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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Dammstoffelementes aus mit Bindemitteln
gebundenen Mineralfasem, bei dem die Mineralfasem
aus einer Schmelze hergestellt und auf einer Férderein-
richtung als Primérvlies abgelegt werden, das Priméarv-
lies rechtwinklig zu seiner Langserstreckung aufgepen-
delt und als Sekundarvlies mit einem Kembereich, der
einen Verlauf der Mineralfasem im wesentlichen recht-
winklig oder steil zu den grof3en Oberflachen aufweist,
und zumindest einer Randzone mit einem Verlauf der
Mineralfasem im wesentlichen parallel zu den grof3en
Oberflachen auf einer zweiten Férdereinrichtung abge-
legt und einem Harteofen zur Aushéartung des Bindemit-
tels zugefiihrt wird und das Sekundarvlies anschlieRend
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Verfahren zur Herstellung eines Dammstoffelementes und Dammstoffelement

durch einen Trennschnitt parallel zu den groRen Ober-
flachen des Sekundéarvlieses in zumindest zwei Damm-
stoffbahnen unterteilt und auf zumindest eine grofle
Oberflache eine Tragerschicht aufgebracht wird. Um ein
Verfahren zur Herstellung eines Dammstoffelementes
derart weiterzubilden, dass in einfacher und damit ko-
stenglinstiger Weise ein Dammstoffelement herstellbar
ist, welches verbesserte Festigkeitseigenschaften bei
gleichzeitig verbesserter Warmeleitfahigkeit aufweist,
ist vorgesehen, dass die mit der Tragerschicht (39) zu
verbindende groRe Oberflache (22, 23) nach dem
Durchlaufen des Harteofens (30) vor dem Aufbringen
der Tragerschicht (39) durch Entfernen von Vorspriin-
gen und/oder Unebenheiten eben ausgebildet wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Dammstoffelementes aus mit Bindemitteln
gebundenen Mineralfasern, insbesondere aus Stein-
wolle und/oder Glaswolle, bei dem die Mineralfasern
aus einer Schmelze hergestellt und auf einer Férderein-
richtung als Primarvlies abgelegt werden, das Priméarv-
lies rechtwinklig zu seiner Langserstreckung aufgepen-
delt und als Sekundarvlies mit einem Kernbereich, der
einen Verlauf der Mineralfasern im wesentlichen recht-
winklig oder steil zu den groRen Oberflachen aufweist,
und zumindest einer Randzone mit einem Verlauf der
Mineralfasern im wesentlichen parallel zu den grof3en
Oberflachen auf einer zweiten Férdereinrichtung abge-
legt und einem Harteofen zur Aushartung des Bindemit-
tels zugefiihrt wird und das Sekundarvlies anschlief’end
durch einen Trennschnitt parallel zu den grofRen Ober-
flachen des Sekundéarvlieses in zumindest zwei Damm-
stoffbahnen unterteilt und auf zumindest eine grofRRe
Oberflache eine Tragerschicht aufgebracht wird. Die Er-
findung betrifft ferner ein Dammstoffbahn aus mit einem
Bindemittel gebundenen Mineralfasern, insbesondere
aus Mineralwolle und/oder Glaswolle, hergestellt nach
dem Verfahren, bestehend aus einem groRe Oberfla-
chen aufweisendem Sekundérvlies mit einem Kembe-
reich, der einen Verlauf der Mineralfasern im wesentli-
chen rechtwinklig oder steil zu den gro3en Oberflachen
aufweist, mit einer groRen Oberflache und einer beim
Aufteilen eines Sekundarvlieses in zwei Dammstoffbah-
nen entstehenden Trennflache, wobei die Mineralfasern
im Bereich der Trennflache rechtwinklig zur Trennflache
und im Bereich der Oberflache unter einem Winkel ab-
weichend von 90° zur grof3en Oberflache, insbesondere
parallel zur groBen Oberflache verlaufend angeordnet
sind, und mit einer Kaschierung

[0002] Dammstoffe aus glasig erstarrten Mineralfa-
sern werden nach der chemischen Zusammensetzung
handelsUblich in Glaswolle- und Steinwolle-Dammstof-
fe unterschieden. Beide Varietaten unterscheiden sich
durch die chemische Zusammensetzung der Mineralfa-
sern. Die Glaswolle-Fasern werden aus silikatischen
Schmelzen hergestellt, die groRe Anteile an Alkalien
und Boroxiden aufweisen, die als Flussmittel wirken.
Diese Schmelzen weisen einen breiten Verarbeitungs-
bereich auf und lassen sich mit Hilfe von rotierenden
Schisseln, deren Wandungen Locher aufweisen, zu re-
lativ glatten und langen Mineralfasern ausziehen, die
zumeist mit Gemischen aus duroplastisch ausharten-
den Phenol-Formaldehyd- und Harnstoffharzen zumin-
dest teilweise gebunden werden. Der Anteil dieser Bin-
demittel in den Glaswolle-Dammstoffen betragt bei-
spielsweise ca. 5 bis ca. 10 Masse-% und wird nach
oben auch dadurch begrenzt, dass der Charakter eines
nichtbrennbaren Dammestoffs erhalten bleiben soll. Die
Bindung kann auch mit thermoplastischen Bindemitteln
wie Polyacrylaten erfolgen. Der Fasermasse werden
weitere Stoffe, wie beispielsweise Ole in Mengen unter
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ca. 0,4 Masse-% zur Hydrophobierung und zur Staub-
bindung hinzugefiigt. Die mit Bindemitteln und sonsti-
gen Zusatzen impragnierten Mineralfasern werden als
Faserbahn auf einer langsam laufenden Férdereinrich-
tung aufgesammelt. Zumeist werden die Mineralfasern
mehrerer Zerfaserungsvorrichtungen nacheinander auf
dieser Foérdereinrichtung abgelegt. Dabei sind die Mine-
ralfasern in einer Ebene weitgehend richtungslos orien-
tiert. Sie lagern aber ausgesprochen flach tbereinan-
der. Durch leichten vertikalen Druck wird die Faserbahn
auf die gewlinschte Dicke und Uber die Férderge-
schwindigkeit der Fordereinrichtung gleichzeitig auf die
erforderliche Rohdichte verdichtet und die Bindemittel
in einem Harteofen mittels HeiBluft ausgehartet, so dass
die Struktur der Faserbahn fixiert wird.

[0003] Beider Herstellung von Steinwolle-Dammstof-
fen werden impragnierte Mineralfasern als mdglichst
dinnes und leichtes Mineralfaservlies, einem soge-
nannten Primarvlies aufgesammelt und mit hoher Ge-
schwindigkeit aus dem Bereich der Zerfaserungsvor-
richtung weggefuhrt, um erforderliche Kiihimittel gering
zu halten, die andernfalls im Verlauf des weiteren Her-
stellungsverfahren mit weiterem Energieaufwand wie-
der aus der Faserbahn zu entfernen waren. Aus dem
Primarvlies wird eine endlose Faserbahn aufgebaut, die
eine gleichmaRige Verteilung der Mineralfasern auf-
weist.

