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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Dammestoffbahn aus Mineralfasern, insbeson-
dere aus Steinwolle und/oder Glaswolle, bei dem die Mi-
neralfasern aus einer Schmelze hergestellt und auf einer
Férdereinrichtung als Priméarvlies abgelegt werden, das
Primarvlies rechtwinklig zu seiner Langserstreckung auf-
gependelt und als Sekundarvlies auf einer zweiten For-
dereinrichtung abgelegt wird, das Sekundarvlies an-
schlieRend derart bewegt wird, dass die Mineralfasern
im Wesentlichen einen Verlauf rechtwinklig zu den gro-
Ren Oberflachen des Sekundarvlieses einnehmen und
das Sekundarvlies anschlieRend durch einen Trenn-
schnitt parallel zu den groRen Oberflachen des Sekun-
darvlieses in zumindest zwei Dammstoffbahnen unter-
teilt wird, die jeweils eine grofe Oberflache und eine im
Wesentlichen flaichengleiche, der groRen Oberflache ge-
genuberliegend angeordnete Trennflache aufweisen.
Die Erfindung betrifft ferner eine Dammstoffbahn aus mit
einem Bindemittel gebundenen Mineralfasern, insbe-
sondere aus Mineralwolle und/oder Glaswolle, mit einer
groRen Oberflache und einer beim Aufteilen eines Se-
kundarvlieses in zwei Dammstoffbahnen entstehenden
Trennflache, wobei die Mineralfasern im Bereich der
Trennflache rechtwinklig zur Trennflache und im Bereich
der Oberflache und einem Winkel abweichend von 90°
zur groRen Oberflache, insbesondere parallel zur grof3en
Oberflache verlaufend angeordnet sind, und mit einer
Kaschierung.

[0002] Dammstoffe aus glasig erstarrten Mineralfa-
sern werden nach der chemischen Zusammensetzung
handelsiblich in Glaswolle- und Steinwolle-Dammstoffe
unterschieden. Beide Varietdten unterscheiden sich
durch die chemische Zusammensetzung der Mineralfa-
sern. Die Glaswolle-Fasern werden aus silikatischen
Schmelzen hergestellt, die grofie Anteile an Alkalien und
Boroxiden aufweisen, die als Flussmittel wirken. Diese
Schmelzen weisen einen breiten Verarbeitungsbereich
auf und lassen sich mit Hilfe von rotierenden Schiisseln,
deren Wandungen Ldcher aufweisen, zu relativ glatten
und langen Mineralfasern ausziehen, die zumeist mit Ge-
mischen aus duroplastisch aushartenden Phenol-Form-
aldehyd- und Harnstoffharzen zumindest teilweise ge-
bunden werden. Der Anteil dieser Bindemittel in den
Glaswolle-Dammstoffen betragt beispielsweise ca. 5 bis
ca. 10 Masse-% und wird nach oben auch dadurch be-
grenzt, dass der Charakter eines nichtbrennbaren
Dammstoffs erhalten bleiben soll. Die Bindung kann auch
mit thermoplastischen Bindemitteln wie Polyacrylaten er-
folgen. Der Fasermasse werden weitere Stoffe, wie bei-
spielsweise Ole in Mengen unter ca. 0,4 Masse-% zur
Hydrophobierung und zur Staubbindung hinzugefugt.
Die mit Bindemitteln und sonstigen Zusatzen impragnier-
ten Mineralfasern werden als Faserbahn auf einer lang-
sam laufenden Fordereinrichtung aufgesammelt. Zu-
meist werden die Mineralfasern mehrerer Zerfaserungs-
vorrichtungen nacheinander auf dieser Fordereinrich-
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tung abgelegt. Dabei sind die Mineralfasern in einer Ebe-
ne weitgehend richtungslos orientiert. Sie lagern aber
ausgesprochen flach lbereinander. Durch leichten ver-
tikalen Druck wird die Faserbahn auf die gewiinschte Dik-
ke und Uber die Fordergeschwindigkeit der Foérderein-
richtung gleichzeitig auf die erforderliche Rohdichte ver-
dichtet und die Bindemittel in einem Harteofen mittels
HeiRluft ausgehartet, so dass die Struktur der Faserbahn
fixiert wird.

[0003] Bei der Herstellung von Steinwolle-Dammstof-
fen werden impragnierte Mineralfasern als méglichst
diinnes und leichtes Mineralfaservlies, einem sogenann-
ten Priméarvlies aufgesammelt und mit hoher Geschwin-
digkeit aus dem Bereich der Zerfaserungsvorrichtung
weggefuhrt, um erforderliche Kiihimittel gering zu halten,
die andernfalls im Verlauf des weiteren Herstellungsver-
fahren mit weiterem Energieaufwand wieder aus der Fa-
serbahn zu entfernen waren. Aus dem Primarvlies wird
eine endlose Faserbahn aufgebaut, die eine gleichma-
Rige Verteilung der Mineralfasern aufweist.

[0004] Das Primarvlies besteht aus relativ groben Fa-
serflocken, in deren Kernbereichen auch héhere Binde-
mittel-Konzentrationen vorliegen, wahrend in den Rand-
bereichen schwacher oder gar nicht gebundene Mine-
ralfasern vorherrschen. Die Mineralfasern sind inden Fa-
serflocken etwa in Transportrichtung ausgerichtet. Stein-
wolle-Dammstoffe weisen Gehalte an Bindemitteln von
ca.2bis ca. 4,5 Masse-% auf. Bei dieser geringen Menge
an Bindemitteln ist auch nur ein Teil der Mineralfasern in
Kontakt mit den Bindemitteln. Als Bindemittel werden
vorwiegend Gemische aus Phenol-, Formaldehyd- und
Harnstoffharzen verwendet. Ein Teil der Harze wird auch
schon durch Polysaccharide substituiert. Anorganische
Bindemittel werden wie auch bei den Glaswolle-Damm-
stoffen nur fur spezielle Anwendungen der Dammestoffe
eingesetzt, da diese deutlich sproder sind, als die weit-
gehend elastisch bis plastisch reagierenden organischen
Bindemittel, was dem angestrebten Charakter der
Dammstoffe aus Mineralfasern als elastisch-fedemde
Baustoffe entgegen kommt. Als Zusatzmittel werden zu-
meist hochsiedende Mineral6le in Anteilen von 0,2 Mas-
se-%, in Ausnahmefallen auch ca. 0,4 Masse-% verwen-
det.

[0005] Ublicherweise werden die Primarvliese mit Hilfe
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 Fa-
serbahn ermdglicht. Durch eine horizontal in Férderrich-
tung gerichtete und eine gleichzeitige vertikale Stau-
chung kann die Faserbahn mehr oder weniger intensiv
aufgefaltet werden. Die Achsen der Hauptfaltungen sind
horizontal ausgerichtet und verlaufen somit quer zu der
Forderrichtung.

[0006] Die auf die Faserbahn einwirkenden Krafte flih-
ren dazu, dass bindemittelreiche Kernzonen zu schma-
len Lamellen verdichtet und aufgefaltet werden, wobei
sich Hauptfalten mit Faltungen in Flanken ergeben.
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Gleichzeitig werden die weniger gebundenen oder bin-
demittelfreien Mineralfasern in den Zwickeln der Faltun-
gen und zwischen den Lamellen leicht gerollt und dabei
leicht komprimiert. Die Feinstruktur besteht somit aus re-
lativ steifen Lamellen, die durch ihre zahlreichen Faltun-
gen eine gewisse Flexibilitat aufweisen, aber parallel zu
den Faltungsachsen relativ steif sind und Zwischenrau-
me ausbilden, die leicht kompressibel sind. Durch die
Auf-und Verfaltungen steigen die Druckfestigkeit und die
Querzugfestigkeit der Faserbahn gegeniber einer nor-
malen, insbesondere ausgesprochen flachen Anord-
nung der Mineralfasern deutlich an. Die Biegefestigkeit
der Faserbahn bzw. der von ihr abgetrennten Abschnitte
in Form von Platten oder Ddmmfilzen ist deshalb in Quer-
richtung deutlich héher als in Produktionsrichtung. Bei
Dachdammplatten mit Rohdichten von ca. 130 bis 150
kg/m3 ist die Biegefestigkeit in Querrichtung gréRenord-
nungsmafig drei- bis viermal so hoch, wie die Biegefe-
stigkeit in Produktionsrichtung.

[0007] Diese Abhangigkeit der mechanischen Eigen-
schaften von der Orientierung der Mineralfasern in dem
Dammstoff wird zur Herstellung von Lamellen fir Lamel-
lenplatten und handelsublichen Lamellenbahnen ge-
nannten Produkten genutzt.

[0008] Bei Lamellen handelt es sich um zumeist 200
mm breite Danimstoffelemente, die in Produktionsrich-
tung von einer zumindest entsprechend dicken Faser-
bahn abgeschnitten werden. Die Mineralfasern in der Fa-
serbahn bzw. in den besonders festen Lamellen sind
hierbei rechtwinklig zu den Schnittflachen, die nunmehr
die groRen Oberflachen der Lamellen sind, orientiert. La-
mellen mit Rohdichten von iber ca. 75 kg/m3 sind des-
halb als zug- und druckfeste Dammschicht auf Aul3en-
wanden von Gebauden verwendbar und kénnen auf der
AuBenwand verklebt und anschlieRend mit einer be-
wehrten Putzschicht verputzt werden. Eine derartige
Dammung wird als Warmeddmm-Verbundsystem be-
zeichnet. Die druckfeste Lamelle ist in Langsrichtung
ausreichend biegsam, um auch auf gekrimmte Bauteile
aufgeklebt werden zu kdnnen. Gleichzeitig ist sie recht-
winklig zu den Seitenflachen noch so kompressibel, dass
mit geringem Anpressdruck Abweichungen von der je-
weiligen Lange und Breite (Maltoleranzen) zwischen
den einzelnen Lamellen ausgeglichen werden kdnnen.
Damit lassen sich fugendichte Dammschichten herstel-
len. Mehrere Lamellen werden ferner auch zu Lamellen-
platten zusammengesetzt.

