-
schicht (16) vor und/oder im Härteofen (13) recht-
winklig zu seinen bzw. ihren großen Oberflächen
komprimiert wird.

17. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß in die großen Oberflächen des Sekundärvlie-
ses (11) eine Struktur eingeprägt wird.

18. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daß im Härteofen (13) Heißluft sowohl rechtwinklig
zu den großen Oberflächen als auch durch die
Längsseiten des Sekundärvlieses (11) bzw. der
Deckschicht (16) geleitet wird.

19. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Sekundärvlies (11) bzw. die Deckschicht
(16) bis nach der Aushärtung des Bindemittels all-
seitig eingespannt geführt wird.

20. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Sekundärvlies (11) bzw. die Deckschicht
(16) nach Aushärten des Bindemittels parallel zu
seinen großen Oberflächen in einzelne Abschnitte
geschnitten wird.

21. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Sekundärvlies (11) bzw. die Deckschicht
(16) nach Aushärten des Bindemittels durch recht-
winklig zu seinen großen Oberflächen verlaufende
Schnitte in einzelne Platten quaderförmiger Ausge-
staltung unterteilt wird.

22. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Sekundärvlies (11) bzw. die Deckschicht
(16) nach Aushärten des Bindemittels an seinen
Längsseiten zur Bildung ebener Flächen beschnit-
ten wird.

23. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Sekundärvlies (11) bzw. die Deckschicht
(16) nach dem Härteofen (13) einem Trockenkanal

zugeführt wird.

24. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens nach
einem der Ansprüche 1 bis 18, mit einem Förder-
band (9) zur Förderung eines Primärvlieses (2) aus
Mineralfasern von einer Sammelkammer zu einer
Pendeleinrichtung (7),
dadurch gekennzeichnet,
daß das Förderband eine Schneidvorrichtung (3)
aufweist, mit der das Primärvlies (2) in nebeneinan-
der auf dem Förderband liegende Teilbahnen (5)
teilbar ist und daß der Schneidvorrichtung (3) eine
Dreheinrichtung nachgeschaltet ist, mit der die ein-
zelnen Teilbahnen (5) relativ zu ihrer Längsachse
um 90° drehbar sind, bevor sie in die Pendeleinrich-
tung (7) zur Bildung eines Sekundärvlieses (11) ein-
laufen.

25. Vorrichtung nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Schneidvorrichtung eine der Anzahl n der
erforderlichen Teilbahnen (5) entsprechende An-
zahl n-1 Sägen aufweist, die insbesondere als
Bandsägen (4) oder Kreissägen ausgebildet sind.

26. Vorrichtung nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Pendeleinrichtung (7) als paarig angeord-
nete Druckbänder (10) oder Rollenbahnen (100) für
alle Teilbahnen (5) ausgebildet ist.

27. Vorrichtung nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Pendeleinrichtung (7) als paarig angeord-
nete Druckbänder oder Rollenbahnen (20) jeweils
für eine Teilbahn ausgebildet ist.

28. Vorrichtung nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Pendeleinrichtung (7) eine Härteofen (13)
mit zumindest zwei Druckbändern (17) nachge-
schaltet ist, die auf den großen Oberflächen des Se-
kundärvlieses (11) aufliegen und durch die ein er-
wärmtes Gas, insbesondere Heißluft geleitet wird.

29. Vorrichtung nach Anspruch 23,
dadurch gekennzeichnet,
daß im Härteofen (13) zwei weitere Druckbänder
vorgesehen sind, die an den Längsseiten des Se-
kundärvlieses (11) anliegen.

30. Vorrichtung nach Anspruch 23 und/oder Anspruch
24,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Druckbänder relativ zueinander verstellbar
im Härteofen (13) angeordnet sind.

31. Vorrichtung nach Anspruch 24,
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dadurch gekennzeichnet,
daß die Druckbänder (17) luftdurchlässig sind, ins-
besondere Öffnungen aufweisen, durch die ein er-
wärmtes Gas, insbesondere Heißluft leitbar ist.

32. Vorrichtung nach Anspruch 26,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Öffnungen auf den oberen Bereich, insbe-
sondere die oberen Hälften der Druckbänder be-
schränkt sind.

Claims

1. Process for manufacturing a fibrous insulation web
(1), particularly one which can be divided in individ-
ual mineral fiber insulation boards having the min-
eral fibers substantially aligend at right angles to the
large surfaces thereof, in which process said min-
eral fibers are drawn off from a collecting chamber
and are deposited on a conveyor belt as a primary
fibrous web (2) having the mineral fibers aligned
substantially parallel to the large surfaces,
characterized in
that said primary fibrous web (2) is divided in at
least two and preferably more partial webs (5) par-
ticularly having equal dimensions by cuts being
made at right angles to the large surfaces,
that said partial webs (5) are thereafter turned
about their longitudinal axis by 90°, and
that said partial webs (5) are treated in a pendulum
fashion and combined into a secondary fibrous web
(11).

