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!+ GEAND-DUCHE DE LUXEMBOURG
N

. P , %
Brevet N¢ b LA

EL~3530/En/ES

.

au ..11.aofit--1983 i
Titre délivré: ....9..8..DEC. 1983

Nlonsieur ie Minisire
de I'Economie et des Classes Moyennes
Service de la Propriété Intellectuelle

LUXEMBOTURG

Demande de Brevet d’Invention

I. Requéte

Ta. société dite Armstrong World. Industries, Inc.,Liberty & Charlotte..... 1

-Gtreets,-Lanesstery-Pennsylvania 17665, US4, reprisentie. par-M

FEEYLINGER Ernest T, & MEYERS Renest; ingieonsien propr. @
-Qu-Gimetifre -lunerbourgy-agissant-en-qualité-de-mandataires
dépose(nt) ce ..onze.aolt. mil neui. cent quatre vingt trois.............. 3)
4 ...15,00... heures, au Ministére de IEconomie et des Classes Moyennes, & Luxembourg :
1. 1a présente requéte pour I'obiention d'un brevet d’invention concernant :
Sexfahren uoi Terrienfung sur Eerstelliuns von Faservliesbshnen @)
2. la délégation de pouvoir, datée de . TR EEGE @ e 1€ QP dui T et 3983
3. la description en langue ...allemande.wm... G¢ Pinvention en deux exemplaires;

4. _EXgze .. planches de dessin, en deux exemplaires;

3. la quittance des taxes versées au Bureau de I'Enregistrement a Luxembourg,
le ..onge 2085 nil napf asvt apstye wimar sande

déclare(nt) en assumant la responsabilité de cetie déclaration, que I'(es) inventeur(s) est (sont) :
o FORR - B BUCE X e B T T g i i B BB B v g it CEE LET L B £ )

John Ricterd Gorrici, 2233 Ly i OB TE T g B b T 603y TS A

revendique(nt) pour la susdite demande de brevet la priorité ¢*mm® (des) demande(s) de

(6) .hrevet déposée(s) en (7) I
le

-~

~geize-acht T REY TRy 3 e (8)

- e ied s oot s e e Tgy
Wbl e e DU G JELTTNXOT 'r.-.:,...,.,m"---...«-.-' e g

au nom de Ll BB T DL o Don e S e i 9
élit{élisent) pour lui (elle) et, si désigné, pour son mandataire, & Luxembourg ...
By 2y Ou.Sinetiise (10)
sollicite(nt) la délivrance d'un brevet d’invention pour I'objet décrit et représenté dans les
annexes susmentionnées, — avec ajournement de cette délivrance 3 _ / mois. (11)

II. Procés-verbal de Dépdt

1 La sugdite demande de brevet d’invention a été déposée au Ministére de I’Beonomie et des
Classes Moyennes, Service de la Propriété Intellectuelle & Luxembourg, en date du :

-2 \,
_ 117 g% 195

£ o - Pr. 1a Ministre
2 15,00 heures w0 % de IEconomie ei*des Classes Moyennes,
. E o : g s d I
T oA . N
4\\ S . : ’ i:' o /
A 68067 e

erdeteire — (2) date du dépbt
tion, modéle d'uilie — M
pays — (8) date -— (9) deposant originaire - (10) adresse — (11) 6. 1% ou 15 moiz.
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Beanspruchung der Priorit3t von Patent- BL = 3311/EM/EG
anmeldungen, hinterlegt in den USA

am 16. August 1982 unter Nr 408,059-

408,060 - 408,061

PATENTANMELDUNG

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Faservliiesbarne:n.

Armstrong World Industries, Inc.
Liberty & Charlotte Streets

Lancaster, Pennsylvania 17604,USa
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Faser-—
vliesbahnen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-

richtung zur Herstellung von Faservliesbahnen oder
-matten.

Verfahren zur Herstellung von nicht gewebten Bahnen
bzw. von Vliesbahnen aus im wesentlichen trockenen
Bestandteilen sind seit langem bekannt. Mit der
Steigerung der Energiekosten wurden derartige Ver-
fahren gegeniiber NaBformungsprozessen immer inter-
essanter. Trotzcdem ergeben sich bei der Trockenher-
stellung von Bzhnmaterialien, die einen relativ
Gleichfbrmigen Zufbau haben sollen, erhebliche Pro-
bleme. Die Erfindung bezieht sich nun verfahrens—
r

ichtungemifig auf die trockene Euskildung von

: - . s = .
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Mischung aus Faserteilchen und Bindemittel in eine
Kammer eingefiihrt, in der sie mit einem schnell d&rehen-
den zZylinder und einem Druckluftstrom in Kontakt

= - gebracht wird. Der schnell drehende Zylinder und die

Luft schleudern die Fasern zu langsam rotierenden

B f-.“;‘!’j{::‘:
ut

P Lochzylindern, in deren Innenraum ein Vakuum herrscht.
Die Fasern und das Bindemittel werden mattenidrmig

auf den Zylindern abgelegt, die zur Bildung eines

Faserschichtmaterials gegeneinander drehen.

;g 10  Aus den US-PSn 4 097 208 und 4 146 564 sind eine
iﬁ ' Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung einer
‘ Faserplatte aus Mineralwolle bekannt. Dabei wird
g eine Mischung aus Mineralwollefasern und Bindemittel

ki hergestellt, und iber ein Venturi-Rohr in einen

: 15 Luftstrom mit relativ hoher Geschwindigkeit einge-
fihrt, so daB die Mischung des Materials mitgerissen
und zu einer mattenbildenden Zone transportiert wirgd.
In der mattenbildenden Zone wird das Material als
Schicht auf konvergierenden Lochsieben abgeschieden,

20 indem die Luft durch die Lochsiebe abgesaugt wird.
Die Siebe laufen dann zusammen, wodurch eine
Mineralwolle-Faserplatte erzeugt wird. Mit dem be-

kannten Verfahren und der bekannten Vorrichtung

. lassen sich jedoch nur relativ starke Materialien

& 25 mit croBen verdnderlichen Basiscewichten herstellen.
i Die cer Erfindung zugrunde liecende Auigabe besteht
Sesghzllb darin, ein Verfahren uné eine Vorrichtung
> zur Ferstellung von Faservliesbahnen zu schaffen, die
e ¢ cleichidrmige Flichengewichte bzw. Basisgewichte
n -
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Diese Aufgabe wird mit dem im Patentanspruch 1 be-
schriebenen Verfahren und der in den Patentanspriichen

2 bis 8 beschriebenen Vorrichtung gelbst.

ErfincdungsgemdB wird die Mischunc aus Bindemittel und
Fasermaterial in die oberen Bereiche einer mattenbil-
denden Zone eingefithrt. Die Mischung wird von einem
horizontal oder aufwidrts gerichteten Luftstrom Qprch—
schnitten, darin mitgerissen und dann auf wenigstens
einem Lochsieb als Schicht abgelegt, wobei die trei-
bende Luft durch das Lochsieb oder die Lochsiebe abge-
fihrt wird. Durch Verringerung der Turbulenz und durch
Steuerung der Art und Weise, in welcher das Teilchen-
material auf den Lochsieben abgeschieden wird, kOnnen
gleichf6rmige nicht gewebte Bahnen bzw. Vliesbahnen
erhalten werden, die in vielfZltiger Weise als Pro-
dukte der Bautechnik eingesetzt werden k&nnen.
Bei dem erfindungsgemdBen Verfahren zur Herstellung
einer Faservliesbahn wird eine Mischung aus Bindemittel
und hauptséchlich'anorganischem Fasermaterial herge-
stellt und in die oberen Bereiche einer mattenbilden-
den Zone eingefiihrt, die ein erstes bewegliches, in
ihrem unteren Bereich angeorcénetes Lochsieb und wahl-
weise ein zwelites bewegliches Lochsieb aufweist,

dem ersten Lochsieb
einer dazwischen angeordneten Spaltdffnung konvergiert.

nung sc einge-

0
o]
D
o
3
(U
h
At
1]
ﬁ-
0}
O|
Fh
-

€ und in einem horizontal oder

I
erichteten Luftstrom mitgerissen wird, der durch
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eine zweite Offnung in die mattenbildene Zone einge-

fiihrt wird. Der zweiten Offnung sind Einrichtungen

N N Y

zugeordnet, die die Richtung der durch sie hin&urch-

4 - gehenden Luft steuert. Die die Mischung mitreiBende
]

= . . . .

