-

g

3

N
~

EP O 186

Européaisches Patentamt

® 0’ European Patent Office

Office européen des brevets

®@ EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ Anmeldenummer: 84730154.6

@ Anmeldetag: 27.12.84

@ Versffentlichungsnummer:

6 mntci:B28B 11/12

0186 723
A1

Veroffentlichungstag der Anmeldung: 09.07.86
Patentblatt 86/28

&) Benannte Vertragsstaaten: AT BE CHDE FRGBITLILU
NL SE

@ Anmelder: AMF Mineralfaserplatten GmbH Betriebs KG,
D-8352 Grafenau (DE)

@ Erfinder: Hable, Eduard, Schwarzmalerstrasse 36,
D-8352 Grafenau (DE)

@ Vertreter: Meinlg, Kari-Heinz, Dipl.-Phys.,
PATENTANWALTE PFENNING MEINIG & PARTNER
Kurflirstendamm 170, D-1000 Berlin 15 (DE)

€ Verfahren zur Herstellung von Mineraltaserplatten und Vorrichtung zu dessen Durchfiihrung.

6) Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Mineralfa-
serplatten nach dem NaBprozef beschrieben. Hierzu wird
zunéchst ein Faserviies aus einer aus Mineralfasern, Zu-
schiagstoffen und Wasser bestehenden Fasersuspension
gebildet. Dieses wird geformt und entwéssert und anschlie-
Bend getrocknet. Zur Herstellung von mit groBflachigen
Aussparungen versehenen Rasterplatten werden die her-
auszutrennenden Bereiche der durchgehenden Mineralfa-
serplatte (1) mittels senkrecht zur Plattenoberflache beweg-
barer diinner Schneidmesser (4) aus der trockenen Platte
herausgeschnitten. Die Schneidmesser bilden jeweils eine
parallel zur Plattenoberflache verlaufende geschlossene
Schnittiinie. Die herausgeschnittenen Bereiche werden an-
schlieBend mittels innerhalb der Schneidmesser beweglich
gefiihrter StoBel (10) aus der Mineralfaserplatte herausge-
stoBen.
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yverfahren zur Herstellung von Mineralfaserplatten
und Vorrichtung zu dessen Durchfiihrung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Ein derartiges Verfahren ist aus der DE-PS 25 42 585
bekannt. In dieser Druckschrift wird ein Ver-

fahren zur Herstellung von mit einem Muster

oder Ornament versehenen Mineralfaserplatten
beschrieben. Auf einen endlos umlaufenden Sieb-
band wird ein Faservlies aus einer aus Mineral-
fasern, Fiillmitteln, Bindemitteln, wie z.B. Leim,
und Wasser bestehenden Faserstoff-Suspension
gebildet und dann auf einer Entwdsserungsstrecke
geformt und entwissert. Anschliefend wird das
Faservlies durch eine Trockenstrecke hindurch-
gefiihrt. Ein mit dem Siebband korrespondierendes,
endlos umlaufendes Organ dient zur Formung, Pressung
und Entwidsserung des Faservlieses sowie zur
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gleichzeitigen Aufbringung eines Musters oder
Ornaments auf dessen Oberfl&che., Bei dem
bekannten Verfahren erfolgt somit eine

Strukturierung der Mineralfaserplatten nur
insoweit, als deren Oberfldche mit Mustern
oder Ornamenten versehen wird. Durch die
Platten ganz hindurchfiihrende Aussparungen
kénnen mit diesem Verfahren daher nicht
erzielt werden. Aus der genannten Druckschrift
ist auch bekannt, Mineralfaserplatt®n mit
Nadelungen bzw. Lochungen auf bzw. an der
Sichtseite zu versehen. Diese Nadelungen

oder Lochungen dienen in erster Linie zur
Schallddmpfung. Sie werden nach dem Trocknen,
das heiBt in die an sich fertige Mineralfaser-
platte eingebracht. Diese Lochungen besitzen
jedoch nur einen geringen Durchmesser, so das
nicht die Gefahr besteht, daB die an sich
spr8den Mineralfaserplatten beim Einbringen
der Lochungen beschidigt werden.