[0004] Das Priméarvlies besteht aus relativ groben Fa-
serflocken, in deren Kembereichen auch héhere Binde-
mittel-Konzentrationen vorliegen, wahrend in den
Randbereichen schwacher oder gar nicht gebundene
Mineralfasern vorherrschen. Die Mineralfasern sind in
den Faserflocken etwa in Transportrichtung ausgerich-
tet. Steinwolle-Dammstoffe weisen Gehalte an Binde-
mitteln von ca. 2 bis ca. 4,5 Masse-% auf. Bei dieser
geringen Menge an Bindemitteln ist auch nur ein Teil der
Mineralfasern in Kontakt mit den Bindemitteln. Als Bin-
demittel werden vorwiegend Gemische aus Phenol-,
Formaldehyd- und Harnstoffharzen verwendet. Ein Teil
der Harze wird auch schon durch Polysacharide substi-
tuiert. Anorganische Bindemittel werden wie auch bei
den Glaswolle-Dammstoffen nur fir spezielle Anwen-
dungen der Dammstoffe eingesetzt, da diese deutlich
sproder sind, als die weitgehend elastisch bis plastisch
reagierenden organischen Bindemittel, was dem ange-
strebten Charakter der Dammstoffe aus Mineralfasern
als elastisch-fedemde Baustoffe entgegen kommt. Als
Zusatzmittel werden zumeist hochsiedende Mineraldle
in Anteilen von 0,2 Masse-%, in Ausnahmefallen auch
ca. 0,4 Masse-% verwendet.

[0005] Ublicherweise werden die Primarvliese mit Hil-
fe einer pendelnd aufgehangten Férdereinrichtung quer
Uber eine weitere Fordereinrichtung abgelegt, was die
Herstellung einer aus einer Vielzahl von schrag aufein-
ander liegenden Einzellagen bestehenden endlosen
Faserbahn ermdglicht. Durch eine horizontal in Forder-
richtung gerichtete und eine gleichzeitige vertikale Stau-
chung kann die Faserbahn mehr oder weniger intensiv
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aufgefaltet werden. Die Achsen der Hauptfaltungen sind
horizontal ausgerichtet und verlaufen somit quer zu der
Forderrichtung.

[0006] Die auf die Faserbahn einwirkenden Krafte
fihren dazu, dass bindemittelreiche Kernzonen zu
schmalen Lamellen verdichtet und aufgefaltet werden,
wobei sich Hauptfalten mit Faltungen in Flanken erge-
ben. Gleichzeitig werden die weniger gebundenen oder
bindemittelfreien Mineralfasern in den Zwickeln der Fal-
tungen und zwischen den Lamellen leicht gerollt und da-
bei leicht komprimiert. Die Feinstruktur besteht somit
aus relativ steifen Lamellen, die durch ihre zahlreichen
Faltungen eine gewisse Flexibilitat aufweisen, aber par-
allel zu den Faltungsachsen relativ steif sind und Zwi-
schenrdume ausbilden, die leicht kompressibel sind.
Durch die Auf- und Verfaltungen steigen die Druckfe-
stigkeit und die Querzugfestigkeit der Faserbahn ge-
genuber einer normalen, insbesondere ausgesprochen
flachen Anordnung der Mineralfasern deutlich an. Die
Biegefestigkeit der Faserbahn bzw. der von ihr abge-
trennten Abschnitte in Form von Platten oder Dammfil-
zenistdeshalb in Querrichtung deutlich héher als in Pro-
duktionsrichtung. Bei Dachdammplatten mit Rohdich-
ten von ca. 130 bis 150 kg/m3 ist die Biegefestigkeit in
Querrichtung gréRenordnungsmaRig drei- bis viermal
so hoch, wie die Biegefestigkeit in Produktionsrichtung.
[0007] Diese Abhangigkeit der mechanischen Eigen-
schaften von der Orientierung der Mineralfasern in dem
Dammstoff wird zur Herstellung von Lamellen fir.La-
mellenplatten und handelstblichen Lamellenbahnen
genannten Produkten genutzt.

[0008] Bei Lamellen handelt es sich um zumeist 50
mm bis 200 mm breite und 10 mm bis 140 mm dicke
Dammstoffelemente, die in Produktionsrichtung von ei-
ner zumindest entsprechend dicken Faserbahn abge-
schnitten werden. Die Mineralfasern in der Faserbahn
bzw. in den besonders festen Lamellen sind hierbei
rechtwinklig zu den Schnittflachen, die nunmehr die gro-
Ren Oberflachen der Lamellen sind, orientiert. Lamellen
mit Rohdichten von (iber ca. 75 kg/m3 sind deshalb als
zug- und druckfeste Dammschicht auf AulRenwanden
von Gebauden verwendbar und kénnen auf der Auf3en-
wand verklebt und anschlieRend mit einer bewehrten
Putzschicht verputzt werden. Eine derartige Dammung
wird als Warmedamm-Verbundsystem bezeichnet. Die
druckfeste Lamelle ist in Langsrichtung ausreichend
biegsam, um auch auf gekriimmte Bauteile aufgeklebt
werden zu kénnen. Gleichzeitig ist sie rechtwinklig zu
den Seitenflachen noch so kompressibel, dass mit ge-
ringem Anpressdruck Abweichungen von der jeweiligen
Lange und Breite (MaRtoleranzen) zwischen den einzel-
nen Lamellen ausgeglichen werden kénnen. Damit las-
sen sich fugendichte Dammschichten herstellen. Meh-
rere Lamellen werden ferner zu Lamellenplatten oder
Lamellenbahnen zusammengesetzt.

[0009] Lamellenplattenim Rohdichte-Bereich von ca.
30 bis ca. 100 kg/m3, vorzugsweise < 60 kg/m3 werden
in gewunschter Materialstarke in Produktionsrichtung
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als Lamellen von einer zwischen ca. 75 bis 250 mm dik-
ken Fasernbahn abgetrennt, die flach liegend quer auf
ein geschlossenes Tragermaterial aufgeklebt werden.
Die einzelnen Lamellen werden dabei nur unter leich-
tem Druck aneinander gedruckt und bilden zumeist kei-
ne geschlossene Dammschicht. Um aus Brandschutz-
griinden wenig brennbare Substanz in der Lamellen-
platte zu haben, sind die spezifischen Mengen an bei-
spielsweise Dispersionsklebern sehr gering. Verfah-
renstechnisch noch einfacher lassen sich beispielswei-
se Verbundfolien mit der Oberflache der Lamellen durch
Erwarmen einer vielfach nur ca. 0,03 bis ca. 0,06 mm
dicken Folienschicht verbinden.

[0010] Aufdie gleiche Artlassen sich Lamellenplatten
auch aus Glaswolle-Faserbahnen mit rechtwinklig zu
den groRRen Oberflaichen verlaufenden Mineralfasern
herstellen. Die glatten Mineralfasern sind in diesen La-
mellenplatten ausgesprochen parallel zueinander ge-
richtet und gegentiber Seitenkraften sehr leicht zu kom-
primieren, zumal die Rohdichten generell niedriger sind,
als die der Lamellenplatten aus Steinwolle-Dammstof-
fen.

[0011] AusLamellen lassen sich ferner Lamellenbah-
nen herstellen, die Breiten von beispielsweise 500 mm
oder 1000 mm, Dicken von ca. 20 mm bis ca. 100 mm
sowie Langen von mehreren Metern aufweisen. Auf-
grund der Orientierung der Mineralfasern rechtwinklig
zu den groRen Oberflachen lassen sich ebene Flachen,
beispielsweise von groRRen Liftungskandlen mit einer
ebenen und relativ festen Dammschicht versehen. Die
Lamellenbahnen sind kompressibel ausgebildet und
kénnen daher in Richtung der Breite der Lamellen, d.h.
in Langsrichtung der Lamellenbahnen ohne Weiteres
um Rohrleitungen mit geringen Durchmessern gefiihrt
werden und ergeben dort eine gleichmafRige Ummante-
lung. Begunstigt wird dieses Verhalten durch die Fugen
zwischen den einzelnen Lamellen, da hier die Queraus-
steifung des Dammstoffs unterbrochen ist. Die Lamel-
len der Lamellenbahnen werden auf einer Tragerschicht
angeordnet und mit der Tragerschicht verbunden, ins-
besondere verklebt. Als Tragerschicht werden insbe-
sondere Metall-, Metall-Kunststoff-Verbund- oder Me-
tall-Papier-Kunststoff-Verbundfolien verwendet, die er-
ganzend durch Gittergelege aus verschiedenartigen
Fasern bewehrt sein kdnnen.

