EP 1559 845 B1

Patent Office

S ay  EP 1559845 B1

(19) ) o Hllm”‘ ‘llH H“‘ Hll‘ |H‘| |‘|H |‘|H ‘”H |H|‘ Hl‘l |‘|H ‘lHl |H‘| Hll‘
Patentamt
0 European

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntCl.:
Hinweises auf die Patenterteilung: E04B 1/78(2006.01) DO4H 1/70 (2006.01)
25.07.2007 Patentblatt 2007/30 DO04H 13/00 #2501

(21) Anmeldenummer: 05001906.6

(22) Anmeldetag: 31.01.2005

(54) Verfahren zur Herstellung eines Dammstoffelementes und Dammstoffelement
Process for manufacturing an insulating mat of mineral fibres and insulating mat

Procédé de fabrication d’ une nappe isolante en fibres minérales et nappe isolante

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder: Klose, Gerd-Rudiger, Dr.-Ing.
ATBEBGCHCY CZDE DK EEESFIFR GB GR 46286 Dorsten (DE)
HUIEISITLILTLUMCNL PLPTROSESISKTR
Benannte Erstreckungsstaaten: (74) Vertreter: Wanischeck- Bergmann, Axel
HRLV YU Koéhne & Wanischeck- Bergmann

Patentanwalte
(30) Prioritat: 31.01.2004 DE 102004004954 Kaiser- Friedrich- Ring 70
21.02.2004 DE 102004008627 40547 Dusseldorf (DE)

13.03.2004 DE 102004012359
(56) Entgegenhaltungen:

(43) Verdffentlichungstag der Anmeldung: EP-A- 1 428 953 EP-B- 0 741 827
03.08.2005 Patentblatt 2005/31 WO-A-88/00265 WO-A-92/10602
WO-A-94/16162 US-A- 3012923

(73) Patentinhaber: Deutsche Rockwool Mineralwoll US-A- 4 128 678

GmbH & Co. OHG
45966 Gladbeck (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europédische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrunden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentiibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 559 845 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Dammstoffelementes aus mit Bindemitteln
gebundenen Mineralfasern, insbesondere aus Steinwol-
le und/oder Glaswolle, bei dem die Mineralfasem aus
einer Schmelze hergestellt und auf einer Fordereinrich-
tung als Priméarvlies abgelegt werden, das Primérvlies
rechtwinklig zu seiner Langserstreckung aufgependelt
und als Sekundarvlies mit einem Kernbereich, der einen
Verlauf der Mineralfasem im wesentlichen rechtwinklig
oder steil zu den grofRen Oberflachen aufweist, und zu-
mindest einer Randzone mit einem Verlauf der Mineral-
fasem im wesentlichen parallel zu den groRen Oberfla-
chen auf einer zweiten Fordereinrichtung abgelegt und
einem Harteofen zur Aushértung des Bindemittels zuge-
fuhrt wird und das Sekundarvlies anschlieRend durch ei-
nen Trennschnitt parallel zu den groRen Oberflachen des
Sekundéarvlieses in zumindest zwei Dammstoffoahnen
unterteilt und auf zumindest eine grof3e Oberflache eine
Tragerschicht aufgebracht wird. Die Erfindung betrifft fer-
ner ein DAmmstoffbahn aus mit einem Bindemittel ge-
bundenen Mineralfasern, insbesondere aus Mineralwol-
le und/oder Glaswolle, hergestellt nach dem Verfahren,
bestehend aus einem grof3e Oberflachen aufweisendem
Sekundéarvlies mit einem Kernbereich, der einen Verlauf
der Mineralfasern im wesentlichen rechtwinklig oder steil
zu den grofRen Oberflachen aufweist, mit einer gro3en
Oberflache und einer beim Aufteilen eines Sekundarv-
lieses in zwei Dammestoffbahnen entstehenden Trennfla-
che, wobei die Mineralfasem im Bereich der Trennflache
rechtwinklig zur Trennflache und im Bereich der Ober-
flache unter einem Winkel abweichend von 90° zur gro-
Ren Oberflache, insbesondere parallel zur groRen Ober-
flache verlaufend angeordnet sind, und mit einer Ka-
schierung

[0002] Dammstoffe aus glasig erstarrten Mineralfa-
sem werden nach der chemischen Zusammensetzung
handelsublich in Glaswolle- und Steinwolle-Dammstoffe
unterschieden. Beide Varietaten unterscheiden sich
durch die chemische Zusammensetzung der Mineralfa-
sern. Die Glaswolle-Fasern werden aus silikatischen
Schmelzen hergestellt, die gro3e 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 Mineralfasem 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 betrégt 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
mitthermoplastischen Bindemitteln wie Polyacrylaten er-
folgen. Der Fasermasse werden weitere Stoffe, wie bei-
spielsweise Ole in Mengen unter ca. 0,4 Masse-% zur
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Hydrophobierung und zur Staubbindung hinzugefugt.
Die mit Bindemitteln und sonstigen Zusatzen impragnier-
ten Mineralfasem werden als Faserbahn auf einer lang-
sam laufenden Fordereinrichtung aufgesammelt. Zu-
meist werden die Mineralfasem mehrerer Zerfaserungs-
vorrichtungen nacheinander auf dieser Fordereinrich-
tung abgelegt. Dabei sind die Mineralfasern in einer Ebe-
ne weitgehend richtungslos orientiert. Sie lagern aber
ausgesprochen flach tibereinander. Durch leichten ver-
tikalen Druck wird die Faserbahn auf die gewiinschte Dik-
ke und uber die Fordergeschwindigkeit der Forderein-
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 impréagnierte Mineralfasem als mdglichst
diinnes und leichtes Mineralfaservlies, einem sogenann-
ten Primarvlies aufgesammelt und mit hoher Geschwin-
digkeit aus dem Bereich der Zerfaserungsvorrichtung
weggefuhrt, um erforderliche Kuihimittel gering zu halten,
die andernfalls im Verlauf des weiteren Herstellungsver-
fahren mit weiterem Energieaufwand wieder aus der Fa-
serbahn zu entfernen wéren. Aus dem Primarvlies wird
eine endlose Faserbahn aufgebaut, die eine gleichmé-
Rige Verteilung der Mineralfasem aufweist.

[0004] Das Primarvlies besteht aus relativ groben Fa-
serflocken, in deren Kernbereichen auch héhere Binde-
mittel-Konzentrationen vorliegen, wahrend in den Rand-
bereichen schwéacher oder gar nicht gebundene Mine-
ralfasern vorherrschen. Die Mineralfasem sind in den Fa-
serflocken etwa in Transportrichtung ausgerichtet. Stein-
wolle-Dammstoffe weisen Gehalte an Bindemitteln von
ca. 2 bis ca. 4,5 Masse-% auf. Bei dieser geringen Menge
an Bindemitteln ist auch nur ein Teil der Mineralfasem in
Kontakt mit den Bindemitteln. Als Bindemittel werden
vorwiegend Gemische aus Phenol-, Formaldehyd- und
Harnstoffharzen verwendet. Ein Teil der Harze wird auch
schon durch Polysacharide substituiert. Anorganische
Bindemittel werden wie auch bei den Glaswolle-Damm-
stoffen nur fiir 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 Mineralfasem als elastisch-fedemde
Baustoffe entgegen kommt. Als Zusatzmittel werden zu-
meist hochsiedende Mineral6le in Anteilen von 0,2 Mas-
se-%, in Ausnahmeféllen auch ca. 0,4 Masse-% verwen-
det.

[0005] Ublicherweise werden die Priméarvliese mit Hilfe
einer pendelnd aufgehangten Fdrdereinrichtung quer
Uber eine weitere Férdereinrichtung 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
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horizontal ausgerichtet und verlaufen somit quer zu der
Forderrichtung.