[0009] Lamellenplatten im Rohdichte-Bereich von ca.
30 bis ca. 100 kg/m3, vorzugsweise < 60 kg/m3 werden
in gewiinschter Materialstérke in Produktionsrichtung als
Lamellen von einer zwischen ca. 75 bis 250 mm dicken
Fasernbahn abgetrennt, die flach liegend quer auf ein
geschlossenes Tragermaterial, wie beispielsweise Alu-
minium-, Aluminiumverbund-, mit Gittergelegen bewehr-
te Aluminium-Polyethylen-Verbundfolien und ahnlichen
Folien oder beispielsweise auf Papierbahnen aufgeklebt
werden. Die einzelnen Lamellen werden dabei nur unter
leichtem Druck aneinander gedriickt und bilden zumeist
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keine geschlossene Dammschicht. Um aus Brand-
schutzgriinden wenig brennbare Substanz in der Lamel-
lenplatte zu haben, sind die spezifischen Mengen an bei-
spielsweise Dispersionsklebem sehr gering. Verfahrens-
technisch noch einfacher lassen sich beispielsweise Alu-
minium-Polyethylen-Verbundfolien mit der Oberflache
der Lamellen durch Erwarmen der vielfach nur ca. 0,03
bis ca. 0,06 mm dicken Polyethylenfolie verbinden.
[0010] Auf die gleiche Art lassen sich Lamellenplatten
auch aus Glaswolle-Faserbahnen mit rechtwinklig zu
den grolRen Oberflachen verlaufenden Mineralfasern
herstellen. Die glatten Mineralfasern sind in diesen La-
mellenplatten ausgesprochen parallel zueinander ge-
richtet und gegenuber Seitenkraften sehr leicht zu kom-
primieren, zumal die Rohdichten generell niedriger sind,
als die der Lamellenplatten aus Steinwolle-Dammstof-
fen.

[0011] Aus Lamellen 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, bei-
spielsweise von grof3en Liftungskanélen mit einer ebe-
nen und relativ festen Dammschicht versehen. Gleich-
zeitig kdnnen die Lamellenbahnen aufgrund der hohen
Kompressibilitatin Richtung der Breite der Lamellen, d.h.
in Langsrichtung der Lamellenbahnen ohne Weiteres um
Rohrleitungen mit geringen Durchmessern gefiihrt wer-
den und ergeben dort eine gleichmalige Ummantelung.
Begunstigt wird dieses Verhalten durch die Fugen zwi-
schen den einzelnen Lamellen, da hier die Querausstei-
fung des Dammstoffs unterbrochen ist.

[0012] Lamellenbahnenund Lamellenplatten mit einer
geringen Breite ermdglichen bei konstanter Krafteinwir-
kung groéfRere Verformungen als Lamellenbahnen und
Lamellenplatten mit gréRerer Breite. Der mogliche Bie-
geradius dieser Dammelemente nimmt mit zunehmen-
der Dammdicke und Rohdichte ab. Die mit kleiner wer-
dendem Biegeradius ansteigende Kompression der in-
neren Zonen der Faserbahn flihrt naturgemaf zu einer
erheblichen Verdichtung, aber auch zur Erhéhung der
Druckfestigkeit in diesen Zonen. Lamellenbahnen eig-
nen sich deshalb wie feste, aber wesentlich aufwendiger
herzustellende Rohrschalen als tragende Schicht flr die
Ummantelung von Rohrleitungen, beispielsweise mit
glatten oder profilierten Blechen aus beispielsweise
Stahl, Aluminium, Kunststoff-Folien, Gips- oder Mortel-
schichten. Die rechtwinklig oder bei Rohrleitung radial
zu den geddmmten Oberflachen ausgerichteten Mine-
ralfasern fihren zu einer Erhéhung der Warmeleitfahig-
keit der Dammstoffe gegenulber solchen Dammestoffen,
die eine laminare Faserstruktur aufweisen oder gegen-
Uber Rohrschalen, in denen die Mineralfasern konzen-
trisch um die Mittelachse der Rohrleitung angeordnet
sind.

[0013] Die Herstellung von Lamellen ist verfahrungs-
technisch aufwendig und flhrt zu einer geringen Durch-
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laufgeschwindigkeit der Produktionsanlagen. Die Ver-
klebungstechnik ist zudem fir die teilweise ein hohes
Gewicht aufweisenden Lamellen im Wesentlichen unge-
eignet. Eine Klebeverbindung zwischen benachbarten
Lamellen kann ferner dadurch geschwacht sein, dass im
Bereich der Klebeflachen lose Mineralfasern oder Mine-
ralfaserbruchstiicke (Staub) vorhanden sind.

[0014] 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
Umhullungen durch Einwirkung der groRen Riickstell-
krafte selbstéandig zu entrollen. Bei diesem unkontrollier-
ten Entrollvorgang wird das Ende der Rolle peitschenar-
tig durch die Luft geschleudert, so dass bereits teilweise
abgel6ste Lamellen durch die Beschleunigung oder den
starken Aufprall des Endes auf den Boden vollstandig
abgel6st werden.

[0015] Weiterhin besteht die Gefahr, dass sich einzel-
ne Lamellen von der Lamellenbahn |6sen, wenn die La-
mellen versehentlich nach aufen geklappt werden. We-
gen der von vornherein ungeniigenden Festigkeit der
Verbindung der Lamellen und den negativen Einwirkun-
gen bei der Handhabung der Lamellenbahnen scheiden
Tragerschichten, die nur partiell mit den Lamellen ver-
klebtsind, weitgehend aus. Hierzu gehdren beispielswei-
se Gittergewebe aus Glasfasern oder ahnliche flachige
Gebilde.

[0016] Die als einzelne Elemente aufgeklebten Lamel-
lenplatten haben verarbeitungstechnisch den Vorteil,
dass notwendige Trennschnitte entweder entlang der
Querfugen zwischen benachbarten Lamellen ausgefihrt
werden kénnen oder diese zumindest als Hilfslinie fiir die
Fihrung eines Schneidwerkzeugs dienen. Die Querfu-
gen kénnen ferner als Knickstelle auf der Tragerschicht
markiert werden, um durch Abklappen der Lamellen die
Lamellenplatten hinsichtlich ihrer Gré3e an die Einbau-
bedingungen anzupassen.

[0017] Eine wesentlich wirtschaftlichere Methode zur
Herstellung von Dammstoffen mit der fiir 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-
foérmig auf eine zweite Fordereinrichtung aufgelegt. Hier-
bei entstehen einzelne Lagen, die in horizontaler Rich-
tung aneinander gedriickt und in Abhangigkeit von der
je nach der angestrebten Rohdichte unterschiedlich ge-
staucht werden. Zu diesem Zweck wird das Primarvlies
zwischen zwei drucksteifen Bandern gefiihrt, welche zu-
nachst nur die H6he des Priméarvlieses begrenzen. Be-
reits hierdurch werden die Mineralfasern in den bogen-
férmig umgelenkten Bahnen des Primarvlieses parallel
zu Begrenzungsflachen ausgerichtet. Um weitgehend
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ebene Oberflachen zu erhalten, kann das Primarvlies
auch aktiv in vertikaler Richtung gestaucht werden.
[0018] 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 durchstrémt. Die Druck-
bander weisen drucksteife Elemente mit L6chern auf, in
die sich Oberflachenbereiche der Faserbahn eindrik-
ken, wodurch die Oberflachen eine Profilierung erhalten.
In den beiden Oberflachen der Faserbahn kann es zu
einer weiteren Ausrichtung der Mineralfasern, einer wei-
teren Verdichtung gegenulber den darunter liegenden
Bereichen und unter Umstanden zu einer leichten Bin-
demittelanreicherung kommen.

[0019] Mit Hilfe der durch die HeiRluft (ibertragenen
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 Festkorper bilden. Nach der Fi-
xierung der Faserbahn durch Verfestigung der Bindemit-
tel zeigt sich im Langsschnitt eine Struktur, in der die
Mineralfasern im Kern des Primarvlieses tberwiegend
rechtwinklig zu den groRen Oberflachen der endlosen
Faserbahn orientiert sind. In den oberflachennahen Be-
reichen sind die Mineralfasern parallel zu den groRen
Oberflachen ausgerichtet. Wegen der relativ grof3en
Steifigkeit des Kerns des Primarvlieses kdnnen die Mi-
neralfasern bei entsprechend grof3en vertikalen Driicken
auch pilzartig gestaucht und/oder nach unten hin zwi-
schen die Zonen mit rechtwinklig zu den gro3en Ober-
flachen verlaufenden Mineralfasern gedriickt sein. Zwi-
schen den bogenférmig umgelenkten Bahnen des Pri-
marvlieses verbleiben generell kleine Zwickel, die als un-
terschiedlich breite und unterschiedlich tiefe Querfur-
chen in den beiden groflen Oberflachen der endlosen
Faserbahn auftreten.

[0020] Im Horizontalschnitt unterscheiden sich die ho-
her verdichteten Zonen mit den rechtwinklig zu den gro-
Ben Oberflachen verlaufenden Mineralfasern deutlich
von den Zwischenzonen mit einer flachen Anordnung der
Mineralfasern. Im Querschnitt ist die Struktur weniger
gleichmaRig als bei Dammplatten, die zur Herstellung
von Lamellen verwendet werden. So ist beispielsweise
die Biegezugfestigkeit wegen der Inhomogenitat der
Struktur bei vergleichbarer Rohdichte niedriger.

[0021] Die in den oberflachennahen Zonen flach lie-
genden Mineralfasern verringern deutlich die Warmeleit-
fahigkeit rechtwinklig zu den grof’en Oberflaichen. Aus
der EP 1 321 595 A2 ist es bekannt, dass die Querzug-
festigkeit zwischen diesen Mineralfasern schwach aus-
gebildet ist, so dass diese flach liegenden Mineralfasern
entfernt werden, um festere Verbindungen der daraus
hergestellten Dammplatten, beispielsweise mit Beklei-
dungen fir die Herstellung von Sandwichelementen oder
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bei der Verwendung als Putztréager in Warmedamm-Ver-
bundsystemen zu erreichen.

