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Fremgangsmide til fremstilling af pladeformede isoleringselementer
sammensat af indbyrdes forbundne mineralfiberlameller, hvorved en
smelte af mineralfiberdannende udgangsmaterialer omdannes til fibre,
som tilferes et bindemiddel og bringes til at danne en fiberbane, og
hvor fiberbanen opskazres i lzngderetningen til dannelse af lameller,
der afskezres i snskede lzngder, drejes 90° om deres lazngdeakse og
forbindes indbyrdes til dannelse af plader, idet der ved fremgangs-
maden anvendes lameller, som er blevet underkastet en hgjdekomprime-
ring efterfulgt af en langskomprimering enten for eller efter
opskaringen.
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Opfindelsen angir en fremgangsmade til fremstilling af isolerings-
plader sammensat af indbyrdes forbundne stavformede mineralfiberele-
menter (i det fslgende betegnet lameller), hvorved en smelte af
mineral fiberdannende udgangsmaterialer omdannes til fibre, som
tilfgres et bindemiddel, og som bringes til at danne en fiberbane,
der underkastes en hgjdekomprimering, og hvor fiberbanen opskeres i
lzngderetningen til dannelse af Tameller, der afskares i gnskede
Tengder, drejes 90° om deres lengdeakse og sammenklzbes til dannelse

af plader.

En fremgangsmide af den i indledningen angivne art er beskrevet i DE
2307577 C3. Ved denne kendte fremgangsmade omdannes smelten til fine
mineralfibre ved udslyngning fra et eller flere hurtigt roterende
spindehjul under samtidig tilfersel af et hardeligt bindemiddel, og
de dannede fibre opfanges pa et endelgst band i form af en fiberba-
ne, hvori fibrene til dels er orienterede parallelt med baneov-
erfladen. Ved den kendte fremgangsmdde foretages en hgjdekomprime-
ring og en lengdeopskaring af fiberbanen i lameller og de dannede
lameller drejes i 90° om deres lengdeakse, hvorpd de sdledes orien-
terede lameller sammenklzbes til dannelse af et baneformet produkt,
der derpi opskeres i gnskede lengder til dannelse af pladeformede
elementer. Pid grund af drejningen af lamellerne vil fibrene i de
fardige plader hovedsageligt veare orienterede i et plan vinkelret pa
pladeoverfladerne og der opnas derved plader med en betydelig
stivhed og styrke vinkeiret pa pladeoverfladerne.

Plader, som er fremstillet pa den ovenfor beskrevne made, er veleg-
nede til mange anvendelser, men til visse anvendelser, f.eks. til
udvendig isolering af tage og/eller facader samt til isolering af
gulve har pladerne ikke en tilstrekkelig stivhed eller styrke

og/eller en for lav isoleringsevne.

Det har nu vist sig, at disse egenskaber kan forbedres vasentligt,
siledes at pladerne kan anvendes til formal, hvortil de kendte
plader ikke er anvendelige, ved ifslge opfindelsen at anvende
lameller, som efter hgjdekomprimeringen er blevet underkastet en

langskomprimering enten for eller efter opskaringen.

Ved anvendelsen af lameller fremstillet ud fra en fiberbane, der er
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blevet hgjde- og langskomprimeret, er der opridet en forggelse af
arealstyrken pa op til 60 % i forhold til lamelplader fremstillet ud
fra fiberbaner, som ikke har varet underkastet en sadan behandling.

Opfindelsen er baseret pa den erkendelse, at der ved en Tangskompri -
mering, d.v.s. en stukning i lengderetningen af en fiberbane, hvor
fibrene har en hovedorienteringsretning, der er parallel med baneov-
erfladen, vil opstd en indre foldestruktur, hvor folderne strzkker
sig vinkelret pd fiberbanens langderetning.

Nar en sadan bane lazngdeopskazres i Tameller og lamellerne drejes 90°
og sammenklzbes til dannelse af en lamelplade, vil hver lamel udvise
en foldet lagstruktur, hvor folderne forlgber vinkelret pa Tamelpla-
dens hovedfiader og derved giver lamelpladen en stgrre stivhed 0g
styrke (arealstyrke) end i det tilfzlde, hvor lamellerne er sammen-
sat af retlinede lag.

I stedet for at opnid en forggelse af styrken kan det vare gnskeligt
at mindske rumvagten, idet dette kan medfgre en forggelse af isole-
ringsevnen. Det er siledes kendt, at stenuldslamelplader med et
indhold af perler, som er stgrre end 63 um, pi ca. 30% har optimal
isoleringsevne ved en rumvagt pi ca. 40 kq/m3.