[0006] Die auf die Faserbahn einwirkenden Kréfte fiih-
ren dazu, dass bindemittelreiche Kernzonen zu schma-
len Lamellen verdichtet und aufgefaltet werden, wobei
sich Hauptfalten mit Faltungen in Flanken ergeben.
Gleichzeitig werden die weniger gebundenen oder bin-
demittelfreien Mineralfasem 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 Zwischenrdu-
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 Mineralfasem deutlich an. Die Biegefestigkeit
der Faserbahn bzw. der von ihr abgetrennten Abschnitte
in Form von Platten oder Dammfilzenistdeshalb in Quer-
richtung deutlich héher als in Produktionsrichtung. Bei
Dachddmmplatten mit Rohdichten von ca. 130 bis 150
kg/m3 ist die Biegefestigkeit in Querrichtung groRenord-
nungsmafig drei- bis viermal so hoch, wie die Biegefe-
stigkeit in Produktionsrichtung.

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

[0008] Bei Lamellen handelt es sich um zumeist 50
mm bis 200 mm breite und 10 mm bis 140 mm dicke
Dammstoffelemente, die in Produktionsrichtung von ei-
ner zumindest entsprechend dicken Faserbahn abge-
schnitten werden. Die Mineralfasern in der Faserbahn
bzw. in den besonders festen Lamellen sind hierbei
rechtwinklig zu den Schnittflachen, die nunmehr die gro-
Ren Oberflachen der Lamellen sind, orientiert. Lamellen
mit Rohdichten von (iber ca. 75 kg/m3 sind deshalb als
zug- und druckfeste Dammschicht auf AuRenwénden
von Gebauden verwendbar und kdnnen auf der Au3en-
wand verklebt und anschlieBend mit einer bewehrten
Putzschicht verputzt werden. Eine derartige Dammung
wird als Warmedamm-Verbundsystem bezeichnet. Die
druckfeste Lamelle ist in Langsrichtung ausreichend
biegsam, um auch auf gekrimmte Bauteile aufgeklebt
werden zu kodnnen. Gleichzeitig ist sie rechtwinklig zu
den Seitenflaichen noch so kompressibel, dass mit ge-
ringem Anpressdruck Abweichungen von der jeweiligen
Lange und Breite (Maf3toleranzen) zwischen den einzel-
nen Lamellen ausgeglichen werden kénnen. Damit las-
sen sich fugendichte Dammschichten herstellen. Meh-
rere Lamellen wer den ferner zu Lamellenplatten oder
Lamellenbahnen zusammengesetzt.

[0009] Lamellenplatten im Rohdichte-Bereich von ca.
30 bis ca. 100 kg/m3, vorzugsweise < 60 kg/m3 werden
in gewinschter Materialstérke in Produktionsrichtung als
Lamellen von einer zwischen ca. 75 bis 250 mm dicken
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Fasernbahn abgetrennt, die flach liegend quer auf ein
geschlossenes Tragermaterial aufgeklebt werden. Die
einzelnen Lamellen werden dabei nur unter leichtem
Druck aneinander gedriickt und bilden zumeist keine ge-
schlossene Dammschicht. Um aus Brandschutzgriinden
wenig brennbare Substanz in der Lamellenplatte zu ha-
ben, sind die spezifischen Mengen an beispielsweise Di-
spersionsklebern sehr gering. Verfahrenstechnisch noch
einfacher lassen sich beispielsweise Verbundfolien mit
der Oberflache der Lamellen durch Erwérmen einer viel-
fach nur ca. 0,03 bis ca. 0,06 mm dicken Folienschicht
verbinden.

[0010] Aufdie gleiche Art lassen sich Lamellenplatten
auch aus Glaswolle-Faserbahnen mit rechtwinklig zu
den groRBen Oberflachen verlaufenden Mineralfasem
herstellen. Die glatten Mineralfasem sind in diesen La-
mellenplatten ausgesprochen parallel zueinander ge-
richtet und gegenuber Seitenkréften 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 Mineralfasem rechtwinklig zu
den groRen Oberflachen lassen sich ebene Flachen, bei-
spielsweise von grof3en Liftungskanélen mit einer ebe-
nen und relativ festen Dammschicht versehen. Die La-
mellenbahnen sind kompressibel ausgebildet und kén-
nen daher in 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 gleichméRige Ummantelung.
Begunstigt wird dieses Verhalten durch die Fugen zwi-
schen den einzelnen Lamellen, da hier die Querausstei-
fung des Dammstoffs unterbrochen ist. Die Lamellen der
Lamellenbahnen werden auf einer Tragerschicht ange-
ordnet und mit der Tragerschicht verbunden, insbeson-
dere verklebt. Als Trégerschicht werden insbesondere
Metall-, Metall-Kunststoff-Verbund- oder Metall-Papier-
Kunststoff-Verbundfolien verwendet, die ergénzend
durch Gittergelege aus verschiedenartigen Fasern be-
wehrt sein kdnnen.

[0012] Die aus einzelnen Lamellen herstellbaren La-
mellenbahnen sind hinsichtlich ihrer Materialstarke
durch das Gewicht der Lamellen und die unter anderem
durch das Gewicht der Lamellen begrenzte Haftfestigkeit
auf der Tragerschicht sowie durch die maximale Materi-
alstarke des Sekundarvlieses begrenzt. Die Lamellen
werden scheibenweise von einer in tUblicher Weise her-
gestellten Mineralfaserbahn, insbesondere einem Se-
kundérvlies abgetrennt und mit einer der beiden Schnitt-
flachen auf die Tragerschicht aufgeklebt, so dass die La-
mellen und damit die Lamellenbahn einen Verlauf der
einzelnen Mineralfasem exakt rechtwinklig oder in steilen
Winkeln zu den Schnittflachen der Lamellen und damit
den groRen Oberflachen der Lamellenbahn aufweisen.
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In Abh&ngigkeit von der Rohdichte und den Bindemittel-
gehaltenweisen die Lamellen eine vergleichsweise hohe
Querzugfestigkeit und gleichzeitig eine hohe Druckfe-
stigkeit auf, so dass die Lamellen in Langsrichtung der
Lamellenbahn kompressibel und insbesondere stauch-
fahig sind. Lamellenbahnen mit Rohdichten bis ca. 60
kg/m3 werden deshalb auch zur DAmmung von runden
Bauteilen wie Rohrleitungen, Behéltern und anders ge-
formtem Oberflachen verwendet. Durch ihre ausrei-
chend hohe Druckfestigkeit, gleichmafRige Rundung
oder Ebenheit kbnnen Lamellenbahnen auch Bekleidun-
gen, beispielsweise aus dinnen Blechen ohne weitere

Unterstitzungskonstruktionen warmebrickenfrei tra-
gen.
[0013] Lamellenbahnen und Lamellenplatten mit einer

geringen Breite ermdglichen bei konstanter Krafteinwir-
kung gréRere Verformungen als Lamellenbahnen und
Lamellenplatten mit gréRerer Breite. Der mogliche Bie-
geradius dieser Lamellenbahnen und Lamellenplatten
nimmt mit zunehmender Dammdicke und Rohdichte ab.
Die mit kleiner werdendem Biegeradius ansteigende
Kompression der inneren Zonen der Lamellenbahn bzw.
Lamellenplatte fiihrt zu einer erheblichen Verdichtung,
aber auch zur Erh6hung der Druckfestigkeit in diesen
Zonen. Lamellenbahnen eignen sich daher ebenso wie
feste, aber wesentlich aufwendiger herzustellende Rohr-
schalen als tragende Schicht fir die Ummantelung von
Rohrleitungen, beispielsweise mit glatten oder profilier-
ten Blechen aus beispielsweise Stahl, Aluminium, Kunst-
stoff-Folien, Gips- oder Mdrtelschichten. Die rechtwinklig
oder bei Rohrleitungen radial zu den geddmmten Ober-
flachen ausgerichteten Mineralfasern flihren zu einer Er-
héhung der Warmeleitfahigkeit der DAmmstoffe gegen-
Uber solchen Dammstoffen, die eine laminare Faser-
struktur aufweisen oder gegeniiber Rohrschalen, in de-
nen die Mineralfasem konzentrisch um die Mittelachse
der Rohrleitung angeordnet sind.

