A2

=

EP 0 277 50

Europdisches Patentamt
European Patent Office

Office européen des brevets

®@

@) Anmeldenummer: 88100373.5

@ Anmeldetag: 13.01.88

0 277 500
A2

@ Veréffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

int. Cl.+: DO4H 1/00

@) Prioritst: 21.01.87 DE 3701592

Verdifentlichungstag der Anmeldung:
10.08.88 Patentbiatt 88/32

Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHDEESFRGBGRITLILUNL SE

@) Anmelder: Deutsche Rockwool
Mineralwoll-GmbH
Bottroper Strasse 241
D-4390 Gladbeck(DE)

(@ Erfinder: Klose, Gerd Rudiger, Dr.Ing.
Lembecker Strasse 76
D-4270 Dorsten 19(DE)

Vertreter: Kéhne, Friedrich, Dipl.-ing.
Postfach 250265 Lothringer Strasse 81
D-5000 K&in.1(DE)

@ Verfahren zur kontinuierlichen Hersteilung einer Faserdammstoffbahn und Vorrichtung zur

Durchfilihrung des Verfahrens.

@) Bei Ublichen Verfahren zur kontinuierlich Herstel-
lung einer Faserddmmstoffbahn , insbesondere aus
Mineralfasern, wird ein aus einer Sammelkammer
kommendes mit Binde-und Imprégniermitieln verse-
henes Primérvlies verdichtete und einem Harteofen
zum Aushérten der Binde-und Imprigniermittel zu-
geflhrt.

Um ein Verfahren zu schaffen, weiches mit
geringem Fertigungsaufwand eine gezielte Anord-
nung von Fasern mit besonderen Oberfidcheneigen-
schaften bzw. Eigenschaften des Faserddmmstoffes
innhalb der Faserddmmstoff gestattet, wird vorge-
schlagen, daB das Primérviies vor dem Hérteofen in
zwei oder mehrere eine Teilbahn abgehoben, unter
Ausrichten der Fasern stark komprimiert und an-
schliefend der oder den lbrigen Teilbahnen wieder
zugefiihrt und hiermit gemeinsam in dem Hirteofen
ausgehértet wird.
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Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung einer Faserddmmstoffbahn und Vorrichtung zur

Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur kontinuierlichen Herstellung einer
Faserddmmstoffbahn, insbesonders aus Mineralfa-
sern, wobei ein aus einer Sammelkammer kom-
mendes  mit Binde-und Imprégniermitteln
{Schmilzmitteln)versehenes Primérvlies verdichtet
und einem Hértofen zum Aushérten der Binde-und
Impragniermittel zugefiihrt wird.

Faserddmmstoffbahnen werden in der Praxis
meist nach dem vorerlduterten Verfahrensprinzip
hergestelit. Diese Faserddmmstoffbahnen sind Uber
ihren Querschnitt gesehen weitgehend homogen,
d.h. sie weisen Uberall gleiche Raumdichte und
Festigkeitseigenschaften auf, die allerdings von
Grad der Verdichtung, Faserveriauf, Bindemittela-
nteil u. dgl. abh#ngig und unterschiediich sein
kénnen. Diese Homogenitdt ist besonders bei
Dammstoffen aus kinstlichen, glasig erstarrten
Mineralfastern vorhanden und die Oberfldchen der
Faserddmmstoffbahnen weisen keine grundlegend
von dem inneren Aufbau abweichenden Eigen-
schaften auf. Um die Oberflichenfestigkeit
und/oder die Flexibiltdt der Oberfldchenschichien
zu verbessern, ist es bekannt, die vorerlduterten
homogenen Faserddmmstoffbahnen mit anderen
Stoffen zu kaschieren, z.B. mit Faserdd@mmstoffen
h&herer Dichte, Glasvliesen, Glas-und Textiigewe-
ben, Metaligeweben, Folien od. dgl. oder die
Faserddmmstoffbahnen durch mechanische Einwir-
kung zu verindern. Zur Durchfiihrung dieser be-
kannten MagBnahmen ist Grundvoraussetzung, dafB
die homogene Faserddmmstoffbahn zuerst durch
einen Harteofen geflinrt wird, wo das Aushirten
des enthaitenen Binde-und Imprégniermittels er-
folgt. Erst danach werden die Oberflichenschichien
aufgebraucht. Abgesehen von den separaten Her-
stellungsvorgdngen flir die Oberfldchenschichten
erfordert dieses nachtrégliche Aufbringen einen
verhdltnismaBig groBen Fertigungsauiwand, beson-
ders dann, wenn die in dem Hirteofen aus-
gehértete Faserddmmstofibahn zundchst in Schich-
fen oder Abschnitte aufgeteilt und danach die Be-
schichtung vorgenommen werden mus.

Aus anderen Fachgebieten sind Wirkstoffe be-
kannt, deren hervorragende Eigenschafien aus dem
wechselnden Aufbau verschiedener Schichten mit
unterschiedlicher Struktur und Zusammensetzung
beruhen.Als Beispiele seien hier nur auf die Ob-
erflichenverglitung von Stahl oder auf die Damas-
zener Technik hingewiesen, wonach z.B. ein
Damaszenerstahl mit unterschiedlicher Harte her-
gestelit werden kann, der sich durch hohe Festig-
keit und Elastizitdt auszeichnet.

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe
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zugrunde, ein Verfahren zur kontinuierlichen Her-
stellung einer Faserddmmstoffbahn zu schaifen,
welches mit geringem Fertigungsaufwand eine
gezielte Anordnung von Fasern innerhalb der Quer-
schnifte der Faserddmmstoffbahn mit besonderen
Oberflicheneigenschaften bzw. Eigenschaften des
Faserddmmstoffes innerhalb der
Faserddmmstoffbahn gestattet. )

Die gestellie Aufgabe wird erfindungsgemisB
dadurch gelbst, daB das Primérvlies vor dem
Hirteofen in zwei oder mehrere Teilbahnen aufge-
spalten wird und daB mindesiens eine Teilbahn
abgehoben, unter Ausrichten der Fasern stark kom-
primiert und anschliefend der oder den Ubrigen
Teilbahnen wieder zugefiihrt und hiermit gemein-
sam in dem Hérteofen ausgehértet wird.

