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&) Verfahren zum Herstellen eines geformten Bauelements.

@ Das grossflichige Ablegen von Fasermaterial
mit praktisch gleichméssiger Dicke und gleichméssi-
ger Verteilung des Kunstharzbinders wird dadurch
erreicht, dass das mit einem Kunstharzbinder ver-
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setzte Vlies, bevor es von einer Reisstrommel wie-
der zu Flocken zerrissen wird, durch eine Einrich-
tung gefiihrt wird, in welcher der Kunstharzbinder
vorgehértet wird. '
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Verfahren zum Herstellen eines geformten Bauelements

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines geformten Bauelements aus
kunstharzgebundenem Fasermaterial, wobei auf ein
Viies aus reinen oder zum Uberwiegenden Teil
Naturfasern ein feink&rniger oder fliessfahiger
Kunstharzbinder aufgestreut bzw. aufgespriiht und
das mit dem Kunstharzbinder versetzte Vlies zer-
teilt wird, wonach die Teile in einem Turm auf sine
zu einer Formpresse geh&renden perforierten Ma-
trize abgelagert und mitiels eines durch die Perfo-
rierungen gesaugten Luftstroms auf der Matrize
vorverdichtet werden und zur Bildung formbestin-
diger geformter Bauelemente der Kunstharzbinder
nach dem Aufsetzen und Anpressen einer gleich-
falls perforierten Pairize mitteis eines durch die
Perforierungen in der Patrize und der Matrize gelei-
teten Heissluftstroms ausgehirtet wird, sowie eine
Vorrichtung zur Ausfiihrung dieses Verfahrens.

Ein Verfahren der beschriebenen Art ist bei-
spiclsweise aus der FR-Patentschrift 76-20950
(Publikation Nr. 2 357 675) bekannt. Dieses Verfah-
ren ermoglicht die Herstellung von Bauelementen,
die gute Polsterwirkung, Schallabsorption und War-
meisolation aufweisen und darum vorzugsweise flir
die Innenverkleidung von Fahrzeugkabinen verwen-
det werden. Das Verfahren ermdgiicht auch, Bau-
elemente mit einem vorgegebenen Umriss herzu-
stellen und auf diese Weise durch Zuschneiden
bedingte Materialveriuste, die bei der genannten
Verwendung erfahrungsgemiss im Mittel etwa 30%
betragen, zu vermeiden.

Ein Nachteil dieses bekannten Verfahrens wird
darin gesehen, dass die insbesondere flir die be-
schriebene Verwendung zur Innenauskleidung von
Fahrzeugkabinen wichtige Schallabsorption prak-
tisch nicht optimiert werden kann. Es ist méglich,
dass sich die Vliesteile oder Fasern und ein fein-
kérniger Kunstharzbinder beim Ablagern im Turm
entmischen, so dass die abgelagerten Viiesteile
oder Fasern bereichsweise unterschiedliche Men-
gen an Kunstharzbinder enthalien, was beim Aus-
hdrten des Kunstharzbinders zu Bereichen mit un-
terschiedlicher Bindung zwischen den Vliesteilen
und Fasern und dadurch bedingter, bereichsweise
unterschiedlicher Elastizitdt und davon abhéngiger
Schallabsorption fiihrt. Wenn aus einer Ablagerung,
die bei den bekannten Verfahren notwendigerweise
eine Uiber ihrer gesamten Flache praktisch konstan-
te Dicke aufweist, relieftartig ausgeformie Bauele-
mente mit bereichsweise unterschiedlicher Dicke
hergestellt werden, dann muss die Ablagerung ent-
sprechend bereichsweise unterschiedlich stark ver-
dichtet werden. Diese unterschiediich starke Ver-
dichtung erzeugt Bereiche mit unterschiedlicher
_Materialdichte, was wieder zu Bereichen mit unter-
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schiedlichem Elastizitdtsmodul und darum auch un-
terschiedlicher Schallabsorption flhrt.

