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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zur verlustfreien Einbringung von Bindemittel in Mineralfaservliese, dadurch
gekennzeichnet, dafd in einer Aufsaugkammer (1) ohne Zuflhrung von Bindemittel auf an sich |
bekannte Weise die Fasern beruhigt und zu einem diinnen Faservlies (4) vereinigt und anschlieRend
in eine von der Aufsaugkammer (1) vllig getrennte Spriih- und Sammelkammer (5) beférdert
werden, in der sich das diinne Faservlies (4) nach dem Verlassen des Aufsaugbandes (2) oder eines
dazwischengeschalteten Ubergabebandes wieder auflost und in Form von Einzelfasern und/oder i
Faseragglomeraten durch Schwerkraft abwarts bewegt, wahrend des freien Falles Gber
Bindemitteldiisen (7) gleichmaRig mit Bindemittel bespriht wird und sich danach auf einem 5
Sammelband (8), dessen Geschwindigkeit so eingestelltist, dal sich das Rohfaservlies (9)inderflur
die Weiterverarbeitung erforderlichen Dicke ansammelt, absetzt und kontinuierlich
weitertransportiert wird.

2. Verfahren nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Aufsaugkammer (1) fur alle zu
produzierenden Sortimente mit gleichen Einstellwerten betrieben wird un die erforderlichen
Variationen der Dicke des fertigen Rohfaservlieses iber die Verénderung der
Transportgeschwindigkeit des Sammelbandes (8) realisiert werden, wobei sowohl das
Aufsaugband (2) als auch das Sammelband (8) in automatische
Bandgeschwindigkeitsregulierungseinrichtungen zur Kompensation von Leistungsschwankungen
des Schmelzaggregates eingebunden sind. i

3. Verfahren nach Punkt 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dafd nicht an die Fasern gelangendes
Bindemittel unterhalb des Sammelbandes (8) aufgegangen, aufbereitet undin den \
Produktionsprozef zurlickgefihrt wird. 5

4. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Punkt 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal3 die

bekannte Easerabsetzkammer in eine Aufsaugkammer (1) und eine Sprih- und Sammelkammer (5)
unterteiltist, die gegeneinander abgedichtet sind, wobei in der Aufsaugkammer (1) zum Beruhigen,
Absetzen und Weiterbefordern der Fasern ohne Zusatz von Bindemitte!l ein luftdurchlassiges
Aufsaugband {2) unter einem definierten Winkel angeordnet ist, unter dem sich mit
Absaugkanélen (3) versehene Absaugkasten befinden, wihrend in der Sprih-und Sammelkammer
(5) Bindemitteldiisen (7) zum Besprithen der vom Aufsaugband (2) zum Sammelband (8) durch
Schwerkraft fallenden Fasern, die sich auf dem Sammelband (8) absetzen und zum endgltigen
Rohfaservlies (9) ausbilden, angeordnet sind, wobei das Sammelband (8) im unteren Teil der Sprih-
und Sammelkammer (5) waagerecht gefiihrt wird und sich unter dem Sammelband (8) eine
Auffangwanne (11) fir das Uberschussige Bindemittel und eine Bandreinigung (10) befinden.

. Vorrichtung nach Punkt 4, dadurch gekennzeichnet, daR zwischen dem Aufsaugband (2) und der
Spriih- und Sammelkammer (5) ein kurzes Ubergabeband angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach Punkt 4 und 5, dadurch gekennzeichnet, daR die Bindemitteldisen derart
verstellbar gestaltet sind, dal sie in eine entsprechende Schragstellung nach unten gebracht
werden kénnen.

. Vorrichtung nach Punkt 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR die Bindemitteldisen zur
Gewshrleistung einer exakten Dosierbarkeit in einem mehrstufig kombinierbaren System
angeordnet und entsprechend den Eigenschaften des Bindemittels austauschbar gestaltet sind.