[0012] Die aus einzelnen Lamellen herstellbaren La-
mellenbahnen sind hinsichtlich ihrer Materialstarke
durch das Gewicht der Lamellen und die unter anderem
durch das Gewicht der Lamellen begrenzte Haftfestig-
keit auf der Tragerschicht sowie durch die maximale Ma-
terialstarke des Sekundarvlieses begrenzt. Die Lamel-
len werden scheibenweise von einer in Ublicher Weise
hergestellten Mineralfaserbahn, insbesondere einem
Sekundarvlies abgetrennt und mit einer der beiden
Schnittflachen auf die Tragerschicht aufgeklebt, so dass
die Lamellen und damit die Lamellenbahn einen Verlauf
der einzelnen Mineralfasern exakt rechtwinklig oder in
steilen Winkeln zu den Schnittflachen der Lamellen und
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damit den grof3en Oberflachen der Lamellenbahn auf-
weisen. In Abhangigkeit von der Rohdichte und den Bin-
demittelgehalten weisen die Lamellen eine vergleichs-
weise hohe Querzugfestigkeit und gleichzeitig eine ho-
he Druckfestigkeit auf, so dass die Lamellen in Langs-
richtung der Lamellenbahn kompressibel und insbeson-
dere stauchfahig sind. Lamellenbahnen mit Rohdichten
bis ca. 60 kg/m3 werden deshalb auch zur Dammung
von runden Bauteilen wie Rohrleitungen, Behaltern und
anders geformtem Oberflachen verwendet. Durch ihre
ausreichend hohe Druckfestigkeit, gleichmaRige Run-
dung oder Ebenheit kénnen Lamellenbahnen auch Be-
kleidungen, beispielsweise aus diinnen Blechen ohne
weitere Unterstitzungskonstruktionen warmebricken-
frei tragen.

[0013] Lamellenbahnen und Lamellenplatten mit ei-
ner geringen Breite ermodglichen bei konstanter Kraft-
einwirkung grofiere Verformungen als Lamellenbahnen
und Lamellenplatten mit groRerer Breite. Der mdgliche
Biegeradius dieser Lamellenbahnen und Lamellenplat-
ten nimmt mit zunehmender Da&mmdicke und Rohdichte
ab. Die mitkleiner werdendem Biegeradius ansteigende
Kompression der inneren Zonen der Lamellenbahn
bzw. Lamellenplatte flihrt zu einer erheblichen Verdich-
tung, aber auch zur Erhéhung der Druckfestigkeit in die-
sen Zonen. Lamellenbahnen eignen sich daher ebenso
wie feste, aber wesentlich aufwendiger herzustellende
Rohrschalen als tragende Schicht fir die Ummantelung
von Rohrleitungen, beispielsweise mit glatten oder pro-
filierten Blechen aus beispielsweise Stahl, Aluminium,
Kunststoff-Folien, Gips- oder Moértelschichten. Die
rechtwinklig oder bei Rohrleitungen radial zu den ge-
dammten Oberflaichen ausgerichteten Mineralfasern
fihren zu einer Erhéhung der Warmeleitfahigkeit der
Dammstoffe gegeniiber solchen Dammstoffen, die eine
laminare Faserstruktur aufweisen oder gegenulber
Rohrschalen, in denen die Mineralfasern konzentrisch
um die Mittelachse der Rohrleitung angeordnet sind.
[0014] Die Herstellung von Lamellen ist verfahrungs-
technisch aufwendig und fiihrt zu einer geringen Durch-
laufgeschwindigkeit der Produktionsanlagen. Die Ver-
klebungstechnik ist zudem fiir die teilweise ein hohes
Gewicht aufweisenden Lamellen im Wesentlichen un-
geeignet. Eine Klebeverbindung zwischen benachbar-
ten Lamellen kann ferner dadurch geschwacht sein,
dass im Bereich der Klebeflachen lose Mineralfasern
oder Mineralfaserbruchstlicke (Staub) vorhanden sind.
[0015] Lamellenbahnen werden zur Lagerung und
zum Transport fest aufgerollt und mit einer Umhillung
umwickelt. Hierbei werden die Lamellen am Anfang und
am Ende einer Rolle stark auf Scherung beansprucht.
Nach dem Entrollen fallen diese Lamellen leicht ab. Die
Lamellen werden sogar abgeschleudert, wenn der La-
mellenbahn erlaubt wird, sich nach dem Entfernen der
Umbhdllungen durch Einwirkung der groRen Riickstell-
krafte selbstandig zu entrollen. Bei diesem unkontrol-
lierten Entrollvorgang wird das Ende der Rolle peit-
schenartig durch die Luft geschleudert, so dass bereits
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teilweise abgeldste Lamellen durch die Beschleunigung
oder den starken Aufprall des Endes auf den Boden voll-
standig abgeldst werden.

[0016] Weiterhin besteht die Gefahr, dass sich einzel-
ne Lamellen von der Lamellenbahn I6sen, wenn die La-
mellen versehentlich nach auRen geklappt werden. We-
gen der von vornherein ungenigenden Festigkeit der
Verbindung der Lamellen und den negativen Einwirkun-
gen bei der Handhabung der Lamellenbahnen scheiden
Tragerschichten, die nur partiell mit den Lamellen ver-
klebt sind, weitgehend aus. Hierzu gehéren beispiels-
weise Gittergewebe aus Glasfasern oder dhnliche fla-
chige Gebilde.

[0017] Die als einzelne Elemente aufgeklebten La-
mellenplatten haben verarbeitungstechnisch den Vor-
teil, dass notwendige Trennschnitte entweder entlang
der Querfugen zwischen benachbarten Lamellen aus-
geflhrt werden kénnen oder diese zumindest als Hilfs-
linie fur die Fuhrung eines Schneidwerkzeugs dienen.
Die Querfugen kdnnen ferner als Knickstelle auf der Tra-
gerschicht markiert werden, um durch Abklappen der
Lamellen die Lamellenplatten hinsichtlich ihrer GréRe
an die Einbaubedingungen anzupassen.

[0018] Eine wesentlich wirtschaftlichere Methode zur
Herstellung von Da&mmstoffen mit der fir Lamellen, La-
mellenplatten oder Lamellenbahnen charakteristischen
Orientierung der Mineralfasern ist in der EP 0 741 827
B1 beschrieben. Bei diesem Verfahren wird ein diinnes
Primarvlies durch eine sich auf und ab bewegende For-
dereinrichtung aufgefaltet und endlos sowie schlaufen-
férmig auf eine zweite Fordereinrichtung aufgelegt.
Hierbei entstehen einzelne Lagen, die in horizontaler
Richtung aneinander gedriickt und in Abhangigkeit von
der je nach der angestrebten Rohdichte unterschiedlich
gestaucht werden. Zu diesem Zweck wird das Primarv-
lies zwischen zwei drucksteifen Bandern gefiihrt, wel-
che zunachst nur die Hohe des Priméarvlieses begren-
zen. Bereits hierdurch werden die Mineralfasern in den
bogenférmig umgelenkten Bahnen des Primarvlieses
parallel zu Begrenzungsflachen ausgerichtet. Um weit-
gehend ebene Oberflachen zu erhalten, kann das Pri-
marvlies auch aktiv in vertikaler Richtung gestaucht
werden.