Der wesentliche Vorteil besteht darin, das in-
nerhalb des normalen Fertigungsablaufs eine
gezielte Behandlung des Primérvlieses vorgenom-
men werden kann, so dafB bereits am Ausgang aus
dem Hirteofen eine fertige Faserddmmstoffbahn
vorhanden ist, die nicht homogen ist, sondern
gezielt  besondere Oberflacheneigenschaften
und/oder besondere Eigenschaften innerhalb der
Faserddmmstoffbahn aufweist. Durch das starke
Komprimieren der jewsiligen Teilbahn werden die
Fasern ausgerichtet, d.h. w3hrend die Fasern in
den Primérvlies noch weitgehend ungeordnet sind,
nehmen sie in der stark komprimierten Teilbahn
eine Lage im wesentlichen parallel zu den groBen
Oberflachen der Teilbahn an.

Die Unteranspriiche 2 bis 23 betreffen vorteil-
hafte Ausgestaltungen des erfindungsgemégen
Verfahrens. Diese sind nachfolgend erldutert. Es
hat sich flir weite Anwendungsbereiche als beson-
ders vorteilhafte erwiesen, daB die abgehobene
Teilbahn auf ein Drittel bis ein Flnftel komprimiert
wird, so daf die Dichte das Dreifache bis
Fiinffache der urspringlichen Rohdichie betrdgt.
Die Dicke der aufgespaltenen Teilbahnen kann so
gewahit werden, daB die Schichtdicke der hochver-
dichteten Teilbahn im Endzustand bis etwa 5 mm
betrdgt. Je nach Anwendungsfall kann die Dicke
aber auch wesentliche groBer gew#hlt werden. Die
hochverdichiete bzw. stark komprimierte Teilbahn
kann zwichen Fihrungen, z.B. mitlaufenden
Bindern, bis zu der Zufilihrungsstelle zu dem
ibrigen Primérviies bzw. den Ubrigen Teilbahnen
gehalten werden, um dann im komprmierten Zu-
stand zusammen mit den weniger verdichteten
Teilbahnen gemsinsam durch den Hérteofen
geflihrt zu werden, wobei auch hier durch
Andriickrollen oder mitlaufende BZnder ein Auffe-
dern verhindert wird.
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Stattdessen kann auch  vorteilhafterweiss
zwecks Verhinderung einer Rlckfederung in die
Teilbahn ein viskoses Bindemittel kontinuierlich ein-
geprefit werden, so daB die Fasern innerhalb der
Faserschicht der Teilbahn gehalten werden und
sich nicht I8sen kdnnen.

In aller Rege! ist es von Vorteil, daB Primarviies
in horizontaler Lage kontinuierlich zu férdermn und
durch einen oder mehrere horizontale Schnitte in
Teilbahnen aufzuspalten. Bei gréBeren Schichtdic-
ken, d.h. wenn die unterschiedlichen Strukturen im
Masse-Verhilitnis 1 : 1 stehen sollen, die stark zu
komprimierende Teilbahn also anfangs die gleiche
Schichtdicke wie das Ubrige Primérvlies aufweist,
ist es verfahrenstechnisch glnstiger, daB das hori-
zontai geflihrte Primérviies durch einen oder meh-
rere vertikale Schnitte in Teilbahnen aufgespalten
wird, und daB die Teilbahnen nach unter-
schiedlicher Komprimierung horizontal
ibersinander gefiihrt und miteinander verbunden
werden, bevor sie wiederum gemeinsam zum
Harteofen gelangen.

Ein weiterer erfindungsgemiBer Vorschiag geht
dahin, daB jede abgehobene, komprimierte Teil-
bahn.,insbesondere mittels Mikrowellengenerator,
HeiBluftstrom oder Oberflichenstrahlern minde-
stens in Teilbereichen ausgehirtet wird, bevor die
eigentliche Aushériung in dem Hérteofen erfolgt.

Weiterhin wird im Rahmen der Erfindung
vorgeschlagen, daB zwischen den Teilbahnen
zusétzlich Bindemittel aufgebracht wird. Auf diese
Weise wird die jeweilige stark komprimierte Teil-
bahn mit dem Ubrigen Teil des Primarviieses si-
cher verklebt. Vorteilhafterweise wird das Bindemit-
tel dabei auf beiden einander zugekehrten Ob-
erflichen der Teilbahnen aufgebracht.

Wenn die stark komprimierten Teilbahnen im
Endprodukt eine oder alternativ beide Oberflichen-
schichten bilden, weist die verdichtete Oberfliche
eine erh&hte mechanische Festigkeit auf, was ein-
en sicheren Halt von Dammstoffhaltern an
Winden, aufgeklebten Dachdichtungsbahnen und
vor allen Dingen bei partieller Verklebung
ermdglicht. Die derart behandelten
Faserddmmstoffe geben weniger Bestandteile ab,
d.h. es tritt in der Praxis praktisch kein Abrieb auf.
Die Faserddmmstoffbahn ais Endprodukt ist de-
shalb handhabungsfreundlich und resistent gegen
Windangriffe, vor allem wenn die
Faserddmmstoffbahnen zur  Verkleidung von
AuBenwiénden von Gebiuden od. dgi. angebracht
sind.

Weiterhin  wird vorgeschlagen, daB die
AuBenfliche der jeweils komprimierten Teilbahn
mit zusdtzlichen Farben-und/oder Imprégniermittein
bis zur Schleiffdhigkeit behandeit wird. Es lassen
sich auf diese Weise natursteinartige Oberflachen
herstellen. ,
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Zweckmdgig ist ferner, daB die AuBenflache
der jeweils komprimierten Teilbahn mit bis zu etwa
1000° C thermisch hochbestédndigen Materialen,
insbesondere Materialien, die im bekannten Sol-
Gel-Verfahren ausfallen, behandelt oder be-
schichtete wird. Auf diese Weise kdnnen die erfin-
dungsgemiB hergestellten Faserddmmstoffbahnen
in thermisch hochbelasteten Anwendungsbereichen
singesetzt werden.

