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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Mineralfaserplatten, bei dem mit einem
Bindemittel benetzte Mineralfasern zur Bildung ei-
ner Mineralfaserlage auf einer Fd&rdereinrichtung
deponiert werden, um sie einem Durchlaufofen zu-
zuflihren, bei dem ferner wdhrend der Fdrderung
vor dem Durchlaufofen die Mineralfaserlage in ihrer
Decke vorkomprimiert und anschlieBend in ihrer
Ladnge durch wechselseitiges Ausbauchen gefaltet
wird, die Mineralfasern der Mineralfaserlage verfilzt
werden und dann die Mineralfaserlage derart kom-
primiert wird, daB sie nach der Aushirtung eine
praktisch ebene Oberflaiche aufweist. Die Erfindung
betrifft weiterhin eine Vorrichtung, die zum Durch-
flihren des Verfahrens geeignet ist. Sie bezieht
sich schlieBlich auf einschldgige Mineralfaserplat-
ten.

Um die Festigkeit von Mineralfaserplatten, ge-
gebenenfalls auch ihre Steifigkeit zu erh&hen, sind
eine Vielzahl von MaBnahmen vorgeschlagen wor-
den.

So ist aus der CH-C-620 861 ein Verfahren
zum Herstellen von Mineralfaserplatten bekannt,
bei welchem die Mineralfaserplatten vorkomprimiert
und gefaltet werden. Es wird damit erreicht, daB
viele Fasern der Lage in einem Winkel zur Platten-
Hauptfliche zu liegen kommen, wobei diese Aus-
richtung bestehen bleibt, wenn die Mineralfaserlage
noch in ihrer Dicke derart komprimiert wird, daB sie
nach dem Aushérten eines Bindemittels eine im
wesentlichen ebene Oberflache aufweist. Dadurch
werden Druckfestigkeit und Zerreiffestigkeit der
fertigen Platte quer zur Plattenebene erhdht.

Ein vergleichbares Verfahren ist auch aus der
DE-A-38 32 773 bekannt, wobei die Ladngskompri-
mierung durch Ausbauchen der Mineralfaserlage in
mehreren, hintereinander angeordneten Stufen bis
zum Eintritt in den Durchlaufofen erfolgt. So wird
vermieden, daB die Ausbauchung nach dem Vor-
komprimieren der Mineralfaserlage relativ abrupt im
Eintrittsbereich des Durchlaufofens durchgeflihrt
wird. Mit dieser Verbesserung wird das aus der
CH-C-620 861 bekannte Verfahren flir eine Vielzahl
unterschiedlicher Arten von Mineralfasern anwend-
bar.

Obwohl mit einer derartigen Faltenstruktur gute
Werte fiir die Druckfestigkeit und die Zerreiffestig-
keit erhalten wurden, hat diese doch den Nachteil,
daB sie zum Auseinanderfalten neigt, so daB so-
wohl die Zugfestigkeit in Lingsrichtung als auch
die Biegefestigkeit nur gering sind.

Diese Nachteile sollen gem&dB dem Vorschlag
der EP-A-0 133 083 dadurch Uberwunden werden,
daB man die Fasern im Innenbereich der Platte
mdglichst vielfdltige Richtungen annehmen 148t,
ohne daB die allgemeine Orientierung der Fasern in
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Plattenldngsrichtung merklich gedndert wird. Abge-
sehen davon, daB dieses Verfahren in seiner Reali-
sierung einen betrdchtlichen Aufwand erfordert,
fehlen dem Endprodukt in weitem MaBe die Eigen-
schaften, die eine Mineralfaserplatte mit gefalteter
Struktur auszeichnen.

Ein Verfahren der eingangs genannten Gattung
sowie eine Vorrichtung zum Durchflihren des Ver-
fahrens sind schlieBlich aus der DE-A-16 35 620
bekannt. Danach wird die Faserlage, um die Aus-
bauchungen zu fixieren, Uber ihre gesamte Dicke
verfilzt.

Es ist oftmals erforderlich, Mineralfaserplatien
mit ganz bestimmten, vom Kunden vorgegebenen
Festigkeitseigenschaften herstellen zu k&nnen, was
ein genau definiertes Dichteprofil der Mineralfaser-
platte, insbesondere senkrecht zur Plattenebene,
erfordert. Ein solches Dichteprofil kann nach den
bekannten Verfahren bzw. mit bekannten Vorrich-
tungen nicht erzeugt werden.

Es ist daher das der Erfindung zugrundeliegen-
de technische Problem, ein Verfahren bereitzustel-
len, mit dem eine Mineralfaserplatte mit vorgebba-
rem Dichteprofil erzeugt werden kann, wobei
gleichzeitig erreicht werden soll, daB insbesondere
die Biegefestigkeit der fertigen Mineralfaserplatte
gegeniber bekannten ldngskomprimierten Produk-
ten mit durchgéngiger Verfilzung zumindest beibe-
halten wird.

Dieses Problem wird von einem Verfahren der
eingangs genannten Gattung mit den Merkmalen
des kennzeichnenden Teils von Patentanspruch 1
gelost.

Eine weitere Aufgabe ist es, eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfah-
rens zu entwickeln. Diese ist Gegenstand von Pa-
tentanspruch 1. Vorteilhafte Ausgestaltungen des
Verfahrens bzw. der Vorrichtung sind Gegenstand
der jeweils rlickbezogenen Unteranspriiche.