%’ 5 Luft wird durch das Sieb oder die Siebe in einstell-
¥ -

barer Weise abgesaugt, wodurch die Mischung darauf

03

wahlweise abgeschieden wird. Die zweite Offnung und
das wahlweise zweite Lochsieb sind relativ zum ersten
Lochsieb so angeordnet, dab die auf dem Sieb oder den
10 Sieben abgeschiedene Mischung im wesentlichen gleich-
férmig abgelegt wird. Die abgelegte Mischung wird ver-
festigt, wodurch man eine nicht gewebte Materialbhahn
erhdlt. Das Material kann komprimiert und gehirtet

werden.

15 Die erfindungsgemé@Be Vorrichtung zur Herstellung einer
Faservliesbahn weist Einrichtungen zum Erzeugen einer
Mischung aus einem Bindemittel und aus einem hauptsidch-
lich anorganischem Fasermaterial sowie eine mattenbil-
cende Zone auf, die hinsichtlich der Zzufiihrung der

20 Einrichtung zur Herstellung der Mischung so zugeordnet
Zst, daB sie die Mischung aufnimmt. Die mattenbildende
Zone hat eine erste Offnung in ihrem oberen Bereich mit

Einrichtungen zum Einfiihren der Mischung durch sie hin-

z . durch, eine in ihr so angeordnete zweite Offnung, dal
25 durch sie eirngefiihrte Luft horizontal oder nach oben
- ge )

(7]

ichtet wird, sc daB sie die Mischung durchschneidet
nitreiBt. Weiterhin sind der zweiten Offnung

m
ichtungen zum Steuern der Richtung der Luft zug
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e
urch sie hindurchgehi. Die mattenbildende
30 Zone hat weiterhin ein erstes bewegliches Lochs

Gas im unteren Bereich der mattenbilderde Zone angeordnet
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..... spaliliining aus. Die mattenbilcdende Zone hat
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Spalt6ffnung konvergiert. Das wahlweise zweite Loch-
sieb und die zweite Uffnung sind beziiglich des ersten
Lochsiebs so angeordnet, daB die Mischung im wesent-
. lichen gleichfdrmig auf den Sieben abgeschieden wird.

5 Zur mattenbildenden Zone gehdren weiterhin Einrichtungen

zum einstellbaren Absaugen der die Mischung mitreiBen-

den Luft durch die Lochsiebe hindurch, um die Mischung

? Garauf selektiv abzuscheiden, sowie Einrichtungen zum
Bewegen des ersten Lochsiebs und des wahlweisen

10 zweiten Lochsiebs zur Spalt6ffnung hin, um eine nicht
gewebte Materialbhahn bzw. ein bahnftrmiges Vliesmaterial
zu erzeugen. Die Vorrichtung hat auBerdem Einrichtungen

zum Verfestigen der Bahn und zum Harten des Binde-

mittels.

15 Die aus der US-PS 4 097 209 bekannte Vorrichtung eignet
sich zur Herstellung von Mineralwolleprodukten mit
einer Stdrke von etwa 25 mm oder mehr. Obwohl die
Klumpenbildung der Teilchen und die Ausbildung von
Wellenmustern Schwierigkeiten gebracht haben, war dies

20 nicht so bedeutend, da das erhaltene Produkt eine
groBe Stdrke haben sollte. Wenn jedoch diinnere Pro-

dukte erwlinscht sind, werden die Probleme im Zusammen-

hang mit dem Vorhandensein von Klumpen und Wellen nahe-

. zu uniiberwindlich.
! - 25 Es wurde nun gefunden, dalk die Hauptursache cieser

: Probleme im Prozessablauf liegt, n#mlich daf das

f

teilchenftrmige Material in dem Luftstrom mitgenomme

o]

- und anschliefend das mitoefiilhrte Gemisch in éie matiten-
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iléende Zone eingefiihrt wird. Um dieses Mitfilhren auf-
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rechtzuerhalten, ist ein schneller Luftstrom erforder-

ich. Der Beschickunasme
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sanmen mit der statischen Aufladung ergibt eine Turbu-
lenz und ein Verklumpen der Teilchen. So bilden sich

am Anfang an der Wand der Venturi-Diise sowie in der
mattenbildende Kammer kleine Materialklumpen. Da die
Klumpen mehr Material sammeln, stellen sich zwei Effekte
ein. Zundchst brechen die Klumpen periodisch los und
werden auf den Lochsieben abgeschieden. AuBerdem neigen
die Klumpen dazu, Kandle fiir die durchgehende Luft zu
schaffen, wodurch ein nicht gleichfdrmiger Eintritt des
Teilchenmaterials in die mattenbildende Zone erreicht
wird. Dies wiederum fiihrt zusammen mit dem schnellen
Eintritt des mitgerissenen Materials in die mattenbil-
dende Zone und guer zu den Oberfldchen der Lochsiebe

zu einer ungleichi®rmigen Abscheidung und zu Wellen-
mustern im Material, das auf den Sieben abgeschieden
wird. Das Mitflihrverfahren kann somit dann nicht ver-
wendet werden, wenn gleichf6rmige Basisgewichte bzw.

Fldchengewichte erreicht werden sollen.

Uberraschenderweise wurde nun gefunden, daB betrdcht-
liche Verbesserungen hinsichtlich der Gleiéhférmigkeit
des Fléchengewichts dann erreicht werden k&nnen, wenn
das Teilchenmaterial und der Luftstrom getrennt in die
mattenbildende Zone eingefithrt werden und wenn andere

wesentliche Znderungen gegeniilber dem Stand der Technik

{
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iormen werden. Dadurch, édaf der Lufistrom variabel

8

herizontal oder vorzugsweise nach oben in das teil-
wird, das durch eine

~ . -

t
eingefihrt wird, welche sich in den oberen

a
iBt, und dadurch, GaB dis L

zueinander so positicgniert werden, daf die
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sichtlich der fehlenden Gleichfdrmigkeit der Ab-
scheidﬁng auf ein Minimum reduziert. Dies hat zur Folge,
daB gleichfdrmige Bahnen mit gleichf&rmigen Flichen-
gewichten und gleicher St&rke in der Gr&Benordnung von

1 mm ohne Schwierigkeiten hergestellt werden k&nnen.

Anhand von Zeichnungen wird die Erfindung beispiels-

weise ndher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 schematisch eine Vorrichtung zur Herstellung
einer Faservliesbhahn mit der Einrichtung
zur gemischten Bildung aus Bindemittel und
Fasermaterial, der mattenbildenden Zone und

Einrichtungen zum Behandeln der hergestellten

Matte,
Fig. 2 die Ansicht D-D von Fig. 1,
Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Ausfiihrungsform

einer Offnung, durch welche Luft in eine

mattenbildende Zone eintritt und

Fig. 4 eine Vorrichtung mit zwei mattenbildenden

Zonen.

’ -
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ig. 1 gezeigt ist, werden die angelieferten

0]

F
Bzllen bestehend aus Minerzliwo

}....l

le auf einem FOrderband
11 angeordnet und bei 12 zertrennt. Nach der Zertrennung

- wird das Material auf einen Fdrderer 13 iberfiihrt und
1

unter einer Schligertrommel 14

i

orbeigefiihrt, wodurch

eine anfdngliche Trennung éer Eazllen 10 in Fasern 15

15 adf einen Forderer 16 uné werden dann auf einen ge-
nexgten, mit Stiften versehenen Tirderer 17 cebracht.

