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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein hochtemperaturbestandiges Zwei-Komponenten-
Dammmaterial, ein Verfahren zu dessen Herstellung sowie Verwendungen dieses Materials.
Das erfindungsgemaBRe Dammmaterial hat auBerdem ein wesentlich geringeres Gewicht als die
bisher bekannten Materialien und weist weitere Gebrauchsvorteile auf.

[0002] Hochtemperaturbestandige Dammmaterialien werden in groBen Mengen beispielsweise
in der Automobilindustrie eingesetzt. Sie dienen dort vor allem im Motorraum zur Abschirmung
der auftretenden hohen Temperaturen und lauten Motorgerdusche, aber auch zum Verhindern
von Klappergerauschen.

[0003] Fir solche Zwecke sind dem Fachmann im Allgemeinen zundchst Schaumstoffe be-
kannt. Diese Schaumstoffe sind leicht und preisgunstig herzustellen. Fir die genannten An-
wendungsbereiche miissten sie bei der geforderten Dammleistung jedoch eine erhebliche Dicke
von mindestens mehreren cm aufweisen. Dies ist im Rahmen der heute allgemein angestrebten
Kompaktbauweise nicht akzeptabel. Zudem sind die Schaumstoffe selbst leicht brennbar und
missen durch Zusatze schwer entflammbar gemacht werden. Viele der bekannten Schaum-
stoffmaterialien sind zudem nicht [dsemittelbestandig, beispielsweise gegentber Kfz-
Treibstoffen. Ein weiterer Nachteil von Schaumstoffen ist ihre Aufnahmefahigkeit fur Fllssigkei-
ten und Feuchtigkeit, insbesondere wenn sie eine offenporige Struktur aufweisen.

[0004] Eine weitere LOsung sind hier sogenannte ,Schwermatten”, die beispielsweise aus
Polyurethan mit mineralischen Fillstoffen bestehen kdnnen. Sie werden auf den zu dammen-
den Karosserieteilen aufgebracht. Aufgrund ihrer hohen Dichte sind sie oft nur ¢a. 3-5 mm dick,
haben bei dieser Dicke jedoch ein Flachengewicht von bis zu 12 kg/m? Wegen ihres Kunst-
stoffanteils sind sie zudem nur bedingt bestandig gegen aggressive Medien und kdnnen bei
hohen Temperaturen brennen oder schmelzen, wobei zusatzlich gréBere Mengen giftiger Gase
entstehen konnen.

[0005] Um das Gewicht einer solchen Schwermatte einzusparen, schlagt z. B. die WO
04/056639 A1 konstruktive MaBnahmen vor. Beispielsweise die Klimaanlagenkomponenten
sollen eines Kraftfahrzeugs im Stirmwandmodul montiert werden, um mit ihrer Masse den Fahr-
zeuginnenraum gegendber den Motorgerauschen zu dammen. Zusatzlich muss jedoch ein
Schaumstoff zur Warmeisolierung eingesetzt werden. Diese Losung erfordert also ebenfalls ein
Isoliermaterial mit den oben genannten Nachteilen und macht zusétzlich konstruktive Ein-
schrankungen bei der Anordnung einzelner Aggregate notwendig.

[0006] Weiterer Bedart fiir Schutz gegen hohe Temperaturen sowie Verhinderung von Klapper-
gerauschen besteht bei der Ummantelung der Kabelbaume und sonstigen Transportleitungen
im Motorraum. Zusatzlich missen diese Transportleitungen gegen Abrieb und Schnitteinwir-
kung bei Unfallen geschitzt werden.