Der vorliegenden Erfindung lag darum die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines
geformten Bauelements zu schaffen, bei dem eine
Entmischung von Faserieilen oder Fasern und
Kunstharzbinder praktisch nicht mdglich ist und
das auch ermdglicht, ein reliefartig geformtes Bau-
element mit bereichsweise unterschiedlicher Dicke,
aber praktisch in allen Bereichen gleichmissiger
Materialdichte herzustellen.

Erfindungsgeméss wird diese Aufgabe mit ei-
nem Verfahren der eingangs genannten Art gelost,
das dadurch gekennzeichnet ist, dass der Kunst-
harzbinder nach dem Aufstreuen bzw. Aufspriihen
und vor dem Zerteilen des Faservlieses vorgehér-
tet und das mit dem vorgehdrteten Kunstharzbinder
gebundene Faservlies vor dem Einflihren in den
Turm in Faserbiindei oder Flocken zerteilt wird.

Das erfindungsgemisse Verfahren ermdglicht
das grossfldchige Ablegen von Fasermaterial mit
praktisch gleichméssiger Dicke und ebensolcher
Verteilung des Kunstharzbinders.

Bei einer bevorzugten Ausflihrungsform des
Verfahrens werden zum Herstellen von Bauelemen-
ten mit Bereichen unterschiedlicher Dicke und in
allen Bersichen gleichméssiger Materialdichte die
Flocken des zerteilien Faservlieses zu einer Abia-
gerung mit bereichsweise unterschiedlicher Dicke
abgelegt.

Diese bevorzugte Ausflihrungsform des Verfah-
rens ermdglicht, mit einer entsprechend ausgebil-
deten Mairize und/oder Pairize reliefartig geformte
Bauelemente mit unterschiedlicher Dicke und prak-
tisch in allen Bereichen gleicher Materialdichte her-
zustellen. Weil bei einem Bauelement aus kunst-
harzgebundenem Fasermaterial die Materialdichte
den Durchstrdmwiderstand fur Luft und den Elasti-
zitdtskoeffizienten beeinflusst, von denen wiederum
die Schallabsorption bzw. die Schallddmmung ab-
hdngig ist, erm&glicht diese Ausfiihrungsform des
Verfahrens auch, Bauelemente mit bereichsweise
unterschiedlicher Dicke und praktisch in allen Be-
reichen gleicher optimierter Schallabsorption und
-ddmmung herzustellen.

Eine bevorzugte Vorrichiung zur Ausflinrung
des erfindungsge missen Verfahrens enthilt ein
Fasermagazin und eine Ladeeinrichtung, die die
Fasern zur Vliesbildung auf ein Transportband la-
det, eine Streu- oder Spriiheinrichtung, die einen
entsprechend aufbereiteten Kunstharzbinder auf
das Vlies streut bzw. spriint, eine Transporteinrich-
tung, die das mit dem Kunstharzbinder versetzie
Viies zu einer Reisstrommel fiihrt, deren Ausgang
mit der Einlasstffnung eines Turms zum Ablegen
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der Teile des zerrissenen Faserviieses verbunden
ist, und mit einer Matrize, die zum Ablegen der
Teile unterhalb oder am unteren Ende des Turms
angeordnet ist, sowie mit einer zum Aufsetzen auf
die mit den Teilen belegte Mairize vorgesehene
Patrize, welche Matrize und welche Patrize Perfo-
rierungen aufweisen, wovon die Perforierungen der
Matrize wihrend des Ablegens der Teile mit einer
Unterdruckquelie und die Perforierungen der Patri-
ze nach dem Aufsetzen auf die Matrize zum Einlei-
ten eines Heissluftstroms vorgesehen sind und ist
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Ein-
richtung zum Aufstreuen oder Aufspriihen des
Kunstharzbinders und der Reisstrommel eine Ein-
richtung zum Vorhérien des Kunstharzbinders an-
geordnet und die Reisstrommel zum Zerreissen
des mit dem vorgehédrteten Kunstharzbinders ge-
bundenen Faservlieses in Faserbiindel oder Flok-
ken eingestelit ist.