[0022] Da sich die oberflachennahen Zonen aber je
nach Verdichtung im Bereich beider gro3en Oberflachen
bis hin zu Tiefen von ca. 15 mm bis ca. 35 mm in die
Faserbahn erstrecken, ist deren Entfernung mit erhebli-
chen Materialverlusten verbunden, sofern die abgetrenn-
ten Zonen nicht selbst als Dammstoffe verwendet wer-
den. Derartige Koppelproduktionen gelten aber als
schwierig und werden nach Moglichkeit vermieden.
[0023] AusderEP 0741827 B1 ist ferner die Herstel-
lung von kaschierten Dammfilzen bekannt, bei der die
endlose schlaufenférmig aufgefaltete Faserbahn auf bei-
den groRen Oberflachen mit Tragerschichten aus Alumi-
niumfolien verklebt werden und die Faserbahn anschlie-
Rend mittig und parallel zu ihren grof3en Oberflachen auf-
geschnitten wird, so dass letztlich zwei gleich dicke und
kaschierte Faserbahnen entstehen, die anschlie3end
aufgerolltwerden. Bei den auf diese Weise hergestellten,
als Dammfilze bezeichneten Faserbahnen ist nur eine
partielle Verklebung mit der Tragerschicht moglich. Die-
se partielle Verklebung und die geringe Querzugfestig-
keit der Mineralfasern flihrt zu einem nur geringe Festig-
keit aufweisenden Verbund, dessen Verbindung im Ver-
gleich zu einer Lamellenplatte bzw. einer Lamellenmatte
aus Lamellen wesentlich weniger fest ist. Dieser Unter-
schied spielt aber bei einer kontinuierlich verklebten Fa-
serbahn insbesondere beim Abldsen der Tragerschich-
ten an den beiden Enden keine bedeutende Rolle. Je-
doch filhren die auBenliegenden, unkaschierten kom-
pressiblen Zonen zu Unebenheiten.

[0024] Die EP 0867572 A2beschreibtferner ein Dam-
melement aus Mineralfasern, bestehend aus einem Mi-
neralfaservlies und/oder mehreren miteinander verbun-
denen Lamellen und zumindest einer auf einer Hauptfla-
che aufgebrachten Kaschierung in Form einer Folie. Die-
ses Dammelement besteht somit aus einer dinnen
gleichférmigen Faserbahn aus flach Ubereinanderlie-
genden und miteinander verbundenen einzelnen Mine-
ralfasern mit einer Materialstérke von weniger als 15 mm
sowie einer Kaschierung und mehreren, miteinander ver-
bundenen Lamellen. Die Kaschierung kann sowohl auf
der diinnen Faserbahn als auch auf den Lamellen auf-
gebracht 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 denen
eine mit Binde- und sonstigen Zusatzmitteln impragnierte
Faserbahnin Lamellen unterteilt wird, die um 90° gedreht
und anschlieBend horizontal aneinander gedriickt und
vertikal gestaucht werden, so dass Lamellenbahnen ent-
stehen. Es ist auch vorgesehen, dass die einzelnen La-
mellen unterschiedlich verdichtet und aus verschiedenen
Materialien ausgebildet werden. Nach dem Zusammen-
fugen der einzelnen Lamellen sind die Mineralfasern je
nach der Orientierung in der urspriinglichen Faserbahn
mehr oder weniger rechtwinklig zu den groRen Oberfla-
chen orientiert. Durch den unabdingbaren vertikalen
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Druck werden auch hier die in den beiden oberflachen-
nahen Zonen vorhandenen Mineralfasern umgebogen
und in einer flachen Lagerung fixiert.

[0026] Festigkeitssteigernd 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 Passie-
ren des Harteofens die jeweils oberste, wenige Mikro-
meter bis Millimeter dicke Zone der Faserbahn starker
verdichtet und mit Bindemitteln angereichert wird, als die
unmittelbar darunter liegenden Zonen. Damit kann ein
festerer Kontakt mit der Kaschierung hergestellt werden,
wenngleich die fir den Gebrauch entscheidende Quer-
zugfestigkeit der Faserbahn vornehmlich durch die tiefer
angeordneten Zonen beeinflusst wird.

[0027] Ausgehend von dem voranstehend beschrie-
benen Stand der Technik liegt der Erfindung daher die
Aufgabe zugrunde, ein gattungsgemaRes Verfahren zur
Herstellung einer Dammstoffbahn aus Mineralfasern da-
hingehend zu verbessern, dass die herzustellende
Dammstoffbahn hinsichtlich ihrer Festigkeitseigenschaf-
ten und ihrer Verarbeitbarkeit, insbesondere im Bereich
von GebdudeauRenflachen und Rohrleitungsmantelfla-
chenverbessertbzw. vereinfachtist. Darliber hinaus liegt
er Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine gattungsge-
male Dammstoffbahn aus mit einem Bindemittel gebun-
denen Mineralfasern zu schaffen, die verbesserte Ver-
arbeitungseigenschaften und insbesondere auch ver-
besserte Festigkeitseigenschaften sowie weitere Eigen-
schaften von Lamellen bzw. Lamellenbahnen oder-plat-
ten in zumindest gleicher Gite aufweist.

[0028] Die Lé6sung dieser Aufgabenstellung sieht bei
einem gattungsgemafen Verfahren vor, dass auf zumin-
dest eine der Trennflachen der beiden Dammstoffbah-
nen eine Kaschierung aufgebracht wird. Die Lésung der
Aufgabenstellung bei einer erfindungsgemallen Damm-
stoffbahn sieht vor, dass die Kaschierung auf der Trenn-
flache angeordnet ist. Die mit dem erfindungsgemafien
Verfahren hergestellten erfindungsgemaen Damm-
stoffbahnen sollen méglichst mit der Grundcharakteristik
von Lamellenplatten Ubereinstimmende Eigenschaften
aufweisen.

[0029] Erfindungsgemal wird daher die Kaschierung
nicht auf die kompressiblen, schwach gebundenen Be-
reiche der Dammstoffbahn aufgebracht, sondern auf die
querzugfesten und gleichzeitig drucksteifen Trennfla-
chen, namlich in Bereiche mit rechtwinklig zur Kaschie-
rung orientierten Mineralfasern. Die den Trennflachen
gegenuberliegend angeordneten Oberflachen sind dem-
gegenuber in Richtung ihrer Flachennormalen kompres-
sibel und kénnen sich demzufolge Unebenheiten der zu
dadmmenden Flache, beispielsweise einer Gebaudefas-
sade anpassen, wahrend die dann auRenliegend ange-
ordneten Trennflachen mit der Kaschierung ausgespro-
chen glatt bleiben. Mit derartigen Dammstoffbahnen kén-
nen beispielsweise auch Flansche von Liiftungskanalen,
Muffen oder Schellen bei Rohrleitungen bis zu einer ge-
wissen Héhe geddmmt werden, ohne dass dies Auswir-
kung auf die Ausbildung der auRenliegenden Flachen
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der Warmedadmmung hat. Flansche von Liftungskana-
len, Muffen oder Schellen bei Rohrleitungen kénnen da-
her mit einer entsprechenden Dammstoffbahn aus Mi-
neralfasern derart Giberlappt werden, dass die AulRenfla-
che keine Unebenheiten aufweist.

[0030] Die durch die primare Auffaltung des Primarv-
lieses bedingten Faltungen kénnen hierbei als Knick-
oder Biegebereich wirken, wodurch sich dieinnenliegend
angeordnete Oberflaiche der Dammstoffbahn entspre-
chend einem Polygonzug leichter der auRenliegend an-
geordneten runden Oberflache der zu ddmmenden Fla-
che anpasst.

[0031] Bei Dammstoffbahnen flir AuRenwandflachen
einer belufteten Bekleidung, die beispielsweise in Form
aufrollbarer Dammfilze oder Dammplatten eingesetzt
werden und auch bei der Kernddmmung hinter einer du-
Reren Mauerwerksschale Verwendung finden, ergeben
sich aus der Kompressibilitdt der Dammstoffoahn we-
sentliche wirtschaftliche Vorteile hinsichtlich der Verar-
beitung und der Montage der erfindungsgemafien
Dammstoffbahn.

[0032] Ergénzend kann bei dem erfindungsgemafien
Verfahren vorgesehen sein, dass die in den grof3en
Oberflachen im Wesentlichen parallel zu den grof3en
Oberflachen verlaufenden Mineralfasern entfernt wer-
den. Demzufolge werden auch die grofRen Oberflachen
derart bearbeitet, dass in den groRen Oberflachen ein
Faser verlauf im Wesentlichen rechtwinklig zu diesen
grofRen Oberflachen vorherrscht. Durch diese Weiterbil-
dung des erfindungsgemafien Verfahrens kann zum ei-
nen eine exakte Dicke der Dammstoffbahn eingestellt
werden und zum anderen die Festigkeitseigenschaften
dahingehend verandert werden, dass auch die groften
Oberflachen der Dammstoffbahnen ausreichend druck-
fest sind. Eine derart ausgebildete Dammstoffbahn
gleichtinihren Eigenschaften der Grundcharakteristik ei-
ner Lamellenmatte. Das Entfernen der im Wesentlichen
parallel zu den groRen Oberflachen verlaufenden Mine-
ralfasern hat darliber hinaus die Wirkung, dass eine op-
tisch ansprechende, insbesondere ebene grofle Ober-
flache geschaffen wird.

[0033] Die Faserbahn, welche gemaR dieser Erfin-
dung abschlieend in zumindest zwei Dammstoffbahnen
unterteilt wird, weist mit Bindemitteln gebundene Mine-
ralfasern auf, die gegebenenfalls durch hydrophobieren-
de und/oder staubbindende Mittel oder andere Zuséatze
impragniertund endlos ausgebildetist. Die Mineralfasern
sind im Inneren der Faserbahn bis in oberflichennahen
Bereichen Uberwiegend rechtwinklig zu den aufenlie-
genden groRen Oberflachen der Faserbahn orientiert.
Unterhalb der beiden groRRen aufenliegenden Oberfla-
chender Faserbahn sind die Mineralfasern inkleiner wer-
denden Winkeln bis parallel zu den grof3en Oberflachen
ausgerichtet. In den Bereichen der groRen Oberflachen
kénnen die Mineralfasern in einer héheren Dichte und
mit zuséatzlichen Bindemitteln gebunden sein.