(R OROROS O3S



Material nivelliert wird. Das zugefiihrte Material wirg
- durch eine Rolle 19 in eine gravimetrische Zufiithrungs-

einrichtung 20 abgenommen, die eine Rinne 21;}Kom—

pressionswalzen 22 und 23 und eine MengenstrommeBein-

5 richtung 24 aufweist. Von der Einrichtung 20 aus werden

die Fasern 15 tber Zufihrwalzen 25 und 26 auf eine

Mo [

Auflockerungswalze 27 gebracht. Die Auflockerungswalze
- 27 1&Bt die Fasern 15 auf einen F&rderer 30 fallen,

der sie unter einer Bindemittelzugabestation 31 vorbei-

PRI

- 10 fihrt. Die Bindemittelzugabestation 31 hat eine nicht

gezeigte gravimetrische Zufilhreinrichtung und gibt auf

T r DT T S

die Fasern 15 auf dem Fborderer 30 eine gewiinschte

Menge eines Bindemittels 32 ab. Die in Schichten liegen-

den Fasern 15 und das Bindemittel 32 werden dann durch

15 eine Zuflockerungswalze 33 vermischt und in eine Auf-

PR S S RS

fasereinrichtung 34 einer ersten Offnung 35 der matten-
% bildenden Zone 36 gefiihrt. Die Auffasereinrichtung 34

L hat Zufihrungswalzen 40 und 41, eine VorreiBerwalze 42
und eine Abnahmebiirste 43.

20 Die mattenbildende Zone 36 ist mit Ausnahme der Siebe

45 und 46 dort,wo es mdglich ist, aus einem Material

R A )

gebaut, welches im wesentlichen elektrisch nicht leitend

ist, wie beispielsweise Plexiglas. Obwohl bestimmte

TRATH

Metallstlicke filir bauliche oder andere Zecke erforder-—
£ind, neigen elektrisch leitende Flichen zur

. izchenfdrmigen Ausbildung von statisch geladenen Teil-

hen auf diesen Oberflichen. Dies muB soweit mdglich

. "vermieden werden. Lochsiebe bestehen gewthnlich aus

SR irerm leitenden Material. Fiir das untere Sieb 45 wirg
€

L
o

s solchen Materials bevorzugt. Eine

c e

grifere Breite ist mit einem oberen Sieb 46 mbglich,

. "&-Ches aus einem nicht leitenden Material besteht,

aus Runststoff. In die mattenbildend

itt Luit durch eine zweite OFffnung 44 ein und
1

¥Zschung aus Mineralwolle und Bindemitte

N Lt
i ey



Das mitgerissene Gemisch wird dann auf dem ersten Loch-

. sieb 45 und dem zweiten Lochsieb 46 als Filz abgelegt.

LTI O TS PR AP e

“Die Siebe 45 und 46 werden an einer Spaltdffnung zu-
sammengebracht. An dieser Stelle wird der Filz der

ié 5 Mischung in einer Verfestigungszone 48 verfestigt.

@ . Vor dem Verlassen der Verfestigungszone 48 an einem

Offnungsspalt 49 tragen eine obere Stampfeinrichtung

7 . 50 und eine untere antistatische Einrichtung 51 zur

Losung des verfestigten Materials von den Drahtsieben

-7 10 Dbei. Das verfiestigte Material l&uft iiber Uberfiihrungs-

rollen 52 in einen Ofen 53, wo es getrocknet, gehirtet

- oder auf andere Weise behandelt werden kann.

Bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel hat die matten-

bildende Zone 36 ein erstes Lochsieb 45 und ein zweites

15 Lochsieb 46. Das zweite Lochsieb 46 kann entfallen und
beispielsweise durch eine Platte eines nicht leitenden
Materials oder durch ein keine Ldcher aufweisendes
Drahtband ersetzt werden. Mit einer Vorrichtung herge-
stellte Faserbahnen, die nur ein Lochsieb hat, k&nnen

20 in manchen Fdllen eine willkiirlichere TeilchengrdBen-
verteilung als Bahnen haben, die mit einer Vorrichtung

mit zwei solchen Sieben hergestellt werden. Unabha@ngig

davon hat in vielen F&llen und insbesondere bei der
Herstellung von einen Kern aufweisenden Bauplatten die
25 willklirliche Verteilung der Teilchen einen geringen

Einfluf auf das Endprodukt.

.....

hen Modifikation werden an der Vorrichtung

%5 ) auch a rnderungen erforderlich. Wenn das zweite

Z Eieb 46 beispielsweise durch eine Platte ersetzt ist,

; 30 muf die Verfestigung der als Filz abgelegten Bahn an der
- Speltdfinunc 47 mit Hilfe einer Abdichiuncswalze er—

| reichit werden. Bei Fehlen eines cberen Sishsz in der
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darin besteht, das LGsen der Bahnen vom oberen Sieb

zu unterstiitzen.

Bei der in der Zeichnung gezeigten Anordnung l&uft das
Sieb 45 in Richtung A durch den unteren Bereich der
mattenbildende Zone 36, widhrend das Sieb 46 in die
mattenbildende Zone 36 eintritt, indem es um eine

Walze 58 lzuft, sich in Richtung B zur SpaltSffnung

47 bewegt und die mattenbildende Zone 46 verldBt,

wobei es um eine Rolle 59 l#uft. Die Lochsiebe 45 und
46 haben Einrichtungen 60 bis 63 zum Absaugen von Luft
durch die Siebe. Die mattenbildende Zone 36 hat weiter-
hin Deckenabschnitte 64 und 65, einen Mantel 66, der

die Faserungseinrichtung 34 aufnimmt, eine Riickwand
67 und Seitenwd@nde 68 und 6% (Fig. 2).

Die zweite Offnung 44 ist in der Riickwand 67 angeordnet
und nach oben so gerichtet, daB die in die mattenbildende
zZone 36 durch die 0ffnung eingefilhrte Luft insgesamt

in der Richtung C gefiihrt wird. Es ist auch mdglich,

daB die Luft durch die Offnung 44 horizontal eintritt.
Bei einer solchen horizontalen Einfithrung wird jedoch
eine weniger zufriedenstellende Filzbildung erreicht.

Das Einfiihren von abwdrts gerichteter Luft durch die
Ofinung 44 muB vermieden werden, da dies zu schlechten

bnissen fihrt.

ty
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i der gezeigten bevorzugten Ausfitihrungsfcrm sind di

e e
" 6ffnungen 35 und 44 als einzelne Offnungen dargestellt.

im Hinblick auf die GrdBe und andere Griinde k&nnen
jedoch auch eine Vielzahl von Offnungen zum Einfiihren

€es Teilchenmaterials oder der Luft in die mattenbilidende
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hier werwendete Einzazhlterminoclogie auch, ¢zl =ine

vielzahl ger jeweils angegsbenen Einrichtung vorhanéen
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Die zweite Offnung 44 hat Einrichtungen, um die

Richtung der einstrdmenden Luft, wenn sie in die matten-
bildende Zone 36 eintritt, variabel zu steuern, woilir
hin und her verschwenkbare Leitplatten 77 besonders ge-~

eignet sind, wie dies in den Figuren 2 und 3 gezeigt

ist.

Die zweite Offnung 44 hat Seitenwdnde 73 und 74, eine
obere Wand 75 und eine untere Wand 76. Die beiden
Stirnseiten der Offnunge sind offen. In der Offnung ist
eine Reihe von Leitpiatten 77 angeordnet. Die Leit-
platten 77 sitzen auf Zapfen 78, die drehbar in Kontakt
mit der oberen Wand 75 und der unteren Wand 76 stehen,
so daB die Leitplatten 77 um die Achsen der Zapfen 78
verschwenkbar sind. Die Enden der Leitplatten 77, die
am weitesten von der mattenbildenden Zone 36 entfernt
liegen, sind Uber Verbindungsstiicke 80 mit einem Schaft
79 fir die Hin- und Herbewegung der Leitplatten ver-
bunden. Die gezeigte Leitplattenanordnung ist fiir die
Steuerung der Richtung des Luftstroms besonders ge-
eignet, es kdnnen jedoch auch andere Strdmungssteuer-—
einrichtungen in der zweiten Offnung 44 oder hinter

dieser Offnung oder in der mattenbildende Zone 36 ein-—

gesetzt werden.

t—4

n Betrieb werden das erste Lochsieb 4 das zweite

(S]]

un

(93]

Lochsieb 46 in die Richtungen Z bzw. B von Fig. 1

-

bewegt, so daB sie an der Spalttifnung 47 zusammen-—

lavien bzw. konvergieren. Die Ibsaugeinrichtungen 60,

& -

-

61 und 62 ziehen Luft aus der mattenbildenden Zone 36

ocmit wird in der mattenbild

e
cativer Druck bzw. Unterdruck aufrachie—ha”:
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Bevorzugt ist als anorganisches Fasermaterial Mineral-
wolle, es k®nnen jedoch auch andere .Fasern verwendet
werden. Beispiele fiir solche Materialien sind an-
organische Fasern, beispielsweise aus Glas, Keramik
oder Wollastonit, Naturfasern, wie Baumwolle, Holz-
fasern oder Fasern aus anderem Zellulosematerial, und
organische Fasern, beispielsweise aus Polyester oder
Polyolefinen. AuBerdem kdnnen Materialien, wie Perlit

und verschiedene Tone eingeschlossen sein.