Nachfolgend werden das erfindungsgemisse
Verfahren und eine zu dessen Ausflihrung gesigne-
te Vorrichtung mit Hilfe der Figuren beschrieben.
Es zeigen:

Fig. 1 und 2 das Prinzipschema einer Vor-
richtung zur Ausflihrung des erfindungsgeméssen
Verfahrens,

Fig. 3 die Prinzipskizze einer ersten Ausfiih-
rungsform des Turms zum Ablegen von mit einem
Kunstharzbinder gebundenen Faserflocken und

Fig. 4 die Prinzipskizze einer zweiten Aus-
flihrungsform dieses Turms.

Eine zur Ausfiihrung des erfindungsgeméssen
Verfahrens geeignete Vorrichtung ist schematisch
in den Fig. 1 und 2 gezeigt. Diese Vorrichtung
enthidlt ein Magazin 10 flir die zu verarbeitenden
Fasern. Dem Magazin ist eine Ladeeinrichtung 11
zugeordnet, die mehrere Transportbdnder enthilt,
und ein Fligelrad, das die zugefiihrten Fasern
durch einen Schacht auf das Speiseband 12 einer
Karde 13 ablegt. Weiter ist eine Zuteileinrichtung
14 vorgesehen mit einem Vorratsbehdlter fiir fein-
kérniges, duroplastisch héribares, als Kunstharz-
binder geeignetes Material und mit einer Transport-
schnecke zur dosierten Zuflihrung dieses Materials
in den Bereich eines Kardeneinlaufs. Die Karde 13
ist in einem Geh3use 16 eingeschlossen, und es ist
ein erstes Gebldse 17 vorgesehen, das Luft aus
dem Bereich des Kardenauslaufs absaugt und iber
eine Rohrleitung mit einem Zyklon 18 verbunden
ist, dessen Ausgang an den Kardeneinlauf fihrt. Im
Kardenauslauf ist ein weiteres Transportband 19
angeordnet, dass das von der Karde abgenomme-
ne und mit dem feink&rnigen, duroplastisch hértba-
ren Material durchsetzte Faservlies zu einem
Durchlaufofen 21 transportiert. Das Transportband
lduft an einer Vorratsrolle 20 vorbei, die einen
Wickel aus einem nichigewebtien textilen Ver-
bundstoff (non-woven) tragt, mit dem das Trans-
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portband beim Vorbeilauf belegt wird. Dem Aus-
gang des Durchlaufofens benachbart ist ein Maga-
zin 22 mit in senkrechter Richtung verschiebbaren
Umienkwalzen aufgestellt. Am Ausgang des Maga-
zins sind zwei reibungsschlissig umlaufende Trans
portbdnder 23 angeordnet, zwischen denen das
Faserviies erfasst und an den Einlauf eines Reiss-
wolfs 24 weitergeleitet wird. Der Reisswolf ist Uber
einem Rieselturm 26 angeordnet, unter dessen un-
terem Ende ein zum Aufsetzen einer Matrize 27
geeigneter Tréager 28 befestigt ist. Die zum Aufset-
zen der Matrize vorgesehene Oberseite des Tra-
gers weist Bohrungen auf, die in einen Hohiraum
fiihren, der Uiber eine Rohrleitung mit einem zwei-
ten Gebldse 29 verbunden ist.