8. Vorrichtung nach Punkt 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dalk ander Ubergabesteile zur Sprith- und
Sammelkammer (5) eine Faseraufbereitungsvorrichtung (12) angeordnet ist, die je nach
gewiinschtem Auflosungsgrad des diinnen Vlieses (4) in Einzelfasern zu- oder ausgeschaltet ;_
werden kann. i

9. Vorrichtung nach Punkt 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dal’ zur Beseitigung von groReren festen
Teilchen im dnnen Faservlies (4) direkt unter dem Ende des Aufsaugbandes (2) oder des kurzen
{Ubergabebandes zwei Walzen in einem geringen Abstand voneinander angeordnet sind, durch die i
die festen Teilchen zerkleinert werden, wahrend die Fasern ungehindert passieren.

Hierzu 1 Seite Zeichnung ‘
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Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und die dazugehorige Vorrichtung zur verlustfreien Einbringung von Bindemittel in
Mineralwollevliese oder dhnliche Fasermaterialien. Sie ist anwendbar in allen Anlagen, in denen den Fasern zur Erzielung
pestimmter Qualitatsmerkmale der Endprodukte Bindemittel zugesetzt werden und die Faservliesbildung in einem
kontinuierlichen ProzeR in einer Faserabsetzkammer erfolgt.



251 808

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Die Bindemittelzuflihrung bei der Herstellung von Faserprodukten wird in Abhangigkeit vom Faserbﬂdungsprozel’& nach
folgenden Verfahren realisiert:

Bei der Faserbildung nach dem Schieuderverfahren wird der aus dem Schmelzaggregat kontinuierlich austretende
Schmelzestrahl durch die Zentrifugalkraft eines oder mehrerer Zentrifugierrader in Fasern gezogen. Diese werden mit einem
annahernd parallel zur Achse der Zentrifugierrader wirkenden Luft- bzw. Gasstrom in eine nachfolgende Faserabsetzkammer
beférdert und auf ein endloses, luftdurchiassiges Drahtnetzférderband aufgesaugt. Zur Benetzung der Fasern mit Bindemittel
wird im ProzeR der Faserabblasung mit Hilfe von BindemitteldUsen, die in gleicher Ebene wie die Luftaustrittskanéle angeordnet
sind, nach dem sogenannten Sprithverfahren feiner Bindemittelnebel an die Fasern gestaubt. Verfahrensbedingt werden dabei
auch nichtzerfaserte Bestandteile der Schmelze, die als Abfall in einen unterhalb des Zerfaserungsaggregates befindlichen
Fordertrog fallen, mit Bindemittel benetzt, so daf’ an dieser Stelle bereits erhebliche Bindemittelverluste entstehen.

Dartiber hinaus wird nur ein Teil des in die Faserabsetzkammer gelangenden Bindemittels zur Benetzung der Fasern nutzbar,
wihrend der (brige Teil durch die Wirkung der Aufsauger in die Atmosphére oder nachgeschaltete Filter- bzw.
Reinigungsanlagen transportiert wird oder sich an den Anlagenteilen absetzt und zu starken Verunreinigungen der gesamten
Faserabsetzkammer, des Transportbandes sowie der Absaugkanéale flihrt. Teilweise [6sen sich Ansétze, die sich an den Wénden
der Faserabsetzkammer bilden, wieder ab und verursachen Qualitdtsminderungen oder zum Teil Brandherdeinschliisse in den
Fertigungserzeugnissen.

Insgesamt betragen die beschriebenen Bindemittelverluste erfahrungsgemaf bis zu 40% der eingesetzten Mengen. Neben den
erhdhten Kosten fiir einzusetzende Bindemitteimengen ergeben sich daraus hohe Umweltbelastungen, da die weltweit
verwendeten Bindemittel Schadstoffe enthalten, bzw. sehr hohe Aufwendungen flir Reinigungsanlagen zur Verringerung der
Umnweltbelastungen.