[0007] Aus der WO 99/50943 A1 ist eine Schutzummantelung bekannt, die in Form eines Wi-
ckelbandes ausgebildet ist. Ihr Aufbau ist im Wesentlichen zweischichtig. Sie besteht aus zwei
textilen Schichten, wobei das Wickelband eine dem schiitzenden Objekt zugewandte innere
Textilschicht aus einem Vlies und eine auf die innere Schicht aufgebrachte auBere textile
Schicht aus einem Kettstuhlwirkwarenvelours aufweist. Beide textile Schichten sind miteinander
verklebt. Der Klebstotf wird in Teilbereichen beispielsweise in Form eines warmeaktivierbaren
Viieses oder Films aufgebracht. Alle textilen Schichten sind aus synthetischen Fasern, bei-
spielsweise aus Polyamid oder Polyester. Ein Nadelvlies wird als Vlies angewandt. Die auBere
textile Schicht bildet einen Kettstuhlwirkwarenvelours, bestehend aus einer gewirkten Unterket-
te und einer in die Unterkette eingewirkien Oberkette. Man spricht dabei von einem 2-teiligen
Kettstuhlwirkwarenvelours. Die Oberkette weist von der Stoff- bzw. Textilebene nach aufBen
vorstehende, hoch geraute, (berméBig ausgebildete Veloursschlingen auf. Dieses Wickelband
soll spiralférmig auf das zu schiltzende Objekt aufgewickelt werden. An der dem zu schitzen-
den Objekt zugewandten Flache ist eine Klebstoffschicht vorhanden.
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[0008] Dieses Wickelband ist zu dick und damit schwer zu handhaben, besonders bei sich
verengenden Baurdumen und Verlegeradien. Besonders entlang harter, scharfer Kanten kann
seine Wirksamkeit durch manuelles Fehlverhalten absolut eingedammt werden. Es bietet kei-
nen dauerhaften Schutz Ober die gesamte Lebenszeit in Fahrzeugen, Maschinen oder ahnli-
chem.

[0009] Bedarf fir DAmmmaterialen besteht beispielsweise bei Kraftfahrzeugen auch im Innen-
raum, in dem sich die Passagiere befinden. Hier ist es einerseits erforderlich, AuBengerausche
wie zum Beispiel Windgerdusche zu verringern. Andererseits soll die Akustik dieses Raumes so
beeinflusst werden, dass die normalerweise erwiinschten Gerausche wie Gesprache und Musik
als angenehm empfunden werden. Unter anderem ist daflir ein gutes Schallabsorptionsvermo-
gen maBgebend, um Reflexionen zu verhindern.

[0010] Im Stand der Technik sind hierfiir beispielsweise aus dem deutschen Gebrauchsmuster
DE 77 21 875 Schaumschichten aus Polyurethan-Schwerschaum mit einer Schwerspat-
und/oder Bleistaubbeimischung bekannt, die direkt in die Karosserie-Innenseite eingeschaumt
werden. Derartige LOsungen sind bereits aufgrund ihres hohen Gewichts, der aufwendigen
Verarbeitung und leichten Brennbarkeit nachteilig.

[0011] Die WO 2004/001718 A1 offenbart einen Schallabsorber mit einem Formteil aus ther-
moplastischem Kunststoff, bevorzugt Polyester, und einem zweiten Teil, das bevorzugt aus
einer Schwermatte besteht. Beide Teile umgeben gemeinsam einen mit Abstandhaltern verse-
henen Hohlraum. Diese Losung weist grundséaizlich ebenfalls die bereits genannten Nachteile
auf und ist zudem vergleichsweise dick.

[0012] Heute werden zur Verbesserung der Innenraumakustik bevorzugt Schaumstoffplatten
eingesetzt, die teilweise mit Aluminiumfolie oder ahnlichem kaschiert sind. Diese sind leicht und
im Vergleich zu den bisher genannten Losungen einfach herzustellen und zu verarbeiten. Die
verwendeten Schaumstoffe kdnnen jedoch eine hohe Fogging-Neigung aufweisen. Fogging
nennt man das Ausdampfen fliichtiger Bestandteile aus dem Hartschaum, die zu Geruchsbelas-
tigungen im Fahrzeuginnenraum oder sogar zu Gesundheitsschadigungen fihren kdnnen sowie
sich unter anderem an der Innenseite der Fensterscheiben niederschlagen und die Sicht behin-
dern kOnnen.