Beim Betrieb der beschriebenen Vorrichtung
wird das Fasermagazin 10 mit textilen Fasern und
vorzugsweise mit Reisswolle geiiilit, die durch Zer-
fasern von Textilabfdllen aus Spinnereien, Weberei-
en, Wirkereien, Schneidereien und aus Haushalten
gewonnen wurde. Die Fasern werden von der La-
deeinrichtung 11 aus dem Magazin Uiber das Fli-
gelrad und den Sinkschachi auf das Speiseband 12
gestreut und von diesem zur Karde 13 gefiihrt.
Dem Kardeneinlauf benachbart endet der Auslass
der Zuteileinrichtung 14 fiir das feink&rnige, duro-
plastisch hértbare Material, das in das auf der
Karde zu bildende Faservlies eingestreut wird. Das
Faservlies wird nach der Abnahme von der Karde
an das weitere mit dem textilen Verbundstoff be-
legte Transportband 19 lbergeben, das das Vlies
zum Einlauf des Ofens 21 fUhrt. Das Gebldse 17
saugt in seine Ansaugdffnung Luft aus der Umge-
bung der Karde und mit dieser auch den Teil des
feinkbrnigen Materials, der nicht in das Faserviies
eingelagert wurde oder wdhrend der Drehung der
Karde oder bei der Uebergabe des Viieses von der
Karde auf die Transportbahn aus dem Vlies heraus-
félit. Das Gebldse transportiert die angesaugte Luft
und das feink8rnige Material zum Zyklon 18, wo
das Material von der Luft getrennt und zur neueren
Verwendung wieder an den Auslass der Zuteilein-
richtung gefiihrt wird. Im Durchlaufofen 21 wird das
Viies mit dem eingelagerten Material auf eine mitt-
lere Temperatur erwdrmt, bei der das duroplastisch
hirtbare Material erweicht und die Fasern des Vlie-
ses miteinander und mit dem textilen Verbundstoff
verkiebt, ohne dass es polymerisiert oder aushér-
tet.

Das Viies mit den verklebten Fasern wird dann
in das Magazin 22 gezogen, wobei es abkiihlt und
das vorgingig im Ofen erweichte feinkdrnige Mate-
rial wieder verfestigt wird und in dem zugleich
Unterschiede in der Durchzuggeschwindigkeit des
Viieses ausgeglichen werden. Im Reisswolf wird
das Vlies mitsamt dem textilen Verbundstoff erneut
getffnet, wozu der Reisswolf derart eingestellt ist,
dass keine einzelnen Fasern, sondern aus wenigen
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miteinander verklebten Fasern bestehende Faser-
biindel oder Flocken enistehen. Die Faserbiindel
fallen in den Turm 26, wo sie unier der Wirkung
des eigenen Gewichts und der vom Liifter 29 er-
zeugten schwachen Luftsr@mung nach unten sin-
ken, um auf der Matrize 27 eine homogene Ablage-
rung zu bilden, die von der durch die Bohrungen in
der Matrix gesaugten Luft geringfligig verdichtet
wird.

Sobald eine ausreichend dicke Ablagerung er-
zeugt ist, wird die Matrize von der Trégerkonstruk-
tion abgehoben oder seitlich ausgeschwenkt. Bei
der Herstellung von Bauelementen mit einem steil
aufragenden seitlichen Bord ist es mdglich, dass
die auf dem entsprechenden Innenrand der Matrize
abgelagerten Faserbiindel beim Einflihren der Pa-
trize nach unten zusammengeschoben werden und
dadurch die angestrebte Verteilung der Faserbiin-
del gestdrt wird. Um letzteres zu vermeiden, wird
vorzugsweise ein Vorformwerkzeug 31 verwendet,
das die am aufragenden Innenrand abgelagerten
Faserbiindel seitlich gegen den Rand driickt und
vorverdichtet, so dass die Ablage rung beim Auf-
setzen der Patrize 32 nicht mehr nach unten zu-
sammengeschoben werden kann. Auf die Matrize
wird sodann eine Patrize aufgesetzt, die die Abla-
gerung auf die gewlinschte Enddicke und mit der
gewiinschten Form verdichtet. Matrize, Patrize und
die eingeschlossene Faserablagerung werden dann
in einer (nicht gezeigten) heizbaren Presse unter
geeignetem Druck und bei geeigneter Temperatur
erwérmt, bis das Kunststoffmaterial zu einem Duro-
plast polymerisiert ist. .