[0014] Die Herstellung von Lamellen ist verfahrungs-
technisch aufwendig und fiihrt zu einer geringen Durch-
laufgeschwindigkeit der Produktionsanlagen. Die Ver-
klebungstechnik ist zudem fur 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.

[0015] Lamellenbahnen werden zur Lagerung und
zum Transport fest aufgerollt und mit einer Umhiillung
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 grof3en Ruckstell-
kréfte selbstandig zu entrollen. Bei diesem unkontrollier-
ten Entrollvorgang wird das Ende der Rolle peitschenar-
tig durch die Luft geschleudert, so dass bereits teilweise
abgeldste Lamellen durch die Beschleunigung oder den
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starken Aufprall des Endes auf den Boden vollstandig
abgelost werden.

[0016] Weiterhin besteht die Gefahr, dass sich einzel-
ne Lamellen von der Lamellenbahn |6sen, wenn die La-
mellen versehentlich nach auRen 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 gehoren beispielswei-
se Gittergewebe aus Glasfasern oder ahnliche flachige
Gebilde.

[0017] Die alseinzelne Elemente aufgeklebten Lamel-
lenplatten haben verarbeitungstechnisch den Vorteil,
dass notwendige Trennschnitte entweder entlang der
Querfugen zwischen benachbarten Lamellen ausgefiihrt
werden kénnen oder diese zumindest als Hilfslinie fiir die
Flhrung eines Schneidwerkzeugs dienen. Die Querfu-
gen konnen ferner als Knickstelle auf der Tragerschicht
markiert werden, um durch Abklappen der Lamellen die
Lamellenplatten hinsichtlich ihrer Gré3e an die Einbau-
bedingungen anzupassen.

[0018] Eine wesentlich wirtschaftlichere Methode zur
Herstellung von Dammstoffen mit der fur 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 Foér-
dereinrichtung aufgefaltet und endlos sowie schlaufen-
férmig auf eine zweite Fordereinrichtung aufgelegt. Hier-
bei entstehen einzelne Lagen, die in horizontaler Rich-
tung aneinander gedriuickt und in Abhéngigkeit von der
je nach der angestrebten Rohdichte unterschiedlich ge-
staucht werden. Zu diesem Zweck wird das Primérvlies
zwischen zwei drucksteifen Bandern gefiuihrt, welche zu-
nachst nur die Hohe des Priméarvlieses begrenzen. Be-
reits hierdurch werden die Mineralfasern in den bogen-
férmig umgelenkten Bahnen des Primarvlieses parallel
zu Begrenzungsflachen ausgerichtet. Um weitgehend
ebene Oberflachen zu erhalten, kann das Primérvlies
auch aktiv in vertikaler Richtung gestaucht werden.
[0019] Diese Ausrichtung der Mineralfasern im Pri-
marvlies kann in einer separaten Vorrichtung erfolgen,
wird aber zweckméaRig in Verbindung mit einem Harte-
ofen vorgenommen. Im Harteofen wird die endlose Fa-
serbahn zwischen zwei Druckbéndern, von denen min-
destens eines in vertikaler Richtung verfahrbar ist, mit
HeiRluft in vertikaler Richtung durchstrémt. Die Druck-
bander weisen drucksteife Elemente mit Lochern 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 gegeniber den darunter liegenden
Bereichen und unter Umstanden zu einer leichten Bin-
demittelanreicherung kommen.

[0020] Mit Hilfe der durch die Hei3luft Ubertragenen
Warmeenergie wird die Faserbahn mit den darin enthal-



7 EP 1 559 845 B1 8

tenen Binde- und/oder Impragniermitteln erwarmt, so
dass in der Faserbahn vorhandene Feuchtigkeit ausge-
trieben wird und die Bindemittel aushéarten, in dem sie
verbindende Filme oder Festkdrper 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 Primérvlieses tberwiegend
rechtwinklig zu den groRen Oberflachen der endlosen
Faserbahn orientiert sind.

[0021] In den oberflachennahen Bereichen sind die
Mineralfasern parallel zu den grof3en Oberflachen aus-
gerichtet. Wegen der relativ groRen Steifigkeit des Kerns
des Priméarvlieses kdnnen die Mineralfasem bei entspre-
chend grof3en vertikalen Driicken auch pilzartig ge-
staucht und/oder nach unten hin zwischen die Zonen mit
rechtwinklig zu den groRen Oberflachen verlaufenden
Mineralfasem gedriickt sein. Zwischen den bogenférmig
umgelenkten Bahnen des Priméarvlieses verbleiben ge-
nerell kleine Zwickel, die als unterschiedlich breite und
unterschiedlich tiefe Querfurchen in den beiden grof3en
Oberflachen der endlosen Faserbahn auftreten.

[0022] Im Horizontalschnitt unterscheiden sich die ho-
her verdichteten Zonen mit den rechtwinklig zu den gro-
Ren 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.

[0023] Ausder EP 0741827 Bl ist ferner die Herstel-
lung von kaschierten Dammfilzen bekannt, bei der die
endlose schlaufenférmig aufgefaltete Faserbahn auf bei-
den grof3en 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 anschlieRend
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 Mineralfasem fiihrt 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 Ablésen der Tragerschich-
ten an den beiden Enden keine bedeutende Rolle. Je-
doch fuhren die auBenliegenden, unkaschierten kom-
pressiblen Zonen zu Unebenheiten.

[0024] DieEP 0867572 A2beschreibtfernerein 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 diinnen
gleichférmigen Faserbahn aus flach Ubereinanderlie-
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genden und miteinander verbundenen einzelnen Mine-
ralfasern mit einer Materialstarke von weniger als 15 mm
sowie einer Kaschierung und mehreren, miteinander ver-
bundenen Lamellen. Die Kaschierung kann sowohl auf
der dinnen 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 anschlieend 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 urspringlichen Faserbahn
mehr oder weniger rechtwinklig zu den grof3en Oberfla-
chen orientiert. Durch den unabdingbaren vertikalen
Druck werden auch hier die in den beiden oberflachen-
nahen Zonen vorhandenen Mineralfasern umgebogen
und in einer flachen Lagerung fixiert.

[0026] Festigkeitssteigemd kann sich bei dem in der
EP 0 741 827 B1 wie auch in der DD 248 934 A3 be-
schriebenen Verfahren auswirken, dass bei dem Passie-
ren des Harteofens die jeweils oberste, wenige Mikro-
meter bis Millimeter dicke Zone der Faserbahn stérker
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] Aus der US 4,128,678 ist eine Vorrichtung so-
wie ein Verfahren zur Herstellung eines Isolationsmate-
rials aus einem streifenférmigen Vliesmaterial bekannt,
bei dem die das Vlies bildenden Fasern mit einem hart-
baren Bindemittel versehen sind. Bei der Herstellung des
Isolationsmaterials wird das streifenformige Vliesmate-
rial zunachst wellenférmig verdichtet und anschlieRend
erhitzt, um die Verbindung der Fasern des Vliesmaterials
herbeizufihren. AnschlieBend wird das Vliesmaterial
mittels einer quer zu einer Forderrichtung angeordneten
Bandsége mittig geteilt, so dass zwei Vliesstreifen mit
jeweils benachbart angeordneten, U-férmigen Faseran-
ordnungen gebildet werden. An einer durch Verbin-
dungsschenkel der U-férmigen Faseranordnungen ge-
bildeten Oberflache wird in einem nachfolgenden Schritt
ein Tragermaterial aufgeklebt, das die zur Verwendung
des Isoliermaterials notwendige mechanische Festigkeit
gewabhrleistet. Damit kann das Isoliermaterial bevorzugt
fuir die Isolierung von Rohren und anderen gekriimmten
Bauteilen mit nahezu beliebigem Durchmesser einge-
setzt werden.