SchlieBllich stellt die Erfindung eine nach dem
offenbarten Verfahren hergestellte Mineralfaserplat-
te zur Verfiigung.

Nach dem erfindungsgemiBen Verfahren wird
die Mineralfaserlage gezielt bereichsweise verfilzt,
indem bei einer auf die Mineralfasern von aufien
aufgebbaren Kraft in dem zu verfilzenden Bereich
die Vertikalkomponente der Kraft maximiert wird.
Je nachdem, in welchem MaBe der Maximalwert
fur die Vertikalkomponente der aufgegebenen Kraft
erreicht wird, erfolgt eine Ausrichtung der Mineral-
fasern in diesem Bereich, was eine Verfilzung der
Mineralfasern untereinander bedeutet. Die verfilzten
Bereiche verhindern einerseits, wie bereits bekannt,
das Auffalten der langskomprimierten Struktur, so
daB die Biegefestigkeit bekannter Mineralfaserplat-
ten beibehalten werden kann und auch die Zugfe-
stigkeit in Langsrichtung keine EinbuBen erleidet.
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Es ist weiterhin mdglich, durch Vorgabe der
entsprechenden Bereiche, in diesen jedes ge-
winschte Dichteprofil zu erzeugen. Damit k&nnen
mit kontinuierlichen oder schriti- bzw. stufenweisen
Dichtelibergdngen bestmdgliche Anpassungen an
festigkeitsmaBige Produktspezifikationen erreicht
werden. In den verfilzten Bereichen k&nnen Roh-
dichten in der GrdBenordnung von 80 bis 220
kg/m® erzielt werden, wihrend in den unverfilzten
Bereichen der Mineralfaserplatte eine Rohdichte im
Bereich von 30 bis 150 kg/m? vorliegt.

Das Maximieren der Vertikalkomponente der
Kraft kann beispielsweise erreicht werden, indem
wenigstens eine Nadel oder ein Stift in die Mineral-
faserlage eingeflinrt wird, wobei in dem zu verfil-
zenden Bereich die Relativgeschwindigkeit zwi-
schen Nadel oder Stift und den Mineralfasern mini-
miert wird. In diesem Fall wird die Kraftlibertra-
gung, unterstitzt durch die Adh&sionskrifte des
Bindemittels, zwischen Nadel bzw. Stift und Mine-
ralfasern besonders groB.

Eine Vorrichtung zum Herstellen von Mineralfa-
serplatten, insbesondere zum Durchfilhren des Ver-
fahrens nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, die eine
Frdereinrichtung zum F&rdern einer Mineralfaser-
lage und eine Vorpresse zur Dickenvorkomprimie-
rung der Mineralfaserlage, eine Einrichtung zum
Langskomprimieren der Mineralfaserlage durch
wechselseitiges Ausbauchen, eine der Einrichtung
zum L3ngskomprimieren nachgeschaltete Verfilz-
vorrichtung und einen Durchlaufofen aufweist, um-
faBt weiterhin eine Uberleitbandeinrichtung, wobei
die Verfilzvorrichtung der Uberleitbandeinrichtung
unmittelbar vorgeordnet und der Durchlaufofen der
Uberleitbandeinrichtung unmittelbar nachgeordnet
ist.

Ferner ist flr die Verfilzvorrichtung eine Ein-
richtung vorgesehen, welche die Vertikalkomponen-
te der von der Verfilzeinrichtung auf die Mineralfa-
sern der Mineralfaserlage Ubertragenen Kraft maxi-
miert.

Die Einrichtung flir die Vertikalkomponente
kann beispielsweise Uber eine Nadelbrettimaschine
mit sich oszillierend bewegenden Nadeln realisiert
werden, die damit entsprechend dieser oszillieren-
den Bewegung verschieden ftief in die zu verfilzen-
den Bereiche der Mineralfaserlage eintauchen, wo-
bei die Bewegungsgeschwindigkeit der Nadeln im
wesentlichen einer Sinusfunktion mit minimaler Ge-
schwindigkeit an den Umkehrpunkten der oszillie-
renden Bewegung folgt.

Besonders bevorzugt ist dabei, wenn die Na-
deln wenigstens abschnittsweise mit zumindest ei-
nem von der Umfangsfliche der Nadel vorsprin-
genden Bart oder, alternativ bzw. auch in Kombina-
tion damit, wenigsten einer von der Umfangsfliche
zurlicktretenden Kerbe versehen sind. Im allgemei-
nen wird eine Vielzahl derartiger Birte oder Kerben

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

vorgesehen sein, die beabstandet voneinander in
Langsrichtung der Nadel angeordnet sind. Diese
Birte bzw. die Vorspriinge, die zwischen benach-
barten Kerben gebildet sind, nehmen die Fasern
bei der Bewegung des Nadelbrettes mit, so daB auf
besonders einfache Weise die gewlinschie Kraft-
Ubertragung erfolgen kann. Diese MaBnahme wirkt
vorteilhaft in Kombination mit der "sinusférmigen”
Bewegung der Nadeln selbst.

