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1) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON FASERVERSTAERKTEN, FLAECHIGEN KOERPERN

37) Es wird ein Verfahren zur Herstellung von faserverstérkten, ein verfestigbares Bindemitte!
nthaltenden, flachigen Korpern beschrieben, bei dem eine das angesetzte, nichtverfestigte
1issige) Bindemittel enthaltende Kernschicht zwischen eine Unterlagsschicht und eine
leckschicht gebracht wird. Um diesem dreischichtigem Kérper auch schon im noch
ichtverfestigten Zustand einen eigenen inneren Zusammenhalt zu geben und die mechanischen
igenschaften des Kdrpers im verfestigten Zustand zu verbessern, werden die drei Schichten,

on denen mindestens eine AuRere aus aktiv nadelfahigen Fasern besteht, bei nichtverfestigtem
indemittel durch Vernadeln derart miteinander verbunden, daBl die Schichten im verformbaren
ustand zusammenhalten, woraufhin das Bindemittel in den verfestigten Zustand berf(hrt wird,
1 dem die Fasern dem Kdrper eine gegeniiber der Elastizitat der verfestigten Kernschicht
erinderte Elastizitat geben. Vor dem Verfestigen des Schichtkérpers kann derselbe mit Offnungen
der Schlitzen versehen werden, ohne daf Kernschichtmasse aus dem Schichtkérper heraustreten
ann. Die Kernschichtmasse wird durch die beim Vernadein eingebrachten, die Deckschicht durch
ie Kernschicht hindurch mit der Unterlagsschicht verbindenden Haltefasern gehalten. Fig. 1
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Verfahren zur Herstellung von faserverstérkten flachigen
Kérpern

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
faserverstérkten fléchigen Kdrpern, die ein verfestigbares
 Bindemittel enthalten und bei dem eine das Bindemittel
enthaltende Kernschicht zwischen eine Unterlagsschicht und
eine Deckschicht gebracht wird,

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

In der DE-OS 30 19 917 werden verschiedene Verfahren zur
Herstellung von faserverstarkten Gipsplatten beschrieben.

Aus der GB-PS 772 581 ist ein Verfahren bekannt, bei dem

ein Glasfasergewebe durch einen Gipsschlamm hindurchgefihrt
wird, auf den eine Schicht aus Schlamm aufgebracht und auf
diese ein zweites getrinktes Glasfasergewebe aufgelegt wird,
worauf der so gebildete Schichtkdrper aushirtet, GemiB einem
anderen Verfahren werden anstelle der bisher verwendeten
Papierverkleidungen nun miteinander verflochtene, minera-
lische Fasern angewandt,

Bei einem dritten Verfahren zur Herstellung von Gipsplatten
wird ein Gipsschlamm auf einen-Streifen aus anorganischen
Fasern auf einen Férderer aufgebracht, darauf ein zweiter
Streifen aus gleichen Fasern aufgebracht und die Gesamtheit
zwischen Walzen zusammengedriickt, damit der Schlamm in die
fasrigen Streifen an den Oberflichen der Schlammasse ein-
dringt, Gemaf einem weiteren dort beschriebenen Verfahren
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wird eine mehrschichtige Gipsplatte dadurch hergestellt,
daB ein Kern aus Gips und Verstédrkungsfasern auf einer
Seite mit einem Streifen aus Glasfaservlies oder Carton
und auf der anderen Seite mit einem Glasfasergewebe oder
einem Streifen aus Glasfasarvlies, Carton, Folie oder
Papier verkleidet wird,

Gem&B der DE=-0S 30 19 917 haben all diese Verfahren den
Nachteil, daB der Gipsschlamm nicht vollstidndig in die
beiden auBenliegenden Schichten hineindringt bzw, sie
nicht vollst&ndig durchdringt. In DE-0S 30 19 917 wird
deshalb vorgeschlagen, den Gipsschlamm auf eine durchlissi-
ge Bahn, insbesondere eine aus Glasfasern bestehende Bahn
aufzutragen, darauf eine zweite Bahn aufzulegen und diesen
dreischichtigen Kdrper zwischen zwei Auflageflichen in
Vibration zu versetzen, wobei dann der Schlamm durch die
Bahn hindurchdringt und eine diinne, durchgehende Schicht
auf der AuBenfliche der Bahn gebildet wird,