Im Rahmen des kontinuierlichen Herstellungs-
verfahrens kdnnen ferner auf der Innenflliche der
jewsils komprimierten Teilbahn feuchtigkeitsun-
durchidssige Sperrmittel aufgebracht werden. Auf
diese Weise kann das Eindringen von Feuchtigksit,
2.B. Putzfeuchte, in den weniger stark verdichieten
Teil der Faserddmmstofibahn verhindert werden.

Ohne gr&Beren technischen Aufwand kann bei
dem kontinuierlichen Herstellungsverfahren auch
auf der AuBen-und/oder Innenfliche der jeweils
komprimierten Teilbahn ein lufidurchidssiges und
thermisch stabiles Verstdrkungsmittel, vorteilhafter-
weise in Form von dUnnen Viiesen, Gewsben oder
Geflechten, aufgebracht werden. Dies dient vor al-
lem zur Verstirkung der ReiBfestigkeit der jewaeili-
gen Oberfléche.

Stattdessen k&nnen auch auf der AuBen-
und/oder Innenfliche der komprimierten Teilbahn
mit anorganischen Bindemitteln, insbesondere
Wasserglas und dessen Derivate oder Kieselsdure-
Ester kolloidaler Kieselsdure, versehenen Metall-
oder Keramikfasemn und -tsilchen aufgespriiht wer-
den. Auch hierdurch wird eine wesentliche Verfesti-
gung und mechanische Belastbarkeit der Ob-
erflichen erreicht.

Alternativ wird vorgeschlagen, daB in die zu
komprimierende Teilbahn reflektierende Stoffe, ins-
besondere Metallpulver, Metaligewebe und -
geflechte oder keramische Woerkstoffe, wie Glim-
mer, eingebracht werden, derart, daB diese Stoffe
nach dem Komprimieren eingebettet sind. Durch
diese Strukturierung, vor allem durch die stark
Wirmestrahlen reflektierenden Oberfldchen, wird
besonders bei hohen  Temperaturen die
Wirmeleitfahigkeit des Faserddmmstoffes wesent-
lich reduziert.

Bei ein-oder mehrfachem, horizontalem Auf-
spaiten bzw. Auf. trennen des Primirviieses
kdnnen mehrere durch den Querschnitt gehende
laminare Strukturen bzw. unterschiedliche Schich-
ten geschaffen werden. Die reflektierends Stoffe
kdnnen dann in einer oder mehreren Schichten
eingebracht werden. Besonders vorteilhaft ist es,
daB diese reflektierenden Schichten mit Abstinden
von weniger als 20 mm von den #uferen Ob-
erflichen der Faserddmmstoffbahn eingebracht
werden.

Durch die vorertduterten Verfahren ergsben
sich mehrere grundsitzliche Vorteile. Bei geeigne-
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ter Wahl des Verhilinisses der Schichidicke und
der Rohdichte zwischen der jeweiligen Ob-
erflichenschicht bzw. der stark komprimierten Teil-
bahn einerseits und dem Kern des Materials, d.h.
der Ubrigen weniger verdichteten Primérvlies-
schicht andererseits, lassen sich flexible, dennoch
mit einer harten Oberildche ausgestattete
Dammstoffe koniinuierlich herstellen, so z.B. lr
Rohrummantelungen, flir den Apparatebau oder
ghnliche Anwendungsgebiete. Bei Verwendung von
Drahinetzen zur Verstérkung lassen sich Drahinetz-
matten herstellen, bei denen das Drahtgeflecht voll-
stdndig in der Oberfliche der Matte bzw. Bahn
integriert ist. Dadurch werden die Perforationen des
Dimmstoffes bei der nachtrdglichen Versteppung,
wie bisher Ublich, vermieden. Die aufien liegende
Faserschicht verhindert dabei auch den direkien
Kontakt von z.B. verzinkten Drahtgeflechten mit
Ummantelungsblechen z.B. aus Aluminium. Vorteil-
haft ist ferner, daB sich durch die vorerlduterten
Verfahren biegsame, dennoch in sich feste
Faserddmmstoffe herstellen lassen, die sich die
sich z.B. hervorragend fiir die Ddmmung flexibler
Dachschalen eignen und die gleichzeitig eine
Uberbriickung von Profilierungen, wie z.B. von Tra-
pezblechen, bei Dachkonstruktionen gewéhrleisten.

Es wird ferner vorgeschiagen, daB in die zu
komprimierende Teilbahn zwecks Erh&hung der
Feuerwiderstandsdauer schaumbildende Stoffe ein-
gebracht werden. Diese ist besonders zu empfeh-
len, wenn Faserddmmstoff in Bauteilen verwendet
wird, die hohen Temperaturbeanspruchungen, z.B.
bei Ausbruch eines Feuers ausgesefzt sein
kénnten.

Eine weitere erfindungsgeméfe Lehre geht
dahin, das Primédrvlies durch Auffaltung einer
diinnen kontinuierlichen Viieslage zu bilden und auf
die Vlieslagen vor der Auffaliung Ver-
stirkungsmittel aufzubringen. Auf diese Weise
kann bereits im Primé&rvlies ein bestimmter Struktu-
reffekt erzielt werden, vor allem eine hohe Druckfe-
stigkeit  senkrecht zur  Oberfliche  des
Prim4rviieses. Danach kann dann wieder die be-
schriebene Auspaliung in Teilbahnen, eine
2usitzliche besondere Behandlung mindestens ein-
er Teilbahn und schliefllich das gemeinsame
Aushdrten in dem Hirteofen vorgenommen wer-
den. Der grundsitzliche Struktureffekt durch die
Auffaltung kann noch ergénzt und verbessert wer-
den, und zwar durch die Anwendung unter-
schiedlicher Vorschubgeschwindigkeiten zwischen
Teilen des Transportsystems auf dem Wege vor
und in dem Hirteofen. Als Verstérkungsmittel, die
vor der Auffaltung der Vlieslage aufgebracht wer-
den, kbnnen mit Fasern oder Metallpartikeln ver-
stidrkte anorganische oder organische Bindemittel
gewdhlt werden. Alternative k&nnen als Ver-
stdrkungsmittel auch Glasvliese, Glasgeflechte oder
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-gewebe oder Metallgeflechte oder -gewebe
gewihit werden. In jedem Falle wird dadurch der
innere Zusammenhalt des Faserddmmstoffes sehr
betréchtlich verbessert.