[0034] Die Faserbahn kann zur Bildung der D&dmm-
stoffbahnen vor einem Harteofen durch den parallel zu
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den grofen Oberflachen der Faserbahn bzw. des Se-
kundarvlieses gefiihrten Trennschnitt aufgetrennt wer-
den. Der Trennschnitt kann hierbei mittig aber auch au-
Rermittig durchgefihrt werden, so dass entweder zwei
eine gleiche Materialstéarke aufweisende Dammstoffbah-
nen oder Dammstoffbahnen unterschiedlicher Material-
starke hergestellt werden kdnnen. Durch den Trenn-
schnitt werden die Trennflachen ausgebildet, auf die luft-
durchlassige und/oder warmefeste Vliese, Gewebe und/
oder Gelege aufgebracht werden. Diese voranstehend
genannten Kaschierungen kdnnen beispielsweise aus
Glas-, Natur- und/oder organischen Chemiefasern be-
stehen. Die Chemiefasern kdnnen beispielsweise aus
Kohlenstoff, Aramid-, Terephthalat-, Polyamid- oder Po-
lypropylenfasern bzw. aus Mischungen dieser voranste-
hend genannten Chemiefasern ausgebildet sein.
[0035] Vorzugsweise handelt es sich bei den Kaschie-
rungen um zugfeste, bahnenférmig ausgebildete Ka-
schierungen, wobei die Kaschierungen ein- oder mehr-
lagig ausgebildet sind. Weist die Kaschierung mehrere
Lagen auf, so kdnnen diese Lagen aus unterschiedlichen
Fasern ausgebildet sein. Insbesondere koénnen bei-
spielsweise Glasfaser-Wirrvliese mit Wirrvliesen aus
thermoplastischen Fasern oder mit gelochten Folien aus
Thermoplasten verbunden werden.

[0036] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dass die zugfesten, bahnenférmigen Ka-
schierungen mit der Dammstoffbahn verklebt werden,
wobei sich hierzu insbesondere HeilRschmelzkleber als
geeignet erwiesen haben, die linienformig und/oder
punktférmig auf die Kaschierung und/oder die Trennfl&-
che der Dammstoffbahn aufgetragen werden.

[0037] Neben den voranstehenden Wirkungen kon-
nen die Kaschierungen auch als dufRere Verstarkungs-,
Schutz-, Filter- und/oder Dekorationsschichten dienen.
[0038] Fdir die Durchfiihrung des erfindungsgemalen
Verfahrens hat es sich als vorteilhaft erwiesen, die Ka-
schierungen rollenférmig in den Bereich zwischen den,
nach dem Trennschnitt entstehenden beiden Damm-
stoffoahnen anzuordnen und den Trennflachen der
Dammstoffbahnen zuzufiihren, bevor die derart mitein-
ander verbundenen Kaschierungen und Dammestoffbah-
nen aufgewickelt werden, wobei die Kaschierung im Wik-
kel innenliegend angeordnet ist.

[0039] Bei der Trennung der Faserbahn in die zu ka-
schierenden Teilbahnen, nadmlich Dammstoffbahnen
kann es zu einer Beeintrachtigung, ndmlich Verringerung
der Klebefahigkeit der in der Faserbahn enthaltenen Bin-
demittel kommen. Um dieser Beeintrachtigung entge-
genzuwirken, kénnen die in der Faserbahn vorhandenen
Bindemittel beispielsweise durch Lésungsmittel, wie ins-
besondere Wasser aktiviert werden. Zu diesem Zweck
laufen die Dammstoffbahnen tber Kontaktwalzen, durch
welche sie mit dem Lésungsmittel benetzt werden. Alter-
nativ oder ergdnzend kénnen weitere Bindemittel, vor-
zugsweise in geringen Mengen auf die Oberflachen und
die Trennflachen der Dammstoffbahnen gespriiht wer-
den.
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[0040] Alternativ kann vorgesehen sein, dass die Ka-
schierung zumindest einseitig, namlich zumindest auf
der der Trennflache zugewandten Oberflache eine diin-
ne Schicht eines beispielsweise hochviskosen Dispersi-
onsklebers oder eines beispielsweise mit Pigmenten ge-
fillten Wasser-Silikat-Kunststoff-Klebers aufweist, die
als Impragnierung angeordnet ist. Voraussetzung ist,
dass die Kaschierung eine ausreichende Materialstarke
aufweist, um diese diinne Schicht tragen zu kénnen. Es
sind selbstverstandlich auch weitere Kleber verwendbar,
soweit diese eine Viskositat aufweisen, die es ermdglicht,
dass die Kleber nicht von den haufig kapillar saugend
wirkenden Dammstoffbahnen aufgesogen werden, so
dass sich die Dammstoffbahnen nachfolgend bis zur
Sprédbriichigkeit mit diesen Klebern sattigen. Diese ne-
gativen Auswirkungen zeigen sich beispielsweise bei der
Impragnierung von Glasfaser-Wirrvliesen oder Glasfa-
ser-Geweben mit duroplastischen Harzen, die dann an-
schliefend auf die Trennflache der Dammstoffbahn auf-
gebracht und gemeinsam mit der Dammstoffbahn einem
Harteofen zur Aushéartung des Bindemittels zugefihrt
werden. Bei der Verwendung eines hochviskosen Di-
spersionsklebers oder eines mit Pigmenten gefiliten
Wasser-Silikat-Kunststoff-Klebers sowie eines ver-
gleichbaren Klebers ist eine vollflachige Verklebung der
Kaschierung auf der Trennflache mdglich, da die Ka-
schierung das Eindringen der einzelnen Mineralfasern in
eine Lochung eines Druckbandes des Harteofens und
somit die Bildung einer Oberflachenpragung verhindern.
Dariiber hinaus werden keine zuséatzlichen Vorrichtun-
gen zur Aushéartung des Klebers bendtigt und der Ener-
gieverbrauch fiir die Aushartung des Klebers reduziert.
[0041] Die beiden aus dem Sekundarvlies gebildeten
Dammstoffbahnen kénnen gemeinsam mit den auf den
jeweiligen Trennflachen aufgebrachten Kaschierungen
vor dem Harteofen zusammengefiihrt und gemeinsam
durch den Harteofen geflihrt werden, in dem die Binde-
mittel des Sekundarvlieses und der Kleber zwischen der
Kaschierung und der Trennflache mittels HeiBluft verfe-
stigt bzw. ausgehartet werden. AnschlieRend kénnen die
derart ausgebildeten Dammstoffbahnen in Langsrich-
tung besdumt und auf die entsprechende Lange abge-
langt werden, wobei das Ablangen in Langen erfolgt, die
zu einer aufwickelbaren Dammstoffbahn oder in kirze-
ren Abschnitten zu Dammestoffplatten fiihren. Die aus den
Dammstoffbahnen hergestellten Dammstoffe aus bei-
spielsweise Steinwolle weisen Rohdichten zwischen 23
kg/m3 und 70 kg/m3 auf, wahrend entsprechende Damm-
stoffbahnen aus Glaswolle Rohdichten im Bereich zwi-
schen 12 kg/m3 und 55 kg/m3 haben.

[0042] Nach dem voranstehend beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispiel wird das Sekundarvlies vor dem Harte-
ofen in die Dammstoffbahnen unterteilt, welche vor dem
Harteofen mit den Kaschierungen auf den entsprechen-
den Trennflachen versehen werden. Alternativ kann vor-
gesehen sein, dass das Sekundarvlies erst nach dem
Durchlaufen des Harteofens in die Dammstoffbahnen
unterteilt wird, welche auch demzufolge erst nach dem
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Durchlaufen des Harteofens mit der Kaschierung ver-
bunden werden kénnen. In diesem Fall erhalt das Se-
kundarvlies vor dem Aufteilen in die Dammstoffbahnen
seine endgultige Struktur, indem das Bindemittel im Har-
teofen ausgehartet wird. Der Trennschnitt wird mit einer
Bandsage durchgefiihrt, wobei entstehender Sagestaub
unmittelbar im Bereich der Bands&ge abgesaugt wird,
so dass dieser nicht an den Trennflachen anhaftet und
das Verkleben der Kaschierung mit den Dammstoffbah-
nen nachteilig beeinflusst.

[0043] Der Kleber zum Verkleben der Dammstoffbah-
nen mit den Kaschierungen wird entweder auf die Trenn-
flachen der Dammstoffbahnen oder auf die Kaschierung
direkt aufgebracht, wenn die Kaschierungen nichtbereits
werksseitig mit einer entsprechenden Kleberschicht aus-
gebildet sind.

[0044] Neben den bereits voranstehend genannten
luftdurchlassigen und hitzebestandigen Kaschierungen
kénnen auch Folien als Kaschierungen verwendet wer-
den. Beispielsweise eignet sich eine Aluminium-Polye-
thylen-Verbundfolie als Kaschierung fur die voranste-
hend dargestellten Zwecke. Diese Aluminium-Polyethy-
len-Verbundfolie kann darlber hinaus durch Glasfaser-
Gittergelege bewehrt sein. Die Polyethylenschicht wird
beim Aufbringen der Kaschierung auf die Trennflache
der Dammstoffbahn mittels einer mitlaufenden Heizwal-
ze erhitzt, so dass diese Polyethylenschicht erweicht und
mit den Spitzen der Mineralfasern der Dammstoffbahn
verschweif3t.