Diesen bekannten Verfahren ist gemeinsam, daB der noch
nichtverfestigte Schichtkdrper keinen inneren Zusammenhalt
hat, insbesondere die Schichten gégeneinander verrutschen

kénnen, Aus diesem Grunde muB der bahnfdrmige Schichtkdrper
bis zum Verfestigen des Gipses durch einen Triger gestiitzt
horizontal bewegt und gelagert werden, Ein solcher noch
nichtverfestigter Schichtkdrper kann auch nicht gefornmt
werden, da sich dann die schlammige Kernschicht, insbeson=-
dere in ihrer Dicke, verungleichmiBigt,

Die Anbindung der beiden auBen liegenden Schichten an die
Kernschicht ist bei diesem bekannten Schichtkdrper auch im
verfestigten Zustand nicht allzu groB, wodurch dann, wenn
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eine solche Platte auf Bisgung beansprucht wird, sich die
gedehnte AuBenschicht von der Kernschicht lést, reiRt,
wodurch die Faserverstarkung zerstdrt ist, was zu einenm
Brechen der Kernschicht fihrt,

Ziel der Erfindung

Es ist Ziel der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung

von faserverstérkten flichigen Kérpern, die ein verfestig-
bares Bindemittel enthalten und bei dem eine das Binde-
mittel enthaltende Kernschicht zwischen eine Unterlagsschicht
‘und eine Deckschicht gebracht wird zweckentsprechend so '
zu gestalten, daB die Qualit&t und Stabilit&dt der herge-
stellten Schichtkdrper wesentlich erhdht wird und die dafir
eingesetzten technischen Mittel erheblich reduziert werden
kénnen,

Dariegunq des Vlesens der Erfindung

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zur Herstellung von faserverstirkten flachigen Kérpern

zu schaffen, bei dem die drei Schichten schon im nichtver-
festigten Zustand einen eigenen inneren Zusammenhalt auf=-
weisen, der im verfestigten Zustand zu besseren mechanischen
‘Eigenschaften des Kérpers fihrt,

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdR dadurch geldst, daB die
drei Schichten, von denen mindestens eine ZuBere aus aktiv
nadelféhigen Fasern besteht, bei nichtverfestigtem Binde-
mittel durch Vernadeln derart miteinander verbunden werden,
daB die Schichten im verformbaren Zustand zusammenhalten,
woraufhin das Bindemittel in den verfestigten Zustand iiber-
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fihrt wird, in dem die Fasern dem Kdrper eine gegeniber
der Elastizitdt der verfestigten Kernschicht veranderte
Elastizitdt geben, ] ,

Zur Losung dieser Aufgabe wird das aus der Textiltechnik
bekannte Verfahren des Vernadelns herangezogen.

Beim sogenannten Vernadeln werden aus einer auf eine
andere Schicht aufgelegten, faserhaltigen Schicht mittels
mit Widerhaken versehener Nadeln Einzelfasern oder Faser-
bischel in diese andere Schicht hineingestochen, in der
sie beim Zurickziehen der Nadeln stecken bleiben und dadurcl
die Verbindung der faserhaltigen Schicht mit der anderen
Schicht herbeifiihren, Voraussetzung zur Durchfihrung der
Technik des Vernadelns ist somit das Vorhandensein einer
Schicht aus "aktiv nadelfahigen Stoffen", d, h, einer
Schicht, welche aus zur Durchfiihrung des Nadelprozesses
heranziehbaren, faserfdrmigen Gebilden besteht oder der-
artige Gebilde enthdlt, Die andere Schicht, in die die
aktiv nadelbaren Fasern esingebracht werden,'muB mindestens
passiv nadelbar sein, d, h,, sie muB die in sie einge-
stochenen Fasern halten kénnen,