[0013] Fir verschiedenste Anwendungen sind hochtemperaturfeste Fasern und daraus herge-
stellte Vliese bereits bekannt. Unter anderem offenbart die EP 1791939 A1 Filtervliese fir Luft-
filter in Kraftfahrzeugen, die Fasern aus oxidiertem Polyacrylnitril (Panox®) enthalten. Haupt-
sachlich bestehen diese Filtervliese jedoch aus brennbaren synthetischen Fasern. Im Falle
hoher Temperaturen sollen die Panox®-Fasern dafir sorgen, dass die Form des Vlieses erhal-
ten bleibt, wahrend die anderen synthetischen Fasern verbrennen oder schmelzen. Dabei ver-
liert das Vlies jedoch seine wesentliche Funktion und es entstehen schadliche Gase. Auf wel-
che Weise das Vlies aus der Fasermischung hergestellt wird, wird nicht offenbart. Viiese aus
100 % hochtemperaturbestandigen Fasern wie beispielsweise Panox® sind aus diesem Doku-
ment grundsatzlich ebenfalls bekannt.

[0014] Auch aus der DE 19728523 A1 sind Vliese aus anorganischen Fasern wie Glas-, Basalt-
, Mineral- oder Metallfasern bekannt, die durch Wasserstrahlverfestigen hergestellt werden.

[0015] Aus DE 4141659 A1 sind ein Verfahren und eine Vorrichtung zur kontinuierlichen Her-
stellung von Mineralwollevliesen bekannt.

[0016] Auch Vliese aus mehreren hochtemperaturbestandigen Faserarten sind bekannt
(DE000069519585T2). Solche Vliese werden durch Mischen der Fasern und anschlieBende
Vliesbildung erzeugt. Zur Verfestigung werden die Vliese anschlieBend mechanisch vernadelt.

[0017] DE 102005053915 A1 beschreibt eine Fahrzeuginnenverkleidung, die in einem Vlies
zwei Arten von Schichtstrukturfasern enthalt. Beide Faserarten sollen bevorzugt aus Polyester
bestehen und mittels eines Schmelzbinders verfestigt werden. Eine solche Verkleidung ist
aufwendig herzustellen, schmilzt und brennt leicht. Als Alternative wird beschrieben, dass eine
der beiden Faserarten eine anorganische Faser sein kann. Dies &ndert jedoch nichts an den
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bereits genannten Nachteilen.

[0018] Sowohl die verschiedenen Verfestigungstechnologien als auch der Zusatz von Bindemit-
teln erhdhen den Aufwand bei der Viiesherstellung und kdnnen bei der Anwendung Probleme
bereiten. Techniken wie die mechanische Vernadelung oder die Wasserstrahlverfestigung
erfordern zusatzliche, prazise gefertigte Maschinen. Die Anwesenheit von Bindemitteln, meist
Polymeren oder anderen organischen Materialien, erfordert ebenfalls zusatzliche Aggregate
zum Aufbringen des Bindemittels und zum Fixieren, d. h. Erhitzen und/oder Pressen und ist
zudem bei Einwirkung hdherer Temperaturen problematisch, da sich diese Bindemittel dann
zumindest teilweise zersetzen, schmelzen oder sogar brennen.

[0019] Angesichts dieses Standes der Technik bestand die Aufgabe, ein Dammmaterial zu
entwickeln, das einerseits leicht und dinn sowie relativ preiswert herzustellen und leicht zu
verarbeiten ist, andererseits aber hohe Temperaturbestandigkeit, hohe mechanische und che-
mische Bestandigkeit und sehr gute Schall- und Warmedammeigenschaften sowie Akustikei-
genschatften aufweist. Daneben bestand die Aufgabe, ein einfaches Verfahren zur Herstellung
dieses Dammmaterials bereitzustellen.