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform des
Verfahrens wird ein Turm 40 verwendet, der eine
Mehrzahl in unterschiedlicher H6he und liber dem
Umfang verteilter Leitflichen (41, 42; 43, 44, 45)
aufweist, wie es schematisch in Fig. 3 gezeigt ist.
Diese Leitflichen ermdglichen, die im Turm absin-
kenden Faserbiindel in bestimmte Richtungen zu
lenken und auf diese Weise Ablagerungen mit be-
reichsweise unterschiediicher Dicke zu erzeugen.
Dabei versteht sich, dass die Leitfldchen fiir die
Herstellung von einfachen Bauelementen in gros-
sen Stiickzahien einfacherweise fest eingebaut und
fur die Herstellung von Bauelementen mit sehr
starker reliefartiger Ausformung vorzugsweise be-
weglich angeordnet sind, um das Nachstellen der
Richtung der Fldchen zu ermdglichen und damit
das Korrigieren von Fabrikationsparametern.

Bei einer weiteren -Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens sinken die Faserblindel nicht frei im ge-
samten Querschnitt des Turms auf die Matrize ab,
sondern werden in ein flexibles Rohr 50 mit relativ
engem Querschnitt eingeleitet, wie es schematisch
in Fig. 4 gezeigt ist. Zum Erzeugen von Ablagerun-
gen mit unterschiedlicher Schichtdicke ist die Aus-
lasséffnung 51 des Rohrs mit einer Flihrungsein-
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richtung 52 bewegungsverbunden, die die Auslass-
6ffnung mit unterschiedlicher Geschwindigkeit Uber
die zum Ablagern von Faserblndeln vorgesehene
Fliche der Matrize flihrf. Die Flihrungseinrichtung
kann dazu von einer mechanischen und beispiels-
weise mit Nockenscheiben ausgeriisteten oder
auch von einer elektronisch-numerisch arbeitenden
Steuereinrichtung 53 gesteuert werden.

Um mit einem Turm der beschriebenen Art
Ablagerungen mit unterschiedlicher Dicke zu er-
zeugen, kann einfacherweise eine Matrize mit Boh-
rungen unterschiedlichen Durchmessers verwendet
werden. Durch diese Bohrungen werden dann dem
Durchmesser entsprechende unterschiedliche Luft-
mengen eingesaugt, was die Ablagerung unter-
schiedlicher Mengen an Faserbiindein zur Foige
hat.

Zur Herstellung von Bauelementen fiir die In-
nenverkleidung von Automobilen werden vorzugs-
weise im Reisswolf aus textilen Abféllen gewonne-
ne textile Fasern verwendet, denen keine oder
nicht mehr als 50% synthetische Fasern zugesetzt
sind. Bewidhrte feinkérnige und zum duroplasti-
schen Hirten brauchbare Materialien sind bei-
spielsweise phenolhaltige Harze. Das Gewichtsver-
hiltnis von Faserwerkstoff zu feinkdrnigem Material
betrdgt etwa 2:1. Die Dicke einer mittleren Ablage-
rung auf der Matrize betréigt vor dem Aufsetzen der
Patrize beispielsweise zwischen 50-100 mm, wel-
che Ablagerung nach dem Pressen und Aushérten
des Kunstharzbinders Bauelemente mit Dicken zwi-
schen 5 bis 50 mm und einem Elastizitdtsmodul
zwischen 1 bis 10 N/cm? ergibt.

Der Pressdruck sowie die zum duroplastischen
Aushirten des Kunststoffbinders erforderliche Tem-
peratur und Zeit sind von der Dicke der Ablagerung
und der Art des verwendeten Kunstharzbinders ab-
hdngig. Deren richtige Auswahl liegt im Bereich
fachméannischen K&nnens, weshalb diese hier richt
weit ter erldutert werden.