" Eine solche passiv nadelbare Schicht kann selbst aktiv
nadelfahig sein, passiv nadelbare Schichten kénnen aber
auch bekannterweise durch Kunststoffolien, Papier oder der=-
gleichen gebildet sein, Es hat sich nun Uberraschenderweise
herausgestellt, daR auch verfestigbare, zahflissige Massen,
wie aushértende Zement-, Beton~-, Gips=- oder Kalkmassen,
aushértende oder auszuvulkanisierende, z&hflissige Kaut-
schukmassen, aushértende, z&hfllissige Bitumenmassen oder
auch z&hflissige noch auszuhirtende Kundtharzmassen oder
dergleichen passiv nadelfahig sind,
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Man kann aber auch eine Kunststoffmasse in'trockener,
pulverfdrmiger Form, z, B., eine cder beide Komponenten

eines Zweikomponenten-Systems, insbesondere Zweikomponenten=-
bindemittels. als Kernschicht einbringen und entweder die
zweite Komponente in flissiger coder gasfdérmiger Form nach
dem Vernadeln einbringen und/oder erst nach dem Vernadeln
unter Warme und/oder Druck aushéften;

Durch das Vernadeln des aus den einzelnen Schichten be-
stehenden, noch nichtverfestigten Schichtkdrpers kann sehr
schnell eine Vielzahl von Haltefasern in relativ'groBer
Dichte in den Séhichtkérper eingebracht werden, und zu-
sdtzlich werden durch die Vibrationen beim NadelprozeR

in der Nadelmaschine Teile dieser Massen aus der Kern-
schicht heraus in die Fasern enthaltende Schicht hineinge=-
bracht, ohne daB es dazu eigener Vibrationen bedarf.
Gegebenenfalls in der Kernschicht vorhandene Fillstoffe,
wie Sand, Polystyrolkigelchen, granulierte Gummiabfalle
oder dergleichen werden jedoch am Eintreten in die bzw,

am Durchdringen der AuBenschichten gehindert.,

Der so gebildete mattenfdrmige Schichtkdrper hat einen
eigenen inneren Zusammenhalt und kann nun auch ohne Trag-
und/oder StGtzfléche - freischwebend - gehandhabt werden,
Im noch nichtverfestigten Zustand 1laRt sich ein solcher
flachiger Schichtkérper senkrecht ausrichten und kann dann
'z, B, um schon in einem Bauwerk eingebaute Stahl- oder
Holzstltztrager herumgewickelt und gegebenenfalls auf diese
geschraubt oder genagelt werden, es ist aber auch méglich,
einen solchen mattenfdrmigen Schichtkdrper an einer nackten
Betonfliche anzuheften, worauf sich dieser Schichtkdrper

dann an dieser Betonfl&éche als Putzersatz angeheftet, an
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ihr praktisch anklebend, verfestigt.

Man miBte nun annehmen, daR durch das Einnadeln der Halte-
fasern durch die ‘Kernschicht hindurch Schwécﬁungsstellen

im verfestigten Schichtkdrper vorhanden sind; es hat sich
nun aber Gberraschenderwise herausgestellt, daB ein nach
dem erfindungsgemadBen Verfahren hergestellter Schichtkérper
mechanische Eigenschaften aufweist, insbesondere was die
Schlagfestigkeit, das Arbeitsaufnahmevermégen und auch die
Dehnung angeht, die den Eigenschaften der nach den be-
kannten Verfahren hergestellten Schichtkdrper mindestens
ebenbiirtig sind, diese teilweise noch Ubertreffen.

Bei Untersuchungen wurde festgestellt, daR dann, wenn die
bekannten Schichtkérper auf Biegung belastet werden, sich

- die AuBenschichten von der Kernschicht lésen und der Kérper
im Bereich der gréBten Belastung bricht, Bei den nach denm

- erfindungsgemifen Verfahren hergestellten Schichtkérpern
dagegen tritt ein solches Losen der AuBenschichten von der
Kernschicht auch bei gréBerer Durchbiegung nicht auf, Die
mittlere, das Bindemittel und gegebenenfalls die Fullstoffe
enthaltende Kernschicht wird von mindestens einer der
beiden auBenliegenden, Fasern und Bindemittel enthaltenden
Schichten entnommenen Haltefasern durchdrungen; die in-
dieser Kernschicht und in der anderen Schicht nach dem
Verfestigen und Abbinden des Bindemittels fest eingelagert
sind, Durch diese Haltefasern erhilt man eine Verklammerung
der drei Schichten untereinander, die nur sehr schwer
wieder aufbrechbar ist und durch die die Festigkeitseigen=
schaften aller drei Schichten ausgenutzt werden.,