Als Verstirkungsmittel fir die Vlieslage vor
deren Auffaltung kbnnen alternativ auch lose Fa-
sern und ein Bindemittel gew#hit werden, die
gleichzeitig auf die dinne Vlieslage aufgesprint
werden. Es empfiehlt sich dabei, thermisch
bestindige Fasern zu verwenden. Wahren der An-
wendungsbereich speziell von Steinfa-
serddmmstoffen bisher bei Temperaturbelastungen
unter 750° C liegt, kann durch die erfindungs-
gem3Ben MaBnahmen der Anwendungsbereich
deutlich bis auf etwa 1000° C erh&ht werden.

In Kombination mit den oben beschriebenen
hochverdichteten bzw. komprimierten Zonen oder
Schichten (Teilbahnen) ergeben sich im Endergeb-
nis Faserddmmstoffe mit ganz neuen Eigen-
schaften, vor allem mit hoher Scher-und Ab-
reiBfestigkeit, so daB diese sich z.B. flir den direk-
ten Ansatz als Fassadenbekleidungen an
Gebduden und dergleichen eignen. Gleichzeitig
148t sich das Zurlickfedern schwach bindemittethal-
tiger, aber hochverdichteter Faserddmmstoffe ver-
ringern.

Was das Auffalten der diinnen Vlieslage zu
dem beschriebenen Primirviies anbelangt, so wer-
den je nach Anwendungsgebiet die folgenden
unterschiedlichen Vorschidge gemacht. Einmal ist
es mdglich, die Auffaltung der diinnen Viieslage
derart vorzunehmen, daf dieFalten im wesentlichen
vertikal bzw. senkrecht zu den grofen Flichen des
Primérvlieses verlaufen. In diesem Falle ergibt sich
eine sehr hohe Druckfestigkeit senkrecht zu den
groBen Flichen des Prim&rviieses und damit auch
spiter im Endprodukt. Alternativ kann die Auffal-
tung der diinnen Vlieslage derart vorgenommen
werden, daB die Falten stufenweise waagerecht
oder schrig geneigt unter einem Winkel kieiner als
90° zu den grofen Flachen des Primérviieses auf-
einanderliegen. Dadurch kann man die flr den
jeweiligen Anwendungsfalls gewlnschten
Festigkeitseigenschaften anpassen.

Die Erfindung bezieht sich ferner auf eine Vor-
richtung zur Durchflihrung des vorerlduterten Ver-
fahrens, wobei die Fasern, insbesondere Mineralfa-
sern, unter gleichzeitigem Aufsprithen von Binde-
und Impragniermitteln (Schmdlzmitteln) in einer
Sammelkammer zu  einem  kontinuierlichen
Primirviies gesammelt, das Primérviies zwischen
Roiflen oder Bindern verdichiet und anschliefend
kontinuierlich zu einem Harteofen zum Aushirten
der Binde-und Imprégniermittel gefdrdert wird.

Die erfindungsgem&fBe Vorrichiung ist dadurch
gekennzeichnet, da8 im Bereich. zwischen der
Sammelkammer und dem Hérteofen Trennvorrich-
fungen zum Aufspalten des Primé&rvlieses in zwei
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oder mehrere Teilbahnen angeordnet sind, daB im
Anschiuf an die Trennvorrichtung Flhrungen zum
Abheben mindestens einer Teilbahn vorgesehen
sind, daB Andrlickwalzen oder -bénder zum starken
Komprimieren jeder abgehobenen Teilbahn vorhan-
den sind und daB derartige Behandlungsseinrichtun-
gen nachgeschaltet sind, daf jede Teilbahn in kom-
primierter Form dem (brigen Primérviies wieder
zugeflihrt und mit diesem gemeinsam durch den
Harteofen geleitet wird.

Vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungs-
gemifen Vorrichtung ergeben sich aus den Unter-
ansprichen 25 bis 30.

In der Zeichnung sind Ausflhrungsbeispiele
der erfindungsgeméBen Vorrichtung im Schema
dargestellt, und zwar zeigen

Figur 1 eine Prinzipzeichnung einer Vorrich-
tung, wobei eine Teilbahn von dem Primérviies
abgetrennt, abgehoben und separat weiter behan-
delt wird und wobei der Trennschnitt waagerecht
verlduft,

Figur 2 eine Teildraufsicht auf eine Sammei-
kammer und ein Prim&rvlies mit siner Trennvorrich-
tung fUr einen vertikalen Schniit,

Figur 3 weine Seitenansicht auf das
Primédrvlies gemdB Figur 2 mit Darsteilung einer
unterschiedlichen Behandlung der Teilbahnen,

Figur 4 Seitenansicht auf ein Teiistlick einer
fertigen Faserddmmstoffbahn,

Figur 5 Seitenansicht auf eine anderes
Teilstlick einer fertigen Faserddmmstoffbahn,

Figur 8 wiederum eine Seitenansicht auf ein
Teilstlick siner anderen Faserddmmstoffbahn,

Figur 7 eine weitere Seitenansicht auf ein-
Teilstlick einer anderen Faserddmmstoffbahn,

Figur 8 eine Seitenansicht auf ein Teilstlick
einer weiteren Faserddmmstoffbahn,

Figur 9 eine Stirnansicht auf eine Rohrlei-
tungsddmmung und

Figur 10 eine Prinzipzeichnung einer ande-
ren Vorrichtung in Seitenansicht.