Das neue Verfahren und die zu dessen Ausfih-
rung verwendete Vorrichtung ermdglichen eine bis-
her nicht erreichbare Gleichmissigkeit der Mi-
schung von Fasermaterial und Kunststoffkleber. Die
Verwendung eines feinkdrnigen und vorpolymeri-
sierten Binders hat gegentiber einem {liissigen Bin-
demittel den Vorteil, dass weder der Kleber noch
vom Kleber "benetzte" Fasern oder Faserbindel
an den Innenwdnden oder R&ndern irgendeiner
Einrichtung der Vorrichtung h&ngenbleiben und ins-
besondere die Bohrungen in der Matrize mit ihrem
relativ kleinen Durchmesser verstopfen. Es wurde
bereits erwdhnt, dass durch das Vorpolymerisieren
des pulverférmigen Kunstharzbinders Verluste an
Bindemittel insbesondere im Turm und beim duro-
plastischen Hérten in einem Heissluftstrom vermie-
den werden kdnnen.

Bei noch einer weiteren Ausfihrungsform des
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beschriebenen Verfahrens wird das Transportband
19, das das Faservlies von der Karde zum Durch-
jaufofen 21 fUhrt, mit einem diinnen, nichtgeweb-
ten, textilen Verbundstoff (non-woven) belegt. Die-
ser Verbundstoff wird mit dem aufliegenden Vlies
in den Durchlaufofen eingefiihrt und dabei mit dem
Viies verklebt. Der Verbundstoff wird dann mitsamt
dem aufliegenden Vlies im Reisswolf gebffnet, so
dass mit den Fasernbiindeln auch Teile des Ver-
bundstoffs auf der Matrize abgelagert werden und
schliesslich einen Teil des herzustellenden Bauele-
ments bilden.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines geformten
Bauelements aus kunstharzgebundenem Faserma-
terial, wobei auf ein Vlies aus reinen oder zum
Uberwiegenden Teil Naturfasern ein feinkGrniger
oder fliessfahiger Kunstharzbinder aufgestreut bzw.
aufgespriiht und das mit dem Kunstharzbinder ver-
setzte Vlies zerteilt wird, wonach die Teile in einem
Turm auf eine zu einer Formpresse gehdrenden
perforierten Matrize abgelagert und mittels eines
durch- die- Perforierungen-gesaugten Luftstroms auf
der Matrize vorverdichtet werden und zur Bildung
formbestdndiger geformter Bauelemente der Kunsi-
harzbinder nach dem Aufsetzen und Anpressen
einer gleichfalls perforierten Patrize miitels eines
durch die Perforierungen in der Patrize und der
Matrize geleiteten Heissluftstroms ausgehértet wird,
‘dadurch gekennzeichnet, dass der Kunstharzbinder
nach dem Aufstreuen bzw. Aufspriihen und vor
dem Zerteilen des Faservlieses vorgehértet
und das mit dem vorgehdrieten Kunstharzbinder
gebundene Faserviies vor dem Einflihren in den
Turm in. Faserbiindel oder Flocken zerteilt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Faservlies vor dem Auf-
streuen oder Aufsprithen des Kunstharzbinders auf
einen aus einem nichigewebten textilen Verbunds-
toff gebildeten bahnférmigen Trdger aufgebracht
wird,
welcher Trager beim Vorhdrten des Kunstharzbin-
ders mit dem Vlies verbunden und mit diesem in
Flocken zerteilt und auf der Matrize abgelegt wird,
um einen integralen Teil des Bauelements zu bil-
den.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Herstellen von Bauele-
menten mit Bereichen unterschiedlicher Dicke und
in allen Bereichen gleichméssiger Materialdichte
die Flocken des zerteilien Faservlieses mit be-
reichsweise unterschiedlicher Dicke auf der Matrize
abgelegt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Herstellen von Bauele-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

menten mit optimaler Schallabsorption und -
dimmung die unterschiedliche Dicke der Ablege-
bereiche entsprechend dem angestrebten Durch-
strémwiderstand fiir Luft und Elastizitdtsmodul ge-
steuert wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei der Verwendung einer Ma-
trize mit stark geneigter Umrandung auf dieser
Umrandung abgelagerie Flocken an die Umran-
dung angedriickt werden, bevor die Patrize aufge-
setzt wird.