[0028] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur
Herstellung eines Dammstoffelementes sowie ein
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Dammestoffelement derart weiterzubilden, dass in einfa-
cher und damit kostengiinstiger Weise ein Dammstoff-
element herstellbar ist, welches verbesserte Festigkeits-
eigenschaften bei gleichzeitig verbesserter Warmeleitfa-
higkeit aufweist, so dass das Dammstoffelement sowohl
im Bereich der DAmmung von Geb&audefassaden als
auch im Bereich von gekrimmten Oberflachen einsetz-
bar ist.

[0029] ZurL8sung dieser Aufgabenstellung ist bei ei-
nem erfindungsgemafRen Verfahren vorgesehen, dass
die mit der Tragerschicht zu verbindende grof3e Oberfl&-
che nach dem Durchlaufen des Harteofens vor dem Auf-
bringen der Tragerschicht durch Entfernen von Vor-
spriingen und/oder Unebenheiten eben ausgebildet
wird. Seitens einer erfindungsgemafien Dammstoffele-
mentes ist zur Lésung der Aufgabenstellung vorgese-
hen, dass eine Tragerschicht auf einer glatt ausgebilde-
ten grof3en Oberflache des Sekundarvlieses angeordnet
istund dass die Tragerschicht auf der groRen Oberflache
befestigt ist.

[0030] Mit einem erfindungsgeméafRen Verfahren kon-
nen Dammstoffelemente hergestellt werden, die einen
Verlauf eines Teils der Mineralfasem parallel zu den gro-
Ren Oberflachen aufweist, wodurch der Warmedurch-
gang durch den Dammestoff in Richtung rechtwinklig zu
den grof3en Oberflachen verringert wird. Rechtwinklig zu
diesen Mineralfasern, also in Hauptrichtung der Trans-
missionswarmeverluste ausgerichtete Mineralfasem er-
héhen hingegen die Warmeleitfahigkeit. Diese recht-
winklig zu den groRRen Oberflachen verlaufenden Mine-
ralfasem erhdhen die Querzug- und Druckfestigkeit des
Dammstoffs und verringern die Steifigkeit parallel zu den
groRRen Oberflachen. Diese von der Orientierung der Mi-
neralfasem abhéngigen Eigenschaften lassen sich in ei-
ner entsprechend gerichteten Mineralfaserstruktur eines
erfindungsgeméafRen Dammstoffelementes kombinieren,
wobei sich diese Struktur insbesondere bei einer aufroll-
baren Dammstoffbahn dahingehend als vorteilhaft zeigt,
dass die Dammstoffbahn in einer &uBeren, mit der Tra-
gerschicht verbundenen Zone die Struktur und Eigen-
schaften eines Dammfilzes aufweist, wahrend die sich
an diese Zone anschlieRenden Bereiche der Dammstoff-
bahn bis hin zu einer gegentiiberliegend angeordneten
und unkaschierte ausgebildeten groRe Oberflache durch
die Ausrichtung der Mineralfasem rechtwinklig zu den
groRen Oberflachen die vorteilhaften Eigenschaften von
Lamellenbahnen haben.

[0031] Erfindungsgemaf wird das Sekundarvlies nach
dem Durchlauf durch den Harteofen im Bereich ihrer mit
der Tragerschicht spanabhebend bearbeitet, indem die
Oberflache beispielsweise abgeschliffen wird, um Vor-
spriinge und/oder Unebenheiten zu beseitigen. Gleich-
zeitig werden auch Mineralfasem entfernt, deren Aus-
richtung nicht parallel oder rechtwinklig zu der grofl3en
Oberflache gegeben ist. Um groéRere Menge an Mineral-
fasern zu beseitigen kann alternativ vorgesehen sein,
dass Mineralfasern bis zu einer vorgegebenen Tiefe mit
zumindest einer Schnitt parallel zu den grof3en Oberfla-
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chen weggeschnitten werden. Im Anschluss kann dann
ein Schleifvorgang vorgesehen sein, mit dem die erfor-
derliche Oberflachenrauhigkeit eingestellt wird.

[0032] Das erfindungsgeméRe Verfahren kann unmit-
telbar im Anschluss an den Durchlauf des Harteofens
durchgefiihrt werden. In diesem Fall werden beide gro-
3en Oberflachen des Sekundarvliese bearbeitet und mit
einer Tragerschicht versehen, bevor das Sekundarvlies
anschlieRend parallel und rechtwinklig zu den grofR3en
Oberflachen in Abschnitte unterteilt wird.

[0033] Bei einer alternativen kontinuierlichen Herstel-
lung kann das Sekundarvlies zuerst durch parallel und
rechtwinklig zu den groRen Oberflachen insbesondere
mit SAgen oder Lasern gefuhrte Schnitte, in Abschnitte
aufgeteilt werden, welche Abschnitte nachfolgend span-
abhebend bearbeitet und mit Trégerschichten verklebt
und anschlieRBend aufgerollt oder flach auf beispielswei-
se Paletten gelagert werden.

[0034] Bei der spanabhebenden Bearbeitung werden
zumindest durch gelochten Harteofenb&nder verursach-
te Vorspriinge oder Erhebungen entfernt. Hierbei bleiben
Kontaktzonen erhalten, in denen die Mineralfasem ab-
solut parallel zu den groRen Oberflachen verlaufend an-
geordnet sind.

[0035] GemalR einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass der Bereich der Randzone, in denen
die Mineralfasern flach oder in kleinen Winkeln zu der
groRRen Oberflache verlaufend angeordnet sind, teilweise
oder ganz entfernt werden. Hierdurch wird die Biegefa-
higkeit und Kompressibilitat des Sekundarvlieses bzw.
des hieraus hergestellten Dammstoffelementes in seiner
Langsachsenrichtung erhoht.

[0036] Mit einem unterschiedlich tiefen Abtrag der Mi-
neralfasem im zur Oberflache benachbarten Bereich der
Randzone werden die Mineralfasem mit einer steileren
Ausrichtung zu der groRen Oberflache freigelegt, wo-
durch sich die Querzugfestigkeit des Sekundarvlieses
bzw. des daraus hergestellten DA&mmstoffelementes im
Bereich der groRen Oberflache vergréRert, so dass auch
der Haftverbund zwischen der groRen Oberflache und
der darauf angeordneten Tragerschicht wesentlich ver-
bessert wird, Die Tragerschicht wird auf die Oberflache
aufkaschiert.

[0037] Mitder Entfernung der im wesentlichen parallel
zur grof3en Oberflache ausgerichteten Mineralfasem und
einem dadurch erhéhten Anteil an steil bis rechtwinklig
zur grofR3en Oberflache orientierten Mineralfasem steigt
der Warmedurchgang durch das Dammstoffelement.
[0038] Einnachdieser Erfindung hergestelltes Damm-
stoffelement ist aufgrund der im Bereich der, der mit der
Tragerschicht ausgebildeten groRen Oberflache gegen-
Uberliegend angeordneten, in der Regel unkaschierten
grofRen Oberflache rechtwinklig ausgerichteten Mineral-
fasem bevorzugt zur Dammung glatter gekrimmter
Oberflachen, wie beispielsweise von Rohrleitungen ge-
eignet. Die Kompressibilitdét des Dammstoffelementesim
Bereich der groRen Oberflache mit einer Ausrichtung der
Mineralfasern rechtwinklig zu der groRen Oberflache



11 EP 1 559 845 B1 12

kann nach einem weiteren Merkmal der Erfindung da-
durch erhdht werden, dass das Sekundarvlies bzw. das
Dammstoffelement beim Aufrollen vorkomprimiert und
dadurch elastifiziert wird.