Es kdnnen weiterhin Nadeln unterschiedlicher
Ldnge vorgesehen sein, die wiederum mit Bérten
bzw. Kerben versehen sind. Damit wird erreicht,
daB in bestimmien Bereichen lediglich die weiter
voneinander beabstandet angeordneten l3ngeren
Nadeln wirken, in anderen die Gesamtheit der nun-
mehr dicht benachbarten Nadeln, was einen unter-
schiedlichen Grad der Verfilzung bewirkt.

Es ist auch md&glich, die Nadeln nicht Uber ihre
ganze Linge mit Birten bzw. Kerben zu versehen,
sondern beispielsweise nur im Bereich ihres unter-
en Endabschnittes.

Die Nadelbrettmaschine kann als nur auf einer
Seite der Mineralfaserlage wirkend ausgebildet
sein. Flr die meisten Anwendungen wird es jedoch
zweckmdBig sein, wenn die Nadelbrettmaschine
zwei einander gegeniberliegend angeordnete Na-
delbretter aufweist, die an der der Mineralfaserlage
zugewandten Seite jeweils mit einer Vielzahl von
Nadeln versehen sind.

Die Einrichtung fir die Vertikalkomponente der
Kraft kann auch durch wenigstens eine rotierende
Metallblrste gebildet sein, deren Drehgeschwindig-
keit wahlbar regelbar ist. Hier wirken die Biirsten-
stifte dhnlich wie die Bidrte an den Nadeln der
Nadelbretter. In dieser Ausgestaltung wird die Vor-
richtung bevorzugt dann verwendet, wenn auf
Oberflachenbereiche der Mineralfaserlage einge-
wirkt werden soll, wobei die Stiftlinge oder Nadel-
ldnge der Blirsten im wesentlichen der Schichtdik-
ke des zu verfilzenden Oberfldchenbereiches der
Mineralfaserlage und der engste Abstand der Wal-
zen etwa der Dicke der herzustellenden Mineralfa-
serplatte entsprechen sollten. So kann auch hier
durch die Wahl der Geriteparameter festgelegt
werden, in welchem Umfang eine Verfilzung erfol-
gen soll, wobei eine Anpassung an die gewlinschte
Schichtdicke des Endproduktes ohne weiteres
mdglich ist.

Fir die Oberflichenbehandlung hat es sich
weiterhin als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn
die Verfilzvorrichtung sowohl wenigstens eine Blr-
stenwalze als auch eine Nadelbretimaschine um-
faBt. Die Birste hdtte zwar Vorteile bei der kontinu-
ierlichen Verarbeitung der Mineralfasern, jedoch ist
hier die Nadelintensitdt zu gering, so daB fir gute
Ergebnisse ein mehrmaliger Durchlauf der Platten
bzw. eine Vielzahl von Birsten erforderlich wére.
Um dieses zu vermeiden, werden zusitzlich Nadel-
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brettmaschinen eingesetzt, die eine bessere Verna-
delung bringen, obwohl hier durch den komplexe-
ren Antrieb ein erhOhter apparativer Aufwand zu
betreiben ist.

Im folgenden soll die Erfindung beispielhaft
anhand der beigefligten Zeichnungen ndher erldu-
tert werden. Es zeigt:

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Herstellen von
Mineralfaserplatten, insbesondere zum
Durchfiihren des erfindungsgeméBen
Verfahrens, bei der als Verfilzungsein-
richtung ein Paar Metallblrsten einge-
setzt ist,
eine weitere Ausflhrungsform der
Vorrichtung zum Durchflihren des er-
findungsgemiBen Verfahrens, bei der
in der Endstufe sowohl ein Paar Me-
tallblirsten als auch eine Nadelbrett-
maschine eingesetzt ist,
eine schematische Darstellung eines
ersten Ausflihrungsbeispieles flr eine
Nadelbrettimaschine,
eine schematische Darstellung eines
zweiten  Ausflihrungsbeispieles  flr
eine Nadelbrettmaschine,
eine schematische Darstellung einer
dritten Ausflhrungsform fiir eine Na-
delbrettmaschine, und
jeweils eine schematische Quer-
schnittsansicht von Mineralfaserplat-
ten, die nach dem erfindungsgemaBen
Verfahren hergestellt sind.

In Fig. 1 ist eine Vorrichtung 1 zum Herstellen
von Mineralfaserplatten dargestellt, bei der Mineral-
fasern Uber eine Fordereinrichtung 2 einer Vorpres-
se 4 zugeflhrt werden, in der die Mineralfasern zu
einer Mineralfaserlage 3 zusammengefligt und ver-
dichtet werden. Die Vorpresse 4 besteht dabei aus
zwei zueinander gegenldufig angetriebenen Rollen
26 und 27 mit einem Durchmesser, der gr&Ber ist
als derjenige der in einer Einrichtung 5 zum Langs-
komprimieren verwendeten Komprimierungsrollen.

Dieser Einrichtung 5 zum L3ngskomprimieren
wird die aus der Vorpresse 4 austretende Mineral-
faserlage 3 zugefihrt, wobei Komprimierungsele-
mente, beispielsweise die schon genannten Rollen
oder auch Forderbidnder, vorgesehen sind, welche
in Richtung auf einen Durchlaufofen 7 zu mit ab-
nehmender Umfangsgeschwindigkeit betrieben
werden. Dadurch wird eine allméhliche Ausbau-
chung der Mineralfaserlage erreicht, was zu einer
Faltung der Lage flhrt, wobei die Falten im wesent-
lichen quer zur Transportrichtung der Mineralfaser-
lage 3 ausgebildet werden.