Det er kendt, jvf. DE 2307577, at en relativ tyk mineralfiberbane
kan dannes direkte nemlig ved at opsamle de ud fra smelten dannede
fibre pd et transportbiand. Det er ligeledes kendt, jvf. DE 3501897
Al, at en fiberbane kan fremstilles ved forst at fremstille en
relativt tynd primerbane og derpd at dublere primerbanen til dan-
nelse af en sekunder relativt tyk fiberbane omfattende delvis over-
lappende lag af primerbanen.

I en direkte dannet fiberbane vil fibrene have varierende oriente-
ringsretninger, men ved at underkaste en sidan bane en hgjdekompri -
mering, vil der ske en delvis omlejring af fibrene, siledes at de
far en dominerende orienteringsretning, som er parallel med
baneoverfladen.

Nir en fiberbane skal dubleres, opsamles fibrene i form af et tyndt
fiberlag, f.eks. med en vagt pa 0,3 kg/m2 pa et hurtigtligbende
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transportband, f.eks. med en hastighed pa 130 m/min. Nar fibrene
opsamles pa denne mide, vil de lejre sig pd transportbandet i
retninger, som er parallelle med baneoverfladen og med en overvagt
af fibre lejret parallel med béandets bevegelsesretning. Dette
indeberer, at fiberbanen far en trakstyrke, der er ca. dobbelt sa
stor i fiberbanens langderetning, som i dens tvarretning. Den
sekundere fiberbane dannes ved, at pendulband udlzgger den tynde
primerbane fortrinsvis pé tvars af sekunderbanens langderetning i et
antal lag, f.eks. 20, idet antallet af lag bestemmes af den gnskede

arealvagt for sekundzrbanen.

I den dublerede bane vil der vare en overvegt af fibre, der ligger
pa tvers af banen, nir lagene af primerbanen ligger pa tvars af
sekundarbanen.

Formilet med at dublere en fiberbane er normalt at opnad en sekun-
derbane med en relativ stor tykkelse og med en ringe densitetsvari-

ation i tvarretningen.

Ved fremgangsmaden ifglge opfindelsen anvendes fortrinsvis Tameller
fremstillet ud fra en dubleret fiberbane med et lagantal pa fra 4
ti1 25 og med en fladevegt pa fra 1 til 8 kg/mz.

Der opnds en sarlig stor trykstivhed af plader dannet af lameller,
der er opskiret i lameller i sekundarbanens lengderetning, og derpa
drejet 90° om deres lzngdeakse, fordi de fibre, der i overvejende
grad var orienterede pi tvaers af sekunderbanen, vil Tigge vinkelret
pa pladeplanet.

Ved at langskomprimere fiberbanen, inden lamellerne drejes 90°, gges
de ferdige lamellers trykstyrke og ovennzvnte forggelse af stivheden
og forggelsen af trykstyrken synes at undeststte hinanden, hvilket
viser sig ved, at de to foranstaltninger gjensynligt giver en samlet
virkning, der er stgrre end enkeltvirkningerne.

Fremgangsmader til langskomprimering af fiberbaner er i og for sig
kendte. Ved en foretrukken kendt fremgangsmade, jvf. CH patentskrift
nr. 620861, indferes en mineralfiberbane i mellemrummet mellem to
parallelle transportbind, der fremfgres med en hastighed V1 og derpa
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i mellemrummet mellem to yderligere transportbind, der fremfares med
en hastighed V2, der er mindre end Vi. Afhengigt af forholdet mellem
V1 0g V2 opnds der en stgrre eller mindre langskomprimering af
fiberbanen. Forholdet mellem V1 0g V2 velges sdledes, at der ved
langskomprimeringen dannes folder, der strakker sig pa tvars af
banens langderetning. Ved en anden foretrukken fremgangsmade, jvf.
US patentskrift nr. 2500690, foretages langskomprimering ved hjzlp

- af en rekke efter hinanden anbragte valsesat, hvor valserne roterer

med en hastighed, der aftager i fiberbanens Tengderetning.

Det foretrzkkes, at langskomprimere fiberbanen, inden den opskares i
lameller, men langskomprimeringen kan ogsi udfgres efter opskaringen
i lameller.

Til brug ved fremgangsmiden ifglge opfindelsen foretrzkkes lameller
fremstillet ud fra fiberbaner, der er langskomprimeret i et forhold
pa fra 1,5:1 til 4:1.