[0039] Das erfindungsgemaRe Dammstoffelement
kann mit einer Verkleidung, beispielsweise mit einer Ab-
deckung aus einem diinnen Blech abgedeckt werden,
wobei die Verkleidung bevorzugt auf der grof3en Ober-
flachen mit den parallel hierzu verlaufenden Mineralfa-
sem angeordnet wird, so dass sich die leicht kompressi-
ble &uRere Randzone unterhalb der Tragerschicht ela-
stisch federnd an die Innenflache der Verkleidung an-
passen kann. In gleicher Weise kann die Elastizitat des
Dammstoffelementes genutzt werden, um fir die Anord-
nung von Dammstoffelementen in zu geringem Abstand
zueinander angeordnete Rohrleitungen zu isolieren. In
diesem Anwendungsfall wird die Elastizitat der erfin-
dungsgemalen Dammstoffelemente in den Kontaktbe-
reichen genutzt.

[0040] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, in zumindest eine grof3e Oberflache, ins-
besondere in die mit der Tréagerschicht verbundene
Oberflache vorzugsweise vor dem Aufwickeln, insbeson-
dere rechtwinklig zur L&ngsachse des Sekundéarvlieses
verlaufende Einschnitte und/oder Ausnehmungen einge-
bracht werden. Derartig ausgebildete Dammstoffele-
mente haben den Vorteil, dass ihre Elastizitat verbessert
ist, so dass sie auch bei gréReren Materialstarken und
damit verbundener groRerer Steifigkeit roll- oder wickel-
bar sind. Auch kdnne diese Dammstoffelemente durch
diese Ausgestaltung zur Dammung von Objekten mit
stark gekrimmten Oberflachen verwendet werden.
[0041] Weitere Merkmal und Vorteile der Erfindung er-
geben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der zu-
gehdrigen Zeichnung, in der bevorzugte Ausfuhrungs-
formen eines Dammstoffelementes und einer Vorrich-
tung zur Herstellung eines Dammstoffelementes darge-
stellt sind. In der Zeichnung zeigen:

einen ersten Abschnitt einer schematisch dar-
gestellten Anlage zur Herstellung eines
Dammstoffelementes aus Mineralfasern;

Figur 1

Figur 2  einenzweiten Abschnittder Anlage zur Durch-
fuhrung des Verfahrens zur Herstellung eines
Dammstoffelementes aus Mineralfasem ge-

manR Figur 1,

einen Abschnitt eines Dammstoffelementesin
verschiedenen Bearbeitungsstufenim Langs-
schnitt und

Figur 3

ein in mehrere Abschnitte unterteiltes Damm-
stoffelement in Seitenansicht.

Figur 4

[0042] Figur 1 zeigt den ersten Abschnitt einer Anlage
1 zur Herstellung eines bahnenférmigen Dammestoffele-
mentes 2 (Figur 2) aus Mineralfasem 3. Die Mineralfasem
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3 werden aus einem silikatischen Material, beispielswei-
se naturlichen und/oder kiinstlichen Steinen hergestellt,
indem in einem Kupolofen 4 das silikatische Material ge-
schmolzen und die Schmelze 5 einem Zerfaserungsag-
gregat 6 zugefuhrt wird. Das Zerfaserungsaggregat 6
weist mehrere rotierend angetriebene Spinnrader 7 auf,
von denen in Figur 1 lediglich ein Spinnrad 7 dargestellt
ist.

[0043] Der Kupolofen 4 weist ausgangsseitig eine
Ausgussrinne 8 auf, Uber die die Schmelze 5 aus dem
Kupolofen 4 auf die Spinnrader 7 flief3t.

[0044] Durch die rotatorische Bewegung der Spinnra-
der 7 werden die Mineralfasem 3 aus der Schmelze 5
gebildet und auf einem ersten Férderband 9 gesammelt.
Auf diesem ersten Forderband 9 bildet sich ein Priméarv-
lies 10, in dem die mit im Zerfaserungsaggregat 6 mit
Bindmitteln versetzten Mineralfasem 3 in im Wesentli-
chen gleicher Richtung ausgerichtet und laminar ange-
ordnet sind. Das Primérvlies 10 wird sodann Uber ein
zweites Forderband 11, welches im Unterschied zum er-
sten Forderband 9 kein Sammelférderband, sondern ein
Transportforderband ist, einer nachgeschalteten Bear-
beitungsstation 12 tibergeben.

[0045] InderBearbeitungsstation 12 wird die allgemei-
ne Transportrichtung des Primarvlieses 10 geandert.
Diese Anderung erfolgt von der urspriinglichen Langs-
richtung in einen Transport in die urspriingliche Quer-
richtung des Primérvlieses 10. Die Forderrichtung ist in
Figur 1 durch einen Pfeil 13 dargestellt.

[0046] Das Primarvlies 10 wird Uber eine Walze 14
transportiert, deren Zweck es ist, die Transportrichtung
des Primérvlieses 10 aus einer im Wesentlichen horizon-
talen Richtung in eine im Wesentlichen vertikale Rich-
tung zu andern, um das Primarvlies 10 einer weiteren
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 Foérderbénder 16, 17 sind
pendelnd angeordnet und pendeln das Primérvlies 10
rechtwinklig zu seiner Langserstreckung als Sekundarv-
lies 18 auf einer nicht ndher dargestellten weiteren For-
dereinrichtung auf, welche parallel zu den Férderban-
dern 9 und 11 verlauft.

[0047] Das derart aufgependelte Sekundérvlies 18
wird sodann einer Verdichtungsstation 19 zugefuhrt, in
welcher das Sekundéarvlies 18 komprimiert wird. Die Ver-
dichtungsstation 19 weist ein oberes Férderband 20 und
ein unteres Foérderband 21 auf, zwischen denen das Se-
kundérvlies 18 lauft. Die beiden Férderbander 20 und 21
der Verdichtungsstation 19 sind pendeind 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 grof3en Oberflachen 22,
23 ausgerichtetist. In Randzonen 101 unmittelbar unter-
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halb der groRen Oberflachen 22, 23 weist das Sekun-
darvlies 18 eine Orientierung der Mineralfasern 3 auf, die
unter einem Winkel abweichend von der Orthogonalen
zu den groflRen Oberflachen 22, 23 bis hin zu einer par-
allelen Ausrichtung relativ zu diesen grof3en Oberflachen
22, 23 variiert. Diese Anordnung und Orientierung der
Mineralfasern 3 in dem Sekundé&rvlies 18 resultiert aus
dem Aufpendeln des Sekundarvlieses 18 im Anschluss
an die Verdichtungsstation 19.

[0048] Das aufgependelte Sekundarvlies 18 wird un-
mittelbar nach dem Aufpendeln einer Bearbeitungsstati-
on 24 zugefuhrt, die ein oberes Foérderband 25 und ein
unteres Forderband 26 aufweist und deren Forderge-
schwindigkeiten im Vergleich zur Férdergeschwindigkeit
der Verdichtungsstation 19 geringer ist, so dass das auf-
gependelte Sekundarvlies 18 in seiner Langsrichtung
komprimiert und die einzelnen Maander des aufgepen-
delten Sekundarvlieses 18 zusammengeschoben wer-
den.

[0049] Der Bearbeitungsstation 24 ist eine weitere Be-
arbeitungsstation 27 nachgeschaltet, die ebenfalls ein
oberes Forderband 28 und ein unteres Forderband 29
aufweist, zwischen denen das aufgependelte Sekun-
darvlies 18 gefordert wird. Die Bearbeitungsstation 27
weist eine weitergehend reduzierte Férdergeschwindig-
keit des Sekundarvlieses 18 auf, um die Verdichtung und
die Homogenisierung des aufgependelten Sekundarvlie-
ses 18 fortzusetzen.

[0050] Das derart vorbereitete Sekundérvlies 18 bildet
ein Endprodukt, das zur Bildung von bestimmten DAmm-
stoffelementen 2 aus Mineralfasern 3, wie zum Beispiel
Dammstoffplatten oder Dammstoffbahnen weiterverar-
beitet werden kann, wie dies nachfolgend in Bezug zu
Figur 2 beschrieben wird.