Der Einrichtung 5 zum L3ngskomprimieren
nachgeschaltet ist eine Verfilzvorrichtung 8, die aus
zwei einander gegenlberliegenden rotierenden Me-
tallbirsten 28, 29 besteht. Diese Metallblirsten 28,

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6
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29 erstrecken sich als Walzen Uber die gesamte
Breite der Mineralfaserlage 3. An den Walzenober-
flichen ist eine Vielzahl von Stiften oder Nadeln
angebracht, wobei die Stiftlinge oder Nadelldnge
im wesentlichen der Schichtdicke des zu verfilzen-
den Oberflachenbereichs der Mineralfaserlage 3
gleich ist. Der engste Abstand der WalzenauBenfl3-
chen entspricht etwa der Dicke der herzustellenden
Mineralfaserplatte. Die Stifte oder Nadeln reifien
Fasern bevorzugt aus den Ausbauchungen der Mi-
neralfaserlage und verfilzen die Fasern benachbar-
ter Ausbauchungen. Damit wird nicht nur erreicht,
daB die Ausbauchungen untereinander verbunden
werden, sondern gleichzeitig eine vorgegldttete
Oberflache der Mineralfaserlage geschaffen wird.

Mit Hilfe eines Uberleitbandes 6, das der Ver-
filzvorrichtung 8 nachgeschaltet ist, wird die Ober-
fliche der Mineralfaserlage 3 weiter geglattet und
diese Mineralfaserlage dem Durchlaufofen 7 zuge-
fuhrt.

Flr die Durchfliihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens mit dieser Vorrichtung werden mit ei-
nem Bindemittel benetzte Mineralfasern auf der
F&rdereinrichtung 2 deponiert. Diese Fasern wer-
den der Vorpresse 4 zugefihrt, wo sie im wesentli-
chen in F&rderrichtung ausgerichtet werden. Dabei
wird eine Mineralfaserlage 3 gebildet, deren Dicke
durch den wechselseitigen Abstand der Rollen 26,
27 der Vorpresse 4 festgelegt ist. Die nunmehr
vorverdichtete Mineralfaserlage 3 wird einer Ein-
richtung 5 zum L3ngskomprimieren zugefihrt, mit
Hilfe derer die Mineralfaserlage 3 gefaltet wird. In
der sich anschlieBenden Verfilzvorrichtung 8 wer-
den die Oberflachenbereiche der Mineralfaserlage
frei in einer vorgew&hlten Tiefe aufgerissen, so daB
benachbarte Ausbauchungen der Mineralfaserlage
durch in diesem Bereich weitgehend isotrop ausge-
richtete Fasern miteinander verbunden werden. Die
so homogenisierten Oberflachenbereiche, ndmlich
Oberseite und Unterseite der Mineralfaserlage, wer-
den durch eine Uberleitbandeinrichtung 6 aus zwei
einander gegeniiberliegenden Fo&rderbdndern 24,
25 an der Oberfliche geglittet und dem Durchlauf-
ofen 7 zugeflihrt, indem die nunmehr erfindungsge-
maB priparierte Mineralfaserlage zu einer festen
Platte ausgehirtet wird.

Eine weitere Ausflihrungsform der vorliegenden
Erfindung zeigt Fig. 2. Die in dieser Figur darge-
stellte Vorrichtung unterscheidet sich von der aus
Fig. 1 durch die Ausgestaltung der Verfilzvorrich-
tung, wahrend die Ubrigen Vorrichtungselemente
mit denen der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung
baugleich und funktionsgleich sind. Die gefaltete
Mineralfaserlage, die beim Durchlaufen durch die
Einrichtung zum Langskomprimieren ausgebildet
wurde, wird nunmehr einer Verfilzvorrichtung 8 zu-
gefihrt, welche aus zwei einander gegenlberlie-
genden Nadelbrettern 30, 31 besteht, die mit Hilfe
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eines geeigneten Antriebes von der Mineralfaserla-
ge 3 abgehoben bzw. auf sie abgesenkt werden
kénnen. Diese Nadelbretter 30, 31 weisen an ihrer
der Mineralfaserlage 3 zugewandten Seite eine An-
ordnung von Nadeln auf, durch die je nach deren
Ausgestaltung ein durch den jeweiligen Grad der
Verfilzung bestimmte Dichteverteilung auch im In-
neren der Mineralfaserlage ausgebildet werden
kann.