Mineralfaserplatten werden jedoch auch als
Rasterplatten bendtigt, das heiBt als Platten,
die relativ groBe Aussparungen aufweisen.
Derartige Platten sind zum Beispiel die
sogenannten Breitstegplatten, die eine Dicke

etwa im Bereich zwischen 20 und 70 mm aufweisen
und deren sich kreuzende Stege eine Breite von etwa
25 bis 70 mm haben. Die lichte Weite zwischen
den Stegen betrdgt bis zu 150 mm, Es ist bisher
nicht m8glich gewesen, solche Breitstegplatten
aus Mineralfasern herzustellen, da die Briichig-
keit des Materials ein Herausstanzen der Bereiche
zwischen den Stegen nicht zuldst. Es war daher
bisher nicht m&glich, aus Mineralfasern be-
stehende Rasterplatten nach dem NaSverfahren
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herzustellen.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Verfahren zur Herstellung von
Mineralfaserplatten nach dem NafiprozeS8 anzu-
geben, mit dem es mSglich ist, die Platten
als Rasterplatten auszubilden, ohne daB eine
mechanische Beschddigung dieser Platten zu
befilirchten ist.

b |
Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf geldst
durch die im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1
aufgefiihrten Merkmale. Besondere Ausgestaltungen
dieses Verfahrens sowie der Vorrichtung zu
dessen Durchfllhrung ergeben sich aus den
Unteranspriichen.

Das erfindungsgemife Verfahren dient somit

zur Herstellung von Mineralfaserplatten nach

dem NasSprozef, bei dem auf einem endlos um-

laufenden Siebband ein Faservlies aus einer

aus Mineralfasern, Zuschlagstoffen und Wasser
bestehenden Fasersuspension gebildet und auf

einer Entwlsserungsstrecke geformt und ent-

wissert wird, worauf das Faservlies durch eine
Trockenstrecke hindurchgefiihrt wird. Zur Her-
stellung von Rasterplatten werden die heraus-
zutrennenden Bereiche der Mineralfaserplatten
mittels jeweils eines eine pgrallel zur Platten-
oberflidche verlaufende, geschlossene Schnitt-

linie bildenden, senkrecht zur Plattenober-

fldche bewegbaren diinnen Schneidmessers aus

der trockenen Platte ausgeschnitten. Hierzu

wird vorzugsweise ein Schneidmesser mit einer

St¥érke von etwa 0,5 bis 0,7 mm bei Plattenstdrken bis
zu 25 mm und von etwa 0,7 bis 1,5 mm bei Plattenstdr-
ken {iber 25 mm verwendet.
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Die ausgeschnittenen Bereiche werden vorteilhaft
erst nach dem Zuriickziehen des Schneidmessers

aus der Mineralfaserplatte ausgestoSfen.

Beli einer geeigneten Vorrichtung zur Durchflihrung
des Verfahrens sind die Schneidmesser fest an
einer senkrecht zur Oberfldche der zu schneidenden
Mineralfaserplatte bewegbaren ersten Halterung
angebracht. Innerhalb der Schneidmesser kdnnen
relativ zu.diesen und senkrecht zur Operfliche
der Mineralfaserplatte bewegbare St88el zum
Ausstofen der herausgetrennten Platten-

bereiche angeordnet sein. Hierbei sind die Stdsel
vorteilhaft fest an einer senkrecht zur Ober-
fldche der zu schneidenden Mineralfaserplatte

und relativ zur ersten Halterung bewegbaren
zweiten Halterung angebracht. Weiterhin kdnnen
die Schneidmesser von Gegenhalte-Andruckelementen
umgeben sein, die federnd und in Schneidrichtung
relativ verschiebbar an der ersten Halterung
angeordnet sind und widhrend des Schneildvorganges
fest auf den verbleibenden Bereichen der Mineral-
faserplatte aufliegen.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
in den Figuren dargestellten Ausfiihrungsbeispiels
ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Teill einer Vorrichtung zur
Herstellung einer Mineralfaser-
Rasterplatte in der Schnittdar-
stellung,

Fig. 2 einen Schnitt durch einen Teil
einer Rasterplatte; und
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Fig. 3 die Draufsicht auf einen
Teil der Rasterplatte.