Wenn eine Mischung aus Bindemittel und hauptsdchlich
anorganischem Fasermaterial durch die erste Offnung
35 eingefiihrt wird, wird sie von der nach oben ge-
richteten Luft durchschnitten, die duxrch die zweite
Offnung 44 eintritt. Die Leitplattenanordnung der
zweiten Offnung 44 kanalisiert die Luft in variabler
Weise. Die Offnung 44 ist vorzugsweise so gerichtet,
daB die Luft die Mischung des Materials unmittelbar
unter der ersten O0ffnung 35 durchsetzt. Das sich er-
gebene mitgerissene Materialgemisch wird auf dem ersten
und zweiten Lochsieb 45 bzw. 46 abgelegt, wenn die
die Mischung mitreiBende Luft durch die Siebe abge-

saugt wird. Die Absaugung der Luft durch die Siebe kann

.von der Bedienungsperson eingestellt werden, so daB

man Produkte mit unterschiedlichen Eigenschaften erhalt.
Obwohl eine einzige Absaugeinrichtung hinter jedem

Sieb verwendet werden kann, werden mehrere Abszugein-
richtungen 60, 61 und 62 verwendet, die unter dem ersten
Lochsieb 45 angeordnet sind. Dadurch kann die Luftab-
saugung in zweierlei Weise variiert werden, né&mlich ein-
mal durch Zndern der durch die verschiedenen Bexreiche
eines einzelnen Siebs, beispielsweise iber die Ein-
richtungen 60, 671 und 62, abgesaugten Menge, und durch

, 8ie durch das oObere unc



10

15

20

I
-
La)

|

Feine Teilchen, die leichter als grcBe Teilchen sing,
folgen dem Luftstrom und werden deshalb als Filz auf
den Abschnitten der Siebe abgeschieden, durch welche
der gr68te Teil der Luft abgesaugt wird. Wenn bei-
spielsweise 90% der Luft durch das eine Sieb abge-
saugt werden, wird der Hauptteil der feinen Teilchen
auf diesem Sieb abgelegt. Die Einstellung der Schichtung
und des Basisgewichts bzw. Flichengewichts. k&nnen
andererseits auch durch variables Absaugen der Luft
durch die verschiedenen Abschnitte eines einzigen
Siebs beeinfluBt werden. Wenn Bahnen geringer Stirke
erwinscht sind, ist eine variable Absauqung der Luft
durch die Einrichtungen 60, 61 und 62 duBerst vorteil-—
haft. Unter diesen Umstinden wird der Hauptteil der
Luft durch das Sieb 45 zuriick an der mattenbildenden
Zone unter Einsatz der Absaugeinrichtung 62 abgesaugt,
wdhrend geringere Mengen unter Verwendung der Absaug-
einrichtungen 60 und 61 entfernt werden. Das variable
Absaugen ist eine andere Art, um einen turbulenten
Durchgang des mitgerissenen Materials durch die Ober-
fléche des Siebs 45 in der Ndhe der Spalt&ffnung 47

zu vermeiden.

Platte oder ein lochfreies Drahtband. Durch blofes

Zbschalten der Zbsaugeinrichtung hinter dem Sieb 46

wirc¢ im wesentlichen die gesamte Luft durch das erste

- Lochsieb 45 abgesaugt. Diese 2Zlternative ist jedoch

richt vollstindig zufriedenstellend, &a, auch wenn &ie
gesamte Luft durch das Sieb 45 geftihrt wird, bestimmtes
teilchenfrmiges Material am Sieb 46 haften bleibt,

22 zZu einer St&rkenZnderung in dew erhalienen Produk

=i wesentlicher Kachteil des mi* der Verrichtung nackh

PrS ¥ o=
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der US-PS 4 097 209 hergestellten Materials ist die
fehlende Gleichfdrmigkeit, die auf einer Vielzahl von
Faktoren beruhen kann, wie dies erliutert wurde. Ein
weiterer, noch nicht erwdhnter Faktor ist jedoch der
schmale Anstellwinkel zwischen den konveraierenden
Lochsieben. aAufgrund dieses kleinen Winkels rutscht,
wenn das mitgerissene Material in die mattenbildende
Zone eintritt, die teilchenfdrmige Materie mit hoher
Geschwindigkeit iiber die Fldchen der Drahtsiebe. Dieser
turbulente Strom ist mit statischen Aufladungen im
mitgerissenen Material durchsetzt, was Wellenmuster auf

dem abgelegten Material ergibt.

Aus diesen Griinden ist der Winkel zwischen den Sieben
45 und 46 an der Spaltdffnung 47 so bemessen, daB ein
turbulenter Durchgang des mitgerissenen Materials iiber
den Oberfl&dchen der Siebe vermieden wird. Der Winkel
an der Spaltdffnung bei der Vorrichtung nach der

US-PS 4 097 209 betrdgt etwa 12°. ErfindungsgemiB wer-
den demgegeniiber Winkel von nicht weniger als etwa

20° bevorzugt. Der Winkel darf jedoch nicht zu gro8
sein, da auf dem Sieb 46 abgelegtes Material sonst reift
oder vom Sieb abfidllt, wenn es um die Rolle 59 gefihrt
wird, vor allem wenn dicke Matten hergestellt werden.

Bevorzugt wird deshalb ein maximaler Winkel von nicht
mehr als etwa 55°.

flhrung der Luft durch die zweite Offnung

n
t ein weiterer Faktor die Art des Zb~
s s auf den Loch-
i

ie zweite
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relativ flachen Winkel iiber das erste Drahtsieb 45 zu
laufen. Die beiden Effekte fiihren dann zu Wellenmustern
und zu fehlender Gleichférmigkeit. Die zweite Gffnung
44 wird deshalb in den oberen Abschnitten der Riickwand
67 angeordnet. Ehnliche Probleme k&nnen auftreten,

wenn die zweite Offnung 44 in das teilchenfbrmige
Material nach unten gerichtet ist oder wenn sie zu
weit von der ersten Offnung 35 entfernt ist. Die in

der Zeichnung gezeigte Vorrichtung mit den vorstehend
beschriebenen Abmessungen fithrt dann zu optimalen Er-
gebnissen, wenn der Abstand zwischen der ersten Offnung
35 und dem ersten Lochsieb 45 nicht kleiner als 90 cm
und wenn der Abstand zwischen dem inneren Ende der
zweiten Offnung 44 und der Stelle, wo der nach oben
gerichtete Luftstrom die Materialmischung schneidet,
etwa 60 cm betr&gt.

Diese Ergebnisse konnen etwas auch dadurch variiert
werden, daB der Winkel an der Spaltdffnung 47 vergrdBert
wird. Dieser Winkel und die Anordnung der zweiten
Offnung 44 kdnnen beide variiert werden, - um das gleiche
Ergebnis zu erhalten. Dabei ist zu beriicksichtigen,

daB das teilchenfdrmige Material die Oberfléchep der
Drahtsiebe 45 und 46 im nicht turbulenten Zustand und

im wesentlichen nicht parallel dazu erreichen soll.