[0019] Diese Ausrichtung der Mineralfasern im Pri-
marvlies kann in einer separaten Vorrichtung erfolgen,
wird aber zweckmaRig in Verbindung mit einem Harte-
ofen vorgenommen. Im Harteofen wird die endlose Fa-
serbahn zwischen zwei Druckbandern, von denen min-
destens eines in vertikaler Richtung verfahrbar ist, mit
HeiBluft in vertikaler Richtung durchstromt. Die Druck-
bander weisen drucksteife Elemente mit Lochern auf, in
die sich Oberflachenbereiche der Faserbahn eindrik-
ken, wodurch die Oberflachen eine Profilierung erhal-
ten. In den beiden Oberflachen der Faserbahn kann es
zu einer weiteren Ausrichtung der Mineralfasern, einer
weiteren Verdichtung gegenlber den darunter liegen-
den Bereichen und unter Umsténden zu einer leichten
Bindemittelanreicherung kommen.
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[0020] Mit Hilfe der durch die HeiBluft Ubertragenen
Warmeenergie wird die Faserbahn mit den darin enthal-
tenen Binde- und/oder Impragniermitteln erwarmt, so
dass in der Faserbahn vorhandene Feuchtigkeit ausge-
trieben wird und die Bindemittel ausharten, in dem sie
verbindende Filme oder Festkdrper bilden. Nach der Fi-
xierung der Faserbahn durch Verfestigung der Binde-
mittel zeigt sich im Langsschnitt eine Struktur, in der die
Mineralfasern im Kern des Primarvlieses Gberwiegend
rechtwinklig zu den groRen Oberflaichen der endlosen
Faserbahn orientiert sind.

[0021] In den oberflaichennahen Bereichen sind die
Mineralfasern parallel zu den gro3en Oberflachen aus-
gerichtet. Wegen der relativ grofen Steifigkeit des
Kerns des Primarvlieses kdnnen die Mineralfasern bei
entsprechend groRRen vertikalen Driicken auch pilzartig
gestaucht und/oder nach unten hin zwischen die Zonen
mit rechtwinklig zu den groRen Oberflachen verlaufen-
den Mineralfasern gedruckt sein. Zwischen den bogen-
férmig umgelenkten Bahnen des Primarvlieses verblei-
ben generell kleine Zwickel, die als unterschiedlich brei-
te und unterschiedlich tiefe Querfurchen in den beiden
groRen Oberflachen der endlosen Faserbahn auftreten.
[0022] Im Horizontalschnitt unterscheiden sich die
héher verdichteten Zonen mit den rechtwinklig zu den
groRen Oberflachen verlaufenden Mineralfasern deut-
lich von den Zwischenzonen mit einer flachen Anord-
nung der Mineralfasern. Im Querschnitt ist die Struktur
weniger gleichmaRig als bei Dammplatten, die zur Her-
stellung von Lamellen verwendet werden. So ist bei-
spielsweise die Biegezugfestigkeit wegen der Inhomo-
genitat der Struktur bei vergleichbarer Rohdichte nied-
riger.

[0023] Ausder EP 0741827 B1 istferner die Herstel-
lung von kaschierten Dammfilzen bekannt, bei der die
endlose schlaufenfdrmig aufgefaltete Faserbahn auf
beiden grofen Oberflaichen mit Tragerschichten aus
Aluminiumfolien verklebt werden und die Faserbahn an-
schlieRend mittig und parallel zu ihren grofien Oberfla-
chen aufgeschnitten wird, so dass letztlich zwei gleich
dicke und kaschierte Faserbahnen entstehen, die an-
schlieRend aufgerollt werden. Bei den auf diese Weise
hergestellten, als Dammfilze bezeichneten Faserbah-
nen ist nur eine partielle Verklebung mit der Trager-
schicht méglich. Diese partielle Verklebung und die ge-
ringe Querzugfestigkeit der Mineralfasern fiihrt zu ei-
nem nur geringe Festigkeit aufweisenden Verbund, des-
sen Verbindung im Vergleich zu einer Lamellenplatte
bzw. einer Lamellenmatte aus Lamellen wesentlich we-
niger fest ist. Dieser Unterschied spielt aber bei einer
kontinuierlich verklebten Faserbahn insbesondere beim
Abldsen der Tragerschichten an den beiden Enden kei-
ne bedeutende Rolle. Jedoch flihren die auRenliegen-
den, unkaschierten kompressiblen Zonen zu Uneben-
heiten.

[0024] Die EP 0 867 572 A2 beschreibt ferner ein
Dammelement aus Mineralfasern, bestehend aus ei-
nem Mineralfaservlies und/oder mehreren miteinander
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verbundenen Lamellen und zumindest einer auf einer
Hauptflache aufgebrachten Kaschierung in Form einer
Folie. Dieses Dammelement besteht somit aus einer
dinnen gleichférmigen Faserbahn aus flach tibereinan-
derliegenden und miteinander verbundenen einzelnen
Mineralfasern mit einer Materialstarke von weniger als
15 mm sowie einer Kaschierung und mehreren, mitein-
ander verbundenen Lamellen. Die Kaschierung kann
sowohl auf der diinnen Faserbahn als auch auf den La-
mellen aufgebracht sein.

[0025] Aus der DD 248 934 A3 und der in dieser als
Stand der Technik genannten EP 1 152 094 A1 sowie
der DE 197 58 700 C2 sind Verfahren bekannt, bei de-
nen eine mit Binde- und sonstigen Zusatzmitteln impra-
gnierte Faserbahn in Lamellen unterteilt wird, die um
90° gedreht und anschlieRend horizontal aneinander
gedruckt und vertikal gestaucht werden, so dass Lamel-
lenbahnen entstehen. Es ist auch vorgesehen, dass die
einzelnen Lamellen unterschiedlich verdichtet und aus
verschiedenen Materialien ausgebildet werden. Nach
dem Zusammenfiigen der einzelnen Lamellen sind die
Mineralfasern je nach der Orientierung in der urspriing-
lichen Faserbahn mehr oder weniger rechtwinklig zu
den groRRen Oberflachen orientiert. Durch den unab-
dingbaren vertikalen Druck werden auch hier die in den
beiden oberflachennahen Zonen vorhandenen Mineral-
fasern umgebogen und in einer flachen Lagerung fixiert.
[0026] Festigkeitssteigemd kann sich bei dem in der
EP 0 741 827 B1 wie auch in der DD 248 934 A3 be-
schriebenen Verfahren auswirken, dass bei dem Pas-
sieren des Harteofens die jeweils oberste, wenige Mi-
krometer bis Millimeter dicke Zone der Faserbahn star-
ker verdichtet und mit Bindemitteln angereichert wird,
als die unmittelbar darunter liegenden Zonen. Damit
kann ein festerer Kontakt mit der Kaschierung herge-
stellt werden, wenngleich die fir den Gebrauch ent-
scheidende Querzugfestigkeit der Faserbahn vornehm-
lich durch die tiefer angeordneten Zonen beeinflusst
wird.

[0027] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegtder Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zur Herstellung eines Dammstoffelementes sowie ein
Dammestoffelement derart weiterzubilden, dass in einfa-
cher und damit kostengiinstiger Weise ein Dammstoff-
element herstellbar ist, welches verbesserte Festig-
keitseigenschaften bei gleichzeitig verbesserter War-
meleitfahigkeit aufweist, so dass das Dammstoffele-
ment sowohl im Bereich der Dammung von Gebaude-
fassaden als auch im Bereich von gekriimmten Oberfla-
chen einsetzbar ist.