[0045] Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren kann
vorgesehen sein, dass die beiden aus dem Sekundarv-
lies ausgebildeten Dammstoffbahnen identisch ausge-
bildet sind, so dass beide Dammstoffbahnen auch iden-
tische Kaschierungen tragen. Es besteht aber ohne Wei-
teres auch die Moglichkeit, dass die beiden Dammstoff-
bahnen insbesondere hinsichtlich der Kaschierung un-
terschiedlich ausgebildet werden. Es wurde bereits vor-
anstehend darauf hingewiesen, dass die beiden Damm-
stoffbahnen unterschiedliche Materialstarke aufweisen
kdénnen, wenn der Trennschnitt nicht mittig durchgefihrt
wird. Darlber hinaus kénnen die aus einem Sekundarv-
lies hergestellten beiden Dammstoffbahnen auch hin-
sichtlich der Art und der Materialstarke der Kaschierung
unterschiedlich ausgebildet werden. Weiterhin besteht
auch die Moglichkeit, lediglich eine Dammstoffbahn mit
einer Kaschierung auszubilden, wahrend die zweite
Dammstoffbahn ohne Kaschierung weiter verarbeitet,
beispielsweise aufgewickelt wird. Es besteht ferner die
Méoglichkeit, eine Dammstoffbahn mit Kaschierung auf-
zuwickeln, wahrend die zweite Dadmmstoffbahn mit oder
ohne Kaschierung in Dammstoffplatten unterteilt wird.
Selbstverstandlich besteht auch die Méglichkeit, die auf-
zuwickelnde Dammstoffbahn ohne Kaschierung aufzu-
wickeln, wahrend die zweite Dammstoffbahn vor ihrer
Aufteilung in Dammstoffplatten mit zumindest einer Ka-
schierung verklebt wird.

[0046] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dass die Kaschierungen gemeinsam mit



13 EP 1708 876 B1 14

den Dammstoffbahnen randseitig beschnitten werden,
so dass die Kaschierungen bundig mit den Dammstoff-
bahnen abschlieflen.

[0047] Bei der Verwendung erfindungsgemafier
Dammstoffbahnen flir die Dammung von Rohrleitungen
werden diese mit ihren in Ladngsachsenrichtung verlau-
fenden Schmalseiten aneinander anliegend an der Rohr-
leitung angeordnet, so dass sich eine vollstandige Dam-
mung der Rohrleitung ausbildet. Der Ubergangsbereich
der Stof3stellen benachbarter Dammstoffbahnen kann
hierbei in einfacher Weise mit selbstklebenden Folien-
bandern abgedeckt werden, da die entsprechenden
Dammstoffbahnen eine ausreichende Steifigkeit aufwei-
sen, die ansonsten nur bei aus dem Stand der Technik
bekannten Lamellenmatten gegeben ist. Die selbstkle-
benden Folienbander kénnen aber auch bereits Be-
standteil der Kaschierung sein, soweit diese Uber einen
Langskantenbereich der Dammstoffbahn hinausragt.
Derartausgebildetistdie erfindungsgemaflie Dammstoff-
bahn insbesondere flir die Dammung von Rohrleitungen
geeignet, die der Fihrung von Medien dienen, deren
Temperatur unter den Umgebungstemperaturen liegen.
Durch diese Ausgestaltung kann das Eindringen von
Wasserdampf zuverlassig verhindert werden, soweit die
Kaschierung aus dampfbremsenden Verbundfolien aus-
gebildet ist, von denen ein Randbereich (ber eine in
Langsachsenrichtung der Dammstoffbahn verlaufende
Seitenflache Uibersteht, so dass dieser Randbereich auf
die Kaschierung einer benachbart angeordneten Damm-
stoffbahn aufgeklebt werden kann.

[0048] Neben einer Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemaflien Dammstoffoahn mit einem einseitig
Uberstehenden Randbereich der Kaschierung ist selbst-
verstandlich auch eine Ausflihrungsform denkbar, bei
der die Kaschierung ber zwei, insbesondere parallel
verlaufende Randbereiche der Dammstoffbahn hervor-
stehen. Um das Aufwickeln einer derartigen Dammstoff-
bahn zu erleichtern, kann vorgesehen sein, dass zumin-
dest im Bereich eines uberstehenden Randbereichs der
Kaschierung ein dunner Papierstreifen mit aufgerollt
wird.

[0049] Es ist nach einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung vorgesehen, dass die aufgeklebten Kaschierun-
gen, insbesondere die aufgeklebten Folien Markierun-
gen aufweisen. Ist die Kaschierung als Aluminium-Folie
ausgebildet, so kénnen diesbeziiglich regelmaflig wie-
derkehrende Pragungen oder mit Hilfe von Farben auf-
gebrachte Markierungen in Form von beispielsweise Bal-
ken oder Pfeilen vorgesehen sein. Hierbei hat es sich als
ausreichend erwiesen, wenn die Markierungen in beiden
in Langsachsenrichtung der Dammstoffbahn verlaufen-
den Randbereiche angeordnet sind und eine Lange zwi-
schen 2 und 10 cm aufweisen. Hilfsweise sind die Mar-
kierungen in Abstanden von ca. 10 cm angeordnet, so
dass die Markierungen insbesondere als Hilfsmittel beim
Zuschneiden der Dammstoffbahnen dienen. Sind die
Markierungen als Pfeile ausgebildet, so kdnnen diese
dartber hinaus auch die Forderrichtung eines Mediums
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in einer Rohrleitung bzw. einem Liftungskanal anzeigen.
[0050] Bei entsprechend widerstandsfahigen Ka-
schierungen, die sich in der Warme verfarbende Sub-
stanzen, beispielsweise Bindemittel enthalten, kénnen
die Markierungen auch mit Hilfe eines Laserstrahls auf-
gebracht werden.

[0051] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der
zugehdorigen Zeichnung, in der eine Ausfiihrungsform ei-
ner Anlage zur Durchfiihrung eines Verfahrens zur Her-
stellung einer Dammstoffbahn aus Mineralfasern darge-
stellt ist. In dieser Zeichnung zeigen:

einen ersten Abschnitt einer schematisch dar-
gestellten Anlage zur Herstellung einer
Dammstoffbahn aus Mineralfasern und

Figur 1

Figur 2  einenzweiten Abschnitt der Anlage zur Durch-
fuhrung des Verfahrens zur Herstellung einer
Dammstoffbahn aus Mineralfasern geman Fi-

gur 1.

[0052] Figur 1 zeigt den ersten Abschnitt einer Anlage
1 zur Herstellung einer Dammstoffbahn 2 (Figur 2) aus
Mineralfasern 3. Die Mineralfasern 3 werden aus einem
silikatischen Material, beispielsweise natlrlichen und/
oder kunstlichen Steinen hergestellt, indem in einem Ku-
polofen 4 das silikatische Material geschmolzen und die
Schmelze 5 einem Zerfaserungsaggregat 6 zugefiihrt
wird. Das Zerfaserungsaggregat 6 weist mehrere rotie-
rend angetriebene Spinnrader 7 auf, von denen in Figur
1 lediglich ein Spinnrad 7 dargestellt ist.

[0053] Der Kupolofen 4 weist ausgangsseitig eine
Ausgullrinne 8 auf, Uber die die Schmelze 5 aus dem
Kupolofen 4 auf die Spinnrader 7 flief3t.

[0054] Durch die rotatorische Bewegung der Spinnra-
der 7 werden die Mineralfasern 3 aus der Schmelze 5
gebildet und auf einem ersten Férderband 9 gesammelt.
Auf diesem ersten Férderband 9 bildet sich ein Primarv-
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 tber ein
zweites Forderband 11, welches im Unterschied zum er-
sten Forderband 9 kein Sammelférderband, sondern ein
Transportférderband ist, einer nachgeschalteten Bear-
beitungsstation 12 Gbergeben.

[0055] InderBearbeitungsstation 12 wird die allgemei-
ne Transportrichtung des Primarvlieses 10 geandert.
Diese Anderung erfolgt von der urspriinglichen Léngs-
richtung in einen Transport in die urspriingliche Quer-
richtung des Primarvlieses 10. Die Forderrichtung ist in
Figur 1 durch einen Pfeil 13 dargestellt.

[0056] Das Primarvlies 10 wird Uber eine Walze 14
transportiert, deren Zweck es ist, die Transportrichtung
des Primarvlieses 10 aus einerim Wesentlichen horizon-
talen Richtung in eine im Wesentlichen vertikale Rich-
tung zu andern, um das Primarvlies 10 einer weiteren
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Bearbeitungsstation 15 zuzufiihren. Diese weitere Bear-
beitungsstation 15 weist zwei parallel zueinander verlau-
fende Forderbander 16, 17 auf, zwischen denen das Pri-
marvlies 10 gefiihrt ist. Die Forderbander 16, 17 sind
pendelnd angeordnet und pendeln das Priméarvlies 10
rechtwinklig zu seiner Léangserstreckung als Sekundarv-
lies 18 auf einer nicht naher dargestellten weiteren For-
dereinrichtung auf, welche parallel zu den Férderban-
dern 9 und 11 verlauft.

[0057] Das derart aufgependelte Sekundarvliies 18
wird sodann einer Verdichtungsstation 19 zugefihrt, in
welcher das Sekundarvlies 18 komprimiert wird. Die Ver-
dichtungsstation 19 weist ein oberes Férderband 20 und
ein unteres Foérderband 21 auf, zwischen denen das Se-
kundarvlies 18 lauft. Die beiden Férderbander 20 und 21
der Verdichtungsstation 19 sind pendelnd angeordnet
und haben neben der Funktion der Verdichtung des Se-
kundarvlieses 18 auch die Funktion, das verdichtete Se-
kundarvlies 18 in Langsrichtung maandrierend aufzu-
pendeln. 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 groRen Oberflachen 22,
23 ausgerichtet ist. In Zonen unmittelbar unterhalb der
grofRen Oberflachen 22, 23 weist das Sekundarvlies 18
eine Orientierung der Mineralfasern 3 auf, die unter ei-
nem Winkel abweichend von der Orthogonalen zu den
groRen Oberflachen 22, 23 bis hin zu einer parallelen
Ausrichtung relativ zu diesen grof3en Oberflachen 22, 23
variiert. Diese Anordnung und Orientierung der Mineral-
fasern 3 in dem Sekundarvlies 18 resultiert aus dem Auf-
pendeln des Sekundarvlieses 18 im Anschluss an die
Verdichtungsstation 19.