Die in der zweiten Offnung 44 angeordneten Leitplatten 77

sind ein wesentlicher Beitrag zur Erfindung. Der Zuf-

“bau von Wellenmustern mit der Zeit Eei den bekannten Vor-

30

richtungen erfolgt teilweise aufgrund einer Kanalisierung

(o7}
o}
H

ch éas statisch induzierte Abiegen der teilchen-
fOrmigen Materialien in verschiedenen Ebschnitten des
Durchcangs, durch den das mitgerissene Material ge-

€, und teilweise aufgrund der Zrt und Weise
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gefilhrt wird, das vorher als Filz auf den Lochsieben

abgelegt worden ist. Die Leitplatten 77 beseitigen

- dieses Problem dadurch, daB sie vor und zuriick schwin-

gen. Wenn der Schaft 79 insgesamt 1l&ngs der Bahn EF in
Fig. 3 vor und zurilick schwingt, werden die Leitplatten
zuerst nach der einen Seite der mattenbildenden Zone
36 und dann zur anderen Seite der Zone hin gerichtet.
Dies hat zur Folge, daB kaum Mdglichkeit fiir eine
Kanalbildung besteht und daB das teilchenfdrmige, auf
den Drahtsieben 45 und 46 abgelegte Material viel

gleichfOrmiger ist.

Die Uberlegenheit der Erfindung ergibt sich deutlich
aus der Art des mit der erfindungsgemdfen Vorrichtung
nach dem erfindungsgemd@Ben Verfahren hergestellten
Materials. Wie erwd@hnt, kOnnen mit den Vorrichtungen
nach dem Stand der Technik nur relativ dicke Produkte
nhergestellt werden. Wenn beispielsweise ein Gemisch aus
Bindemittel und Mineralwollefaser in einem Luftstrom
mitgeftihrt und in die mattenbildende Zone gemdB der
JS-PS 4 097 205 geleitet wird, erhd&lt man ﬁaterialien
—it einer Stdrke von 2,5.cm .oder mehr und einer Vielzahl
von Ungleichfdrmigkeiten aufweisenden Bereichen. Er-
fIindungsgemdB kdnnen derartige dicke Produkte ebenfalls

hergestellt werden, jedoch mit.hoher Fertigungsge-

n
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it, und zwar frei von Verklumpungen oder
tern, wie dies bei den Produkten nach dem

s
Stand der Technik der Pall ist.
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ikt Hlumpenbildungen vorhanden sin€.Solche Schwierig-
keiten treten bei der Erfindung nic

orrichtung und beil
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erfindungsgemdBen Verfahrens erh#lt man Vliesbahnen

mit gleichf®rmigen Fldchengewichten und geringer Stirke.
Die Vorteile solcher dinnschichtiger Materialien sind
bemerkenswert. Durch Verwendung von zwei mattenbildenden
Zonen, wie sie hier beschrieben sind, ist es beispiels-
weise mdglich, sandwichartige Bauprodukte herzustellen,
welche diinne AuBenhdute und einen Mittelkern haben. Ein
Ausfiihrungsbeispiel einer solchen Vorrichtung ist in
Fig. 4 gezeigt, in der die Einrichtungen zur Ausbildung
der teilchenf&rmigen Mischung und zum Hdrten und Endbe-

arbeiten nicht gezeigt sind.

Die untere mattenbildende Zone 83 und die obere matten-
bildende Zone 84 sind in der vorstehend beschriebenen
Weise gebaut, wobei die einzelnen mattenbildenden Zonen
wahlweise ein oder zwei Lochsiebe aufweisen k&nnen. Jede
Zone wird mit'Mischungen aus Bindemittel und einem ge-
eigneten Fasermaterial versorgt, die in Materialbahnen
der besckriebenen Weise umgewandelt werden. Die Bahnen
treten ats den Zonen 83 und 84 an den Offnungsspalten

85 bzw. E5 aus. Die untere Bahn 87 wird von dem Fdrderer
88 iiber Ub=rfilhrungsrollen 89 auf einen Férderer 90 ge-
fihrt. Eine Kernablagestation 91 legt dann eine Kern-
mischung 82 auf der Bahn 87 ab, wobei eine Glittungs-—
einrichtung 93 das Kernmaterial nivelliert. Die Station
91 hat eine nicht gezeigte gravimetrische Zufiihrungein-

richtung, wie sie bereits vorher beschrieben ist.-

" Die obere Bahn 94 tritt aus dem Offnungsspalt 86 aus

und l&uft tber Uberfiihrungsrollen 95 auf einen Férderer
96 und eine nach unten gerichtete Gleitwanne 97, wo-

durch die obere Bahn 94 auf der Oberseite der nivellierten

l

.ernxischung abgesetzt wird. Der lose Verbundkdrper

I

- -

wirG Gann durck eine Vorkempressicnsanordn nunc 98 kom-
primiert und tritt aus derm UZfnungsspalt 92 als Zufban
aue, der eine ausreichende Fesztickeit hat, Gal er einer
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weiteren Verarbeitung und Hartung zugefilhrt werden kann,

ohne daB merkliche Schiden auftreten.

Mit dieser Vorrichtung kann eine breite Vielfalt von
Produkten hergestellt werden. Wenn beispielsweise ein
Gemisch aus geschdumten Perlit und Bindemittel als Xern-
mischung verwendet wird, kann die Produktpalette von
Produkten mit guten akustischen Eigenschaften bis zu
Prcdukten mit hoher ZerreiBfestigkeit variiert werden.
AuBerdem kOnnen Platten in einem einzigen Arbeitsgang
hergestellt werden, was bisher nicht der Fall ist. Be-
kannt ist, bestimmte sandwichartige Prcdukte dadurch
herzustellen, daB gesonderte &duBere HZute hergestellt
und mit einem Kernmaterial unter Verwendung einer
Klebstoffschicht haftend verbunden werden. Die Erfindung
ist demgegeniiber deutlich iiberlegen, und zwar nicht nur,
daB duBerst einfach Klebstoffschichten vermieden wer-
den, sondern auch, weil die Art der Herstellung eine
unterschiedliche Verdichtung des Prcdukts ermdglicht,
ohne daB separate Laminierungs- und Prerorcange er-
forderlich sind.

Das genannte Produkt mit Perlitkern ist ein gutes Bei-
spiel flir diese Phdnomen. Die ZuBeren Lagen aus Mineral-
wollie und Bindemittel haben eine niedrige Druckfestig-
, widhrend der Kern aus geschiumten Perlit eine
hohe Pruckfestigkeit hat. Wenn der Verbundaufbhau zu-
sammengedrickt wird, wirkt der Kern als Ambof, gegen den
“uBeren Schichten gedriickt werden. Dies fiihrt zu
einer Verdichtung der ZuBeren Schichten, jedoch im
wesentlichen zu keiner Verdichtung des Kerns. Gleich-—
zeitic nimmt der Xern Unregelm&dBigkeiten in den AuBen-
schizhten auf, wodurch man glatte ZuBenflichern mit

cielchifrmiger Dichte erhdlt.

ercicntung
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des zusammengesetzten Aufbaus besteht darin, den Kern
und die Héute nacheinander zu h&rten. Wenn beispiels-
weise eine Verbundstruktur hergestellt wird, die einen
Kern mit einem Bindemittel hat, daB eine niedrigere
Hiartungstemperatur als das Bindemittel fiir die Hiute
hat, wird der Verbund durch einen Durchgangskonvektions-—
ofen gefiihrt, der auf eine Temperatur eingestellt ist,
die das Kernbindemittel, jedoch nicht das Hautbinde-
mittel h&rtet, so daB man einen Aufbau mit ungehidrteten
AuBenhduten erhdlt. Wenn diese HZute bzw. AuBenschichten
dann gegen den Kern gedriickt und gehdrtet werden, k&nnen
sehr dichte Hdute erzeugt werden. Der gleiche Effekt
wird durch Verwendung von Bindemitteln mit #hnlichen
Hartungseigenschaften erhalten, wobei jedoch eine er-
forderliche Hiartungskomponente aus dem Hautbindemittel
ausgeschlossen wird. Wenn die erforderliche Komponente
zusdtzlich zugegeben und die Verbundmasse komprimiert
und gehdrtet wird, erh&lt man Gichte, harte Hiute. Ein
Beispiel fiir eine solche Alter—ztive ist der Einsatz
eines Bindemittels, wie ein Norclac-Phenolformaldehyd-
harz, aus dem das Vernetzungsmitiel, nZmlich Hexa-
metylentetramin ausgeschlossen is

ErfindungsgemdB kdnnen derartige Strukturen sowie eine
Vielzahl anderer Schichtk®rper mit unterschiedlichen
Eigenschaften hergestelli werden, was anhand der nach-

stehenden Beispiele ndher erliutert wird.