Fig. 3 zeigt in einer schematischen Darstellung
eine erste Ausflihrungsform eines Nadelbrettes 30
mit einer Vielzahl von zur Mineralfaserlage 3 hin
gerichteten Nadeln 32, von denen hier lediglich vier
dargestellt sind. Dabei ist die Hubbewegung des
Nadelbrettes 30 durch die Darstellung von vier
Positionen angedeutet. Jede Nadel 32 ist mit von
der Umfangsfliche der Nadel vorspringenden Bar-
ten 33 versehen, die im hier gezeichneten Beispiel
in etwa konstantem Abstand voneinander an der
Nadel angeordnet sind. Das Nadelbrett 30 wird so
betrieben, daB die vertikale Nadelgeschwindigkeit
im wesentlichen einer Sinusfunktion folgt, der eine
oszillierende Eintauchtiefendnderung Uberlagert ist.
Der maximale Hub des Nadelbrettes 30 kann dabei
beispielsweise 60 mm betragen. Der obere Um-
kehrpunkt der Hubbewegung ist so gelegt, daB das
Nadelbrett 30 aus der Mineralfaserlage 3 ausgefah-
ren ist, wihrend es in den jeweiligen unteren Um-
kehrpunkten in die Mineralfaserlage 3 voll oder nur
halb eintaucht, so daB entweder die Gesamtheit der
Birte 33 wirkt oder aber nur etwa die Hélfte der
Birte 33 im unteren Bereich der Nadeln 32. Durch
den sinusférmigen Geschwindigkeitsverlauf beim
Eintauchen und Riickfahren der Nadeln 32 wird
bewirkt, daB nur in bestimmten Bereichen Fasern
von den Birten 33 mitgenommen werden. Durch
die hohe Vertikalgeschwindigkeit im mittleren Be-
reich kénnen die Birte 33 wegen der dort Uber-
kompensierten Adhisionskrifte keine Fasern mit-
nehmen. Bei Anndherung an die unteren Umkehr-
punkte jedoch reduziert sich die Nadelgeschwindig-
keit bis auf Null, so daB hier die Birte 33 Fasern
aufgreifen und die vertikale Richtung umlenken. Bei
der in Fig. 3 gewihlten Anordnung der Birte 33
und Nadeln 32 und einem oszillierenden Eintauch-
tiefenwechsel, beispielsweise zwischen einer ersten
Tiefe an der Grenze zwischen einem mittleren Be-
eich B und einem oberflichenentfernten C und
einer zweiten Tiefe an der Grenze zwischen einem
oberflaichennahen Bereich A und dem Bereich B
wird in Kombination mit dem sinusférmigen Verlauf
der Bewegungsgeschwindigkeit der Nadeln 32 der
oberflichennahe Bereich A stark, der sich daran
anschlieBende Bereich B schwicher verfilzt, bei-
spielsweise nur halb so stark wie der Bereich A.
Werden mehrere definierte Eintauchtiefen oszillie-
rend variiert, so 148t sich entsprechend eine mehr-
fache Abstufung des Verfilzungsgrades erzielen.
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Um den stufenartigen Effekt der Verfilzung auf
andere, besonders einfache Weise auszubilden,
kann eine Anordnung der Nadeln 32 mit Birten 33
nach Fig. 4 gewihlt werden. Etwa die Hilfte der
Gesamtzahl der Nadeln 32, 34 ist verkiirzt ausge-
bildet, so daB sich deren Wirkung auf den oberfl3-
chennahen Bereich A die Mineralfaserlage 3 be-
grenzt. Die andere Hilfte der Nadeln 34 wirkt so-
wohl in dem Bereich A als auch in dem sich daran
anschlieBenden Bereich B. Der Bereich A wird wie-
derum stark verfilzt, der Bereich B schwécher ver-
filzt, wobei hier eine deutliche Abstufung erzielt
wird. Beim Einsatz mehrerer unterschiedlicher Na-
delldngen kann auch hier eine mehrfache Abstu-
fung des Verfilzungsgrades erreicht werden.

Ein drittes Ausflhrungsbeispiel flir ein Nadel-
brett zeigt Fig. 5, bei der das Nadelbrett 30 eine
Vielzahl von Nadeln 35 tragt, die jeweils nur in
ihrem unteren Endabschnitt mit Bérten 33 versehen
sind. Die Nadeln 35 bzw. Birte 33 wirken, wieder-
um in Kombination mit der sinusartigen Bewe-
gungsgeschwindigkeit, nur in einem von der Ober-
fliche entfernt liegenden Bereich B, wdhrend der
oberflaichennahe Bereich A praktisch v&llig unbe-
einfluBt bleibt. Wie oben erldutert, ist in dem Be-
reich A die Geschwindigkeit der Nadeln 35 zu groB,
als daB Fasern mitgenommen werden k&nnten.

Je nach Anwendungszweck wird man nur ein
Nadelbrett 30, Nadelbretter auf beiden Seiten der
Mineralfaserlage 3, wie in Fig. 2 dargestellf, oder
auch eine Kombination unterschiedlich gestalteter
Nadelbretter, gegebenenfalls in Kombination mit
Metallblrsten 28, 29, wie ebenfalls nach Fig. 2,
wihlen.

Dabei werden zweckmiBigerweise den Nadel-
brettern 30, 31, wie Fig. 2 zu entnehmen ist, zwei
einander gegenlberliegende rotierende Metallblr-
sten 28, 29 nachgeschaltet, die denen entsprechen,
wie sie schon im Zusammenhang mit Fig. 1 be-
schrieben worden sind. Dieser aus Nadelbrettern
30, 31 und Metallblirsten 28, 29 bestehenden Ver-
filzvorrichtung ist wiederum eine Uberleitbandein-
richtung 6 nachgeschaltet, die aus zwei einander
gegeniberliegenden Fdrderbdndern 24, 25 besteht
und die die Oberflichen der Mineralfaserlage 3
glittet.