[0058] Das aufgependelte Sekundarvlies 18 wird un-
mittelbar nach dem Aufpendeln einer Bearbeitungsstati-
on 24 zugefiihrt, die ein oberes Foérderband 25 und ein
unteres Forderband 26 aufweist und deren Férderge-
schwindigkeiten im Vergleich zur Férdergeschwindigkeit
der Verdichtungsstation 19 geringer ist, so dass das auf-
gependelte Sekundérvlies 18 in seiner Langsrichtung
komprimiert und die einzelnen Maander des aufgepen-
delten Sekundarvlieses 18 zusammengeschoben wer-
den.

[0059] DerBearbeitungsstation 24 ist eine weitere Be-
arbeitungsstation 27 nachgeschaltet, die ebenfalls ein
oberes Forderband 28 und ein unteres Férderband 29
aufweist, zwischen denen das aufgependelte Sekun-
darvlies 18 gefdrdert wird. Die Bearbeitungsstation 27
weist eine weitergehend reduzierte Férdergeschwindig-
keit des Sekundarvlieses 18 auf, um die Verdichtung und
die Homogenisierung des aufgependelten Sekundarvlie-
ses 18 fortzusetzen.

[0060] Das derartvorbereitete Sekundarvlies 18 bildet
ein Endprodukt, das zur Bildung von bestimmten Damm-
stoffbahnen 2 aus Mineralfasern 3, wie zum Beispiel
Dammstoffplatten oder Dammstoffbahnen 2 weiterver-
arbeitet werden kann, wie dies nachfolgend in Bezug zu
Figur 2 beschrieben wird.
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[0061] 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 HeiBluft durch die Férderbander 31, 32 und somit
auch durch das Sekundarvlies 18 geférdert, welche
Heilluft das in dem Sekundarvlies 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 Bearbeitungsstationen
12, 15, 19 und 24 sowie 27 erhalten hat, fixiert.

[0062] 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 Heifl3luftmenge, um das Bindemittel auszuhar-
ten, begrenzt.

[0063] Im Anschluss anden Harteofen 30 lauft das Se-
kundarvlies 18 durch eine erste Sagestation 33, die eine
Bandsage 34 mit einem bandférmigen Sageblatt 35 auf-
weist, mit welchem Sageblatt 35 das Sekundarvlies 18
durch einen Trennschnitt parallel zu den groRen Ober-
flachen 22, 23 in zwei Dammstoffbahnen 2 unterteilt wird,
die jeweils eine grofe Oberflache 22, 23 und eine im
Wesentlichen flachengleiche, der jeweiligen grofen
Oberflache 22, 23 gegenuberliegende Trennflache 36
aufweisen.

[0064] Das eine Breite von 2.400 mm aufweisende Se-
kundarvlies 18 wird anschlieBend durch eine Kreissage
mit einem Kreissageblatt 37 in Langsrichtung in vier Teil-
bahnen unterteilt, wobei jede Teilbahn letztendlich eine
Dammstoffbahn 2 darstellt und eine Breite von 1.200 m
aufweist.

[0065] Die in Langsrichtung durch den Trennschnitt
parallel zu den groRen Oberflachen 22, 23 des Sekun-
darvlieses 18 getrennten Dammstoffbahnen 22 werden
voneinander abgehoben und einer Kaschierungsstation
38 zugeflhrt, in der auf die Trennflachen 36 der Damm-
stoffbahnen 2 eine Kaschierung 39 aufgebracht wird. Die
Kaschierung 39 ist hierbei fir jede Dammstoffbahn 2 als
Kaschierungsrolle 40 bevorratet, wobei die Kaschierung
39 mit der Férderung der Dammstoffbahn 2 von der Ka-
schierungsrolle 40 abgezogen und flachengleich mit der
Dammstoffbahn 2 verklebt wird. Im Anschluss an die Ka-
schierungsstation 38 werden die Dammstoffbahnen 2
aufgewickelt und verpackt. Zu diesem Zweck werden die
Dammstoffbahnen 2 in einem vorbestimmten Langen-
mafy von dem Sekundarvlies 18 durch einen Schnitt
rechtwinklig zur Langsrichtung der Dammstoffbahn 2 ab-
gelangt.

[0066] Die Kaschierung 39 ist als ein luftdurchlassiges
und warmefestes Vlies aus Glasfasern ausgebildet und
bildeteine duere Verstarkungs-, Schutz-, Filter-und De-
korationsschicht. Die Verbindung der Kaschierung 39 mit
der Dammstoffbahn 2 in der Kaschierungsstation 38 er-
folgt durch einen auf die Dammstoffbahn 2 aufgesprih-
ten hochviskosen Dispersionskleber, derin Abhéngigkeit
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der erforderlichen Verbindung zwischen der Kaschie-
rung 39 und der Dammstoffbahn 2 sowie seiner Klebe-
wirkung vollflachig, punktuell oder streifenférmig aufge-
spriht wird. Die Kaschierung 39 ist auf der Trennflache
36 der Dammstoffbahn 2 angeordnet, so dass die Ka-
schierung 39 mit den Faserspitzen der rechtwinklig zu
der Trennflache 36 der Dammstoffbahn 2 verbunden ist.
Es kann erganzend vorgesehen sein, dass vor dem Wik-
keln der Dammestoffbahn 2 die im Bereich der groRen
Oberflachen 22, 23 vorhandenen Mineralfasern 3, die
von einer rechtwinkligen Orientierung zu den grof3en
Oberflachen 22, 23 abweichen, durch Schneiden oder
Schleifen entfernt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Dammstoffbahn aus
Mineralfasern, insbesondere aus Steinwolle und/
oder Glaswolle, bei dem die Mineralfasern aus einer
Schmelze hergestellt und auf einer Fordereinrich-
tung als Priméarvlies abgelegt werden, das Priméarv-
lies rechtwinklig zu seiner Langserstreckung aufge-
pendeltund als Sekundarvlies auf einer zweiten For-
dereinrichtung abgelegt wird, das Sekundarvlies an-
schlieend derart bewegt wird, dass die Mineralfa-
sern im wesentlichen einen Verlauf rechtwinklig zu
den grofRen Oberflachen des Sekundarvlieses ein-
nehmen und das Sekundéarvlies anschlieRend durch
einen Trennschnitt parallel zu den grof3en Oberfla-
chen des Sekundarvlieses in zumindest zwei
Dammstoffbahnen unterteilt wird, die jeweils eine
groRe Oberflache und eine im wesentlichen flachen-
gleiche, der groRen Oberflaiche gegen-tberliegend
angeordnete Trennflache aufweisen,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf zumindest eine der Trennflachen (36) der
beiden Dammstoffbahnen (2) eine Kaschierung (39)
aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die in den grofRen Oberflachen (22, 23) im we-
sentlichen parallel zu den grofen Oberflachen (22,
23) verlaufenden Mineralfasern (3) entfernt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Dammstoffbahnen (2) vor und/oder nach
dem Aufbringen der Kaschierung (39) einem Harte-
ofen (30) zugeflhrt werden, in dem ein im Primarv-
lies (10) bereits enthaltenes Bindemittel ausgehartet
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Trennschnitt zur Ausbildung der Damm-
stoffbahnen (2) mittig zwischen den grof3en Oberfla-
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10

10.

11.

12.

chen (22, 23) des Sekundarvlieses (18) ausgefihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaschierung (39) als 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 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaschierung (39) mehrlagig aufgebracht
wird, wobeidie Lagen der Kaschierung (39) vorzugs-
weise unterschiedlich ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Lagen der Kaschierung (39) aus Glasfaser-
Wirrvlies mit Lagen aus Wirrvliesen aus thermopla-
stischen Fasern und/oder aus gelochten Folien aus
Thermoplasten miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaschierung (39) mit der Dammstoffbahn
(2) verklebt wird, wobei die Verklebung vorzugswei-
se teilflachig, insbesondere linienférmig und/oder
punktférmig erfolgt und wobei beispielsweise
HeilRkleber verwendet werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaschierung (39) als &uflere Verstar-
kungs-, Schutz-, Filter-und/oder Dekorationsschicht
ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaschierung (39) von einem Wickel (40)
abgezogen und gemeinsam mit der Dammstoffbahn
(2) einer Verarbeitungsstation (38) zugefiihrt wird,
in der die Kaschierung (39) mit der Dammstoffbahn
(2) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass mehrere Lagen der Kaschierung (39) von ei-
nem Wickel (40) abgezogen werden.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass in der Dammstoffbahn (2) vorhandene Binde-
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18.

19.

20.

21.

19

mittel vor der Verbindung mit der Kaschierung (39)
durch Lésungsmittel, beispielsweise Wasser akti-
viert werden.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Aktivierung der Bindemittel durch Kontakt-
walzen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Bindemittel auf die Trennflache (36) der
Dammstoffbahn (2) aufgespriiht wird, bevor die Ka-
schierung (39) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen der Dammstoffbahn (2) und der Ka-
schierung (39) eine Schicht einer Impragnierung,
insbesondere aus einem hochviskosen Dispersions-
kleber oder aus einem mit Pigmenten gefiillten Was-
ser-Silikat-Kunststoff-Kleber angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Impragnierung mit einer hohen Viskositat
aufgetragen wird, so dass die Impragnierung nicht
von der Kaschierung (39) aufgesaugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Dammstoffbahnen (2) nach dem
Aufbringen der Kaschierungen (39) zusammenge-
fuhrt und gemeinsam einem Harteofen (30) zuge-
fuhrt werden.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dammstoffbahnen (2) nach dem Verlassen
des Harteofens (30) in Langsrichtung besdumt, ab-
geléngt und aufgewickelt oder in einzelne Damm-
platten unterteilt und einer Verpackungsvorrichtung
zugeflhrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass beim Auftrennen des Sekundarvlieses (18) in
Dammstoffbahnen (2) entstehender Mineralfaser-
staub vor dem Aufbringen der Kaschierung (39) ent-
fernt, insbesondere abgesaugt wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folie mit einem Glasfaser-Gittergelege be-
wehrt wird.

Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Aluminium-Polyethylen-Verbundfolie der-
art erwarmt wird, dass die Polyethylenschicht er-
weicht und mit Mineralfaserspitzen der Dammstoff-
bahn (2) verschweilt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaschierung (39) aus unterschiedlichen
Lagen ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kaschierung (39) flachenmaRig gréRer
ausgebildet wird, als die Trennflache (36), so dass
die Kaschierung (39) insbesondere (ber zumindest
eine Langsseite der Dammstoffbahn (2) hervorsteht.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass auf der Kaschierung (39) Markierungen ange-
ordnet werden, die dem Ablangen der Dammstoff-
bahn (2) dienen.

Dammstoffbahn aus mit einem Bindemittel gebun-
denen Mineralfasern, insbesondere aus Mineralwol-
le und/oder Glaswolle, mit einer grofen Oberflache
und einer beim Aufteilen eines Sekundarvlieses in
zwei Dammstoffbahnen entstehenden Trennflache,
wobei 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
grof3en Oberflache verlaufend angeordnet sind, und
mit einer Kaschierung,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaschierung (39) auf der Trennflache (36)
angeordnet ist.

Dammstoffbahn nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaschierung (39) als 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 ausgebildet ist.

Dammstoffbahn nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaschierung (39) mehrlagig ausgebildet
ist, wobei die Lagen der Kaschierung vorzugsweise
unterschiedlich ausgebildet sind.

Dammstoffbahn nach Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Lagen der Kaschierung (39) aus Glasfaser-
Wirrvlies mit Lagen aus Wirrvliesen aus thermopla-
stischen Fasern und/oder aus gelochten Folien aus
Thermoplasten verbunden sind.

Dammstoffbahn nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaschierung (39) mit der Dammstoffbahn
(2) verklebt ist, wobei die Verklebung vorzugsweise
teilflachig, insbesondere linienférmig und/oder
punktférmig ausgebildet und beispielsweise mit ei-
nem HeilRkleber ausgefihrt ist.

Dammstoffbahn nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaschierung (39) als &ufliere Verstar-
kungs-, Schutz-, Filter-und/oder Dekorationsschicht
ausgebildet ist.

Dammstoffbahn nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen der Dammstoffbahn (2) und der Ka-
schierung (39) eine Schicht einer Impragnierung,
insbesondere aus einem hochviskosen Dispersions-
kleber oder aus einem mit Pigmenten gefiillten Was-
ser-Silikat-Kunststoff-Kleber angeordnet ist.

Dammstoffbahn nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Impragnierung eine hohe Viskositat auf-
weist, so dass die Impragnierung nicht von der Ka-
schierung (39) aufgesaugt wird.

Dammstoffbahn nach Anspruch 26,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folie mit einem Glasfaser-Gittergelege be-
wehrt ist.

Dammstoffbahn nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaschierung (39) aus unterschiedlichen
Lagen ausgebildet ist.

Dammstoffbahn nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kaschierung (39) flachenmaRig grofier
ausgebildet ist, als die Trennflache (36), so dass die
Kaschierung (39) insbesondere liber zumindest eine
Langsseite der Dammstoffbahn (2) hervorsteht.

Dammstoffbahn nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass auf der Kaschierung (39) Markierungen ange-
ordnet sind, die dem Ablangen der Dammstoffbahn
(2) dienen.
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Claims

A method for producing a web of insulating material
made of mineral fibres, in particular rock wool and/or
glass wool, wherein the mineral fibres are produced
from a melt and are deposited onto a conveyor as a
primary non-woven material, the primary non-woven
material is wrinkled perpendicular to its longitudinal
extension and is deposited as a secondary non-wo-
ven material onto a second conveyor, subsequent
the secondary non-woven material is moved such
that the mineral fibres extend perpendicular to the
large surfaces of the secondary non-woven material
and the secondary non-woven material is subse-
quently divided into at least two webs of insulating
material by means of a separating cut parallel to the
large surfaces of the secondary non-woven material,
said webs of insulating material respectively com-
prising a large surface and a fractured surface, said
fractured surface having substantially the same area
as the large surface and which is arranged opposite
said large surface, characterized in that a lamina-
tion (39) is applied to at least one of the fractured
surfaces (36) of said two webs of insulating material

(2).

The method according to claim 1, characterized in
that the mineral fibres (3) in said large surfaces (22,
23) which extend substantially parallel to said large
surfaces (22, 23) are removed.

The method according to claim 1, characterized in
that said webs of insulating material (2) are fed to a
hardening furnace (30) before and/or after applying
the lamination (39), in which hardening furnace (30)
a bonding agent already contained in the primary
non-woven material (10) is hardened.

The method according to claim 1, characterized in
that the separating cut for forming the webs of insu-
lating material (2) is made centrally between the said
large surfaces (22, 23) of the secondary non-woven
material (18).

The method according to claim 1, characterized in
that said lamination (39) is applied as an air-perme-
able and/or heat-resistant non-woven, woven or two-
dimensional structure, in particular from glass and/or
natural fibres or organic chemical fibres like e.g. from
carbon, aramide, terephthalate, polyamide, polypro-
pylene or mixtures thereof or as a foil, for example
an aluminium-polyethylene composite foil, and at
least in one layer and particularly in the form of ten-
sion-resistant webs.

The method according to claim 1, characterized in
that the lamination (39) is applied in several layers,
said layers of the lamination (39) being preferably
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23
formed differently from each other.

The method according to claim 6, characterized in
that the layers of the lamination (39) made of a glass
fibre tangled web are connected to layers made of
tangled webs from thermoplastic fibres and/or per-
forated foils from thermoplastic materials.

The method according to claim 1, characterized in
that said lamination (39) is bonded to the web of
insulating material (2), wherein said bonding is pref-
erably effected over a partial area, particularly in the
form of lines or dots, and wherein for example heat-
sealing adhesives are used.

The method according to claim 1, characterized in
that said lamination (39) is formed as an external
reinforcement, protection, filter and/or decorative
layer.

The method according to claim 1, characterized in
that said lamination (39) is drawn off a roll (40) and
is fed together with the web of insulating material (2)
to a processing station (38), where said lamination
(39) is connected to said web of insulating material

).

The method according to claim 10, characterized
in that several layers of said lamination (39) are
drawn off a roll (40).

The method according to claim 1, characterized in
that bonding agents presentin said web of insulating
material (2) are activated by means of solvents like
for example water, prior to being connected to the
lamination (39).

The method according to claim 12, characterized
in that the activation of said bonding agents is ef-
fected by means of contact rollers.

The method according to claim 1, characterized in
that said bonding agentis sprayed onto the fractured
surface (36) of the web of insulating material (2),
prior to applying the lamination (39).

The method according to claim 1, characterized in
that between said web of insulating material (2) and
said lamination (39) a layer of an impregnation, par-
ticularly made of a highly viscous dispersion binder
or a pigment-filled water-silicate synthetic binder is
arranged.

The method according to claim 1, characterized in
said impregnation is applied at a high viscosity, so
that said impregnation is not absorbed by said lam-
ination (39).
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The method according to claim 1, characterized in
that said two webs of insulating material (2) are
brought together after the application of the lamina-
tions (39) and together are supplied to a hardening
furnace (30).

The method according to claim 17, characterized
in that said webs of insulating material (2) after leav-
ing said hardening furnace (30) are trimmed in the
longitudinal direction thereof, are cut to length and
are rolled up or divided into single insulation boards
and supplied to a packaging station.

The method according to claim 1, characterized in
that mineral fibre dust occurring during the separa-
tion of the secondary non-woven material (18) into
webs of insulating material (2) are removed and par-
ticularly exhausted prior to the application of the lam-
ination (39).

The method according to claim 5, characterized in
that said foil is reinforced by a two dimensional
glass-fibre netting.

The method according to claim 5, characterized in
that said aluminium-polyethylene composite foil is
heated in such a way that the polyethylene layer is
softened and becomes welded to the mineral fibre
tips of the web of insulating material (2).

The method according to claim 1, characterized in
that said lamination (39) is formed of different layers.

The method according to claim 1, characterized in
that the lamination (39) is formed larger in area than
said fractured surface (36), so that said lamination
(39) projects especially over at least one longitudinal
side of said web of insulating material (2).

The method according to claim 1, characterized in
that markings are arranged on said lamination (39)
which serve for cutting said web of insulating material
(2) to length.

A web of insulating material made of mineral fibres
bound with at least one bonding agent, particularly
from mineral wool and/or glass wool, comprising a
large surface and a fractured surface, said fractured
surface being formed at the division of a secondary
non-woven material into two webs of insulating ma-
terial, wherein said mineral fibres in the region of
said fractured surface are arranged to extend per-
pendicular to the fractured surface and in the region
of the surface at an angle deviating from 90° in re-
lation to the large surface, in particular parallel to the
large surface, and comprising a lamination, charac-
terized in that said lamination (39) is arranged on
the fractured surface (36).
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The web of insulating material according to claim 25,
characterized in that said lamination (39) is formed
as an air-permeable and/or heat-resistant non-wo-
ven, woven or two-dimensional structure, in partic-
ular from glass and/or natural fibres or organic chem-
ical fibres like e.g. from carbon, aramide, terephtha-
late, polyamide, polypropylene or mixtures thereof
or as a foil, for example an aluminium-polyethylene
composite foil, and at least in one layer and partic-
ularly in the form of tension-resistant webs.

The web of insulating material according to claim 25,
characterized in that said lamination (39) is formed
in several layers, with said layers of said lamination
being preferably formed differently from each other.

The web of insulating material according to claim 25,
characterized in that said layers of the lamination
(39) made of a glass fibre tangled web are connected
to layers made of tangled webs from thermoplastic
fibres and/or perforated foils from thermoplastic ma-
terials.

The web of insulating material according to claim 25,
characterized in that said lamination (39) is bonded
to the web of insulating material (2), wherein said
bonding is preferably effected over a partial area,
particularly in the form of lines or dots, and for ex-
ample with a heat-sealing adhesive.

The web of insulating material according to claim 25,
characterized in that said lamination (39) is formed
as an external reinforcement, protection, filter and/or
decorative layer.