[0051] Das méaandrierend 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 HeiRluft durch die Férderbéander 31, 32 und somit
auch durch das Sekundarvlies 18 gefordert, welche
HeiRluft das in dem Sekundéarvlies 18 zur Verbindung
der einzelnen Mineralfasem 3 enthaltene Bindemittel
aushartet. Durch die Aushartung des Bindemittels wird
das Sekundéarvlies 18 in seiner geometrischen Form, die
es vor dem Harteofen durch die Bearbeitungsstationen
12, 15, 19 und 24 sowie 27 erhalten hat, fixiert. Gleich-
zeitig wird das Sekundarvlies 18 zwischen den Forder-
béndern 31, 32 des Harteofens 30 komprimiert.

[0052] Der Abstand der beiden Forderbander 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 HeiRBluftmenge, um das Bindemittel auszuhér-
ten, begrenzt.

[0053] Im Anschluss an den Harteofen 30 lauft das Se-
kundarvlies 18 durch eine erste Sagestation 33, die eine
Bandséage 34 mit einem bandférmigen Sageblatt 35 auf-
weist, mit welchem Sageblatt 35 das Sekundarvlies 18

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

durch einen Trennschnitt parallel zu den grof3en Ober-
flachen 22, 23 in zwei Dammstoffelemente 2 unterteilt
wird, die jeweils eine groRRe Oberflache 22, 23 und eine
im Wesentlichen flachengleiche, der jeweiligen groRen
Oberflache 22, 23 gegeniliberliegende Trennflache auf-
weisen.

[0054] Das eine Breite von 2.400 mm aufweisende Se-
kundarvlies 18 wird anschlieRend durch eine Kreissage
mit einem Kreissageblatt 37 in Langsrichtung in vier Teil-
bahnen unterteilt, wobei jede Teilbahn letztendlich ein
Dammstoffelement 2 darstellt und eine Breite von 1.200
m aufweist.

[0055] Die in Langsrichtung durch den Trennschnitt
parallel zu den grof3en Oberflachen 22, 23 des Sekun-
darvlieses 18 getrennten DAmmstoffelemente 22 werden
voneinander abgehoben und einer Kaschierungsstation
zugefihrt, in der auf eine groRe Oberflache 22,23 Trenn-
flachen der Dammstoffelemente 2 eine Tragerschicht 39
aufgebracht wird. Die Tragerschichten 39 sind hierbei fiir
jede Dammestoffbahn 2 in jeweils einer Kaschierungsrolle
bevorratet, wobei die Tragerschichten 39 mit der Forde-
rung der Dammstoffelemente 2 von der Kaschierungs-
rolle abgezogen und flachengleich mit den Dammstoff-
elementen 2 verklebt wird. Im Anschluss an die Kaschie-
rungsstation werden die Dammstoffelemente 2 aufge-
wickelt und verpackt. Zu diesem Zweck werden die
Dammstoffelemente 2 in einem vorbestimmten Langen-
mafd von dem Sekundérvlies 18 durch einen Schnitt
rechtwinklig zur Langsrichtung des Sekundarvlieses 18
abgelangt.

[0056] Die Tragerschicht 39 ist als Aluminium-Polye-
thylen-Verbundfolie ausgebildet und bildet eine dulRere
Verstarkungs-, Schutz- und/oder Dekorationsschicht.
Die Verbindung der Tragerschicht 39 mit dem Damm-
stoffelement 2 in der Kaschierungsstation erfolgt durch
einen auf das Dammestoffelement 2 aufgespriihten hoch-
viskosen Dispersionskleber, der in Abhéngigkeit der er-
forderlichen Verbindung zwischen der Tragerschicht 39
und dem Dammstoffelement 2 sowie seiner Klebewir-
kung vollflachig, punktuell oder streifenférmig aufge-
sprihtwird. Die Tragerschicht 39 istauf der grol3en Ober-
flache 22, 23 des Dammstoffelementes 2 angeordnet, in
deren Bereich die Mineralfasem 3 parallel zu der gro3en
Oberflache 22, 23 angeordnet sind. Es ist ergdnzend vor-
gesehen, dass vor dem Wickeln des Dammstoffelements
2 die im Bereich der groRen Oberflachen 22, 23 vorhan-
denen Mineralfasem 3, die von einer rechtwinkligen Ori-
entierung zu den grof3en Oberflachen 22, 23 abweichen,
durch Schneiden oder Schleifen teilweise entfernt wer-
den, wobei auch Vorspriinge aus Mineralfasern 3 oder
Unebenheiten in der groRen Oberflache 22, 23 entfernt
werden, um eine ebene und glatte Flache zur Befesti-
gung der Tragerschicht 39 zu schaffen.

[0057] In Figur 3 ist zu erkennen, dass mit den
Schneidwerkzeugen 114 entweder ein Teil der Randzo-
nen 101 oder die gesamten Randzonen 101 entfernt wer-
den kdnnen, so dass das Sekundarvlies 18 unterschied-
liche Faserverlaufe aufweisen kann. Insbesondere kén-
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nen aus einem Sekundarvlies 18 gemaR Figur 3 die
Dammstoffelemente 2 geman Figur 4 hergestellt werden
oder das Sekundarvlies 18 kann einen insgesamt aus-
schlielich rechtwinkligen Verlauf der Mineralfasem 2 zu
den grof3en Oberflachen 22, 23 aufweisen, bevor das
Sekundéarvlies 18 mit der Tragerschicht 39 verbunden
wird.

[0058] Die Dammstoffelemente 2 gemaR Figur 4 sind
somit dadurch geprégt, dass die Randzonen 101 im Be-
reich der grolRen Oberflachen 22, 23 teilweise entfernt
worden sind und dass die Schnittflache 115 zur Erzielung
einer hohen Querzugfestigkeitin einem Kernbereich 109
des Dammstoffelementes 1 gemaR Figur 4 ausgebildet
ist.

[0059] Die Dammstoffelemente 2 kénnen als Damm-
stoffplatten ausgebildet sein und in Abhangigkeit von der
Breite der Produktionsanlagen in vielen unterschiedli-
chen Abmessungen hergestellt werden.

[0060] Die in Figur 4 dargestellten Dammstoffelemen-
te 2 sind bahnenférmig ausgebildet, wobei die Trager-
schicht 39 auf einer glatt ausgebildeten gro3en Oberfla-
che 22, 23 angeordnet ist. Die Tragerschicht 39 ist auf
der groRen Oberflache 22, 23 im Bereich der Randzone
101 angeordnet, welcher Randzone die Mineralfasem 3
im Wesentlichen parallel zur grolRen Oberflache 22, 23
verlaufend angeordnet sind.

[0061] Die Verbindung zwischen der Tragerschicht 39
und der Randzone 101 erfolgt im Falle einer Trager-
schicht 39 aus einer Aluminium-Polyethylen-Verbundfo-
lie dadurch, dass die Aluminium-Polyethylen-Verbund-
folie erwarmt wird, so dass der Kunststoffanteil in der
Verbundfolie erweicht und mit der grof3en Oberflache 22,
23 im Bereich der Randzone 101 verklebt.