Besonders hohe Verluste treten dann auf, wenn sehr dlinne Faservliese angesammelt werden, wie z. B. bei der Faservliesbildung
nach dem Pendelbandprinzip oder wenn die nachfolgend herzustellende Erzeugnisqualitat diese dinnen Faservliese erfordert.
Zur Vermeidung der im Bereich der Faserbildung bereits entstehenden Bindemittelverluste werden zum Teil Variationen des -
Sprithverfahrens angewendet, bei denen Bindemitteldlisen innerhalb der Faserabsetzkammer angeordnet sind. Aus eigenen
Versuchen geht jedoch hervor, dal es hierbei zu hdufigen Stérungen der Bindemittelzuflihrung durch Verunreinigungen der
Dusen selbst bei Anbringung entsprechender Abdeckungen kommt und eine weitere Verschlechterung der ochnehin
unzureichenden Steuerbarkeit der Bindemittelverteilung im Faservlies eintritt.

Als zweites Verfahren der Bindemittelzufithrung ist die Zentrumseindlisung bekannt, bei der eine speziell konstruierte,
trichterformige Verteilerdlse auf einem der Zentrifugierrader aufgesetztist und die Zufihrung des Bindemittels Gber eine durch
die Achse des Zentrifugierrades gefiihrte Hohlwelle erfolgt.

Bei diesem Verfahren werden zwar ebenfalls die Verluste durch Benetzung nichtzerfaserter und nicht in die Faserabsetzkammer
gelangender Bestandteile der Schmelze vermieden, jedoch sind die (ibrigen Nachteile des oben beschriebenen Sprithverfahrens
in gleicher Weise wirksam. Hinzu kommt eine hohe Stéranfaliigkeit, die eine Breitenanwendung unméglich macht.

Ein drittes Verfahren der Bindemitteleinbringung ist das sogenannte NalRverfahren, bei dem das Faservlies nach dem Verlassen
der Faserabsetzkammer mit Bindemittel durchtrankt wird. Das NaRBverfahren wird vorwiegend an Anlagen angewendet, an
denen die Faserbildung nach dem Diisenblasverfahren, das die Anwendung des Sprithverfahrens fiir die Bindemittelzuflihrung
aus technischen Griinden ausschliet, erfolgt. Das NaRverfahren besitzt gegeniliber den anderen bekannten Verfahren einige
Vorteile (Erzielung hoherer Bindemittelgehalte, keine Verluste bei der Bindemitteleinbringung, bessere Bindemittelverteilung),
hat jedoch den Nachteil, daB flr die meisten Erzeugnisqualitaten eine starke Verdiinnung des Bindemittels erforderlich ist, um
die gewlnschten Bindemittelgehalte im Fertigungserzeugnis zu gewahrleisten. Durch den zwangslaufig hohen
Feuchtigkeitsgehalt im Rohfaservlies steigt der Energieaufwand fir den nachfolgenden Trocknungs- und Aushérteprozel3 und
damit auch der anlagentechnische Aufwand fiir die Hartekammer um ein Mehrfaches.

Deshalb wird das NaRRverfahren nur an Produktionsanlagen mit geringer Durchsatzleistung zur Herstellung bestimmter
Spezialerzeugnisse angewendet.

Weitere Nachteile ergeben sich dahingehend, dafl durch die starke Verdiinnung des Bindemittels wieder gewisse
QualitatseinbuBen in Kauf genommen werden mussen und die Auswahlmaglichkeiten der einzusetzenden Bindemittel
eingeschrankt sind.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Verfahren und die dazugehdrige Vorrichtung zur Bindemitteleinbringung in

Mineralfaservliese zu schaffen, bei denen gegenlber dem bisher bekannten Sprihverfahren und der Zentrumseindisung eine

verbesserte Bindemittelverteilung im Faservlies gewéhrleistet wird sowie Bindemittelverluste bei der Einbringung des

Bindemittels mit ¢en daraus resultierenden=iachteilen,

— erhohte Kosten flr Bindemittel,

— hohe Umweltbelastungen bzw. hoher Aufwand fiir UmweltschutzmaRnahmen,

— starke Verunreinigungen der Anlagen und damit hoher Aufwand fir Reinigungs- und Wartungsarbeiten sowie

— Qualitdtsminderungen der Erzeugnisse durch Einlagerung von Verunreinigungen und/oder Brandherden im Faserviies
vermieden werden.