[0020] Diese Aufgabe wurde erfindungsgeman geldst durch ein Dammmaterial enthaltend ein
unverfestigtes Vlies aus einer ersten hochtemperaturbestandigen Faser, das mit einer zweiten
hochtemperaturbestandigen Faser verstarkt ist, wobei die beiden hochtemperaturbestandigen
Fasern eindeutig voneinander unterscheidbar sind. Als hochtemperaturbestandig sollen dabei
Fasern verstanden werden, die eine Schmelztemperatur von mindestens 400°C aufweisen.

[0021] Uberraschenderweise wurde gefunden, dass die unterschiedliche Einzelfaserlange der
ersten und der zweiten Faserart wesentlichen EinfluB auf die Dammeigenschaften des erfin-
dungsgemaBen Materials hat. Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn die erste Faser eine
deutlich groBere Einzelfaserlange als die zweite Faser aufweist. So sollte die erste Faserart
mindestens die 5-fache Lange wie die zweite Faserart aufweisen, in einer bevorzugten Ausges-
taltung sogar mindestens eine 20-fache Lange. Insbesondere wird fiir die erste Faserart eine
Einzelfaserlange zwischen 20 mm und der dem Fachmann bekannten Lange sogenannter
Endlosfilamente vorteilhaft sein. Bevorzugt ist hierfir auch eine Einzelfaserlange zwischen 20
mm und 100 mm. Fiir die zweite Faserart ist eine Einzelfaserlange zwischen 0, 1 mm und 2, 0
mm vorteilhaft, in einer bevorzugten Ausgestaltung zwischen 0, 6 und 1, 0 mm.

[0022] Es ist dabei flr beide Faserarten nicht erforderlich, dass jeweils alle Einzelfasern exakt
die gleiche Lange aufweisen. Die Langenverteilung der ersten Faserart wird jedoch hauptsach-
lich durch die Anforderungen vorgegeben, die das angewendste Vliesherstellverfahren fordert
und sollte fir die meisten dieser Verfahren moglichst einheitlich sein. Die Langenverteilung der
zweiten Faserart hangt hauptsachlich von der Art ihrer Herstellung ab und wird im allgemeinen
eine breitere Verteilungskurve aufweisen. Eine solche breitere Verteilungskurve ist vermutlich
sogar vorteilhaft fir den Dammeffekt und fiir die mechanische Festigkeit des erfindungsgema-
Ben Materials.

[0023] In einer ebenfalls bevorzugten Form des erfindungsgemaBen Dammmaterials unter-
scheiden sich die erste und die zweite Faser aufgrund ihrer chemischen Zusammensetzung
und/oder aufgrund ihrer Dichte. Beiden gemeinsam ist jedoch immer als wichtigstes Auswahlkri-
terium die Hochtemperaturbestandigkeit.

[0024] Dabei ist die erste Faser bevorzugt ausgewahlt aus der Gruppe enthaltend Glasfasern,
Basaltfasern, Aramidfasern, Carbonfasern, Metallfasern, keramische Fasern, mineralische
Fasern und oxidierte Polyacrylnitrilfasern. Oxidierte Polyacrylnitrilfasern sind auch bekannt unter
dem Markennamen Panox®.

[0025] Die zweite Faser ist ebenfalls bevorzugt ausgewanhlt aus der Gruppe enthaltend Glasfa-
sern, Basaltfasern, Aramidfasern, Carbonfasern, Metallfasern, keramische Fasern, mineralische
Fasern und oxidierte Polyacrylnitrilfasern. Besonders bevorzugt weisen geeignete Fasertypen in
wassrigen Medien eine stark fibrillierte Oberflache auf. Diese Fibrillen sorgen fir eine mechani-
sche Verfestigung des erfindungsgemaBen Dammmaterials und fir eine hohe Dammleistung.
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[0026] Dabei kann die zweite Faser, insbesondere wenn es sich dabei um eine Kurzfaser
handelt, auch eine Spezifikation aufweisen, die sie fir Obliche Verwendungen ungeeignet
macht. Beispielsweise fallen in manchen Produktionsprozessen Schnittabfélle an, die sich
erfindungsgeman verwenden lassen.