Figur 1 veranschaulicht rein schematisch ein
Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemé&gen Vor-
richtung. In einer nur schematisch angedeuteten
bekannten Sammelkammer 1 werden die zur Bil-
dung einer Faserddmmstoffbahn erzeugten Fasern,
insbesondere Mineralfasern, unter gleichzeitigem
Aufspriihen von Binde-und Imprégniermitteln zu
sinem kontinuierlichen in Richtung des Pfeils 3
bewegten Primérviies gesammeit. Das Primérviies
wird dann in bekannter Weise zwischen Rolien 4
oder Bindern auf der Oberseite und Unterseite des
Primérviieses verdichtete und anschiiefend konti-
nuierlich zu einem Hérteofen 5 zum Aushirten der
Binde-und Imprigniermittel gefGrdert. Die erfin-
dungsgemiBe Vorrichtung besitzt im Bereich zwi-
schen der Sammelkammer 1 und dem Hirteofen 5
Trennvorrichtungen 8  zumAufspaiten  des
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Primdrviieses 2 in zwei oder mehrere Teilbahnen.
Bei dem Ausflihrungsbeispiel nach Figur 1 erfoigt
die Aufspaltung in zwei Teilbahnen 7 und 8.
Wihrend die untere Teilbahn 7 das Primérviieses
in vorverdichtetem Zustand ohne weitere Behand-
lung bis zum Harteofen 5§ weitergefdrdert wird, wird
die andere Teilbahn 8 abgehoben. Dazu sind im
AnschluB an die Trennvorrichtung 8 nicht gezeich-
neten Flhrungen, wie Gleitflichen, Rollen oder
Bénder vorgesehen. Zur besseren Verdeutlichung
ist die Teilbahn 8 in Figur 7 unter einem steilen
Winkel zur Teilbahn 7 gezeichnet. In der Praxis
kann der gegenseitige Verlauf der beiden Teilbah-
nen wesentlich flacher gestaltet sein. Nach dem
Abheben wird die Teilbahn 8 durch Andrlickwalzen
9 und 10 oder geeignete Andrlickbdnder stark
komprimiert. Im Anschluf an die Andrlickwaizen
oder -bénder sind derartige Behandlungseinrichtun-
gen nachgeschaltet, daB die Teilbahn 8 in kompri-
mierter Form dem Ubrigen Primérviies 7 wieder
zugefiihrt und mit diesem gemeinsam durch den
Hérteofen 5 geleitet wird. Ausflihrungsbeispiele der
Behandlungssinrichtungen sind nachfolgend noch
ndher eridutert.

Die Trennvorrichtungen sind vorteilhafterweise
als Bandsdgen ausgebildet, welche wahlweise flr
horinzontale oder vertikale Schnitte angeordnet
sind. Bei dem AusflUhrungsbeispiel nach Figur 1 ist
eine Bandsédge flir einen horizontalen Schnitt vor-
handen. Bei dem Ausflihrungsbeispiel nach Figur 2
ist eine Trennvorrichtung 11 mit Antrieb 12 flr
einen vertikalen Schnitt vorgesehen.

Im Bereich der Andriickwalzen 9, 10 oder -
bénder ist vorteilhafterweise eine Beleimungswalze
13 angeordnet, die zum Auftragen eines Leimes,
insbesondere aber zum Einpressen eines viskosen
Bindemittels dient. Bei dem dargesteliten
Ausflihrungsbeispiel befindst sich die Beleimungs-
walze zwischen zwei Paaren von Andriickwaizen9,
10. Eine weitere Andrlckwalze 14 preft die Teil-
bahn 8 auf die Beleimungswalze.

Im AnschluB an die aus Andrickwalzen oder
-bédndern gebildete Komprimierungsvorrichtung ist
vorteilhafterweise eine weitere Behandlungseinrich-
tung 15 flr die komprimierte Teilbahn 8 vorgese-
hen. Hierzu kann wahlweise sin Mikrowellengenera-
tor oder ein Oberfldchenstrahler oder sine Einrich-
tung zum Erzeugen eines HeiBluftstroms einseitig
oder 2zweckmdipBigerweise beidseitig vorgesehen
werden. Durch diese Bshandlungs einrichtung wer-
den die in der abgehobenen Tsilbahn 8 enthalte-
nen und/oder zusdizlich aufgebrachten Bindemittel
mindestens teilweise ausgehirtet. Auf diese Weise
wird einmal ein Auffedern der komprierten Teilbahn
verhindert, so daB sich =zus#tzliche An-
prefvorrichtungen auf dem Weg bis zu dem
Hirteofen 5 eriibrigen und zum andere kann man
der Teilbahn mechanische und thermische Eigen-
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schaften verleihen, die fiir die Oberfldchenschicht
des Endproduktes gewinscht werden.

Wenn die Teilbahn 8 weiterhin verfestigt und
verstirkt werden soll, ist es zweckmiBig, weitere
Spriiheinrichtungen 16 auBenseitig oder ggfs. auch
beidseitig der abgehobenen Teilbahn anzuordnen,
durch welche die oben aufgezeichneten Ver-
stirkungsmittel aufgebracht werden k&nnen, bevor
eine Vereinigung der Teilbahn mit der Teilbahn 7
des Ubrigen Primérviieses und die gemeinsame
endgliitige Aushdrtung im Hérteofen 5 erfolgt. Zur
weiteren Verstdrkung und insbesondere zu einer
verbesserten Verbindung zwischen den beiden
Teilbahnen 7 und 8 kann noch vorteithafterweise
eine zusitzliche Aufgabeeinrichiung 17 im Bereich
zwischen der Teilbahn 7 des Primarviieses und der
abgehobenen Teilbahn 8 angeordnet werden. Diese
Aufgabeeinrichtung 17 ist inFigur 1 vereinfacht als
Rolle bzw. Wickelwalze gezeichnet. Die Aufga-
beeinrichtung 17 dient zur Aufgabe von lufi-
durchidssigen und thermisch stabilen Ver-
stdrkungsmittein, insbesondere von diinnen Polye-
stervliesen, Geweben oder Geflechten. Weiterhin
seien genannt Glasvliese, Glasseidengittergewebe
und Metallgittergewebt oder - geflechte. Am
Eingang des Hirteofens 5 sowie im Innern des
Hirteofens befinden sich weitere Andrlckwalzen
18 oder geeignete Andriickbander. Figur 1 zeigt im
Ausflihrungsbeispiel nur eine abgehobene Teilbahn
8 und eine verbleibende Teilbahn 7 des
Primérviieses. Stattdessen kann aber auch noch
zusdtzlich von der Unterseite des Primérviieses
eine weitere Teilbahn abgespalten, abgehoben und
entsprechend der Teilbahn 8 behandelt werden.
Wenn es darauf ankommt, dem Endprodukt Uber
den Querschnitt gesehen unierschiedliche Eigen-
schaften, insbesondere Festigkeitseigenschaften,
zu verleihen, kann eine Aufspaltung des
Primérvlieses auch in eine entsprechende grdBere
Anzahi von Teilbahnen erfolgen, die dann abwech-
seln, wie oben zu der Teilbahn 8 beschrieben,
behandelt oder wie die Teilbahn 7 mit nicht aus-
gehérteten Bindemitteln belassen werden.