Darliber hinaus sollen weitere Vorteile erzielt werden durch

— Erhoéhung der Qualitat und damit Erweiterung der Sortxmentspalette

— Verbesserung der ProzeRRsteuerung, .

— Senkung des spezifischen Energieeinsatzes fiir die Aushéartung des Bindemittels sowie

— Erweiterung der Palette der einsetzbaren Bindemittel.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, die Nachteile der bekannten technischen Lésungen der Bindemittelzufihrung zu beseitigen
und dariiber hinaus weitere Vorteile flir der Vliesbildung nachgeschaltete technologische Prozesse und die Qualitét der zu
produzierenden Mineralfasererzeugnisse zu erzielen.

Die Ursache der Méngel der bekannten Lésungen sind darin begriindet, daf3 zum einen die Zufiihrung des Bindemittels im
gleichen ProzeBschritt wie die Faservliesbiidung erfoigt (Sprithverfahren, Zentrumeindisung) und zum anderen beim
Nafverfahren verfahrens- und stofflich bedingt erhdhte Feuchtigkeitsanteile in das Faservlies eingebracht werden missen, da
zur Benetzung des gefertigten Rohfaservlieses eine vollige Durchtradnkung mit waRriger Bindemittellésung erforderlich ist.
Demgegentiber wird erfindungsgemaf zunachst in einer Aufsaugkammer ohne gleichzeitige Bindemittelzufuhr ein
gleichmé&Riger aber sehr diinner Faserbelag auf einem kontinuierlich férdernden Aufsaugband gebildet und anschlieBend in
eine von der Aufsaugkammer getrennte nachfolgende Kammer beférdert, in der sich der diinne Faserbelag wieder auflst und
die Fasern durch Schwerkraft nach unten bewegt und auf einem Sammelband abgesetzt werden.

Wahrend derAbwértsbewegung werden die Fasern gleichmaRig und in gewlinschter Konzentration und Menge mit Bindemittel
bespriiht.

Ne nach angestrebter, fiir die Wexterverarbenu ng notwendiger Dicke des bindemittelbenetzten Rohfaservlieses wird die
Bandgeschwindigkeit des Sammelbandes gegentliber der des Aufsaugbandes entsprechend verlangsamt. Nicht an die Fasern
gelangendes Bindemittel wird unterhatb des Sammelbandes aufgefangen, aufbereitet und in den Produktionsprozef
zuriickgeflihrt.

Die Gewdhrleistung eines gleichmaRig verteilten Faserbelags erfolgt in der Regel durch einmalige Einstellung der Verblasung,
Autsaugung und Bandgeschwindigkeit in der Aufsaugkammer und die Einbindung in automatische
Bandgeschwindigkeitsregeleinrichtungen, da die Belegung des Aufsaugbandes fiir alle Sortimente konstant gehalten werden
kann und die notwendigen Verdnderungen mit der Geschwindigkeit des Sammelbandes einstellbar sind.

Ausfiihrungsbeispiel

In der Zeichnung ist eine Vorrichtung nach der erfindungsgemafien Losung beispielsweise dargestellt.

Das erfindungsgemaéRe Verfahren ist aus dieser Darstellung ebenfalls ersichtlich.

Die in der iblichen Weise hergesteliten Fasern werden in einer Aufsaugkammer 1 ohne Bindemittelzusatz beruhigt und auf ein
Aufsaugband 2 zu einem diinnen Faservlies 4 mit Hilfe von Luft vereinigt.