[0027] Insbesondere sind Aramid-Kurzfasern fir das erfindungsgemaBe Material sehr gut
geeignet. Sie zeigen in wassrigen Medien eine Quellung und eine stark fibrillierte Oberflache.
Geeignete Solche Aramid-Kurzfasern sind beispielsweise unter der Bezeichnung "Twaron Pulp"
kommerziell erhdltlich.

[0028] Besonders bevorzugt ist ein Dammmaterial, bei dem die erste Faser sowohl eine groBe-
re Einzelfaserlange als eine andere chemische Zusammensetzung als die zweite Faser auf-
weist.

[0029] Ein Beispiel fiir eine solche bevorzugte Ausfiihrungsform ist ein Dammmaterial aus
einem zunachst unverfestigten Vlies aus ca. 70 mm langen Panox®-Fasern, das mit ca. 0, 5 bis
1, 2 mm langen Aramidfasern verstarkt wurde.

[0030] Abhangig von der jeweiligen Anwendung kann das erfindungsgemaBe Dammmaterial
auch mehrere Lagen aus Vlies und Verstarkungsfaser umfassen. So ist beispielsweise fiir eine
Innenraumverkleidung eines Personenkraftwagens ein Dammmaterial aus 6 einzelnen Schich-
ten gut geeignet. Eine solche Matte hat beispielsweise eine Dicke von 1, 2 mm und ein FI&-
chengewicht von ca. 600 g/m?.

[0031] Die einzelnen Schichten des Dammmaterials werden bevorzugt mit einem Schmelzkle-
ber, beispielsweise aut Polyesterbasis, oder mit einem Adhesivkleber, beispielsweise auf Acry-
latbasis, miteinander verbunden.

[0032] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zur Herstellung eines Ddmmmaterials,
wobei zuerst ein unverfestigtes Vlies aus einer ersten hochtemperaturbestandigen Faser be-
reitgestellt wird. Das Vlies kann grundsatzlich durch jedes geeignete Verfahren erzeugt werden.
Gut geeignet ist das einfache Legen der Einzelfasern mit Luft (,Airlaid") oder mit einer Karde
oder Krempel. ,Unverfestigt" bedeutet fir die Zwecke der vorliegenden Erfindung vor allem die
Abwesenheit von Bindemitteln. Auch eine hydrodynamische Verfestigung durch Wasserverna-
delung oder ahnlichem ist nicht erforderlich. Es kann jedoch vorteilhaft sein, das Vlies vor dem
Aufbringen der zweiten Faserart entweder mittels zweier Presswalzen zu verpressen oder
schwach mechanisch zu vernadeln. Eine intensive Vernadelung wirde jedoch ein zu hartes
Material ergeben und ware fir die Herstellung eines dinnen Dammmaterials auch gar nicht
geeignet.

[0033] Dieses unverfestigte Vlies wird mit einer Dispersion der zweiten hochtemperaturbestan-
digen Faser in einem wassrigen Medium bespriht, das wassrige Medium zunachst mechanisch
entfernt, beispielsweise mittels Presswalzen, und das Dammmaterial dann getrocknet.

[0034] Je nach gefordertem Endprodukt werden anschlieBend mehrere der Einzellagen mitein-
ander verbunden.

[0035] Durch das Einbringen der zweiten Faserart wird die Festigkeit des Vlieses deutlich er-
hoht. Daher kann das Vlies aus der ersten Faserart zunachst unverfestigt eingesetzt werden.
Aramid-Kurzfasern beispielsweise quellen leicht auf, wenn sie in Wasser dispergiert werden. Im
gequollenen Zustand verbinden sie sich sehr innig mit den Einzelfasern des Vlieses und der
mechanische Verfestigungseffekt tritt beim anschlieBenden Trocknen ein. Da diese Art der
Verfestigung aber eine wesentlich hohere Beweglichkeit der Einzelfasern ermoglicht als bei-
spielsweise ein Bindemittel, ist das erfindungsgemaBe Dammmaterial weich und flexibel genug
fur die beschriebenen Anwendungen.