Beispiel I

Dieses Beispiel veranschaulicht die Herstellung eines

Produkts mit etwa 87% Minerzlwolle und 13% pulverflrmigen

phupol schen Bindemittel. Das erhaltene Produkt hat
eine St&rke von etwa 2,8 cm uné eine Dichte von siwa

0,1 g/crw®. Das Produkt wird mit der Vorrichtung von
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Fig. 4 mit zwei mattenbildenden Zonen hergestellt. Die
untere mattenbildende Zone 83 besteht dabei aus Plexi-
glas. Der Abstand zwischen der Spalt&ffnung 47 und der
Rickwand 67 betrdgt etwa 2,8 m, die Zonenbreite wird
zwischen den Seitenwdnden 68 und 69 zu etwa 66 cm ge-
messen, die vertikal zwischen dem Sieb 45 und dem Mit-—
telpunkt der VorreiBerwalze 42 gemessene Hdhe betrdgt
etwa 1,7 m. Der Winkel der Spaltdffnung 47 liegt bei
etwa 25°. Die obere mattenbildende Zone 84 hat einen
Abstand zwischen der Spaltdffnung 47 und der Riickwand
67 von etwa 2,1 m, Breite und HBhe entsprechen der
mattenbildenden Zone 83. Der Winkel an der Spaltdffnung
47 liegt bei etwa 48°.

Fir jede mattenbildende Zone 83 bzw. 84 werden Mineral-

wollefasern getrennt und auf einem Fdrderer 30 mit einem

Mengenstrom von 3,4 kg/min. unter Einsatz einer gravi-
metrischen Zufiihreinrichtung (Vectroflo) zugefiihrt. Das
Phenolharz wird auf die Fasern in der Station 32 mit

einer Menge von 1 kg/min. aufgebracht. Dieses Material
wird durch die Auflockerungswalze 33 vermischt und der

jeweiligen Faserungseinrichtung 34 zugefiihrt. Die .Siebe

in den jeweiligen Kammern laufen konvergent gegeneinander

mit etwa 3 m/min. In die Kammern wird Luft mit einem

Volumenstrom von etwa 135 m®/min. eingefiihrt und durch

(87}
"

ie formenden Siebe 45 und 4£€ abgefiihri. Der Druck in
eder formenden Kammer liegt um etwa 520 Pa unter Gem
AtmDsphiErendruck, was mit einem Dwyer-MeBgeridt bestimmt
S. In der unteren formgebenden Kammer werden etwa

0% der die Mischung mitfithrenden Luft Gurch das den
1

Gieser Luft durch die Abfihreinrichtung 62 abgezogen
- In der oberen formgebenden Kammer werden etfwz
t durch das obere fecrmoebende

»; Wobei das Zbsaugen nicht variiert
4

Leitpiatten 77 werden in Jeder {Zfnung

th

b
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mal hin-und herbewegt.

Die als Matte abgelegten Materialien laufen konvergent
an den Spaltbffnungen 47 zusammen und werden in den
Verfestiqgungszonen 48 verfestigt. Unmittelbar vor dem
Verlassen der Verfestigungszonen 48 werden die Verbund-
materialien gleichzeitig durch eine Stampfeinrichtung
50 geriittelt und der Antistatikeinrichtung 51 ausge-
setzt. Die Stampfeinrichtung 50 ist so eingestellt, daB
sie gegen die Riickseite der Siebe 46 etwa dreiBigmal
pro Minute schldgt, wodurch die Matten abwechselnd
komprimiert und freigegeben werden. Diese Vorrichtungen
tragen dazu bei, die mechanische Haftung auf.ein Minimum
zu reduzieren. Die Antistatikeinrichtungen 51 sind her-
kommliche Alphateilchenemitter, welche die Ladungen aus
den Fasermatten entfermen und die statische Haftung

auf ein Minimum reduzieren. Bei getrennter Verwendung
dieser Einrichtung oder wenn sie ilberhaupt nicht ver-
wendet werden, wird ein vollstd&ndiges Abldsen des
mattenfOrmigen Materials von den Sieben nicht erreicht.
Die gleichzeitige Verwendung dieser Einriéhtungen er—
mdglicht jedoch eine gute Abtrennung, so daB man Pro-

dukte mit hoher Qualitdt erhdlt.

Die einzelnen von den mattenbildenden Zonen 83 und 84
austretenden Siebe werden konvercierend zusammengefihrt
und unter Verwendung einer Vorkomrressionsanordnung

98 vorkomprimiert. Diese Einrichtung ist so eingestellt,

“daf die Spaltdifnung die verfesticie Bahn sehr leicht

bertihrt. Das verfestigte Material wird dann durch einen
Durchgangskonvektionstrocknungsofern gefithrt und etwa

.....

hitzt ist. %Ehrend dieser Zeit schmiizt das

drei Minuten Luft ausgesetzt, die auf etwa 200° C er-
h
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Durchgangskonvektionstrocknungsofen austretende Platte
einen etwas plastischen Zustand hat, wird sie nach-
kalibriert und gekiihlt . Durch die Nachkalibrierung
wird die Stdrke der Platte auf etwa 3,8 cm eingestellt.
Das gleichzeitige Kiihlen mit Umgebungsluft reduziert
die Plattentemperatur auf weniger als 120°. Das so er—
zeugte Produkt hat ohne Nachkalibrierung in der Stirke
eine Toleranz von = 1 mm, bei Einsatz der Nach-

kalibrierung betrdgt die Toleranz in der Stirke

0,25 mm.

Die akustischen Leistungsdaten der so hergestellten Pro-
dukte weisen eine Schallisolierklasse NIC von 20 .und
einen Schallreduktionskoeffizienten NRC von 95 auf.

Das Produkt ist somit fiir eine Vielzahl von akustischen

Hochleistungseinsdtzen geeignet.

Beispiel II

Dieses Beispiel beschreibt die Herstellung eines sand-

wichartigen Produkts mit folgender Gesamtziusammensetzung:

Bestandteil ' Gewichtsprozent auf
Feststoffbasis

Mineralwolle 24,21

pulveriGrmiges Phenolbinde-

mittel 1,82

geschZumter Perlit 64,35

fitssiges Phenolharz 7 9,62

Die ZuBeren Schichten weisen 93% Mineralwolle und 7%
pulverfdrmiges Phenolbindemittel au®, wihrend die
-ernmischung 87% expandierten Perlit und 13% fliissiges
enolharz hat. Die Mineralwollefazsern werden auf den

£réerer 30 des oberen uné unteren formgebenden Systems
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83 und 84 mit einer Menge von 1,1 kg/min. gebracht.

Das pulverfdrmige Phenolharz wird dann auf den Fdrderer
30 durch die Station 32 mit einer Menge von 0,084 kg/min.
aufgebracht. Dieses Material wird durch die Auflockerungs-
walze 33 zusammengemischt und der Faserungseinrichtung

34 jeder mattenbildender Zone zugefiihrt. Mit der
nachstehenden Ausnahme entsprechen die Betriebspara-

meter denen von Beispiel 1.

Die Zusammensetzungen aus Mineralwolle und Bindemitteln
werden in die jeweiligen mattenbildenden Zonen einge-
bracht und als Filz auf den Lochsieben 45 und 46 wie

in Beispiel 1 abgelegt. Im vorliegenden Fall wird je-
doch die Luft mit unterschiedlichen Werten durch die
Lochsiebe in der unteren Kammer abgesaugt. Dadurch wer-
den etwa 75% der Luft durch das untere formgebene Sieb
45 der Zone 83 abgezogen, wahrend anndhernd 25% durch
das obere formgebende Sieb 46 abgezogen werden. Der
statische Druck in jeder dieser Kammern liegt etwa

460 Pa unter dem Atmosphdrendruck gemessen mit einem

Dwyer-MeBgerdt.
Die Matten konvergieren an den jeweiligen Spaltdffnungen
47, werden in den Kompressionszonen 48 verfestigt, mit

den Stampfeinrichtungen 50 und den Antistatikein-

efithrt. Wenn die untere Matte auf den
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tberfiihrt ist, wird in der Zugabestation
guf der unteren Matte eine Mischung von 23% fliis-
sigen Phenolharz und 77% geschZumten Perlit in einer
tenge von 4,4 kg/m® bestimmt auf nasser Basis, abge-
Die Kernmischung wird mit der Gl&tteinrichtung

c nivelliert, mit der oberern Matte 94
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Hohe am Offnungsspalt 99 etwa 1,4 cm betrdgt. Dies
bedingt, daB das austretende Material durch die enge
Spalt6ffnung ausgepreBt wird. Die Stirke der sich er-

gebenden vorkomprimierten Masse betrdgt etwa 1,8 cm.