Die Figuren 2 und 3 zeigen ein anderes
Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgemafBen Vor-
richtung, die dann empfehlenswert ist, wenn die
aufgespaltenen Teilbahnen des Primirviieses an-
fangs etwa die gleiche Dicke haben sollen. Aus
Fertigungsgriinden ist es dann einfacher, eine
Trennvorrichtung 11 mit Abtrieb 12 vorzusehen,
welche einen vertikalen Schnitt, also einen Schnitt
senkrecht zu dem Prim&rviies 2 ausfihrt. Wenn
eine Mehrfachschichtung gewlnscht wird, werden
entsprechend mehrere Schnitte gleichzeitig nebe-
neinander ausgefiihrt. Jewsils die eine Teilbahn 19
wird dann wie die Teilbahn 7 (Figur 1) mit nicht
ausgehdrtetem Bindemittel bis zum Héteofen 5
weitergefiihrt, wihrend die andere Teiibahn 20 ent-
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sprechend der Teilbahn 8 komprimiert und weiter-
behandelt wird. Die Andrlickvorrichtung, die gleich-
zeitig ein Ausrichten der Teilbahn 20 vornimmt, ist
mit den gleichen Bezugszeichen wie in Figur 1
versehen. Ansonsten gelten die Ausflhrungen zu
der Figur 1 auch flir das Ausflihrungsbeispiel nach
Figur 2 und 3. Ubereinstimmend und wichtig ist in
allen Filien, daB die Komprimierungs-und Behand-
lunsgvorgdnge kontinuierlich und im Streckenbe-
reich zwischen der Sammelkammer und dem
Harteofen erfoigen.

Figur 4 zeigt eine Seitenansicht auf ein
Teilstiick einer fertigen Bahn, wie sie den
Hirteofen verldft, und 2zwar mit einem
verhiltnismaBig gering verdichteten Kern 21, der
der Teilbahn 7 (Figur 1) enispricht, und mit einer
hochverdichteten und behandeiten Oberflichen-
schicht 22 mit einer vorwiegend laminaren Struktur
der Fasern, d.h. die Fasern sind im wesentlichen
waagerecht bzw. parallel zu den grofen Fldchen
der Bahn ausgerichiet. Figur 5 zeigt eine Seitenan-
sicht entsprechend Figur 4, jedoch mit abwechseln-
den wenig verdichteten Schichten 23, 24 und 25
und hochkomprimierten und behandelten diinnen
Schichten 26, 27, 28 und 29, wobei die Schichten
26 und 29 die beiden Oberfléchenschichten biiden.
Figur 6 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel ein-
es Fertigproduktes mit zwei hochkomprimierten
und behandelten duferen Oberfidchenschichten 30
und 31 und einer wenig verdichteten Mitteischicht
32, wobei diese Schicht 32 aber in dem vorausge-
gangenen Fertigungsvorgang in Teilbahnen aufge-
spalten worden ist. Zwischen diesen Teilbahnen
sind jeweils Verstirkungsmittel 33, wie Metallpul-
ver, Metallgewebe und weitere oben erlduterte Ver-
stirkungsmittel singebettet sind.

Figur 7 ein Ausfiihrungsbeispiel, welches im
wesentlichen dem der Figur 4 entspricht, jedoch ist
hierbei in der hochkomprimierten Oberfidchen-
schicht 22 z.B. ein Drahtgeflecht 34 gingebettet.
Figur 8 zeigt ein Ausflhrungsbeispiel mit einer
weniger verdichteten Schicht 35, welche z.B. ein
Gewicht von 30 kg/m3 aufweist. Die hochverdich-
tete Oberfldchenschicht 36 hat dagegen ein Ge-
wicht von beispielsweise 120 kg/m3, die auferdem
mit einer Folie 37 oder einem diinnen Blech ka-
schiert ist. Eine derartige Faserddmmstoffbahn ei-
gnet sich besonders zur D&mmung von Rohrleitun-
gen 38 gem&B Figur 9.

Figur 10 zeigt imSchema eine andere Teilvor-
richtung, die im Rahmen der oben erlduterten erfin-
dungsgemifen Gesamtvorrichtung zusitzlich zum
Einsaiz kommen kann. In diesem Falle wird das
von einer Sammslkammer kommende nicht aus-
gehértete Primirviies mit einer geringeren Bahn-
dicke vertikal von oben einer Andrickvorrichtung
40 zugefiihrt, die im  wesentlichen der
Andriickvorrichtun gem&B Figure 1 entspricht und
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die gleichzeitig zum Ausrichten des Primérviieses
39 dient. In verdichtetem Zustand kommt die
Primarviiesbahn 39 zu einer Pendsleinrichtung 41,
die vorteilhafterweise aus zwei mitumlaufenden
Endlosbindern besteht und in Richtung des Pfei-
lies 42 hin und her pendelt, so daB das Primirvlies
maanderfd8rmig auf einer Fdrdervorrichtung zu ein-
er verhditnismiBig dicken Vliesschicht 43 abgelegt
wird, die dann in Richtung des Pfeiles 44 konti-
nuierlich weitergefdrdert wird. Es versteht sich, daf
die Fdrdergeschwindigkeit so gewdhit ist, da8 die
vereinfacht gezeichneten m#anderférmig verlaufen-
denVliieslagen 45 dicht aneinanderliegen. Vor der
Ablage zu der Vliesschicht 43 kann das Prim&rvlies
39 noch mit luftdurchidssigem und temperatur-
bestidndigem Verstirkungsmaterial 46 belegt wer-
den, welches von einer Wickelrolle 47 zugeflihrt
wird. Ferner kann an gesigneter Stelle eine
Spridhvorrichtun 48 bzw. eine Aufgabevorrichiung
flr Verstdrkungsmittel angsordnet werden. Die obi-
gen Erlduterungen zu Figur 1, und zwar in Bezug
auf die Behandlungseinrichrung 15, die
Spriheinrichtung 16 und Aufgabevorrichtung 17,
gelten hier sinngem#B. Mit Hilfe der Vorrichtung
nach Figur 10 kann eine Vliesschicht 43 gebildet
werden, die eine sehr Druckfestigkeit vor allem in
Richtung senkrecht auf die beiden grofen Ob-
erflichen der Faserddmmstoffbahn aufweist. Durch
Wirkung der Verstdrkungsmitiel sind auch die
Festigkeitseigenschaften in allen Ubrigen Richtun-
gen sehr gut. Die Fasern innerhalb der Viiesschicht
43 verlaufen im wesentlichen senkrecht zu den
grofien Oberfldchen. DieAblage und die F&rderge-
schwindigkeit kdnnen aber auch so gewihit wer-
den, daB die Vlieslagen 45 und damit der gréfte
Teil der Fasern gensigt bzw. schrdg zu den grofen
Oberfldchen verlaufen. Die Viiesschicht 43 wird bei
diesem Ausflhrungsbeispiel, #hnlich wie das
Primérviies 2 (Figur 1), weiterbehandslt, d.n. es
kann hier weider eine Aufspaltung durch Trennvor-
richtungen 49 erfoigen, so daB wieder eine oder
mehrere Teilbahnen entstehen, die wie zu Figur 1
oder Figuren 2 und 3 beschrieben weitere behan-
delt werden k&nnen. Bei dem Ausflihrungsbeispiel
nach Figur 10 sind nur zwei Teilbahnen 50 und 51
dargestelit, jedoch kann auch hier eine Mehrfa-
chaufspaltung und Behandlung vorgenommen wer-
den.