AnschlieRend wird das dinne Faservlies 4 zu einer von der Aufsaugkammer 1 vollig getrennten Spriih- und Sammelkammer 5
beférdert. Da das Aufsaugband 2 in einem definierten Winkel schrag nach oben fiihrt, besteht zwischen den beiden Bandern ein
entsprechender Niveauunterschied, so dafl es mdglichist, die Fasern des ditnnen Faserviieses 4 im freien Fall lediglich durch die
Schwerkraft auf das Sammelband 8 in der Sprih- und Sammelkammer 5 zu beférdern,

Um zu gewéhrleisten, dafd sich das dlinne Faserviies 4 wieder in seine Einzelfasern bzw. Faseragglomerate auflost, besteht die
Méglichkeit, dem Aufsaugband 2 eine Faseraufbereitungsvorrichtung 12 nachzuschalten, die je nach gew(inschtem
Auflésungsgrad der Fasern zu- oder ausgeschaltet werden kann. Diese Aufldsung des diinnen Vlieses 4 bewirkt, daf die Fasern
wahrend des freien Falles von entsprechend angeordneten Bindemitteldisen 7 gleichméaBig mit Bindemittel bespriht werden,
was nach dem bisherigen Verfahren infolge der in der Faserabsetzkammer herrschenden Verhéltnisse nicht oder nur
ungleichméafig moéglich war.

Die Fasern sammeln sich anschlieRend auf dem bereits genannten Sammelband 8, das in seiner Geschwindigkeit so geregelitist,
daR ein den Erfordernissen der Weiterverarbeitung entsprechend dickes Rohfaservlies 9 entsteht, welches kontinuierlich
weitertransportiert wird. Die anschlieRenden Arbeitsgange entsprechen der jetzt angewandten Technologie.

Durch dieses Verfahren ist es méglich, fir alle zu produzierenden Sortimente an Fertigprodukten die Verhéltnisse in der
Aufsaugkammer 1 einmalig einzustellen und in dieser Stellung zu belassen.

Die erforderlichen Variationen der Dicke des fertigen Rohfaserviieses 9 fir die verschiedensten Fertigprodukte werden
ausschlielich Uber die Veranderung der Transportgeschwindigkeit des Sammelbandes 8 realisiert.

Die Einbindung beider Bénder 2; 8 in die gebrauchlichen automatischen Bandgeschwindigkeitsreguliereinrichtungen zur
Kompensation von Leistungsschwankungen des Schmelzaggregates werden von dieser MaRnahme nicht ber(thrt.

Durch das erfindungsgemafe Verfahren ist es mdglich, das nicht an die Fasern gelangende Bindemittel unterhalb des
Sammelbandes 8 aufzufangen, wieder aufzubereiten und dem Produktionsprozef’ erneut zuzufihren.

Diein der bisherigen Faserabsetzkammer durch die gebrauchliche Technologie bedingten hohen Bindemittelverluste, die neben’
erheblichen Kosten auch eine starke Umweltbelastung hervorriefen, werden durch das erfindungsgemafe Verfahren vollstandig
vermieden. Darliber hinaus wird die Qualitat des Rohfaservlieses und damit des Endproduktes durch das Bespriihen der Fasern
ohne Verwirbelung in der Spriih- und Sammelkammer 5 wesentlich erhoht, da die Fasern viel glelchma&ger mit Bindemittel
benetzt werden, als das in der bisherigen Faserabsetzkammer méglich war.

Das erfindungsgemaRe Verfahren weist weiterhin den Vorteil auf, daf} durch die neue Technologie und die damit'gednderten
Verhéltnisse beim Bespriihen der Fasern in der Sprith- und Sammelkammer 5 das Bindemittel ohne Verdiinnung durch Wasser
oder andere geeignete Reagenzien verwendet werden kann, wodurch das Rohfaserviies wesentlich weniger Feuchtigkeit enthélt
und dadurch eine entscheidende Entlastung der Hartekammer mit entsprechender Energieeinsparung eintritt.

Die zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens entwickelte Vorrichtung weist folgende Merkmale auf: Die
verwendete Aufsaugkammer 1 weicht in ihrer Gestaltung von bekannten Faserabsetzkammern im wesentlichen lediglich durch
die schrage Anordnung des Aufsaugbandes 2 mit den zwischen dem endlosen Band entsprechend angepaften
Absaugkanélen 3 und der zur Erzielung eines diinnen Faserbelags 4 wesentlich hoheren Bandgeschwindigkeit ab.