Die Vorkompression dient dazu, der erhaltenen unge-
hérteten Platte eine ausreichende Festigkeit und einen
definierbaren Rand zu geben, sc daB die Platte durch
die aufeinanderfolgenden Vorerhitzungs- und Hirtungs-
stufen ohne Perlitverlust aus dem.Kern oder Beschddigung
des Verbundkdrpers gefdrdert werden kann. Nach der Vor-
kompression wird die Platte zu einer Durchgangskon-
vektionstrocknungseinrichtung gefiihrt, wie sie in

Fig. 1 gezeigt ist. Dabei wird jedoch die obere Kom-
pressionseinrichtung bei der Herstellung des Kernpro-
dukts nicht verwendet. Der Zweck der Durchgangskon-
vektionstrocknungseinrichtung besteht darin, daB Kern-
produkt mit einem nach unten gerichteten Luftstrom
vorzuerhitzen, wodurch die Kernmischung im wesentlichen
getrocknet und gehdrtet wird, wobei lediglich die
AuBenhdute im wesentlichen ungehdrtet bleiben. Demen-
sprechend bleibt die Temperatur der Luft in dem Durch-
gangskonvektionstrocknungsofen unter 150°.C, also auf
einer Temperatur, bei der das Bindemittel der Haut nicht
hartet. Die Vorerwdrmung erfolgt wihrend eines Zeit-
raums von eitwa 2 Minuten.

ie Vorerwdrmung folgt das Schneiden der Pl

bettpresse beschleunigenden Férderer. dufgrund der ge-
inschten Produktstirke von etwa 16 mm werden in der
S

Presse geeignete Anschldge benutzt, um eine iibermiBige
a

reratur betrdgt 230° C, obwohl ZLnderunger zwischen
i80° C und 290° C mBglich sind. Die Verweilzeiten in

£ Presse variieren zwischen etwa 15 Sekundesn und
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etwa 15 Minuten, obwohl eine Kompressionszeit von
etwa 1 Minute und 30 Sekunden bei 230° C zu guten Er-
gebnissen fihrt. Wahlweise kann eine Bandpresse fiir

das abschlieBende Hi&rten und Pressen verwendet werden.

Die erhaltene Platte hat eine Gesamtstdrke von 16 mm
und eine Dichte von 0,32 g/cm®. Die ungefiZhre Stirke
der oberen und unteren Haut ist jeweils 1 mm. Die
Stdrke des Kerns liegt bei 14 mm. Die ungefihre Dichte

der Haut betr&dgt 0,55 g/cm®, wihrend die Kerndichte
bei etwa 0,26 g/cm® liegt.

Beispiel III -

In diesem Beispiel wird die Herstellung einer ge-
pragten sandwichartigen Bauplatte beschrieben. Das
Produkt wird wie in Beispiel 2 bis zu dem Punkt ge-
fertigt, wo die ungehdrtete Platte aus den Vorkom-
pressionsrollen 98 austritt. In diesem Fall wird das
Material -in die Durchgangskonvektionstrocknungsein-
richtung gefiihrt. Dabei wird Luft durch die Platte von
der Unterseite zur Oberseite gefiihrt. Aufgrund des
Umkehrstroms wird die obere Kompressionseinrichtung so
eingestellt, daB sie die Olerseite der Platte etwas
beriihrt, um ein Abheben oder Auswdlben aufgrund des
nach oben gerichteten Drucks des Luftstroms zu ver-—
hindern. Els Folge dieser Behandliung tritt eine H&rtung
v

vom Boden der Platte nach oben ein. Die Bedingungen sind

. S0 eingestellt, daB das Hirten innerhalb von 1,6 mm bis

6,4 mu der Oberfldche des Kernmaterials erfolgt.

EnschlieBend an die Vorerhitzung wird die Platte in
Rohlinge geschnitten und in eine Flachbetipress
Die obere Prefplatte der Presse ist mit einer Prige-
platte versehen. Die Presse wird so eingestellt, dab
die Prégeplatte nur in den oberen ungehirteten Bereich

der Platte eindrinci. Wie in Beispie
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wird eine Temperatur von 230° C bei einer Verweilzeit

von 1 min. 30 s verwendet. Die Dichte und das Flachen-
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Beispiel IV

Dieses Beispiel beschreibt die Herstellung eines sand-
wichartigen Produkts mit einer diinnen, gegen Feuchte
resistenten Innenschicht hoher Dichte. Dabei liegt

folgende Gesamtzusammensetzung vor:

Bestandteile Gewichtsprozent auf
- " Feststoffbasis

Mineralwolle : 35,14°

pulverfdrmiges Phenolbindemittel 6,10

Perlit mit Zementqualitdt 50,76

Harnstofformaldehydharz 9,00

Die AuBenschichten haben 85% Mineralwolle und 15%
pulverfdérmiges Phenclbindemittel, -wihrend die Kern-
mischung 85% Perlit mit Zementgiite und 15% Harnstoff-
formaldehydharz aufweist.

Die Platte wird wie in Beispiel IT beschrieben hergestellt. Die
Endstérke liegt jedoch bei 4,7

[oa]

mm. Die Znschl&ge in
der Vorkompressionseinrichtung sind auf 4,56 mm einge-

t. Die erhaltene Platte hat eine Dichte von

1
- 0,67 g/cm® und ein Flichengewicht von 2,3 kg/m?. Das
F

~

léchengewicht der RuSenhZuvte betrdgt 1,3 kg/m?.

Beispiel V
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folgende Gesamtzusammensetzung:

Bestandteile Gewichtsprozent auf
Feststoffbasis

Mineralwolle 22,17
pulverfbrmiges Phenolbindemittel 3,87
geschdumter Perlit 48,10
Fasern von entrindetem Espen-

holz 11,08
fliissiges Phenolharz 14,78

Die Platte wird wie in Beispiel II hergestellt. Man
erhalt ein Produkt mit einer Stdrke von 16 mm und
einer Dichte von 0,32 g/cm®. Das Gesamtgewicht der
AuBenhdute betr&gt 1,36 .kg/m?. Durch das Vorhandensein
der Holzfaser in diesem Produkt werden Zihfestigkeit

und Schlagfestigkeit erh&ht.

Beispiel VI

In diesem Beispiel werden anhand von zwei alternativen
Modifizierungen die MaBnahmen der sequentiellen Hirtung
erldutert. Die Grundprbzedur ist mit der von Beispiel
IT vergleichbar, mit der Ausnahme, daB einerseits das
Phenolharz kein Hexametylentetraminhirtungsmittel ent-
h&lt

.
1

nd dab

Y
[

as bisher verwendete Bindemittel fiir den

o
o]
o))

G
.ern durch eine Stérkepulver ersetzt wird.

o)

Die gesamte Zusammensetzung der Platte berechnet auf

IoTKeney

rt
b
t!

acis lautet folgendermaBen:

™
S—
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Bestandteile Gewichtsprozent auf
Feststoffbasis
Mineralwolle 24,21

pulverfdrmiges Novolac-
Phenolbindemittel plus
Hexamethylentetramin 1,82
geschdumter Perlit 64,35
pulverfdrmiges Stdrkebinde-

mittel 9,62

Die AuBenschichten haben 93% Mineralwolle und 7%

Bindemittel basierend auf den angegebenen Anteilen
der Bestandteile, wdhrend die trockene Kernmischung
87% geschdumten Perlit und 13% pulverfdrmige Stirke

aufweist.