[0028] ZurL®ésung dieser Aufgabenstellungist bei ei-
nem erfindungsgeméafien Verfahren vorgesehen, dass
die mit der Tragerschicht zu verbindende grofe Ober-
flache nach dem Durchlaufen des Harteofens vor dem
Aufbringen der Tragerschicht durch Entfernen von Vor-
spriingen und/oder Unebenheiten eben ausgebildet
wird. Seitens einer erfindungsgemalen Dammstoffele-
mentes ist zur L6sung der Aufgabenstellung vorgese-
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hen, dass eine Tragerschicht auf einer glatt ausgebilde-
ten groRen Oberflache des Sekundéarvlieses angeord-
net ist und dass die Tragerschicht auf der grof3en Ober-
flache befestigt ist.

[0029] Mit einem erfindungsgemafien Verfahren kon-
nen Dammstoffelemente hergestellt werden, die einen
Verlauf eines Teils der Mineralfasern parallel zu den gro-
Ren Oberflachen aufweist, wodurch der Warmedurch-
gang durch den Dammestoff in Richtung rechtwinklig zu
den grofRen Oberflachen verringert wird. Rechtwinklig
zu diesen Mineralfasern, also in Hauptrichtung der
Transmissionswarmeverluste ausgerichtete Mineralfa-
sern erh6hen hingegen die Warmeleitfahigkeit. Diese
rechtwinklig zu den grof3en Oberflachen verlaufenden
Mineralfasern erhéhen die Querzug- und Druckfestig-
keit des Dammstoffs und verringern die Steifigkeit par-
allel zu den groRen Oberflachen. Diese von der Orien-
tierung der Mineralfasern abhangigen Eigenschaften
lassen sich in einer entsprechend gerichteten Mineral-
faserstruktur eines erfindungsgemafen Dadmmstoffele-
mentes kombinieren, wobei sich diese Struktur insbe-
sondere bei einer aufrollbaren Dammstoffbahn dahin-
gehend als vorteilhaft zeigt, dass die Dammstoffbahn in
einer auleren, mitder Tragerschicht verbundenen Zone
die Struktur und Eigenschaften eines Dammfilzes auf-
weist, wahrend die sich an diese Zone anschlieRenden
Bereiche der Dammestoffbahn bis hin zu einer gegen-
Uberliegend angeordneten und unkaschierte ausgebil-
deten groRRe Oberflache durch die Ausrichtung der Mi-
neralfasern rechtwinklig zu den groRen Oberflachen die
vorteilhaften Eigenschaften von Lamellenbahnen ha-
ben.

[0030] Erfindungsgemall wird das Sekundarvlies
nach dem Durchlauf durch den Harteofen im Bereich ih-
rer mit der Tragerschicht spanabhebend bearbeitet, in-
dem die Oberflache beispielsweise abgeschliffen wird,
um Vorspriinge und/oder Unebenheiten zu beseitigen.
Gleichzeitig werden auch Mineralfasern entfernt, deren
Ausrichtung nicht parallel oder rechtwinklig zu der gro-
Ren Oberflache gegeben ist. Um grofRere Menge an Mi-
neralfasern zu beseitigen kann alternativ vorgesehen
sein, dass Mineralfasern bis zu einer vorgegebenen Tie-
fe mit zumindest einer Schnitt parallel zu den groRen
Oberflachen weggeschnitten werden. Im Anschluss
kann dann ein Schleifvorgang vorgesehen sein, mitdem
die erforderliche Oberflachenrauhigkeit eingestellt wird.
[0031] Das erfindungsgemafe Verfahren kann unmit-
telbar im Anschluss an den Durchlauf des Harteofens
durchgefiihrt werden. In diesem Fall werden beide gro-
Ren Oberflachen des Sekundéarvliese bearbeitet und mit
einer Tragerschicht versehen, bevor das Sekundarvlies
anschlieflend parallel und rechtwinklig zu den grof3en
Oberflachen in Abschnitte unterteilt wird.

[0032] Beieiner alternativen kontinuierlichen Herstel-
lung kann das Sekundarvlies zuerst durch parallel und
rechtwinklig zu den groRen Oberflachen insbesondere
mit S&gen oder Lasern gefihrte Schnitte, in Abschnitte
aufgeteilt werden, welche Abschnitte nachfolgend
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spanabhebend bearbeitet und mit Trégerschichten ver-
klebt und anschlieRend aufgerollt oder flach auf bei-
spielsweise Paletten gelagert werden.

[0033] Beider spanabhebenden Bearbeitung werden
zumindest durch gelochten Harteofenbander verur-
sachte Vorspriinge oder Erhebungen entfernt. Hierbei
bleiben Kontaktzonen erhalten, in denen die Mineralfa-
sern absolut parallel zu den groBen Oberflachen verlau-
fend angeordnet sind.

[0034] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass der Bereich der Randzone, in denen
die Mineralfasern flach oder in kleinen Winkeln zu der
grofRen Oberflache verlaufend angeordnet sind, teilwei-
se oder ganz entfernt werden. Hierdurch wird die Bie-
gefahigkeit und Kompressibilitat des Sekundéarvlieses
bzw. des hieraus hergestellten Dammstoffelementes in
seiner Langsachsenrichtung erhoéht.

[0035] Miteinem unterschiedlich tiefen Abtrag der Mi-
neralfasern im zur Oberflache benachbarten Bereich
der Randzone werden die Mineralfasern mit einer stei-
leren Ausrichtung zu der grof3en Oberflache freigelegt,
wodurch sich die Querzugfestigkeit des Sekundarvlie-
ses bzw. des daraus hergestellten Dammstoffelemen-
tes im Bereich der groflen Oberflache vergrofiert, so
dass auch der Haftverbund zwischen der grof3en Ober-
flache und der darauf angeordneten Tragerschicht we-
sentlich verbessert wird, Die Tragerschicht wird auf die
Oberflache aufkaschiert.

[0036] Mit der Entfernung der im wesentlichen paral-
lel zur grofRen Oberflache ausgerichteten Mineralfasern
und einem dadurch erhéhten Anteil an steil bis recht-
winklig zur groBen Oberflache orientierten Mineralfa-
sern steigt der Warmedurchgang durch das Dammstof-
felement.

[0037] Ein nach dieser Erfindung hergestelltes
Dammstoffelement ist aufgrund der im Bereich der, der
mit der Tragerschicht ausgebildeten groRen Oberflache
gegeniberliegend angeordneten, in der Regel unka-
schierten grofen Oberflache rechtwinklig ausgerichte-
ten Mineralfasern bevorzugt zur Dammung glatter ge-
krimmter Oberflachen, wie beispielsweise von Rohrlei-
tungen geeignet. Die Kompressibilitdt des Dammstoff-
elementes im Bereich der groen Oberflache mit einer
Ausrichtung der Mineralfasern rechtwinklig zu der gro-
3en Oberflache kann nach einem weiteren Merkmal der
Erfindung dadurch erhéht werden, dass das Sekundarv-
lies bzw. das Dammstoffelement beim Aufrollen vor-
komprimiert und dadurch elastifiziert wird.

[0038] Das erfindungsgemafle Dammstoffelement
kann mit einer Verkleidung, beispielsweise mit einer Ab-
deckung aus einem diinnen Blech abgedeckt werden,
wobei die Verkleidung bevorzugt auf der grof3en Ober-
flachen mit den parallel hierzu verlaufenden Mineralfa-
sern angeordnet wird, so dass sich die leicht kompres-
sible aulRere Randzone unterhalb der Tragerschicht ela-
stisch federnd an die Innenflache der Verkleidung an-
passen kann. In gleicher Weise kann die Elastizitat des
Dammstoffelementes genutzt werden, um fur die Anord-
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nung von Ddmmstoffelementen in zu geringem Abstand
zueinander angeordnete Rohrleitungen zu isolieren. In
diesem Anwendungsfall wird die Elastizitat der erfin-
dungsgemafien Dammstoffelemente in den Kontaktbe-
reichen genutzt.