2. Process according to claim 1,
characterized in
that prior to being turned about their longitudinal ax-
is relative to their conveying plane said partial webs
(5) of said primary fibrous web (2) are arranged one
above the other.

3. Process according to claim 1,
characterized in
that said partial webs (5) and/or said secondary fi-
brous web (11) are or is compressed during and/or
after said treatment in a pendulum fashion.

4. Process according to claim 3,
characterized in
that said compression is effected in two directions
substantially aligned at right angles to each other.

5. Process according to claim 1,
characterized in
that said secondary fibrous web (11) is advanced
to a hardening furnace (13).

6. Process according to claim 1,

characterized in
that each of the large surfaces of said secondary
fibrous web (11) is having a thin cover layer (16)
separated therefrom.

7. Process according to claim 6,
characterized in
that from said thin cover layer (16) which is sepa-
rated from at least one of the large surfaces of said
secondary fibrous web (11) a mineral fiber product
with a laminar structure is formed for impact sound
proofing particularly under a floating floor.

8. Process according to claim 6,
characterized in
that said cover layer (16) is separated prior to ad-
vancing said secondary fibrous web (11) to a hard-
ening furnace (13).

9. Process according to claim 6,
characterized in
that said cover layer (16) is advanced to said hard-
ening furnace (13) separately of said secondary fi-
brous web (11).

10. Process according to claim 6,
characterized in
that said cover layer (16) is compressed to a bulk
density as required by its specific application before
the hardening furnace (13).

11. Process according to claim 6,
characterized in
that said cover layer (16) is separated after advanc-
ing said secondary fibrous web (11) to a hardening
furnace (13).

12. Process according to claim 1,
characterized in
that said primary fibrous web (2) is combined with
one or more fibrous web layers which particularly
have different properties.

13. Process according to claim 1,
characterized in
that said primary fibrous web (2) is upset prior to or
during said treatment in a pendulum fashion.

14. Process according to claim 1,
characterized in
that the surfaces of said partial webs (5) or of said
cover layer (16) are impregnated with binders.

15. Process according to claim 1,
characterized in
that between adjacent partial webs (5) reinforcing
fabrics and/or webs for example of glass, carbon,
metal, temperature-resistant synthetic and/or natu-
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ral fibers are arranged.

16. Process according to claim 1,
characterized in
that said secondary fibrous web (11) and/or said
cover layer (16) is compressed at right angles to its
large surfaces before and/or in said hardening fur-
nace (13).

17. Process according to claim 1,
characterized in
that a structure is impressed in the large surfaces
of said secondary fibrous web (11).

18. Process according to claim 5,
characterized in
that within said hardening furnace (13) hot air is in-
troduced both at right angles to the large surfaces
and through the longitudinal sides of said second-
ary fibrous web (11) or said cover layer (16).

19. Process according to claim 1,
characterized in
that said secondary fibrous web (11) or said cover
layer (16) is guided in a polydirectionally clamped
state until after the curing of the binder.

20. Process according to claim 1,
characterized in
that said secondary fibrous web (11) or said cover
layer (16) is cut to individual sections parallel to its
large surfaces after the curing of the binder.

21. Process according to claim 1,
characterized in
that after curing of the binder said secondary fi-
brous web (11) or said cover layer (16) is divisioned
in individual boards of a cuboid shape by cuts run-
ning at right angles to its large surfaces.

22. Process according to claim 1,
characterized in
that after the curing of the binder said secondary
fibrous web (11) or said cover layer (16) is trimmed
on the longitudinal sides thereof for forming plane
surfaces.

23. Process according to claim 5,
characterized in
that said secondary fibrous web (11) or said cover
layer (16) is advanced to a drying conduit after said
hardening furnace (13).

24. Device for carrying out the method according to one
of the claims 1 to 18, said device comprising a con-
veyor belt (9) for conveying a primary fibrous web
(2) of mineral fibers from a collecting chamber to a
pendulum device (7),

characterized in
that said conveyor belt includes a cutting device (3)
by means of which said primary fibrous web (2) can
be divided in partial webs (5) juxtaposed on said
conveying belt, and that said cutting device (3) in-
cludes a downstream turning means by which said
individual partial webs (5) can by turned by 90° with
respect to their longitudinal axis before they enter
said pendulum device (7) for forming a secondary
fibrous web (11).