Die obere und untere Haut wird wie bei Beispiel II
hergestellt, mit der Ausnahme, daB pulverfdrmiges
Bindemittel mit einer Menge von 77 g/min. aufgrund

des Fehlens eines Hartungsmittels zugesetzt wird. Vor
der Zugabe der Kernmischung wird sie mit Wasser auf

ein Niveau von 19% basierend auf dem Gewicht der nassen
Mischung befeuchtet. Die befeuchtete Kernmischung wird
dann iber die Kernauflagestation 91 mit einer HShe wvon
4,8 kg/m® zugesetzt. Der Unterschied gegeniiber der
¥enge von Belspiel 1I ergibt sich aufgrund der zugege-

. .
benern Feuchte.

- venn das zugegebene Material mit Ger GlEtteinrichtung

U
52 nivelliert worden ist, werder die Verbundmaterialien
e

eine’ Durchgangskonvekticnstrockrereinrichtung ber-

Q

nvektiinstrochnuncgeeinrichtung

.
angsks
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positioniert und besteht aus einer Dampfleitung, die
Uber der Platte angeordnet ist, und einer Vakuumein-
richtung, die unter der Platte unter dem Fdrderer des
Trockners angeordnet ist. Wenn die Platte in den Ofen
einl&duft, wird die Ddmpfungseinrichtung dazu verwendet,
Dampf in die Platte mit einer Menge zu ziehen, die aus-
reicht, um die Temperatur des Wassers in der Kernmischung
auf iUber 82°C zu steigern, so daB die Stirke geliert.
Die Platte durchl&uft die Durchgangskonvektionstrocknungs-
einrichtung, wo der Kern getrockent und in der iiblichen
Weise vorerwdrmt wird. In diesem Fall ist es mdglich,
Temperaturen von iiber 150°'C zu verwenden, da das

Bindemittel in den Hduten kein Hiartemittel enthilt.

Nach dem Gelieren und Trocknen wird die Platte in Roh-
linge geschnitten und in einen Sprithstand gebracht.
Darin wird eine zehnprozentige L&sung von Hexametylen-—
tetramin auf die Oberseite und Unterseite der Platte

in einer Menge von 66,7 g/m? aufgebracht. ZnschlieBend
wird die Platt= durch einen Beschleunigungsfdrderer

zu einer Flackobstipresse gebracht und wie in Beispiel
II gehdrtet. Uo—=r der Wirkung der Presse versetzt sich
das Hexametylentetramin, wodurch das Formaldehydhdrtungs-
mittel -freigesetzt wird, mit dessen Hilfe das Harz ge-
hdrtet wird. Die physikalischen Eigenschaften der
Platte sind im wesentlicher die gleichen wie bei dem

Prcdukt von Beispiel II.

“In der gleichen Weise kOnnen asuch gepridgte Produkie her-

gestellt werden, die den zusitzlichen Vorteil haben,
ne teilweise Vorhdrtung wie bei Beispiel III ver-
mieden wird. Wenn also die obere und die untere Haut

unter Enwesentheit von Hexametvlentetraminldsung gehiriet

LElt man eine neue Form mit gewlinschter Prige-

wexcern, er

iorm.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von

Faservliesbahnen

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Faservliesbahn,

dadurch gekennzedichnet, daB eine
Mischung aus Bindemittel und hauptsichlich an-
organischem Fasermaterial hergestellt wird, daB die
Mischung in die oberen Bereiche einer mattenbilden-
den Zone eingefiihrt wird, welche ein erstes be-
wegliches Lochsieb in ihrem unteren Bereich und
wahlweise ein zweites bewegliches Lochsieb auf-
weist, das so angeordnet ist, daB es mit dem ersten
Lochsieb zu einer dazwischen angeordneten Spalt-
6ffnung hin konvergiert, daf die Mischung durch
eine erste Offnung derart eingefithrt wird, daB sie
in einen horizontal oder nach oben gerichteten
Luftstrom f£&11t unéd davon mitgerissen wird, der
durch eine zweite 0ffnung in die mattenbildende
Zone eingeftihrt wird, wobei der zweiten O0ffnung Ein-
richtungen zum Einstellen der Richtung der d&urch
:indurchaehendéern Luft zZugeordnet sing, ¢daf die
Mitfthrer durch das Sieb oder die

Y

s
ellbar abgefihrt wird, um die Mischung

P

= 2 - - % 3~ o~ - wr~} - =S . & -
kEtiv ebzuscheiden, wobei die zweite
4
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Offnung und das wahlweise zweite Lochsieb relativ
zum ersten Lochsieb so angeordnet sind, daB die
Mischung, die auf dem Sieb oder den Sieben abge-
schieden wird, im wesentlichen gleichfdrmig abge-
schieden wird, daB die abgeschiedene Mischung ver-
festigt wird, um eine Vliesbahn des Materials zu
erhalten, und daB das Material verdichtet und ge—

hidrtet wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach

Anspruch 1,. gekennzeichnet durch

A) Einrichtungen (20) zur Aufbereitung einer
Mischung aus Bindemittel (32) und hauptsichlich
anorganischem Fasermaterial (15),

B) eine mattenbildende Zone (36; 83, 84), die tiber
Zufihrungen mit der Einrichtung (20) zur Zufbe-
reitung der Mischung verbunden ist, die Mischung
aufnimmt und
1) eine erste Offnung (35) im oberen Bereich mit

Einrichtungen (40, 41) zum Einfiihren des Ge-
misches,

2) eine zweite Offnung (44), die darin so ange-
ordnet ist, daB durch sie Luft horizontal
oder nach oben gerichtet so eingefiihrt wird,
daB sie die Mischung schneidet und mitreiBt,
und der Einrichtuncen (77, 78, 79) zum
Steuern der Richtunc der durch sie hindurch-
gehenden Luft zugeordnet sind,

3) ein erstes bewegliches Lochsieb (45), Gas im
unteren Bereich der mattenbildenden Zone (36;
83, 84) angeordnet ist und die mattenbildende
Zone durch eine Spalt&ffnung (47) verliBt,und

W

hlweise ein zweite

-

ewegliches Lochsieb

n
[}

a
(46}, das so angeordne: ist, daf es mit dem
put; 14

s
exrsien Lochsieb (45} zur Spaltdifnung (47) kon-

verciert, wobei cas wahlwsice zweite Lochsieb
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(46) und die zweite Uffnung (44) beziiglich
des ersten Lochsiebs (45) so angeordnet sind,
daB die Mischung im wesentlichen gleichfdrmig
auf den Sieben (45, 46) abgeschieden wird,

4) Einrichtungen (60) zum einstellbaren Abfiihren
der die Mischung mitreiBenden Luft durch die
Lochsiebe (45, 46), um darauf die Mischung
selektiv abzuscheiden und

5) Einrichtungen (58, 59) zum Bewegen des ersten
Lochsiebs (45) und des wahlweisen zweiten
Lochsiebs (46) zur Spaltdffnung (47) aufweist,
um eine nicht gewebte Materialbahn -:-zu bilden,
und durch

C) Einrichtungen (48, 53) zum Verfestigen und Er-

hitzen der Bahn und zum Harten des Bindemittels

(32).

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn -

zelchnet, daB das wahlweise zweite Loch-

sieb (46) durch eine Platte aus einem nicht leitenden

Material ersetzt ist.

Vorrichtung nach ZAnspruch 2, dadurch gekenn -

zeichnet, daB das wahlweise zweite Loch-

sieb (46) durch eine keine L&cher aufweisende Draht-
bahn ersetzt -ist.

Vorrichtung nach einem der ZAnspriiche 2 bis 4, dadurch

ekennzeli daf éie Luft durch

g chnet,
é

as erste Lochsieb (45) unter Verwendung einer mehr-
fachen Absaugeinrichtung (60, 61, 62) abgefiihrt wird.

Vorr

ichtung nach einem der Znspriiche 2

4]

ekennzeichnet,

zum Steuern der durch die zweite GFffnun
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
gekennzeichnet durch eine Stampi-
einrichtung (50), eine Antistatikeinrichtung

(51) oder eine Kombination dieser beiden Einrichtungen,
um das Trennen der Bahn von den Sieben (45, 46) zu

erleichtern.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 7,
dadurch gekennzedichnet, daB der
Winkel an der Spaltdffnung (47) nicht kleiner als

etwa 20° und nicht gr&Ber als etwa 55° isj?
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