Langskomprimeringen skal som nazvnt ske efter hgjdekomprimeringen, og
ved anvendelse af et varmehzrdeligt bindemiddel foretages den inden
fiberbanen indfgres i en hardeovn.

Fremgangsmader til1 hgjdekomprimering af en fiberbane er ogsa kendte.
Ved en sidan kendt fremgangsmide indfgres fiberbanen, som skal
hgjdekomprimeres, i mellemrummet mellem valserne i en rzkke valse-
set, hvor afstanden mellem valserne i valseszttende aftager i
fiberbanens bevegelsesretning.

Til brug ved fremgangsmiden ifﬂTge opfindelsen foretrzkkes det at
anvende Tameller fremstillet ud fra en fiberbane, som er blevet
hgjdekomprimeret i et forhold pa fra 3:1 til 6:1.

Opskeringen af fiberbanen foretages fortrinsvis ved hjelp af save,
der kan have form som stiksave, jvf. DE 2307577 eller rundsave, jvf.
SE fremleggelsesskrift nr. 441764 og DE 2032624,

Ved en foretrukket udfgrelsesform for fremgangsmiden ifa]gé opfin-
delsen opskzres de stavformede fiberelementer i gnskede lengder,
inden de drejes 90° og s$ammenszttes til lamelplader. Dette kan
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f.eks. ske i forbindelse med at de afskdrne lameller overfgres fra
et transportband, hvorpda de fremfgres i lamellernes langderetning
til et andet transportband, der bevager sig vinkelret pa det ferste,
og hvorpa lamellerne fremfgres i en retning, som er vinkelret pa
deres lengderetning.

Denne udferelsesform udmerker sig ved, at det hertil krevede appa-
ratur ikke er sarligt pladskrevende.

Drejningen af Tlamellerne kan i stedet ske under opskeringen i
Tameller, f.eks. som beskrevet i DE 2307577 eller DE 2032624.

De korrekt orienterede lameller til dannelse af en lamelplade kan
sammenkl@bes, fortrinsvis ved hjelp af et bindemiddel, der pafegres
fiberbanens overside og eventuelt underside, og fortrinsvis inden
den opskares i lameller.

Det er dog ikke ngdvendigt at tilfgre et yderligere bindemiddel,
idet bindemidlet, der er tilfgrt fibrene i forbindelse med deres
dannelse ogsd befinder sig i overfladen af lamellerne og kan vare
tilstrakkelig til at sammenklzbe lamellerne, hvis de under hard-
ningen af bindemidlet 1 herdeovnen holdes tat sammen, jvf. DK
patentansggning nr. 3526/75.

Hvis fibrene er blevet tilfgrt et varmehardeligt bindemiddel i
forbindelse med deres dannelse og der til sammenklzbning af lamel-
lerne ligeledes anvendes et varmehzrdeligt bindemiddel, kan hard-
ningen af bindemidlerne ske pa én gang ved at fere de korrekt
orienterede og sammenstillede lameller gennem en hardeovn, hvori de
opvarmes til hardetemperatur, der ved anvendelse af phenolformalde-
hydharpikser som bindemiddel, fortrinsvis er mellem 210 og 260°C.

Bindemidlet til sammenklzbning af lamellerne kan dog ogsa tilfgres
efter, at fiberbanen/lamellerne er blevet opvarmet i en hardeovn til
hardning af et ved fibrenes dannelse tilfgrt varmehzrdende bindemid-
del.

Ved at foretage en sadan tilfersel af et bindemiddel efter hardeov-
nen, kan der anvendes andre bindemidler end varmehardende



10

15

20

25

30

35

DK 165926 B

bindemidler.

Opfindelsen vil i det fglgende blive beskrevet nzrmere under hen-
visning til tegningen, som skematisk viser et anleg til udgvelse af
fremgangsmaden ifglge opfindelsen.

Pa tegningen betegner 1 en ovn til fremstilling af en mineral-
fiberdannende smelte, som via et smelteudligb 2 tilfgres en spinder 3
med fire hurtigt roterende spindehju1 4. Samtidig med at der indfg-
res smelte pa spindehjulenes ydersider og udsprgjtes bindemiddel,
fares der en kraftig gasstrgm hen over overfladerne i spindehjulenes
aksialretning. Herved dannes der fibre 5, der opfanges pa et ende-
1gst perforeret transportbind 6, som understgttes af tre valser 7,
hvoraf en drives med ikke viste drivorganer. Der dannes herved en
fiberbane 8 (primerbanen), som ved hjezip af et yderligere endelgst
transportband 9 indfgres i mellemrummet mellem to pendulbidnd 10 og
11, hvis nederste ender er anbragt svingbart i en retning, der er
vinkelret pa fremfgringsretningen af et yderligere endelgst trans-
portband 12, som understgttes af to valser 13, hvoraf den ene drives
af ikke viste drivorganer.