[0062] Die Dammstoffelemente 2 gemal Figur 4 sind
aus einem Sekundérvlies 18 durch eine Aufteilung des
Sekundérvlieses 18 gemal voranstehender Beschrei-
bung ausgebildet, wobei in dem Sekundarvlies das Pri-
marvlies 10 maandrierend angeordnetist. In den Umlen-
kungsbereichen zwischen den Maandern entstehen
Zwickel, in welche Mineralfasern 3 verdrangt werden.
[0063] In Figur 4 ist zu erkennen, dass die Randzone
101 in unterschiedlicher Materialstarke von der grof3en
Oberflache 22, 23 ausgehend entfernt werden kann.
Hierdurch wird die Materialstarke der Randzone beein-
flusst, um das Dammstoffelement 2 an die Anwendung
anzupassen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Dammstoffelemen-
tes aus mit Bindemitteln gebundenen Mineralfasern,
insbesondere aus Steinwolle und/oder Glaswolle,
bei dem die Mineralfasern aus einer Schmelze her-
gestellt und auf einer Foérdereinrichtung als Primarv-
lies abgelegt werden, das Primarvlies rechtwinklig
zu seiner Langserstreckung aufgependelt und als
Sekundarvlies mit einem Kernbereich, der einen
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Verlauf der Mineralfasem im wesentlichen recht-
winklig oder steil zu den groRen Oberflachen auf-
weist, und zumindest einer Randzone miteinem Ver-
lauf der Mineralfasem im wesentlichen parallel zu
den groRen Oberflachen auf einer zweiten Forder-
einrichtung abgelegt und einem Harteofen zur Aus-
hértung des Bindemittels zugefuhrt wird und das Se-
kundarvlies anschlieend durch einen Trennschnitt
parallel zu den grof3en Oberflachen des Sekundarv-
lieses in zumindest zwei Dammstoffbahnen unter-
teilt und auf zumindest eine grof3e Oberflache eine
Tragerschicht aufgebracht wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mit der Tragerschicht (39) zu verbindende
gro3e Oberflache (22, 23) nach dem Durchlaufen
des Harteofens (30) vor dem Aufbringen der Trager-
schicht (39) durch Entfernen von Vorsprungen und/
oder Unebenheiten eben ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorspriinge und/oder Unebenheiten durch
Abschleifen und/oder durch zumindest einen Schnitt
parallel zu der grof3en Oberflache (22, 23) entfernt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorspriinge und/oder Unebenheiten zu-
sammen mit Mineralfasern (3) bis in einen Bereich
der Randzone (101) entfernt werden, in dem die Mi-
neralfasem (3) Uberwiegend, nédmlich zumindest zu
80% parallel zu der grof3en Oberflache (22, 23) aus-
gerichtet sind.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

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

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die im Bereich der Randzone (101) nicht par-
allel zu den grof3en Oberflachen (22, 23) verlaufen-
den Mineralfasem in Zwickel zwischen benachbar-
ten Maandern (3) des Sekundérvlieses (18) ver-
dréngt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das mitder Tragerschicht (39) verbundene Se-
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kundarvlies (18) aufgewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das mitder Tragerschicht (39) verbundene Se-
kundérvlies (18) vor dem Aufwickeln in Richtung der
Flachennormalen der groRen Oberflachen (22, 23)
komprimiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

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

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass in zumindest eine grofRe Oberflache (22, 23),
insbesondere in die mit der Tréagerschicht (39) ver-
bundene Oberflache (22, 23) vorzugsweise vor dem
Aufwickeln, vorzugsweise rechtwinklig zur Langs-
achse des Sekundarvlieses (18) verlaufende Ein-
schnitte und/oder Ausnehmungen eingebracht wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Sekundérvlies (18) vor dem Aufbringen
der Tragerschicht (39) parallel und/oder rechtwinklig
zu seiner Langsrichtung in Abschnitte unterteilt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mineralfasem (3) der mit der Tragerschicht
(39) zu verbindenden grof3en Oberflache (22, 23)
nach dem Durchlaufen des Harteofens (30) vor dem
Aufbringen der Tragerschicht (39) bis in den Kern-
bereich (109) entfernt werden.

Dammstoffbahn aus mit einem Bindemittel gebun-
denen Mineralfasern, insbesondere aus Mineralwol-
le und/oder Glaswolle, hergestellt nach dem Verfah-
rengemaf einemder Anspriiche 1 bis 11, bestehend
aus einem grof3e Oberflachen aufweisendem Se-
kundérvlies mit einem Kernbereich, der einen Ver-
lauf der Mineralfasem im wesentlichen rechtwinklig
oder steil zu den gro-Ren Oberflachen aufweist, mit
einer groRen Oberflache und einer beim Aufteilen
eines Sekundarvlieses in zwei Dammstoffbahnen
entstehenden Trennflache, wobei die Mineralfasern
im Bereich der Trennflache rechtwinklig zur Trenn-
flache und im Bereich der Oberflache unter einem
Winkel abweichend von 90° zur grof3en Oberflache,
insbesondere parallel zur groR3en Oberflache verlau-
fend angeordnet sind, und mit einer Kaschierung,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine Tragerschicht (39) auf einer durch Entfer-
nen von Vorspringen und/oder Unebenheiten glatt
ausgebildeten grolRen Oberflache (22, 23) des Se-
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kundarvlieses (18) angeordnet ist und dass die Tré-
gerschicht (39) auf der groRen Oberflache (22, 23)
befestigt ist.

Dammstoffbahn nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

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

Dammstoffbahn nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Tragerschicht (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 12,

dadurch gekennzeichnet,

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

Dammstoffbahn nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass in zumindest einer groRen Oberflache (22, 23),
insbesondere in der mit der Tragerschicht (39) ver-
bundenen Oberflache (22, 23), vorzugsweise recht-
winklig zur Langsachse des Sekundéarvlieses (18)
verlaufende Einschnitte und/oder Ausnehmungen
angeordnet sind

Claims

Method for producing an insulating element from
binder-bound mineral fibers, in particular from rock
wool and/or glass wool, wherein the mineral fibers
are produced from a melt and are deposited as a
primary non-woven web on a conveyor device,
wherein the primary non-woven web is arranged by
means of pendulums in overlapping folds at right an-
gles to its longitudinal extension and is deposited as
a secondary non-woven web having a core area in
which the mineral fibers are oriented substantially at
right angles or steeply inclined with respect to the
major surfaces and having at least one fringe in
which the mineral fibers are oriented substantially
parallel to the major surfaces on a second conveyor
device and are fed to a hardening furnace for the
curing of the binder, and wherein the secondary non-
woven web is subsequently divided in at least two
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insulating material webs by a split cut parallel to the
major surfaces of the secondary non-woven web,
and wherein a supporting layer is applied to at least
one major surface,

characterized in

that after passing through the hardening furnace
(30) and prior to the applying of the supporting layer
(39) the major surface (22, 23) thatis to be connected
to the supporting layer (39) is made even by remov-
ing protrusions and/or irregularities.

Method according to claim 1,

characterized in

that the protrusions and/or irregularities are re-
moved by abrasion and/or by at least one cut parallel
to the major surface (22, 23).

Method according to claim 1

characterized in

that the protrusions and/or irregularities together
with the mineral fibers (3) are removed up and into
aregion of the fringe (101) in which the mineral fibers
(3) are predominantly, namely at least 80%, oriented
parallel to the major surface (22, 23).

Method according to claim 1,

characterized in

that as a supporting layer (39) an air-permeable
and/or thermally resistant non-woven web, woven
fabric or non crimp fabric, especially from glass
and/or natural fibers or organic chemical fibers, like
for instance carbon, aramid, terephthalate, polya-
mide, polypropylene or mixtures thereof, or a film,
for example an aluminium polyethylene composite
film is applied at least in one layer and especially in
the form of webs that are resistant to extension.

Method according to claim 3,

characterized in

that the mineral fibers which in the region of the
fringe (101) are not oriented parallel to the major
surfaces (22, 23) are displaced to gussets between
adjacent meanders (3) of the secondary non-woven
web (18).

Method according to claim 1,

characterized in

that the secondary non-woven web (18) which is
connected to the supporting layer (18) is wound up.

Method according to claim 1,

characterized in

that the secondary non-woven web (18) which is
connected to the supporting layer (18) is com-
pressed in the direction of the surface normal of the
major surfaces (22, 23) prior to being wound up.

Method according to claim 1,
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characterized in
that the supporting layer (18) is glued to the second-
ary non-woven web (18).

Method according to claim 1,

characterized in

that preferably prior to the winding-up operation in-
cisions and/or recesses that preferably extend at
right angles to the longitudinal axis of the secondary
non-woven web (18) are made in at least one major
surface (22, 23), especially in that surface (22, 23)
which is connected to the supporting layer.

Method according to claim 1,

characterized in

that prior to applying the supporting layer (39) the
secondary non-woven web (18) is subdivided in sec-
tions in parallel and/or at right angles to its longitu-
dinal direction.