Die Fig. 1 zeigt eine Mineralfaserplatte 1,
wie sie beispielsweise nach dem Verfahren

der DE-PS 25 42 585 hergestellt ist. Es wurde
somit zundchst auf einem endlos umlaufenden
Siebband ein Faservlies aus einer aus Mineral-
fasern, Flillmitteln, Bindemitteln und Wasser
bestehenden Faserstoff-Suspension.gebildet.
Danach wurde dieses Faservlies entwdssert

und getrocknet. Durch ein mit dem Siebband
korrespondierendes, endlos umlaufendes Organ
wurde die Formung, Pressung und Entwidsserung
vorgenommen und gleichzeitig die Oberfléche
der so hergestellten Mineralfaserplatte mit
einem Muster, n&mlich mit sich kreuzenden
Nuten 2 versehen. Sodann wurde die Mineral-
faserplatte 1 in den aus Fig. 1 ersichtlichen
Teil der Vorrichtung iiberfiihrt.

Die Fig. 1 zeigt eine plattenfdrmige Halterung 3,
an der eine vielzahl von Schneidmessern 4
befestigt ist. Diese Schneidmesser 4 bilden
parallel zur Oberfliche der Mineralfaserplatte

1 umlaufende Schneidlinien, die den Verlauf
eines Quadrats mit abgerundeten Ecken haben.

Die Schneidmesser selbst sind sehr dinn und
haben eine Dicke von vorzugsweise 0,5 bis 1,5 mm.
Die Halterung 3 ist senkrecht zur Oberfléche

der Mineralfaserplatte 1 beweglich. Die starr

an der Halterung 3 befestigten Schneidmesser

4 dringen bei der Abwirtsbewegung der Halterung
3 in die Mineralfaserplatte 1 ein und trennen
aus diesen quadratische Bereiche 5 mit abge-
rundeten Ecken heraus.
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Die so erzeugte Rasterplatte besteht somit nur
aus sich kreuzenden Stegen 6.

An der Halterung 3 sind zwischen den Messern 4
Gegenhalteelemente 7 befestigt, die in bezug

auf die Halterung 3 senkrecht zur Oberfléche

der Mineralfaserplatte 1 verschiebbar sind.

Durch zwischen der Halterung 3 und den Gegenhalte-
elementen 7 angeordnete Federn 8 sind die
Gegenhalteelemente in Richtung zur Mfmeralfaser-
platte 1 vorgespannt. Die Mineralfaserplatte 1
ist somit wdhrend des Aufsetzens und des Ein-
dringens der Schneidmesser 4 fest eingespannt,

so daB sie vor Verschiebungen und gegebenenfalls
Beschiédigqungen wdhrend des Schneidvorgangs ge-
sichert ist. Die Mineralfaserplatte 1 wird
hierbei von unten von einer Haltevorrichtung
gehalten, deren Haltefldchen vorzugsweise den
Gegenhalteelementen gegeniiberliegen, so das

die Schneidmesser '4 die Mineralfaserplatte 1
vollstdndig durchdringen und die herausgetrennten
Bereiche 5 nach unten ausgestofSien werden k&nnen.

Zum Herausstofen der herausgetrennten Bereiche

5 ist eine weitere Halterung 9 vorgesehen, die

mit der Halterung 3 bewegbar und zus#dtzlich
gegeniber dieser senkrecht zur Oberfldche der
Mineralfaserplatte 1 verschiebbar ist. Die
Halterung 9 trédgt starr befestigte StdBel 10,

von denen jeweils einer in eines der Schneid-
messer 4 hineinragt. Nachdem die Schneidmesser 4
die Mineralfaserplatte 1 vollstindig durchdrungen
haben und wieder aus dieser herausgezogen wurden, wird
die Halterung 9 allein nach unten bewegt, so daB die
Std8el 10 die aus der Mineralfaserplatte 1 herausge-

trennten Bereiche nach unten ausstoBen.AnschlieBend wird
die
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Halterung 9 nach oben
bewegt, so daB die St¥Be}l 10
wieder aus dem Bereich der Mineralfaserplatte

1 herausgelangen. Die so hersgestellte Mineral-
faser-Rasterplatte kann anschlieBend mit

einem fberzug, beispielsweise einem Farbanstrich
versehen werden.