[0039] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, in zumindest eine grof3e Oberflache,
insbesondere in die mit der Tragerschicht verbundene
Oberflache vorzugsweise vor dem Aufwickeln, insbe-
sondere rechtwinklig zur Langsachse des Sekundarv-
lieses verlaufende Einschnitte und/oder Ausnehmun-
gen eingebracht werden. Derartig ausgebildete Damm-
stoffelemente haben den Vorteil, dass ihre Elastizitat
verbessert ist, so dass sie auch bei gréReren Material-
starken und damit verbundener gréRerer Steifigkeit roll-
oder wickelbar sind. Auch kénne diese Dammstoffele-
mente durch diese Ausgestaltung zur Dammung von
Objekten mit stark gekrimmten Oberflachen verwendet
werden.

[0040] Weitere Merkmal und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der
zugehorigen Zeichnung, in der bevorzugte Ausflh-
rungsformen eines Dammstoffelementes und einer Vor-
richtung zur Herstellung eines Dammstoffelementes
dargestellt sind. In der Zeichnung zeigen:

einen ersten Abschnitt einer schematisch
dargestellten Anlage zur Herstellung eines
Dammstoffelementes aus Mineralfasern;

Figur 1

Figur2 einen zweiten Abschnitt der Anlage zur
Durchfiihrung des Verfahrens zur Herstel-
lung eines Dammstoffelementes aus Mine-

ralfasern gemaf Figur 1,

einen Abschnitt eines Dammstoffelementes
in verschiedenen Bearbeitungsstufen im
Langsschnitt und

Figur 3

ein in mehrere Abschnitte unterteiltes
Dammstoffelement in Seitenansicht.

Figur 4

[0041] Figur 1 zeigt den ersten Abschnitt einer Anlage
1 zur Herstellung eines bahnenférmigen Ddmmstoffele-
mentes 2 (Figur 2) aus Mineralfasern 3. Die Mineralfa-
sern 3 werden aus einem silikatischen Material, bei-
spielsweise natirlichen und/oder kiinstlichen Steinen
hergestellt, indem in einem Kupolofen 4 das silikatische
Material geschmolzen und die Schmelze 5 einem Zer-
faserungsaggregat 6 zugefiihrt wird. Das Zerfaserungs-
aggregat 6 weist mehrere rotierend angetriebene
Spinnrader 7 auf, von denen in Figur 1 lediglich ein
Spinnrad 7 dargestellt ist.

[0042] Der Kupolofen 4 weist ausgangsseitig eine
Ausgussrinne 8 auf, lUber die die Schmelze 5 aus dem
Kupolofen 4 auf die Spinnrader 7 flief3t.

[0043] Durch die rotatorische Bewegung der Spinnra-
der 7 werden die Mineralfasern 3 aus der Schmelze 5
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gebildet und auf einem ersten Férderband 9 gesammelt.
Auf diesem ersten Férderband 9 bildet sich ein Priméarv-
lies 10, in dem die mit im Zerfaserungsaggregat 6 mit
Bindmitteln versetzten Mineralfasern 3 in im Wesentli-
chen gleicher Richtung ausgerichtet und laminar ange-
ordnet sind. Das Primarvlies 10 wird sodann Uber ein
zweites Forderband 11, welches im Unterschied zum er-
sten Forderband 9 kein Sammelférderband, sondern
ein Transportforderband ist, einer nachgeschalteten Be-
arbeitungsstation 12 Ubergeben.

[0044] In der Bearbeitungsstation 12 wird die allge-
meine Transportrichtung des Primarvlieses 10 gean-
dert. Diese Anderung erfolgt von der urspriinglichen
Langsrichtung in einen Transport in die urspriingliche
Querrichtung des Primérvlieses 10. Die Forderrichtung
ist in Figur 1 durch einen Pfeil 13 dargestellt.

[0045] Das Primarvlies 10 wird Uber eine Walze 14
transportiert, deren Zweck es ist, die Transportrichtung
des Primarvlieses 10 aus einer im Wesentlichen hori-
zontalen Richtung in eine im Wesentlichen vertikale
Richtung zu dndern, um das Priméarvlies 10 einer wei-
teren Bearbeitungsstation 15 zuzufuhren. Diese weitere
Bearbeitungsstation 15 weist zwei parallel zueinander
verlaufende Forderbander 16, 17 auf, zwischen denen
das Primarvlies 10 geflhrt ist. Die Férderbander 16, 17
sind pendelnd angeordnet und pendeln das Priméarvlies
10 rechtwinklig zu seiner Langserstreckung als Sekun-
darvlies 18 auf einer nicht naher dargestellten weiteren
Fordereinrichtung auf, welche parallel zu den Forder-
bandern 9 und 11 verlauft.

[0046] Das derart aufgependelte Sekundarvlies 18
wird sodann einer Verdichtungsstation 19 zugefiihrt, in
welcher das Sekundarvlies 18 komprimiert wird. Die
Verdichtungsstation 19 weist ein oberes Férderband 20
und ein unteres Forderband 21 auf, zwischen denen das
Sekundarvlies 18 lauft. Die beiden Férderbander 20 und
21 der Verdichtungsstation 19 sind pendelnd angeord-
net und haben neben der Funktion der Verdichtung des
Sekundarvlieses 18 auch die Funktion, das verdichtete
Sekundéarvlies 18 in Langsrichtung méandrierend auf-
zupendeln. Dieses Aufpendeln des Sekundarvlieses 18
fuhrt dazu, dass das Sekundarvlies 18 in seinem mittle-
ren Bereich eine Orientierung der Mineralfasern 3 auf-
weist, die rechtwinklig zu den grof3en Oberflachen 22,
23 ausgerichtet ist. In Randzonen 101 unmittelbar un-
terhalb der groRen Oberflachen 22, 23 weist das Sekun-
darvlies 18 eine Orientierung der Mineralfasern 3 auf,
die unter einem Winkel abweichend von der Orthogo-
nalen zu den groRen Oberflachen 22, 23 bis hin zu einer
parallelen Ausrichtung relativ zu diesen grofen Ober-
flachen 22, 23 variiert. Diese Anordnung und Orientie-
rung der Mineralfasern 3 in dem Sekundarvlies 18 re-
sultiert aus dem Aufpendeln des Sekundarvlieses 18 im
Anschluss an die Verdichtungsstation 19.

[0047] Das aufgependelte Sekundarvlies 18 wird un-
mittelbar nach dem Aufpendeln einer Bearbeitungssta-
tion 24 zugefiihrt, die ein oberes Férderband 25 und ein
unteres Foérderband 26 aufweist und deren Forderge-
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schwindigkeiten im Vergleich zur Férdergeschwindig-
keit der Verdichtungsstation 19 geringer ist, so dass das
aufgependelte Sekundarvlies 18 in seiner Langsrich-
tung komprimiert und die einzelnen Maander des auf-
gependelten Sekundarvliieses 18 zusammengescho-
ben werden.

[0048] Der Bearbeitungsstation 24 ist eine weitere
Bearbeitungsstation 27 nachgeschaltet, die ebenfalls
ein oberes Forderband 28 und ein unteres Férderband
29 aufweist, zwischen denen das aufgependelte Sekun-
darvlies 18 gefordert wird. Die Bearbeitungsstation 27
weist eine weitergehend reduzierte Férdergeschwindig-
keit des Sekundarvlieses 18 auf, um die Verdichtung
und die Homogenisierung des aufgependelten Sekun-
darvlieses 18 fortzusetzen.