Die Unterteilung der Absaugkandle 3 zur Regulierung der Faserverteilung ist ebenfalls analog herkémmlichen Anlagen, wobei
zur Verbesserung der Regulierungsmaéglichkeiten eine Unterteilung in kleinere Segmente als bisher iblich vorgenommen
wurde, da der bisherige Platzbedarf fiir Reinigungszwecke nicht mehr beriicksichtigt zu werden braucht.
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Die nachfolgende Spriih- und Sammelkammer 5 ist von der Aufsaugkammer 1 vllig abgetrennt. Zur Vermeidung eines
ungewollten Luftaustausches zwischen beiden Kammern 1; 5 (bis auf vernachldssigbare Mengen) ist die Ubergangsstelle mit
einer verstellbaren Abdichtung 6, die beispielsweise als Rolle ausgelegt sein kann, versehen. Um eine Verschmutzung des
Aufsaugbandes 2 sicher zu vermeiden, ist es méglich, ein kurzes, vorzugsweise waagerecht angeordnetes Ubergabeband dem
Aufsaugband 2 nachzuschalten, das mit seinem Ende in die Spriih- und Sammelkammer 5 hineinragt.

Zur Bindemitteleinbringung werden glnstigerweise wie bisher Hochdruckdiisen verwendet, um Absaugeinrichtungen in der
Sprih- und Sammelkammer 5 zu vermeiden oder zumindest zu minimieren.

Die Bindemitteldiisen 7 sind in Abhéngigkeit von ihrem Spriihkegel so angeordnet, daB die frei fallenden Fasern von zwei Seiten
gleichmaRig bespriiht werden. Es ist zweckméRig, die Bindemitteldiisen 7 je nach gewiinschtem Bindemittelgehalt in
verschiedenen Varianten ab- und zuschaltbar auszulegen. Die Regelung der Sprilhmenge entsprechend dem gewiinschten
Fertigprodukt geschieht iiber die Anzahl der Diisen, den Druck und den Offnungsdurchmesser der Diisen unter Beriicksichtigung
der von der Rezeptur abhangigen Konsistenz des Bindemittels.

Die Sprihrichtung kann senkrecht zu den im freien Fall bewegten Fasern sein, giinstiger ist es jedoch, schriig nach unten zu
sprihen, um die Fasern durch den Spriihdruck nicht aufzuwirbeln, sondern deren natrliche Bewegungsrichtung zu
unterstlitzen. Die Disen sind dabei so eingestellt, daB die entgegen der Produktionsrichtung sprihende Disenreihe steiler nach
unten spriiht, um moglichst wenig Bindemittel gegen die Trennwand der beiden Kammern 1; 5 zu blasen, wihrend die andere
Dusenreihe weniger steil spriiht, um das Gberschissige Bindemittel auf dem angesammelten Rohfaservlies 9 zu verteilen.

Die Fasern setzen sich nach dem Besprithen mit Bindemittel auf dem Sammelband 8 ab und bilden das fertige Rohfaservlies 9,
das aus der Spriih- und Sammelkammer 5 heraus zur Hartekammer weitertransportiert wird. Die Geschwindigkeit des
Sammelbandes 8 wird entsprechend dem zu produzierenden Sortiment variiert und ist geringer, héchstens gleich der
Geschwindigkeit des Aufsaugbandes 2. /

Das Sammelband 8 ist als perforiertes Transportband ausgelegt, unter dem sich eine Auffangwanne 11 befindet, in der nicht an
die Fasern gelangendes Bindemittel aufgefangen wird. Das (iberschiissige Bindemittel wird nach erfolgter Aufbereitung dem
Produktionsprozefd wieder zugeflihrt. Eine Bandreinigung 10 sorgt fiir die Sauberhaltung des Sammelbandes 8.

Neben der beschriebenen Anordnung ist auch die Gestaltung der Aufsaugkammer nach herkémmilicher Art mit annahernd
waagerechtem Aufsaugband mdglich, allerdings miissen dann die nachfolgenden Baugruppen der Produktionsanlage
entsprechend der Héhe der Spriih- und Sammelkammer tiefer angeordnet sein.
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