Method according to claim 1,

characterized in

that the mineral fibers (3) of the major surface (22,
23) to be connected to the supporting layer (39) are
removed up to the core area (109) after passing
through the hardening furnace (30) before applying
the supporting layer (39).

Web of insulating material made of binder-bound
mineral fibers, particularly of mineral wool and/or
glass wool, produced by the method according to
one of the claims 1 to 11, which web of insulating
material consists of a secondary non-woven web
having major surfaces with a core area which has
an orientation of the mineral fibers substantially at
right angles or steeply inclined with respect to the
major surfaces, with one major surface and a sepa-
ration plane that is produced at the division of the
secondary non-woven web in two webs of insulating
material, with the mineral fibers in the region of the
separation plane being arranged to have an orien-
tation at right angles to the separation plane and in
the region of the surface at angle deviating from 90°
with respect to the major surface, especially parallel
to the major surface, and with a lamination,
characterized in

that a supporting layer (39) is arranged on one major
surface (22, 23) of the secondary non-woven web
(18) that is made even by removing protrusions
and/or irregularities and that the supporting layer
(39) is fixed on the major surface (22, 23).

Web of insulating material according to claim 12,
characterized in

that between the supporting layer (39) and the major
surface (22, 23) at least one fringe (101) with an ori-
entation of the mineral fibers (3) substantially parallel
to the major surface (22, 23) is arranged.
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Web of insulating material according to claim 12,
characterized in

that the supporting layer (39) is formed as an air-
permeable and/or thermally resistant non-woven
web, woven fabric or non crimp fabric, especially
from glass and/or natural fibers or organic chemical
fibers, like for instance carbon, aramid, terephtha-
late, polyamide, polypropylene or mixtures thereof,
or a film, for example an aluminium polyethylene
composite film is applied at least in one layer and
especially in the form of webs that are resistant to
extension.

Web of insulating material according to claim 12,
characterized in

that the supporting layer (39) is glued to the second-
ary non-woven web (18).

Web of insulating material according to claim 12,
characterized in

that incisions and/or recesses that preferably extend
at right angles to the longitudinal axis of the second-
ary non-woven web (18) are arranged in at least one
major surface (22, 23), especially in that surface (22,
23) which is connected to the supporting layer.

Revendications

Procédé pour lafabrication d’'un élémenten matériau
isolant en fibres minérales liées a des liants, en par-
ticulier en laine minérale et/ou laine de verre, pour
lequel les fibres minérales sont fabriquées a partir
d’une masse fondue et sont déposées sur un dispo-
sitif de transport comme intissé primaire, I'intissé pri-
maire est oscillé a angle droit par rapport a son ex-
tension longitudinale et est déposé sur un second
dispositif de transport comme intissé secondaire
avec une zone de noyau qui présente une allure des
fibres minérales substantiellement a angle droit ou
a angle obtus par rapport aux grandes surfaces, et
au moins une zone marginale avec une allure des
fibres minérales substantiellement paralléles aux
grandes surfaces et est amené a un four de trempe
pour le durcissement du liant et I'intissé secondaire
est ensuite divisé en au moins deux lés de matériau
isolant par une coupe de séparation parallelement
aux grandes surfaces de l'intissé secondaire et une
couche de support est appliquée sur au moins une
grande surface,

caractérisé en ce

que la grande surface (22, 23) qui doit étre reliée a
la couche de support (39) est configurée plane aprés
avoir traversé le four de trempe (30) avant I'applica-
tion de la couche de support (39) en enlevant des
saillies et/ou inégalités.

Procédé selon la revendication 1,
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caractérisé en ce

que les saillies et/ou inégalités sont enlevées par
abrasion et/ou par au moins une coupe paralléle-
ment a la grande surface (22, 23).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que les saillies et/ou inégalités sont enlevées en-
semble avec les fibres minérales (3) jusque dans un
secteur de la zone marginale (101) dans laquelle les
fibres minérales (3) sont orientées principalement,
c’est-a-dire au moins a 80%, parallelement alagran-
de surface (22, 23).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

gu’un intissé, un tissu ou une nappe perméable a
I'air et/ou résistant a la chaleur, en particulier en fi-
bres de verre et/ou en fibres naturelles ou en fibres
chimiques organiques, comme par exemple en car-
bone, aramide, téréphtalate, polyamide, polypropy-
Iéne ou en mélanges de ceux-ci ou en feuille, par
exemple en feuille composite d’aluminium et de po-
lyéthyléne est appligué comme couche de support
(39) au moins en une couche et en particulier en
forme de lés résistants a la traction.

Procédé selon la revendication 3,

caractérisé en ce

que les fibres minérales qui ne sont pas paralléles
aux grandes surfaces (22, 23) dans le secteur de la
zone marginale (101) sont repoussées dans le gous-
set entre des méandres voisins (3) de l'intissé se-
condaire (18).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

gue l'intissé secondaire (18) relié a la couche de
support (39) est enroulé.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

gue lintissé secondaire (18) relié a la couche de
support (39) est comprimé avant I'enroulement dans
le sens de la normale des grandes surfaces (22, 23).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

gue la couche de support (39) est collée a l'intissé
secondaire (18).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que des incisions et/ou évidements sont ménagés
dans au moins une grande surface (22, 23), en par-
ticulier dans la surface (22, 23) reliée a la couche de
support (39), de préférence avant I'enroulement, de
préférence a angle droit par rapport a I'axe longitu-
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dinal de l'intissé secondaire (18).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que l'intissé secondaire (18) est divisé en sections
avant I'application de la couche de support (39) pa-
rallelement et/ou a angle droit par rapport a son sens
longitudinal.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que les fibres minérales (3) de la grande surface
(22, 23) qui doit étre reliée a la couche de support
(39) sont enlevées apres le passage par le four de
trempe (30) avant I'application de la couche de sup-
port (39) jusque dans la zone de noyau (109).

Lé de matériau isolant en fibres minérales liées a un
liant, en particulier en laine minérale et/ou en laine
de verre, fabriqué selon le procédé selon I'une des
revendications 1 a 11, constitué par un intissé se-
condaire présentant des grandes surfaces avec une
zone de noyau qui présente une allure des fibres
minérales substantiellement a angle droit ou a angle
obtus par rapport aux grandes surfaces, avec une
grande surface et avec une surface de séparation
qui est créée lors de la division d’'un intissé secon-
daire en deux lés de matériau isolant, 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 différe de 90° avec la grande surface,
en particulier parallélement a la grande surface, et
avec un contrecollage,

caractérisé en ce

qu’une couche de support (39) est placée sur une
grande surface (22 ,23) de l'intissé secondaire (18)
configurée lisse en enlevant des saillies et/ou iné-
galités et que la couche de support (39) est fixée sur
la grande surface (22, 23).

Lé de matériau isolant selon la revendication 12,
caractérisé en ce

gu’'au moins une zone marginale (101) avec une
allure des fibres minérales (3) substantiellement pa-
rallele a la grande surface (22, 23) est placée entre
la couche de support (39) et la grande surface (22,
23).

Lé de matériau isolant selon la revendication 12,
caractérisé en ce

geu la couche de support (39) est configurée comme
un intissé, un tissu ou une 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 chi-
miques organiques, comme par exemple en carbo-
ne, aramide, téréphtalate, polyamide, polypropyléne
ou en mélanges de ceux-ci ou en feuille, par exemple
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en feuille composite d’aluminium et de polyéthylene
et au moins en une couche et en particulier en forme
de lés résistants a la traction.

Lé de matériau isolant selon la revendication 12,
caractérisé en ce

gue la couche de support (39) est collée a l'intissé
secondaire (18).

Lé de matériau isolant selon la revendication 12,
caractérisé en ce

gue des incisions et/ou évidements sont ménagés
dans au moins une grande surface (22, 23), en par-
ticulier dans la surface (22, 23) reliée a la couche de
support (39), de préférence a angle droit par rapport
a I'axe longitudinal de l'intissé secondaire (18).
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