Amplituden for svingningen af den nederste del af pendulbiandene 10
og 11 svarer til bredden af transportbandet 12, og der dannes herved
pa bandet 12 en dubleret fiberbane 14 af delvis overlappende fiber-
lag 8. '

Fiberbane 14 fgres derpd ind i en hgjdekomprimeringssektion besta-
ende af tre st samvirkende valser 15, 16 og 17, hvor afstanden
mellem valserne i valseszttet aftager i fiberbanens langderetning.
Herpd fgres fiberbanen 14 ind i en Tangskomprimeringssektion, der
ligeledes bestar af tre valseset 18, 19 og 20, hvor valserne i
valsesettet roterer med samme rotationshastighed, hvilken rotations-
hastighed er lavere end rotationshastigheden af valsesazttene 15, 16
og 17.

Den langskomprimerede fiberbane fgres derpa ind i en hardeovn 21,
hvori den opvarmes til en tilstrakkelig hgj temperatur til at harde
bindemidiet og til fiksering af fibrene i forhold til hinanden.
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Efter hardeovnen opskzres den varmebehandlede fiberbane 14 i leng-
deretningen ved hjelp af save 22. Herved dannes et antal lameller
23, som derpd afskzres pd tvars ved hjzlp af en tvargaende sav 24.
De saledes afskiarne lameller 23 drejes derpd 90° og sammenstilles
ti1 dannelse af et pladeformet element 25 pa et transportband 26
samtidig med, at kontaktfladerne ved hjzlp af et ikke vist pafe-
ringsapparat piferes et bindemiddel til sammenklazbning af lamellerne
23.

Som antydet pia tegningen forlgber de af primerbanen 8 dannede
fiberlag i det vasentlige vinkelret pd overfladen af det endelige
pladeformede element, og da de samtidig er foldede, har de en sarlig
stor modstandsdygtighed mod sammentrykning.

I stedet for at sammenklzbe lamellerne kan de forbindes indbyrdes
med forbindelsesorganer i form af f.eks. strimler, snore, vlies
eller papir pa den ene eller begge sider af pladerne.
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Patentkrav:

1. Fremgangsmade til fremstilling af pladeformede isoleringsele-
menter sammensat af indbyrdes forbundne mineralfiberlameller,
hvorved en smelte af mineralfiberdannende udgangsmaterialer omdannes
til fibre, som tilfgres et bindemiddel og bringes til at danne en

‘fiberbane, der underkastes en hgjdekomprimering, og hvor fiberbanen

opskeres i langderetningen til dannelse af lameller, der afskares i
gnskede lzngder, drejes 90° om deres lzngdeakse og forbindes indbyr-
des til dannelse af plader, kendetegnet ved, at der
anvendes lameller, som efter hgjdekomprimeringen er blevet under-
kastet en Tangskomprimering enten fer eller efter opskaringen.

2. Fremgangsmide ifglge krav 1, kendetegnet ved, at der
anvendes lameller fremstillet ud fra en dubleret fiberbane.

3. Fremgangsmide ifglge krav 1 eller 2, kendete gnet
ved, at der anvendes lameller, som er blevet langskomprimeret i et
forhold pa fra 1,5:1 til 4:1.

4. Fremgangsmade ifglge krav 1, 2 eller 3, kendete gnet
ved, at der anvendes lameller, som er blevet hgjdekomprimeret i et
forhold pa fra 3:1 til 6:1.

5. Fremgangsmdde ifglge et hvilket som helst af kravene 1-4,
kendetegnet ved, at fiberbanen opskeres i lameller med
gnskede lengder, inden de drejes 90° 0g sammenszttes til Tlamelpla-
der.

6. Fremgangsmide ifslge et hvilket som helst af kravene 1-5 og
hvor fibrene tilfgres et varmehazrdeligt bindemiddel, ken d e -
tegnet ved, at hgjde- og Tangskomprimeringen foretages "inden
fiberbanen underkastes en varmebehandling til hardning af bindemid-
let.
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