[0049] Das derart vorbereitete Sekundarvlies 18 bil-
det ein Endprodukt, das zur Bildung von bestimmten
Dammstoffelementen 2 aus Mineralfasern 3, wie zum
Beispiel Dammstoffplatten oder Dammstoffbahnen wei-
terverarbeitet werden kann, wie dies nachfolgend in Be-
zug zu Figur 2 beschrieben wird.

[0050] Das maandrierend aufgefaltete und kompri-
mierte Sekundarvlies 18 wird einem Harteofen 30 zuge-
fuhrt, indem zwei parallel zueinander verlaufende For-
derbander 31 und 32 angeordnet sind. In dem Harteofen
30 wird Heilluft durch die Férderbéander 31, 32 und so-
mit auch durch das Sekundarvlies 18 geférdert, welche
HeiBluft das in dem Sekundéarvlies 18 zur Verbindung
der einzelnen Mineralfasern 3 enthaltene Bindemittel
aushartet. Durch die Aushéartung des Bindemittels wird
das Sekundarvlies 18 in seiner geometrischen Form,
die es vor dem Harteofen durch die Bearbeitungsstatio-
nen 12, 15, 19 und 24 sowie 27 erhalten hat, fixiert.
Gleichzeitig wird das Sekundarvlies 18 zwischen den
Férderbandern 31, 32 des Harteofens 30 komprimiert.
[0051] Der Abstand der beiden Férderbander 31, 32
im Harteofen 30 ist auf die Materialstarke des Sekun-
darvlieses 18 eingestellt und durch die Férdergeschwin-
digkeit der Férderbander 31, 32 im Verhaltnis zur erfor-
derlichen Heif3luftmenge, um das Bindemittel auszuhar-
ten, begrenzt.

[0052] Im Anschluss an den Harteofen 30 lauft das
Sekundarvlies 18 durch eine erste Sagestation 33, die
eine Bandsage 34 mit einem bandférmigen Sageblatt
35 aufweist, mit welchem Sageblatt 35 das Sekundarv-
lies 18 durch einen Trennschnitt parallel zu den grof3en
Oberflachen 22, 23 in zwei Dammstoffelemente 2 un-
terteilt wird, die jeweils eine groRe Oberflache 22, 23
und eine im Wesentlichen flachengleiche, der jeweiligen
groRen Oberflache 22, 23 gegentiberliegende Trennfla-
che 36 aufweisen.

[0053] Das eine Breite von 2.400 mm aufweisende
Sekundarvlies 18 wird anschlieRend durch eine Kreis-
sage mit einem Kreissageblatt 37 in Langsrichtung in
vier Teilbahnen unterteilt, wobei jede Teilbahn letztend-
lich ein Dammstoffelement 2 darstellt und eine Breite
von 1.200 m aufweist.

[0054] Die in Langsrichtung durch den Trennschnitt
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parallel zu den groRen Oberflachen 22, 23 des Sekun-
darvlieses 18 getrennten Dadmmstoffelemente 22 wer-
den voneinander abgehoben und einer Kaschierungs-
station zugefiihrt, in der auf eine grofl’e Oberflache 22,
23 Trennflachen der Dammstoffelemente 2 eine Trager-
schicht 39 aufgebracht wird. Die Tragerschichten 39
sind hierbei fir jede Dammstoffbahn 2 in jeweils einer
Kaschierungsrolle bevorratet, wobei die Tragerschich-
ten 39 mit der Férderung der Dammstoffelemente 2 von
der Kaschierungsrolle abgezogen und flachengleich mit
den Dammstoffelementen 2 verklebt wird. Im Anschluss
an die Kaschierungsstation werden die Dammstoffele-
mente 2 aufgewickelt und verpackt. Zu diesem Zweck
werden die Dammstoffelemente 2 in einem vorbestimm-
ten Langenmal von dem Sekundérvlies 18 durch einen
Schnitt rechtwinklig zur Langsrichtung des Sekundarv-
lieses 18 abgelangt.

[0055] Die Tragerschicht 39 ist als Aluminium-Polye-
thylen-Verbundfolie ausgebildet und bildet eine dullere
Verstarkungs-, Schutz- und/oder Dekorationsschicht.
Die Verbindung der Tragerschicht 39 mit dem Damm-
stoffelement 2 in der Kaschierungsstation erfolgt durch
einen auf das Dammstoffelement 2 aufgespriihten
hochviskosen Dispersionskleber, der in Abhangigkeit
der erforderlichen Verbindung zwischen der Trager-
schicht 39 und dem Dammestoffelement 2 sowie seiner
Klebewirkung vollflachig, punktuell oder streifenférmig
aufgespriiht wird. Die Tragerschicht 39 ist auf der gro-
Ren Oberflache 22, 23 des Dammstoffelementes 2 an-
geordnet, in deren Bereich die Mineralfasern 3 parallel
zu der groRen Oberflache 22, 23 angeordnet sind. Es
ist ergédnzend vorgesehen, dass vor dem Wickeln des
Dammstoffelements 2 die im Bereich der gro3en Ober-
flachen 22, 23 vorhandenen Mineralfasern 3, die von ei-
ner rechtwinkligen Orientierung zu den groften Oberfla-
chen 22, 23 abweichen, durch Schneiden oder Schlei-
fen teilweise entfernt werden, wobei auch Vorspriinge
aus Mineralfasern 3 oder Unebenheiten in der groRen
Oberflache 22, 23 entfernt werden, um eine ebene und
glatte Flache zur Befestigung der Tragerschicht 39 zu
schaffen.

[0056] In Figur 3 ist zu erkennen, dass mit den
Schneidwerkzeugen 114 entweder ein Teil der Randzo-
nen 101 oder die gesamten Randzonen 101 entfernt
werden kdénnen, so dass das Sekundarvlies 18 unter-
schiedliche Faserverlaufe aufweisen kann. Insbeson-
dere kénnen aus einem Sekundarvlies 18 gemal Figur
3 die Dammstoffelemente 2 gemaR Figur 4 hergestellt
werden oder das Sekundarvlies 18 kann einen insge-
samt ausschlieBlich rechtwinkligen Verlauf der Mineral-
fasern 2 zu den groRen Oberflachen 22, 23 aufweisen,
bevor das Sekundarvlies 18 mit der Tragerschicht 39
verbunden wird.

[0057] Die Dammstoffelemente 2 gemaR Figur 4 sind
somit dadurch gepragt, dass die Randzonen 101 im Be-
reich der grof3en Oberflachen 22, 23 teilweise entfernt
worden sind und dass die Schnittflache 115 zur Erzie-
lung einer hohen Querzugfestigkeit in einem Kernbe-
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reich 109 des Dammstoffelementes 1 gemafR Figur 4
ausgebildet ist.

[0058] Die Dammstoffelemente 2 kdnnen als Dadmm-
stoffplatten ausgebildet sein und in Abhangigkeit von
der Breite der Produktionsanlagen in vielen unter-
schiedlichen Abmessungen hergestellt werden.

[0059] DieinFigur4 dargestellten Dammstoffelemen-
te 2 sind bahnenférmig ausgebildet, wobei die Trager-
schicht 39 auf einer glatt ausgebildeten groften Ober-
flache 22, 23 angeordnet ist. Die Tragerschicht 39 ist
auf der groRen Oberflache 22, 23 im Bereich der Rand-
zone 101 angeordnet, welcher Randzone die Mineral-
fasern 3 im Wesentlichen parallel zur gro3en Oberfla-
che 22, 23 verlaufend angeordnet sind.