Fig. 6 a zeigt einen Ausschnitt einer nach dem
erfindungsgemiBen Verfahren hergestellten Mine-
ralfaserplatte 3, bei der die Oberflachenbereiche
36, 37 behandelt sind. In dem mittleren Bereich 38
ist die durch das Lingskomprimieren entstandene
Faltenstruktur erhalten, wadhrend in den Oberfla-
chenbereichen 36, 37 diese Ausrichtung der Fa-
sern ausgehoben ist, so daB sich dort eine im
wesentlichen homogene, isotrope Faserlage ausge-
bildet hat. Fig. 6(b) zeigt einen Ausschnitt einer
Mineralfaserplatte, die unter Verwendung des Na-
delbrettes nach Fig. 5 hergestellt worden ist. Hier
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ist der Mittelbereich 39 homogenisiert, wihrend die
oberflachennahen Bereiche ihre unbeeinfluBte Fal-
tenstruktur zeigen.

Fir alle Anwendungsformen hat es sich als
vorteilhaft herausgestellt, die Hubfrequenz des Na-
delbrettes, d.h. die Frequenz fiir die Sinusfunktion,
aus dem Bereich von 5 bis 25 Hz zu wahlen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Mineralfaserplat-
ten, bei dem

- mit einem Bindemittel benetzte Mineral-
fasern zur Bildung einer Mineralfaserlage
(3) auf einer Fordereinrichtung (2) depo-
niert werden, um sie einem Durchlauf-
ofen (7) zuzuflihren,

- wahrend der Fbrderung vor dem Durch-
laufofen (7) die Mineralfaserlage (3) in
ihrer Dicke vorkomprimiert und anschlie-
Bend in ihrer Ldnge durch wechselseiti-
ges Ausbauchen gefaltet wird,

- die Mineralfasern der Mineralfaserlage
(3) verfilzt werden, und

- dann die Mineralfaserlage (3) in ihrer Dik-
ke derart komprimiert wird, daB Sie nach
der Aushirtung eine praktisch ebene
Oberflache aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dafl

- die Mineralfaserlage (3) gezielt bereichs-
weise verfilzt wird, indem bei einer durch
mindestens eine Nadel oder einem Stift
auf die Mineralfasern aufgebbaren Kraft
in dem zu verfilzenden Bereich die Kraft-
komponente senkrecht zur Ebene du Mi-
neralfaserlage maximiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB
- die Vertikalkomponente der Kraft maxi-
miert wird, indem wenigstens eine Nadel
(32, 34, 35) oder ein Stift in die Mineral-
faserlage (3) eingeflihrt wird, wobei in
dem zu verfilzenden Bereich die Relativ-
geschwindigkeit zwischen Nadel oder
Stift und den Mineralfasern minimiert
wird.

3. Vorrichtung zum Herstellen von Mineralfaser-
platten, mit

- einer Fordereinrichtung (2) zum Fdrdern
einer Mineralfaserlage (3),

- einer Vorpresse (4) zum Dickenvorkom-
primieren der Mineralfaserlage (3),

- einer Einrichtung (5) zum L3ngskompri-
mieren der Mineralfaserlage (3) durch
wechselseitiges Ausbauchen,
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10

- einer Verfilzvorrichtung (8), die der Ein-
richtung (5) zum L&ngskomprimieren
nachgeschaltet ist, und

- einem Durchlaufofen (7),

dadurch gekennzeichnet, dafl

- sie eine Uberleitbandeinrichtung (6) auf-
weist, wobei die Verfilzvorrichtung (6) un-
mittelbar vor der Uberleitbandeinrichtung
(6) angeordnet ist und der Durchlaufofen
(7) der Uberleitbandeinrichtung (6) unmit-
telbar nachgeordnet ist, und

- die Verfilzvorrichtung (8) eine Einrichtung
mit mindestens einer Nadel oder einem
Stift (32, 34, 35) umfaBt, welche die
Komponente der von der Verfilzvorrich-
tung (8) senkrecht auf die Mineralfasern
der Mineralfaserlage (3) Ubertragenden
Kraft maximiert.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, daB
- die Verfilzvorrichtung (8) eine Nadelbrett-
maschine (30, 31) mit sich oszillierend
bewegenden Nadeln (32, 34, 35) ist, de-
ren Bewegungsgeschwindigkeit im we-
sentlichen einer Sinusfunktion mit mini-
maler Geschwindigkeit an den Umkehr-
punkten der oszillierenden Bewegung ge-

horcht.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB
- die Nadeln (32, 34, 35) wenigstens ab-
schnittsweise mit zumindest einem von
der Umfangsfliche der Nadel vorsprin-
genden Bart (33) versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB
- Nadeln unterschiedlicher Ldnge vorgese-
hen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB
- die Nadelbrettmaschine zwei einander
gegeniberliegend angeordnete Nadel-
bretter (30, 31) aufweist,
- die an der der Mineralfaserlage (3) zuge-
wandten Seite jeweils mit einer Vielzahl
von Nadeln (32, 34, 35) versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB
- die Verfilzvorrichtung (8) wenigstens eine
rotierende Metallbiirste (28, 29) aufweist,
deren Drehgeschwindigkeit wihlbar re-
gelbar ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

- sie zwei einander gegeniberliegend an-
geordnete, rotierende Metallblrsten (28,
29) aufweist, die jeweils aus einer Walze
bestehen, auf der eine Vielzahl von Stif-
ten oder Nadeln angebracht ist,

- wobei die Stiftlinge oder Nadelldnge im
wesentlichen der Schichtdicke des zu
verfilzenden Oberflachenbereiches (36,
37) der Mineralfaserlage (3) und

- der engste Abstand der Walzen etwa der
Dicke der herzustellenden Mineralfaser-
platte entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB
- die Verfilzvorrichtung (8) sowohl wenig-
stens eine Birstenwalze (28, 29) als
auch eine Nadelbrettmaschine (30, 31)
umfaBt.