6. Vorrichtung zum Ausflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 mit einem Fasermagazin (10) und
einer Ladeeinrichtung (11), die die Fasern zur
Viiesbildung auf ein Transportband (12) ladet, einer
Sireu- oder Spriiheinrichfung (14), die einen ent-
sprechend aufbereiteten Kunstharzbinder auf das
Viies streut bzw. spriiht, eine Transporteinrichtung
(19), die das mit dem Kunstharzbinder versetzie
Viies zu einer Reisstrommel (24) fiihrt, deren Aus-
gang mit der Einlassdffnung eines Turms (26) zum
Ablegen der Teile des =zerrissenen Faservlieses
verbunden ist, und mit einer Ma trize (27), die zum
Ablegen der Teile unterhalb oder am unteren Ende
des Turms angeordnet ist, sowie mit einer zum
Aufsetzen auf die mit den Teilen belegte Matrize
vorgesehene Patrize (32), welche Matrize und wel-
che Patrize- Perforierungen aufweisen, wovon die
Perforierungen der Matrize wihrend des Ablegens
der Teile mit einer Unterdruckquelle (29) und die
Perforierungen der Patrize nach dem Aufsetzen auf
die Matrize zum Einleiten eines Heissluftstroms
vorgesehen sind,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Ein-
richtung (14) zum Aufsfreuen oder Aufspriihen des
Kunstharzbinders und der Reisstrommel (24) eine
Einrichtung (21, 22) zum Vorhérten des Kunstharz-
binders angeordnet und die Reisstrommel (24) zum
Zerreissen des mit dem vorgehirteten Kunstharz-
binders gebundenen Faservlieses in Faserblndel
oder Flocken eingestellt ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Ablegen der den vorge-
hadrieten Kunstharzbinder enthaltenden Flocken in
Bereichen mit unterschiedlicher Dicke im Turm (40)
entsprechend angeordnete Leitflichen (41, 42, 43,
44, 45) vorgesehen sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Ablegen der den vorge-
harteten Kunstharzbinder enthaltenden Flocken in
Bereichen mit unterschiedlicher Dicke im Turm (40)
bewegbare Leitflichen (43, 44, 45) angeordnet
sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Ablegen der den vorge-
hirteten Kunstharzbinder enthaltenden Flocken in
Bereichen mit unterschiedlicher Dicke der Turm als
Flihrungsrohr (50) ausgebildet ist, dessen Auslass-
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Offnung (51) Uber der Matrize seitlich verschwenk-
bar ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bewegung der
Leitflichen (43, 44, 45) bzw. die Verschiebung der
Auslasstffnung (51) des Flhrungsrohrs (50) pro-
grammgesteuert ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Ablegen der den vorge-
hidrteten Kunstharzbinder enthalienden Flocken in
Bereichen mit unterschiedlicher Dicke der Saugluft-
strom durch die Perforierungen der Matrize (27)
bereichsweise auf unterschiedliche Werte einstell-
bar ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass zum Einstellen unterschiedli-
cher Werte des Saugluftstroms durch die Perforie-
rungen der Matrize (27) diese Perforierungen unter-
schiedlich grosse Querschnitte aufweisen.,

13. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Transporteinrichtung (19)
benachbart eine Vorratsrolle (20) mit einem zum
Belegen der Transporteinrichtung vorgesehenen,
nicht gewebten textilen Verbundstoff angeordnet
ist.
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