25. Device according to claim 19,
characterized in
that said cutting device includes saws in a number
n-1 corresponding to the number of required partial
webs (5), which saws are particularly in the form of
belt saws (4) or circular saws.

26. Device according to claim 19,
characterized in
that said pendulum device (7) is in the form of pres-
sure belts (10) or roller belts (100) arranged as a
pair for all said partial webs (5).

27. Device according to claim 19,
characterized in
that said pendulum device (7) is in the form of pres-
sure belts or roller belts (20) arranged as a pair for
one partial web (5) respectively.

28. Device according to claim 19,
characterized in
that said pendulum device (7) includes a down-
stream hardening furnace (13) with at least two
pressure belts (17) resting on the large surfaces of
said secondary fibrous web (11) and having a heat-
ed gas, particularly hot air passed therethrough.

29. Device according to claim 23,
characterized in
that in said hardening furnace (13) two pressure
belts are provided abutting the longitudinal sides of
said secondary fibrous web (11).

30. Device according to claim 23 and/or claim 24,
characterized in
that said pressure belts are mutually adjustably ar-
ranged in said hardening furnace (13).

31. Device according to claim 24,
characterized in
that said pressure belts (17) are air-permeable,
particularly having openings through which a heat-
ed gas, particularly air can be passed.

32. Device according to claim 26,
characterized in
that said openings are limited to the upper region,
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particularly the upper halves of said pressure belts.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'une bande de matériau
isolant fibreux (1) pouvant être séparée en particu-
lier en panneaux de matériau isolant individuels en
fibres minérales avec des fibres minérales orien-
tées substantiellement à angle droit par rapport à
ses grandes surfaces, pour lequel les fibres miné-
rales sont tirées d'un collecteur et sont déposées
sur une bande de transport comme non-tissé pri-
maire (2) avec des fibres minérales orientées subs-
tantiellement parallèlement aux grandes surfaces,
caractérisé en ce
que le non-tissé primaire (2) est réparti par deux
entailles faites à angle droit par rapport aux grandes
surfaces en au moins deux, de préférence en plu-
sieurs, bandes partielles (5) qui ont en particulier
les mêmes dimensions,
que les bandes partielles (5) sont ensuite tournées
de 90° autour de leur axe longitudinal et
que les bandes partielles (5) sont oscillées et as-
semblées en un non-tissé secondaire (11).

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que les bandes partielles (5) du non-tissé primaire
(2) sont placées les unes au-dessus des autres
avant la rotation autour de leur axe longitudinal par
rapport à leur plan de transport.

3. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que les bandes partielles (5) et/ou le non-tissé se-
condaire (11) est/sont comprimé(s) pendant et/ou
après l'oscillation.

4. Procédé selon la revendication 3,
caractérisé en ce
que la compression a lieu dans deux sens orientés
substantiellement à angle droit l'un par rapport à
l'autre.

5. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que le non-tissé secondaire (11) est amené à un
four de trempe (13).

6. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que respectivement une couche mince de couver-
ture (16) est séparée des grandes surfaces du non-
tissé secondaire (11).

7. Procédé selon la revendication 6,
caractérisé en ce

qu'à partir de la mince couche de couverture (16)
séparée d'au moins une grande surface du non-tis-
sé secondaire (11), il est formé un produit en fibres
minérales à structure laminaire pour l'isolation du
bruit des pas en particulier sous une dalle flottante.

8. Procédé selon la revendication 6,
caractérisé en ce
que la couche de couverture (16) est séparée avant
que le non-tissé secondaire (11) soit amené à un
four de trempe (13).

9. Procédé selon la revendication 6,
caractérisé en ce
que la couche de couverture (6), séparée du non-
tissé secondaire (11), est amenée à un four de trem-
pe (13).

10. Procédé selon la revendication 6,
caractérisé en ce
que la couche de couverture (16) est comprimée
avant le four de trempe (13) à une masse volumique
apparente nécessaire spécifique à l'utilisation.

11. Procédé selon la revendication 6,
caractérisé en ce
que la couche de couverture (16) est séparée après
que le non-tissé secondaire (11 ) ait été amené à
un four de trempe (13).

12. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que le non-tissé primaire (2) est assemblé à une ou
plusieurs couches de non-tissé, en particulier de
propriétés différentes.

13. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que le non-tissé primaire (2) est comprimé avant ou
pendant l'oscillation.

14. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que les surfaces des bandes partielles (5) ou de la
couche de couverture (16) sont imprégnées de
liants.

15. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que des tissus de renforcement et/ou des non-tis-
sés par exemple en fibres de verre, de carbone, de
métal, synthétiques et/ou naturelles résistantes à la
température sont placés entre des bandes partiel-
les voisines (5).

16. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que le non-tissé secondaire (11) et/ou la couche de
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couverture (16) est comprimée avant et/ou dans le
four de trempe (13) à angle droit par rapport à ses
ou à leurs surfaces.

17. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
qu'une structure est empreinte dans les grandes
surfaces du non-tissé secondaire (11).

18. Procédé selon la revendication 5,
caractérisé en ce
que de l'air chaud est guidé dans le four de trempe
(13) aussi bien à angle droit par rapport aux gran-
des surfaces que par les côtés longitudinaux du
non-tissé secondaire (11) ou de la couche de cou-
verture (16).

19. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que le non-tissé secondaire (11) ou la couche de
couverture (16) est guidée serrée de tous les côtés
jusqu'après durcissement complet du liant.

20. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que le non-tissé secondaire (11) ou la couche de
couverture (16) est coupée en différentes sections
parallèlement à ses grandes surfaces après durcis-
sement du liant

21. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que le non-tissé secondaire (11) ou la couche de
couverture (16) est divisée, après durcissement du
liant, en plaques individuelles de configuration pa-
rallélépipédique par des entailles à angle droit par
rapport à ses grandes surfaces.

22. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que le non-tissé secondaire (11) ou la couche de
couverture (16) est coupée, après durcissement du
liant, sur ses côtés longitudinaux pour former des
surfaces planes.

23. Procédé selon la revendication 5,
caractérisé en ce
que le non-tissé secondaire (11) ou la couche de
couverture (16) est amenée à un canal de séchage
après le four de trempe (13).

24. Dispositif pour exécuter le procédé selon l'une des
revendications 1 à 18 avec une bande de transport
(9) pour le transport d'un non-tissé primaire (2) en
fibres minérales à partir d'un collecteur vers un dis-
positif d'oscillation (7),
caractérisé en ce
que la bande de transport présente un dispositif de

coupe (3) avec lequel le non-tissé primaire (2) peut
être divisé en bandes partielles situées l'une à côté
de l'autre sur la bande de transport et qu'un dispo-
sitif de rotation est placé en aval du dispositif de
coupe (3), dispositif de rotation avec lequel les dif-
férentes bandes partielles (5) peuvent être tour-
nées de 90° par rapport à leur axe longitudinal
avant de rentrer dans le dispositif d'oscillation (7)
pour former un non-tissé secondaire (11).

25. Dispositif selon la revendication 19,
caractérisé en ce
que le dispositif de coupe présente un nombre n-1
de scies qui correspond au nombre n des bandes
partielles nécessaires, ces scies étant configurées
en particulier comme des scies à ruban (4) ou des
scies circulaires.

26. Dispositif selon la revendication 19,
caractérisé en ce
que le dispositif d'oscillation (7) est configuré com-
me des bandes de pression placées par paires (10)
ou comme des convoyeurs à galets (100) pour tou-
tes les bandes partielles (5).

27. Dispositif selon la revendication 19,
caractérisé en ce
que le dispositif d'oscillation (7) est configuré com-
me des bandes de pression placées par paires ou
comme des convoyeurs à galets (100) pour respec-
tivement une bande partielle.

28. Dispositif selon la revendication 19,
caractérisé en ce
qu'un four de trempe (13) avec au moins deux ban-
des de pression (17) est placé en aval du dispositif
d'oscillation (7), les bandes de pression reposant
sur les grandes surfaces du non-tissé secondaire
(11) et par lesquelles un gaz réchauffé, en particu-
lier de l'air chaud, est conduit.

29. Dispositif selon la revendication 23,
caractérisé en ce
que deux autres bandes de pression qui reposent
sur les côtés longitudinaux du non-tissé secondaire
(11) sont prévues dans le four de trempe (13).

30. Dispositif selon la revendication 23 et/ou la reven-
dication 24,
caractérisé en ce
que les bandes de pression sont placées déplaça-
bles l'une par rapport à l'autre dans le four de trem-
pe (13).

31. Dispositif selon la revendication 24,
caractérisé en ce
que les bandes de pression (17) sont perméables
à l'air, en particulier présentent des ouvertures par
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lesquelles un gaz réchauffé, en particulier de l'air
chaud, peut être guidé.

32. Dispositif selon la revendication 26,
caractérisé en ce
que les ouvertures sont limitées à la zone supérieu-
re, en particulier aux moitiés supérieures des ban-
des de pression.
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