[0036] ErfindungsgemaR kann das Dammmaterial vor allem zur Schalldammung, zur Verbesse-
rung der Akustik, beispielsweise in Fahrzeuginnenrdumen, und zur Warmedé@mmung verwendet
werden. Falls erforderlich, werden mehrere Lagen des Dammmaterials miteinander verbunden.
Bevorzugt werden die hier beschriebenen Dammmaterialien in einem Kraftfahrzeug eingesetzt.
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[0037] Das erfindungsgemaBe Dammmaterial eignet sich sowohl einlagig als auch mehrlagig
gut zur Herstellung eines Verbundmaterials zum Schutz der Kabelbdume und sonstigen Trans-
portleitungen im Motorraum gegen hohe Temperaturen sowie zur Verhinderung von Klapperge-
rauschen. Zusatzlich missen diese Transportleitungen gegen Abrieb und Schnitteinwirkung bei
Unfallen geschitzt werden. Zur Herstellung eines solchen Verbundmaterials wird das erfin-
dungsgemaBe Dammmaterial mit einer Schicht aus gewebter anorganischer Faser und einer
direkt mit der gewebten anorganischen Schicht verbundenen anorganischen Abschirmschicht
verbunden. Solche Verbundmaterialien sind beispielsweise in der Research Disclosure 520001
vom August 2007 beschrieben.

[0038] Im Folgenden sollen die Herstellung des erfindungsgemaBen Dammmaterials und des-
sen Eigenschaften anhand von Beispielen beschrieben werden. Die Beispiele dienen lediglich
zur Verdeutlichung der Erfindung und schranken den Umfang nicht auf diese ein. Die Erfindung
ist jedoch nicht auf den Gegenstand dieser Beispiele beschrankt, sondern umfasst auch alle
anderen Ausflihrungsformen, die auf dem gleichen erfinderischen Konzept beruhen.

BEISPIEL:

[0039] Ein zunachst unverfestigtes Vlies aus ca. 70 mm langen Panox®-Fasern wird mit einem
Flachengewicht von 50 g/m? durch ein Luftlegeverfahren (,Airlaid") erzeugt, anschlieBend zwi-
schen zwei Presswalzen hindurchgefiihrt und auf einem Siebband vorgelegt. Durch Einriihren
wird eine 10 gew. -% Dispersion aus ca. 0, 5 bis 1, 2 mm langen kommerziell erhaltlichen Ara-
mid-Kurzschnittfasern (Twaron®-Pulp 1094) in Wasser hergestellt. Die Dispersion wird mit einer
geeigneten Sprihvorrichtung, die oberhalb des Siebbandes angeordnet ist, gleichmaBig auf das
Panox®-Vlies gespriiht, so dass sich eine zusétzliche Auflage von 20 g/m? (gemessen als
trockene Faser) ergibt. Durch die Maschen des Siebbandes flieBt das berschiissige Wasser
aufgrund der Schwerkraft ab. Es wird nicht abgesaugt. Nachdem das Dammmaterial auf diese
Weise stark entwassert wurde, wird es durch Presswalzen abgepresst und anschlieBend ther-
misch auf die Gleichgewichtsfeuchte getrocknet. Man erhalt ein DAmmmaterial mit einem Fla-
chengewicht von 70 g/m?.

[0040] An dem so hergestellten Dammmaterial wurde der Schallabsorptionsgrad verschieden
dicker Dammmaterialproben bei flachennormalem Schalleinfall nach der Frequenzbereichsme-
thode (FFT-Methode)gemaB I1SO 10534-2 gemessen (Prligerat: TFS Schallimpedanz-
Messsystem, Messrohr SAB 105_30; Abstand Messmikrophon zur Probe: 90 mm; Abstand
Messmikrophon - Referenzmikrophon: 24 mm; Probengeometrie: runde Zuschnitte 30 mm
Durchmesser; Probendicke entsprechend Erzeugnissdicke; MeBfrequenzbereich: 320 bis 6250
Hz. Als Vergleichsmuster diente eine Stahlplatte 20 mm blank.