Gemas den oben erlduterten
Ausflihrungsbeispielen werden die Teilbahnen im
wesentlichen bezogen auf die grofen waagerech-
ten Oberfiichen behandelt, z.B. komprimert usw.
oder die Teilbahnen erhielten eine Faltung bzw.
eine maanderférmig verlaufende Vlieslage. GemaB
einem weiteren vorteilhaften Verfahren nach der
Erfindung kann mindestens eine der Teilbahnen in
Forderrichtung und/oder Querrichtung hierzu ge-
staucht bzw. komprimierte werden. Dies kann z.B.
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dadurch erfolgen, daB die F&rderbénder flir die
Teilbahnen mit  unterschiedlichen  F&rderge-
schwindigkeit angetrieben sind, so daB mindestens
eine der Teilbahnen im Verhéltnis zu anderen Tail- .
bahnen in F&rderichtung gestaucht bzw. kompri-
miert wird. Vorrichtungsm&Big kdnnen ferner min-
destens sein, so daB die betrsffende Teilbahn in
Querrichtung zur Forderrichtung  zusammen-
drlickbar bzw. komprimierbar ist. Dieses Stauchen
bzw. Komprimieren kann wahiweise an den unter-
schiedlichsten Stellen zwischen der Aufspaltstelle
einerseits und dem Hiriofen andererseits vorge-
nommen werden.

Auf diese Weise ergibt sich der wesentliche
Vorteil, daB die Fasern innerhaib der betreffenden
Teilbahn nicht parallel zu den groBen Oberflichen
verlaufen, sondern mehr oder weniger schrig
hierzu bzw. mit einer Richtungskomponente, die
senkrecht zu den grofien Oberfléchen orientiert ist.
Durch dieses Umorientieren der Fasern ergeben
sich grdBere Festigkeitseigenschaften, insbeson-
dere eine grdBere Druckfestigkeit senkrecht zu den
Oberfldchen.

Anspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung
einer Fasserddmmstoffbahn, insbesondere aus
Mineralfasern, wobei ein aus einer Sammelkammer
kommendes mit Binde-und Imprigniermittein
{Schméizmitteln) versehenes Primirvlies verdichtet
und einem Hirteofen zum Aushdrten der Binde-
und Imprigniermittel zugefiihrt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Primérviies vor der
Hérteofen in zwei oder mehrere Teilbahnen aufge-
spalten wird und daB mindestens ene Teilbahn
abgehoben, unter Ausrichten der Fasern stark kom-
primiert und anschliefend der oder den Ubrigen
Teilbahnen wieder zugeflhrt und hiermit gemein-
sam in dem Hé&rteofen ausgehértet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die abgehobene Teilbahn auf
eine Drittel bis ein Flinftel komprimiert wird, so da8
die Dichte das Dreifache bis Flnffache der
ursprlinglichen Rohdichte betrégt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB 2zwecks Verhinderung einer
Ruckfederung in die Teilbahn ein viskoses Binde-
mittel kontinuiertich singepreft wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriich 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, da8 das horizontai-
geflihrte Primérvlies durch einen oder mehrere
horizontale Schnitte in Teilbahnen aufgespalten
wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, da8 das horizontalge-
geflihrte Prim&rvlies durch einen oder mehere ver-
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tikale Schnitte in Teilbahnen aufgespalien wird und
daB die Teilbahnen nach unterschiedlicher Kompri-
mierung horizontal Ubereinander geflihrt und mitei-
nander verbunden werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB jede abgehobene,
komprimierte Teilbahn insbesondere mittels Mikro-
wellengenerator, HeiBluftsirom oder Ob-
erflichenstrahlern mindestens in Teilbereichen aus-
gehértet wird.

7. Veriahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den Teil-
bahnen zusiizlich Bindemittel aufgebracht wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Bindemittel auf beiden ein-
ander zugekehrten Oberflichen der Teilbahnen
aufgebracht wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenfliche
der komprimierten Teilbahn mit zusEizlichen
Farben-und/oder  Imprégniermitteln  bis  zur
Schleiffdhigkeit behandelt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenflache
der komprimierten Teilbahn mit bis zu etwa
1000°C thermisch hochbestdndigen Materialien, in-
sbesondere Materialien, die im bekannten Sol-Gei-
Verfahren ausfallen, behandelt oder beschichtete
wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 auf der
Innenflache der komprimierten Teilbahn ein feuch-
tigkeitsundurchidssiges  Sperrmittel  aufgebracht
wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB auf der AuBen-
und/oder Innenfldche der komprimierten Teilbahn
luftdurchldssige und thermisch stabile Ver-
stirkungsmittel, insbesondere dlinne Vliese, Gewe-
be oder Geflechte, aufgebracht werden.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB auf der AuBen-
und/oder Innenfliche der komprimierten Teilbahn
mit anorganischen Bindemitteln, insbesondere
Wasserglas und dessen Derivate oder Kieselsdure-
Ester kolloidaler Kieselsdure, versehene Metall-
oder Keramikfasern und -teilchen aufgespriint wer-
den.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB in die zu kompri-
mierende Teilbahn reflektierende Stoffe, insbeson-
dere Metallpulver, Metaligewebt und -geflechie