[0060] Die Verbindung zwischen der Tragerschicht 39
und der Randzone 101 erfolgt im Falle einer Trager-
schicht 39 aus einer Aluminium-Polyethylen-Verbund-
folie dadurch, dass die Aluminium-Polyethylen-Ver-
bundfolie erwarmt wird, so dass der Kunststoffanteil in
der Verbundfolie erweicht und mit der gro3en Oberfla-
che 22, 23 im Bereich der Randzone 101 verklebt.
[0061] Die Dammstoffelemente 2 gemaR Figur 4 sind
aus einem Sekundarvlies 18 durch eine Aufteilung des
Sekundarvlieses 18 gemal voranstehender Beschrei-
bung ausgebildet, wobei in dem Sekundarvlies das Pri-
marvlies 10 maandrierend angeordnet ist. In den Um-
lenkungsbereichen zwischen den Maandern entstehen
Zwickel, in welche Mineralfasern 3 verdrangt werden.
[0062] In Figur 4 ist zu erkennen, dass die Randzone
101 in unterschiedlicher Materialstérke von der gro3en
Oberflache 22, 23 ausgehend entfernt werden kann.
Hierdurch wird die Materialstéarke der Randzone beein-
flusst, um das Dammstoffelement 2 an die Anwendung
anzupassen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Dammstoffelemen-
tes aus mit Bindemitteln gebundenen Mineralfa-
sern, insbesondere aus Steinwolle und/oder Glas-
wolle, bei dem die Mineralfasern aus einer Schmel-
ze hergestellt und auf einer Férdereinrichtung als
Priméarvlies abgelegt werden, das Primarvlies
rechtwinklig zu seiner Langserstreckung aufgepen-
delt und als Sekundarvlies mit einem Kernbereich,
der einen Verlauf der Mineralfasern im wesentli-
chen rechtwinklig oder steil zu den groen Oberfla-
chen aufweist, und zumindest einer Randzone mit
einem Verlauf der Mineralfasern im wesentlichen
parallel zu den groRen Oberflachen auf einer zwei-
ten Fordereinrichtung abgelegt und einem Harte-
ofen zur Aushartung des Bindemittels zugeflhrt
wird und das Sekundarvlies anschlieRend durch ei-
nen Trennschnitt parallel zu den grofen Oberfla-
chen des Sekundarvlieses in zumindest zwei
Dammstoffibahnen unterteilt und auf zumindest ei-
ne grofe Oberflache eine Tragerschicht aufge-
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bracht wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mit der Tragerschicht (39) zu verbindende
groRe Oberflache (22, 23) nach dem Durchlaufen
des Harteofens (30) vor dem Aufbringen der Tra-
gerschicht (39) durch Entfernen von Vorspriingen
und/oder Unebenheiten eben ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorspriinge und/oder Unebenheiten durch
Abschleifen und/oder durch zumindest einen
Schnitt parallel zu der groRen Oberflache (22, 23)
entfernt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorspriunge und/oder Unebenheiten zu-
sammen mit Mineralfasern (3) bis in einen Bereich
der Randzone (101) entfernt werden, in dem die Mi-
neralfasern (3) Uberwiegend, ndmlich zumindest zu
80% parallel zu der groRen Oberflache (22, 23) aus-
gerichtet sind.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Tragerschicht (39) ein luftdurchlassiges
und/oder warmefestes Vlies, Gewebe oder Gelege,
insbesondere aus Glas- und/oder Naturfasern oder
organischen Chemiefasern, wie beispielsweise aus
Kohlenstoff, Aramid, Terephthalat, Polyamid, Poly-
propylen bzw. Mischungen daraus oder als Folie,
beispielsweise Aluminium-Polyethylen-Verbundfo-
lie und zumindest einlagig und insbesondere in
Form von zugfesten Bahnen aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die im Bereich der Randzone (101) nicht par-
allel zu den groRRen Oberflachen (22, 23) verlaufen-
den Mineralfasern in Zwickel zwischen benachbar-
ten Maandern (3) des Sekundarvlieses (18) ver-
drangt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das mit der Tragerschicht (39) verbundene
Sekundarvlies (18) aufgewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das mit der Tragerschicht (39) verbundene
Sekundarvlies (18) vor dem Aufwickeln in Richtung
der Flachennormalen der groRen Oberflachen (22,
23) komprimiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Tragerschicht (39) mit dem Sekundéarvlies
(18) verklebt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass in zumindest eine grofRe Oberflache (22, 23),
insbesondere in die mit der Tragerschicht (39) ver-
bundene Oberflaiche (22, 23) vorzugsweise vor
dem Aufwickeln, vorzugsweise rechtwinklig zur
Langsachse des Sekundarvlieses (18) verlaufende
Einschnitte und/oder Ausnehmungen eingebracht
werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Sekundarvlies (18) vor dem Aufbringen
der Tragerschicht (39) parallel und/oder rechtwink-
lig zu seiner Langsrichtung in Abschnitte unterteilt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mineralfasern (3) der mit der Trager-
schicht (39) zu verbindenden groRen Oberflache
(22, 23) nach dem Durchlaufen des Harteofens (30)
vor dem Aufbringen der Tragerschicht (39) bis in
den Kernbereich (109) entfernt werden.

Dammstoffbahn aus mit einem Bindemittel gebun-
denen Mineralfasern, insbesondere aus Mineral-
wolle und/oder Glaswolle, hergestellt nach dem
Verfahren gemal einem der Anspriiche 1 bis 11,
bestehend aus einem grofle Oberflachen aufwei-
sendem Sekundarvlies mit einem Kernbereich, der
einen Verlauf der Mineralfasern im wesentlichen
rechtwinklig oder steil zu den groRen Oberflachen
aufweist, mit einer groBen Oberflaiche und einer
beim Aufteilen eines Sekundarviieses in zwei
Dammstoffbahnen entstehenden Trennflache, wo-
bei die Mineralfasern im Bereich der Trennflache
rechtwinklig zur Trennflache und im Bereich der
Oberflache unter einem Winkel abweichend von
90° zur grof’en Oberflache, insbesondere parallel
zur groRen Oberflache verlaufend angeordnet sind,
und mit einer Kaschierung,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Tragerschicht (39) auf einer glatt ausge-
bildeten groRen Oberflache (22, 23) des Sekun-
darvlieses (18) angeordnet ist und dass die Trager-
schicht (39) auf der groRen Oberflache (22, 23) be-
festigt ist.

Dammstoffbahn nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen der Tragerschicht (39) und der gro-
Ren Oberflache (22, 23) zumindest eine Randzone
(101) mit einem Verlauf der Mineralfasern (3) im we-
sentlichen parallel zur groRen Oberflache (22, 23)
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15.
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18
angeordnet ist.

Dammstoffbahn nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Tragerschicht (39) als ein luftdurchlassi-
ges und/oder warmefestes Vlies, Gewebe oder Ge-
lege, insbesondere aus Glas- und/oder Naturfasern
oder organischen Chemiefasern, wie beispielswei-
se aus Kohlenstoff, Aramid, Terephthalat, Poly-
amid, Polypropylen bzw. Mischungen daraus oder
als Folie, beispielsweise Aluminium-Polyethylen-
Verbundfolie und zumindest einlagig und insbeson-
dere in Form von zugfesten Bahnen ausgebildet ist.

Dammstoffbahn nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Tragerschicht (39) mit dem Sekundarvlies
(18) verklebt ist.

Dammstoffbahn nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass in zumindest einer groen Oberflache (22,
23), insbesondere in der mit der Tragerschicht (39)
verbundenen Oberflache (22, 23), vorzugsweise
rechtwinklig zur Langsachse des Sekundarvlieses
(18) verlaufende Einschnitte und/oder Ausnehmun-
gen angeordnet sind.
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