[0041] Die Fig. 1 bis 5 zeigen die Ergebnisse dieser Messungen, wobei deutlich wird, dass
bereits eine Schicht des erfindungsgemaBen Dammmaterials eine bessere Schallabsorption
aufweist als eine 20 mm dicke Stahlplatte.

[0042] Die MeBkurven zeigen:
[0043] A: Stahl blank

[0044] B: Dammmaterial 1-lagig
[0045] C: Dammmaterial 2-lagig
[0046] D: Dammmaterial 4-lagig
[0047] E: Dammmaterial 6-lagig
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Patentanspriiche

1.

10.

11.
12.
13.
14.

15.

16.

Dammmaterial enthaltend ein unverfestigtes Vlies aus einer ersten hochtemperaturbestén-
digen Faser, dadurch gekennzeichnet, dass es mit einer zweiten hochtemperaturbestan-
digen Faser verstarkt ist, wobei die beiden hochtemperaturbestandigen Fasern eindeutig
voneinander unterscheidbar sind.

Dammmaterial gemaB Anspruch 1, wobei beide Fasern eine Schmelztemperatur von min-
destens 400°C aufweisen.

Dammmaterial geman Anspruch 1, wobei sich die erste und die zweite Faser aufgrund
ihrer Einzelfaserlange unterscheiden.

Dammmaterial gemaB Anspruch 3, wobei die erste Faser eine groBere Einzelfaserlange
als die zweite Faser aufweist.

Dammmaterial geman Anspruch 1, wobei sich die erste und die zweite Faser aufgrund
ihrer chemischen Zusammensetzung unterscheiden.

Dammmaterial gemaR Anspruch 1, wobei die erste Faser ausgewahit ist aus der Gruppe
enthaltend Glasfasern, Basaltfasern, Aramidfasern, Carbonfasern, Metallfasern, kerami-
sche Fasern, mineralische Fasern und oxidierte Polyacrylnitrilfasern.

Dammmaterial geman Anspruch 1, wobei die zweite Faser ausgewahlt ist aus der Gruppe
enthaltend Glasfasern, Basaltfasern, Aramidfasern, Carbonfasern, Metallfasern, kerami-
sche Fasern, mineralische Fasern und oxidierte Polyacrylnitrilfasern.

Dammmaterial, das mehrere Lagen gemaB Anspruch 1 enthalt.

Verfahren zur Herstellung eines Dammmaterials, wobei zuerst ein unverfestigtes Vlies aus
einer ersten hochtemperaturbestandigen Faser bereitgestellt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass

-a. das unverfestigte Vliies mit einer Dispersion der zweiten hochtemperaturbestan-
digen Faser in einem wassrigen Medium bespriht wird,

-b. das wassrige Medium zunachst mechanisch entfernt wird und

-C. das Dammmaterial getrocknet wird.

Verfahren gemas Anspruch 9, wobei anschlieBend mehrere der Einzellagen miteinander
verbunden werden.

Verwendung des Dammmaterials gemaB Anspruch 1 zur Schallddmmung.
Verwendung des Dammmaterials geméan Anspruch 1 zur Verbesserung der Akustik.
Verwendung des Dammmaterials geméan Anspruch 1 zur Warmedammung.

Verwendung des Dammmaterials geman Anspruch 1 zur Herstellung eines Verbundmate-
rials, dadurch gekennzeichnet, dass das Dammmaterial mit einer Schicht aus gewebter
anorganischer Faser und einer direkt mit der gewebten anorganischen Schicht verbunde-
nen anorganischen Abschirmschicht verbunden wird.

Verwendung des Dammmaterials geman einem der Anspriiche 11 bis 14 in einem Kraft-
fahrzeug.

Verwendung des DAmmmaterials gemanl einem der Anspriiche 11 bis 15, wobei mehrere
Lagen des Dammmaterials miteinander verbunden sind.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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