Mineralfaserplatte, hergestellt nach dem Ver-
fahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB
- in bezug auf wenigstens eine Oberflache
(36, 37) die oberflichennahen Fasern
verfilzt sind.

Mineralfaserplatte, hergestellt nach dem Ver-
fahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB3
- der Grad der Verfilzung in Richtung auf
wenigstens eine Oberfliche (36, 37) ab-
gestuft oder kontinuierlich zunimmt.

Mineralfaserplatte, hergestellt nach dem Ver-
fahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB
- sie in ihrem Mittelbereich (39) verfilzt ist,
wihrend die oberflichennahen Fasern in
bezug auf wenigstens eine Oberfliche
unverfilzt sind.

Claims

1.

A method for producing a sheet of mineral
fibers, wherein

- mineral fibers wetted with a binder are
disposed on a conveyor (2) for forming a
layer of mineral fibers (3), to feed them
into a through-type furnace,

- the layer of mineral fibers (3) is pre-
compressed in its thickness and then
folded in its length by bulging in al-
ternate directions, during conveyance
outside of the through-type furnace,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

2.

3.

4.

12

- the mineral fibers of the layer of mineral
fibers (3) are felted, and

- the layer of mineral fibers (3) is then
compressed so that it has a practically
smooth surface after hardening,

characterized in that

- the layer of mineral fibers (3) is felted in
specific areas by maximizing, with a
force being chargeable onto the mineral
fibers by at least a needle or a pin, the
force component orthogonal to the plane
of the layer of mineral fibers.

A method according to claim 1, characterized
in that
- the vertical component of the force is
maximized by inserting at least a needle
(32, 34, 35) or a pin into the layer of
mineral fibers (3), minimizing, in the area
o be felted, the relative velocity between
needle or pin and the mineral fibers.

A device for producing sheets of mineral fi-
bers, having

- a conveyor (2) for conveying a layer of
mineral fibers (3),

- a prepress (4) for pre-compressing in
thickness of the layer of mineral fibers
3,

- a device (5) for compressing in length
the layer of mineral fibers (3) by bulging
in alternate directions

- a felting device (8) downstream of the
device (b) for compressing in length, and

- a through-type furnace (7),

characterized in that

- it has a transfer conveyor (6), the felting
device (8) being disposed directly in
front of the transfer conveyor (6) and the
through-type furnace (7) being disposed
directly behind the transfer conveyor,
and

- the felting device (8) comprises a device
having at least a needle or a pin (32, 34,
35), which maximizes the component of
the force transmitted vertically to the
mineral fibers of the layer of mineral fi-
bers (3) by the felting device (8).

A device according to claim 3, characterized in
that
- the felting device (8) is a needle board
machine (30, 31) having oscillating nee-
dles (32, 34, 35), the rate of motion of
which following essentially a sine func-
tion with minimum velocity at the rever-
sal points of the oscillating motion.
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A device according to claim 4, characterized in
that
- the needles (32, 34, 35) at least in sec-
tions are provided with at least a bit (33)
projecting from the circumferential sur-
face of the needle.

A device according to claim 4 or 5, character-
ized in that
- needles of different length are provided.

A device according to any of claims 4 to 6,
characterized in that
- the needle board machine has two op-
posing needle boards (30, 31),
- which are provided each, on the side
facing the layer of mineral fibers (3), with
a plurality of needles (32, 34, 35).

A device according to claim 3, characterized in
that
- the felting device (8) has at least a rotat-
ing metal brush (28, 29), the rotating
velocity of which being selectively con-
frollable.

A device according to claim 8, characterized in
that

- it has two opposing, rotating metal
brushes (28, 29), each consisting of a
cylinder, on which a plurality of pins or
needles is mounted,

- the pin length or needle length being
essentially the layer thickness of the sur-
face area (36, 37) to be felted of the
layer of mineral fibers (3) and

- the narrowest clearance of the cylinders
being approximately the thickness of the
sheet of mineral fibers (3) to be pro-
duced.

A device according to any of claims 3 to 9,
characterized in that
- the felting device (8) comprises at least a
brush cylinder (28, 29) as well as a nee-
dle board machine (30, 31).

A sheet of mineral fibers produced in accor-
dance with the method according to claim 1 or
2, characterized in that
- with respect to at least one surface (36,
37), the fibers close to the surface are
felted.

A sheet of mineral fibers produced in accor-
dance with the method according to claim 1 or
2, characterized in that
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- the extent of the felting increases gradu-
ally or continuously in the direction to at
least one surface (36, 37).