The web of insulating material according to claim 25,
characterized in that between said web of insulat-
ing material (2) and said lamination (39) a layer of
an impregnation, particularly made of a highly vis-
cous dispersion binder or a pigment-filled water-sil-
icate synthetic binder is arranged.

The web of insulating material according to claim 25,
characterized in that the impregnation has a high
viscosity, so that the impregnation is not absorbed
by the lamination (39).

The web of insulating material according to claim 26,
characterized in that the foil is reinforced by a two-
dimensional glass-fibre netting.

The web of insulating material according to claim 25,
characterized in that said lamination (39) is formed
of different layers.

The web of insulating material according to claim 25,
characterized in that said lamination (39) is formed
larger in area than said fractured surface (36), so

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14

EP 1708 876 B1

36.

26

that said lamination (39) especially projects over at
least one longitudinal side of said web of insulating
material (2).

The web of insulating material according to claim 25,
characterized in that markings are arranged on
said lamination (39) which serve for cutting said web
of insulating material (2) to length.

Revendications

Procédé pour la fabrication d’'un 1é de matériau iso-
lant en fibres minérales, en particulier de laine mi-
nérale et/ou de laine de verre, pour lequel les fibres
minérales sont fabriquées a partir d’'une masse fon-
due et déposées sur un dispositif de transport com-
me intissé primaire, l'intissé primaire est oscillé a
angle droit par rapport a son extension longitudinale
et est déposé comme intissé secondaire sur un se-
cond dispositif de transport, I'intissé secondaire est
ensuite déplacé de telle maniére que les fibres mi-
nérales prennent substantiellement une allure a an-
gle droit par rapport aux grandes surfaces de l'intissé
secondaire et que l'intissé secondaire est ensuite
divisé par une coupe de séparation parallélement
aux grandes surfaces de l'intissé secondaire dans
au moins deux Iés de matériau isolant qui présentent
chacun une grande surface et une surface de sépa-
ration, substantiellement de méme surface, placée
en face de la grande surface,

caractérisé en ce

qu’un contrecollage (39) est appliqué sur au moins
'une des surfaces de séparation (36) des deux lés
de matériau isolant (2).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que les fibres minérales (3) qui sont orientées dans
les grandes surfaces (22, 23) substantiellement pa-
rallelement aux grandes surfaces (22, 23) sont en-
levées.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que les Iés de matériau isolant (2) sont amenés
avant et/ou aprés I'application du contrecollage (39),
a un four de trempe (30) dans lequel un liant qui est
déja contenu dans l'intissé primaire (10) est complé-
tement durci.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que la coupe de séparation pour former les Iés de
matériau isolant (2) est effectuée au milieu entre les
grandes surfaces (22, 23) de lintissé secondaire
(18).
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Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que le contrecollage (39) est appliqué en tant qu’in-
tissé, tissu ou nappe perméable aI'air et/ou résistant
a la chaleur, en particulier en fibres de verre et/ou
en fibres naturelles ou en fibres organiques comme,
par exemple, en carbone, en aramide, téréphtalate,
polyamide, polypropyléne ou en mélanges de celles-
ci ou comme feuille, par exemple en feuille compo-
site d’aluminium et de polyéthyléne et au moins en
une couche et en particulier sous forme de |és ré-
sistants a la traction.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que le contrecollage (39) est appliqué en plusieurs
couches, les couches du contrecollage (39) étant,
de préférence, configurées différentes.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que les couches de contrecollage (39) en intissé a
fibres de verre embrouillées sont reliées a des cou-
ches d'intissé en fibres thermoplastiques em-
brouillées et/ou en feuilles perforées en thermoplas-
tiques.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que le contrecollage (39) est collé au Ié de matériau
isolant (2), le collage étant effectué de préférence
sur une partie de la surface, en particulier en forme
de lignes et/ou en forme de points et en utilisant, par
exemple, des colles a chaud.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que le contrecollage (39) est configuré comme cou-
che extérieure de renforcement, de protection, de
filtrage et/ou de décoration.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que le contrecollage (39) est tiré d’'un rouleau (40)
etamené avec le |é de matériauisolant (2) a un poste
de traitement (38) dans lequel le contrecollage (39)
est relié au 1é de matériau isolant (2).

Procédé selon la revendication 10,

caractérisé en ce

que plusieurs couches du contrecollage (39) sont
tirées d’un rouleau (40).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que des liants existants dans le |é de matériau iso-
lant (2) sont activés par des solvants, par exemple
par de I'eau, avant qu’il soit relié¢ au contrecollage
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(39).

Procédé selon la revendication 12,

caractérisé en ce

que l'activation des liants se fait par des rouleaux
de contact.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que le liant est pulvérisé sur la surface de séparation
(36) du lé de matériau isolant (2) avant d’appliquer
le contrecollage (39).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

qu’une couche d’'une imprégnation, en particulier de
colle a dispersion de viscosité élevée ou de colle
eau/silicate/matiére synthétique remplie de pig-
ments est placée entre le |é de matériau isolant (2)
et le contrecollage (39).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que I'imprégnation est appliquée avec une viscosité
élevée sibien que 'imprégnation n’est pas absorbée
par le contrecollage (39).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que les deux Iés de matériau isolant (2) sont assem-
blés aprés l'application des contrecollages (39) et
amenés ensemble a un four de trempe (30).

Procédé selon la revendication 17,

caractérisé en ce

que les Iés de matériau isolant (2), apres avoir quitté
le four de trempe (30), sont rognés dans le sens lon-
gitudinal, raccourcis et enroulés ou divisés en pla-
ques isolantes individuelles et amenés a un dispositif
d’emballage.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que de la poussiére de fibres minérales qui se forme
lors de la séparation de I'intissé secondaire (18) en
Iés de matériau isolant (2) est enlevée, en particulier
est aspirée, avant d’appliquer le contrecollage (39).

Procédé selon la revendication 5,

caractérisé en ce

que lafeuille est renforcée avec une nappe entreillis
de fibres de verre.

Procédé selon la revendication 5,

caractérisé en ce

que la feuille composite d’aluminium et de polyéthy-
Ieéne est chauffée de telle maniére que la couche de
polyéthylene se ramollit et se soude avec des poin-
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24,

25.

26.

27.

28.

29
tes de fibres minérales du Ié de matériau isolant (2).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que le contrecollage (39) est configuré en différentes
couches.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que le contrecollage (39) est configuré de surface
plus grande que la surface de séparation (36) si bien
que le contrecollage (39) fait saillie du Ié de matériau
isolant (2) en particulier par au moins un cété longi-
tudinal.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que des marquages qui servent a raccourcir le 1€ de
matériau isolant (2) sont placés sur le contrecollage
(39).

Lé de matériau isolant en fibres minérales liées a un
liant, en particulier en laine minérale et/ou en laine
de verre, avec une grande surface et une surface de
séparation qui se crée lors de la division d’'un intissé
secondaire en deux lés de matériau, les fibres mi-
nérales étant placées dans la zone de la surface de
séparation a angle droit par rapport a la surface de
séparation et dans la zone de la surface en formant
un angle qui difféere de 90° par rapport a la grande
surface, en particulier en étant orientées paralléle-
ment a la grande surface, et avec un contrecollage,
caractérisé en ce

que le contrecollage (39) est placé sur la surface de
séparation (36).

Lé de matériau isolant selon la revendication 25,
caractérisé en ce

que le contrecollage (39) est appliqué en tant qu’in-
tissé, tissu ou nappe perméable a I'air et/ou résistant
a la chaleur, en particulier en fibres de verre et/ou
en fibres naturelles ou en fibres organiques comme,
par exemple, en carbone, en aramide, téréphtalate,
polyamide, polypropyléne ou en mélanges de celles-
ci ou comme feuille, par exemple en feuille compo-
site d’aluminium et de polyéthyléne et au moins en
une couche et en particulier sous forme de Iés ré-
sistants a la traction.

Lé de matériau isolant selon la revendication 25,
caractérisé en ce

que le contrecollage (39) est configuré en plusieurs
couches, les couches du contrecollage (39) étant,
de préférence, configurées différentes.

Lé de matériau isolant selon la revendication 25,
caractérisé en ce
que les couches de contrecollage (39) en intissé en
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31.

32.

33.
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30

fibres de verre embrouillées sont reliées a des cou-
ches d’intissé en fibres thermoplastiques em-
brouillées et/ou en feuilles perforées en thermoplas-
tiques.

Lé de matériau isolant selon la revendication 25,
caractérisé en ce

que le contrecollage (39) est collé au I1é de matériau
isolant (2), le collage étant configuré de préférence
sur une partie de la surface, en particulier en forme
de lignes et/ou en forme de points et effectué, par
exemple, avec une colle a chaud.

Lé de matériau isolant selon la revendication 25,
caractérisé en ce

que le contrecollage (39) est configuré comme cou-
che extérieure de renforcement, de protection, de
filtrage et/ou de décoration.

Lé de matériau isolant selon la revendication 25,
caractérisé en ce

qu’une couche d’une imprégnation, en particulier de
colle a dispersion de viscosité élevée ou de colle
eau/silicate/matieére synthétique remplie de pig-
ments, est placée entre le |é de matériau isolant (2)
et le contrecollage (39).

Lé de matériau isolant selon la revendication 25,
caractérisé en ce

que 'imprégnation présente une viscosité élevée si
bien que l'imprégnation n’est pas absorbée par le
contrecollage (39).

Lé de matériau isolant selon la revendication 26,
caractérisé en ce

que la feuille est renforcée avec une nappe en treillis
de fibres de verre.

Lé de matériau isolant selon la revendication 25,
caractérisé en ce

que le contrecollage (39) est configuré en différentes
couches.

Lé de matériau isolant selon la revendication 25,
caractérisé en ce

que le contrecollage (39) est configuré de surface
plus grande que la surface de séparation (36) si bien
que le contrecollage (39) fait saillie du Ié de matériau
isolant (2) par au moins un c6té longitudinal.

Lé de matériau isolant selon la revendication 25,
caractérisé en ce

que des marquages qui servent a raccourcir le 1é de
matériau isolant (2) sont placés sur le contrecollage
(39).
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