oder keramische Werkstoffe, wie Glimmer, einge-

bracht werden, derart, daB diese Stoffe nach dem
Komprimieren eingebettet sind.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die reflektierenden Stoffe in ein-
er oder mehreren Schichten eingebracht werden.
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16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schichten mit Abstinden
von weniger als 20 mm von den Oberfldchen ein-
gebracht werden.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB in die zu kompri-
misrende Teilbahn zwecks Erh&hung der Feuerwi-
derstandsdauer schaumbildende Stoffe eingebracht
werden.

18. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da das Primérvlies durch Auffaltung
einer dinnen kontinuierlichen Vlieslage gebildet
wird, und daB auf die Vlieslage vor der Auffaltung
Verstdrkungsmittel aufgebracht werden.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Verstdrkungsmittel mit Fa-
sern oder Metallpatrikeln verstirkte anorganische
oder organische Bindemittel gewahit werden.

20. Verahren nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daf als Verstdrkungsmittel Glasv-
liese, Glasgeflechte oder -gewebe oder Metailge-
flechte oder egewebe gewéhlt werden.

21. Verahren nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzsichnet, daB als Verstdrkungsmittel lose Fa-
sern und ein Bindemittel gew#hlt werden, die
gleichzeitig auf die diinne Vlieslage aufgespriht
werden.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 18
bis 21, dadurch gekennzeichnet, da8 die Auffaltung
der diinnen Vlieslage derart vorgenommen wird,
daB die Falten im wesentlichen vertikal bzw. sen-
krecht zu den groBen Fldchen des Primérviieses
verlaufen.

23. Verfahren nach einem der Anspriche 18
bis 21, dadurch gekennzeichnet, dal die Auffaltung
der diinnen Vlieslage derart vorgenommen wird,
daB die Faiten stufenweise waagerecht oder schrig
geneigt unter einem Winkel kieiner als 80° zu den
groBen Flichen des Primarviieses aufeinander lie-
gen.

24. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens eine der Teilbahnen in F&rderrichtung
und/oder Querrichtung hierzu gestaucht bzw. kom-
primiert wird, so daB die Fasern innerhal dieser
Teilbahn mit einer Richtungskomponente senkrecht
zu den grofien Oberfldchen orientiert werden.,

25. Vorrichtung zu Durchflthrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, wobei die Fasern, insbeson-
dere Mineralfasern, unter gleichzeitigem Auif-
spriihen  von Binde-und Impragniermittein
(Schmélzmittein) in einer Sammelkammer zu ein-
em kontinuierlichen Primirvlies gesammelf, das
Primirvlies zwischen Rollen oder Béndern verdich-
tete und anschlieBend kontinuierlich zu einem
Hirteofen zum  Aushdrten der Binde-und
Impragniermiitel gefrdert wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Bereich zwischen der Sammel-
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kammer und dem Hirteofen Trennvorrichtungen
zum Aufspalten des Primérviieses in zwei oder
mehrere Teilbahnen angeordnst sind, daB im An-
schluB an die Trennvorrichtung Flhrungen zum Ab
heben mindestens einer Teilbahn vorgesehen sind,
daB Andriickwalzen oder -bdnder zum starken
Komprimieren jeder abgehobenen Teilbahn vorhan-
den sind und daB derartige Behandlungseinrichtun-
gen nachgeschaltet sind, daB jede Teilbahn in kom-
primierter Form dem Ubrigen Primérviies wieder
zugeflhrt und mit diesem gemseinsam durch den
Hérteofen geleitet wird.

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trennvorrichtungen aus
Bands&gen bestehen, weiche wahiweise flr horizo-
ntale oder vertikale Schnitte angeordnet sind.

27. Vorrichtung nach Anspruch 25 oder 26,,
dadurch gekennzeichnet, da8 im Bereich der
Andriickwalzen oder -bdnder mindestens eine Be-
leimungswalze, insbesondere zum Einpressen ein-
os viskosen Bindemittels, vorgesehen ist.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriche 25
bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB die Behand-
lungssinrichtungen wahlweise einen Mikrowellenge-
nerator, einen Oberflichenstrahler oder eine Ein-
richtung zum Erzeugen eines HeiBluftstromes auf-
weisen, derart, da8 die in der abgehobenen Teil-
bahn enthaltenen und/oder zusdtzlich aufgebrach-
ten Bindemittel mindestens teilweise aushérten.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25
bis 28, gekennzeichnet durch zusédtzliche Aufgabe
einrichtungen flr Lufidurchidssige und thermisch
stabile Verstirkungsmittel, insbesondere diinne
Polyesterviiese, Gewebe oder Geflechte.

30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25
bis 29, gekennzeichnet durch zusé&tzliche
Spriheinrichtungen zum Aufbringen von Ver-
stérkungsmitteln.

31. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25
bis 30, gekennzeichnet durch eine Pendeleinrich-
tung zur Bildung eines Primérviieses aus einer
vorbehandeiten dlinnen kontinuierlichen Viieslage
durch Auffalten.

32. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25
bis 31, dadurch gekennzeichnet, daB die
Forderbdnder fir die Teilbahnen mit unter-
schiedlichen F&rdergeschwindigkeiten angetrieben
sind, so daB mindestens eine der Teilbahnen im
Verhdltnis zu anderen Teilbahnen in FSrderrichiung
gestaucht bzw. komprimiert wird.

33. Vorrichtung nach einem der Anspriche 25
bis 32 dadurch gekennzeichnet, daB zu mindestens
einer Teilbahn seitliche Andriickorgane vorgesehen
sind, so daB die Teilbahn in Querrichtung zur
F&rderrichtung zusammendriickbar bzw. kompri-
mierbar ist.
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