13. A sheet of mineral fibers produced in accor-
dance with the method according to claim 1 or
2, characterized in that
- it is felted in its middle portion (39),
whereas, with respect to at least one
surface, the fibers close to the surface
are not felted.

Revendications

1. Procédé de fabrication de panneaux en fibres
minérales, dans lequel

- les fibres minérales, enduites d'un liant,
sont déposées, pour constituer une cou-
che de fibres minérales (3), sur un dispo-
sitif de transport (2), afin de les amener 2
un four & passage continu (7),

- pendant le transport, avant le four & pas-
sage continu (7), la couche de fibres
minérales (3) est pré-comprimée en
épaisseur puis est pliée en longueur par
constitution de bombements alternés,

- les fibres minérales de la couche de
fibres minérales (3) sont feutrées, et

- la couche de fibres minérales (3) est
ensuite comprimée en épaisseur, de ma-
niére qu'aprés durcissement elle présen-
te une surface pratiquement plane,

caractérisé en ce que

- la couche de fibres minérales (3) est
feutrée A dessein par zones, une force
étant appliquée & l'aide d'au moins une
aiguille ou une tige sur les fibres minéra-
les dans la zone & feutrer, en rendant
maximale la composante de la force per-
pendiculaire au plan de la couche de
fibres minérales.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que

- la composante verticale de la force est

rendue maximale, en introduisant au

moins une aiguille (32, 34, 35) ou une

tige dans la couche de fibres minérales

(3), la vitesse relative entre 'aiguille ou la

tige et les fibres minérales étant rendue
minimale dans la couche 2 feutrer.

3. Dispositif de fabrication de panneaux de fibres
minérales avec
- un dispositif de transport (2) destiné a
transporter une couche de fibres minéra-
les (3),
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- une pré-presse (4) destinée & pré-com-
primer en épaisseur la couche de fibres
minérales (3),

- un dispositif (5) destiné & comprimer en
longueur la couche de fibres minérales
(3) par constitution de bombements alter-
nés,

- un dispositif de feutrage (8), mis en cir-
cuit en aval du dispositif (5) destiné a
effectuer la compression longitudinale, et

- un four & passage continu (7),

caractérisé en ce que

- il présente un dispositif & bande de gui-
dage supérieure (6), le dispositif de feu-
trage (8) étant disposé directement avant
le dispositif & bande de guidage supé-
rieure (6) et le four & passage continu (7)
étant disposé directement en aval du dis-
positif & bande de guidage supérieure
(6), et

- le dispositif de feutrage (8) comprenant
un dispositif équipé d'au moins une ai-
guille ou d'une tige (32, 34, 35), qui rend
maximale la composante de la force tran-
smise depuis le dispositif de feutrage (8)
perpendiculairement aux fibres minérales
de la couche de fibres (3).

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce que

- le dispositif de feutrage (8) est une ma-

chine & planche & aiguilles (30, 31) avec

des aiguilles (32, 34, 35) soumises & un

mouvement oscillant, dont la vitesse ci-

nématique suit sensiblement une fonction

sinusoidale avec une vitesse minimale au

point d'inversion du mouvement oscillant.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
en ce que
- les aiguilles (32, 34, 35) sont pourvues
au moins par sections d'au moins une
barbe (33) faisant saillie de la surface
périphérique des aiguilles.

Dispositif selon la revendication 4 ou 5, carac-
térisé en ce que

- les aiguilles sont prévues de différentes
longueurs.

Dispositif selon I'une des revendications 4 3 6,
caractérisé en ce que
- la machine & planche & aiguilles présen-
te deux planches & aiguilles (30, 31) dis-
posées en regard I'une de l'autre,
- chaque face, tournée vers la couche de
fibres minérales (3), étant pourvue d'une
pluralité d'aiguilles (32, 34, 35).
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Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce que
- le dispositif de feutrage (8) présente au
moins une brosse métallique (28, 29)
tournante, dont la vitesse de rotation peut
Etre réglée A volonté.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé
en ce que

- il présente deux brosses métalliques (28,
29) tournantes, disposées en regard I'une
de l'autre, constituée chacune d'un rou-
leau sur lequel est montée une pluralité
de tiges ou d'aiguilles,

- la longueur de tige ou la longueur d'ai-
guille correspondant sensiblement i
I'épaisseur de couche de la zone de sur-
face (36, 37) en cours de feutrage de la
couche de fibres minérales (3), et

- l'espacement minimal entre rouleaux cor-
respondant 3 peu prés a I'épaisseur du
panneau de fibres minérales a fabriquer.

Dispositif selon I'une des revendications 3 4 9,
caractérisé en ce que
- le dispositif de feutrage (8) ainsi qu'au
moins un rouleau & brosse (28, 29) com-
prend également une machine & planche
A aiguilles (30, 31).

Panneau de fibres minérales fabriqué suivant
le procédé selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que
- les fibres voisines de la surface, d'au
moins une surface (36, 37), sont feu-
trées.

Panneau de fibres minérales fabriqué suivant
le procédé selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que
- le degré de feutrage augmente de fagon
étagée ou continue en direction d'au
moins une surface (36, 37).

Panneau de fibres minérales fabriqué suivant
le procédé selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que
- il est feutré dans sa zone médiane (39),
tandis que les fibres voisines de la surfa-
ce restent non feuirées, pour ce qui
concerne au moins une surface.
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