Mit dem beschriebenen Verfahren erhdlt man
glatte Schneidkanten ohne Gratbildun§. Die
Mineralfaserplatte 1 wird durch den Schneid-
vorgang nur geringfiigig beansprucht, so das
die Gefahr von Beschddigungen nicht gegeben
ist. Selbst bei einer Platte mit einer relativ
groBen Dicke von 70mm erh#lt man einwandfreie
Rasterplatten.

Die Stege 6 besitzen eine bevorzugte Breite
von 25 bis 70 mm. Die lichte Weite der Bereiche
5 zwischen den Stegen betrigt vorzugsweise bis zu
150 mm. Durch die Nuten 2 auf einer Seite
der Rasterplatte ergeben sich die Bereiche 5
umgebende Erhebungen 1ll. Durch diese wird die
Hbhe der Aussparungen in der Rasterplatte ver-
gr&8ert, wodurch beispielsweise die schall-
schluckenden Eigenschaften dieser Platte ver-
bessert werden.
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Verfahren zur Herstellung von Mineralfaser-
platten nach dem NaBprozeB8, bei dem auf

einem endlos umlaufenden Siebband ein Faser-
vlies aus einer aus Mineralfasern, Zuschlag-
stoffen und Wasser bestehenden Fasersuspension
gebildet und auf einer Entwisserungsstrecke
geformt und entwdssert wird, worauf das
Faservlies durch eine Trockenstr&cke
hindurchgefiihrt wird, dadurch
gekennzeichnet ' daB

zur Herstellung von Rasterplatten die heraus-
zutrennenden Bereiche der Mineralfaserplatten
(1) mittels jeweils eines eine parallel zur
Plattenoberfldche verlaufende, geschlossene
Schnittlinie bildenden, senkrecht zur Platten-
oberfléche bewegbaren diinnen Schneidmessers
(4) aus der trockenen Platte ausgeschnitten
werden. '

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 ein Schneidmesser (4) mit

einer Stidrke von etwa 0,5 bis 0,7 mm bei Platten-
stdrken bis 25 mm und von etwa 0,7 bis 1,5 mm bei

Plattenstirken fiber 25 mm verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gékennzeichnet, dag die ausgeschnittenen
Bereiche erst nach dem Zuriickziehen des
Schneidmessers (4) aus der Mineralfaser-
platte (1) ausgestoBen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Rasterplatte
in Form einer sogenannten Breitstegplatte
hergestellt wird.
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Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daBf sich kreuzende Stege (6)

mit einer Breite von etwa 25 bis 70 mm

und einem gegenseitigen lichten Abstand bis zu
etwa 150 mm hergestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, das8 eine Mineral-
faserplatte (1) mit einer Dicke von etwa
20 bis 45 mm hergestellt wird.=

Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, das die Schneidmesser (4)
fest an einer senkrecht zur Oberflé&che

der zu schneidenden Mineralfaserplatte

(1) bewegbaren ersten Halterung (3)
angebracht sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, das8 innerhalb der Schneid-
messer (4) relativ zu diesen und senkrecht
zur Oberfldche der Mineralfaserplatte (1)
bewegbare St88el (10) zum Ausstofen der
herausgetrennten Plattenbereiche angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, das8 die Stds8el (10) fest

an einer senkrecht zur Oberfliche der zu
schneidenden Mineralfaserplatte (1) und
relativ zur ersten Halterung (3) bewegbaren
zweiten Halterung (9) angebracht sind.




0186723

1

1o

15

20

25

30

35

3

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, das8 die Schneid-
messer (4) von Gegenhalte-Andruckelementen
(7) umgeben sind, die federnd und in

" Schneidrichtung relativ verschiebbar an

der ersten Halterung (3) angeordnet sind
und wdhrend des Schneidvorganges fest auf
den verbleibenden Bereichen der Mineral-
faserplatte (1) aufliegen.
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