Wenngleich hier als aktiv. nadelbare Fasern, in Form von
Einzelfasern, Filamenten oder Fiden, aber auch lockeren
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Spunbonds, z. B, herkdmmliche Synthesefasern aus Polyester,
Polyamid, Polypropylen oder dergleichen oder natiirliche
Fasern, wie Sisal, Leinen, Baumwolle oder dergleichen, ver-
wendet werden kénnen, weist ein verfestigter, abgebundener,
nach dem erfindungsgemidBen Verfahren hergestellter, platten-
férmiger Korper gleich gute bis bessere mechanische Eigen-
schaften auf, als eine nach den herkdémmlichen Verfahren
hergestellte, faserverstarkte Platte,

Die zweite AuBenschicht, die mindestens passiv vernadelbar
sein muB, kann aus denselben Fasern bestehen, es kann
daflur aber auch ein Gewebe, ein Gewirke, ein Spunbond,
Folien aus Kunststoff oder Papier oder dergleichen ver-
wendet werden,

wahrend die Glasfaserbeton=- und die Faserzemententwicklung
darauf hinsteuert, die Elastizit&tsmodule der Fasern und
der Betonmischungen einander immer mehr anzundhern, wurde

' festgestellt, daB eine solche Anniherung dann nicht not-
wendig ist, wenn erfindungsgemif vorgegangen wird, wobeil
gegenﬁber'den bekannten Verfahren nun Fasern verwendet wer-
den;'die dariiber hinaus um eih Vielfaches lénger sind als
die bisher verwendeten Einzelfasern,

Besonders gute Festigkeitseigenschaften lassen sich er-
zielen, wenn nicht, wie in der Textil-Nadelfilztechnik
meist iiblich, senkrecht zur Flachenerstreckung des Kdrpers
vernadelt wird, sondern schrig dazu, Hydraulische Binde-
mittel enthaltende flachige Kérper haben bei Gberhohen
Biegebeanspruchungen die Neigung in senkrecht zur Erstrek-
kungsebene der Kérper liegenden Ebenen zu brechen. Sind nun
die Haltefasern senkrecht zur Erstreckungsebene des Korpers



'+ 21,.12,1982
AP B 29 C/241 870

24}8?0 0 --8-. 61 060/24

ausgerichtet, so besteht leicht die Gefahr, daB sich solche
Bruchebenen entlang einer Reihe von Haltefasern ausbilden,
Bei schrager Anordnung der Haltefasern, insbesondere, wenn
diese von zwei Seiten her jeweils unter einem Winkel von
45° eingestoBen wurden und dann windschief zueinander liege:
tragen jedoch diese schrigen Haltefasern mit dazu bei, daB
die RiBbildung, die dem Bruch vorausgeht; gehemmt werden
kann,

Die Vernadelung der drei Schichten bringt es mit sich, daB
die nichtverfestigte Masse der Kernschicht nicht nur zwi-
schen den beiden -AuBenschichten gehalten wird, sondern auch
an einem wesentlichen Verschieben in der Erstreckungsebede
des Kérpers gehindert wird, Dadurch ist es mdglich, in den
noch nichtverfestigten Kérper quer zu seiner Erstreckungs-
ebene Uffnungen, wie Ausstanzungen, Schlitze oder der-
gleichen anzubringen, ohne dad wesentliche Mengen der Kern-
schicht aus dem Kdrper austreten kénnen, und diese Masse
von den Haltefasern zurickgehalten wird,

Ist der Kérper mit einer Vielzahl von in zueinander
parallelen Reihen angeordrieten Schlitzen versehen, wobei
die Schlitze benachbarter Reihen gegeneinander versetzt ane
geordnet sind, so kann der vernadelte Kérper quer zur Er=
streckungsrichtung der Schlitze oder langlichen Uffnungen
gedehnt werden, Ein solcher Kérper ist im noch nichtver=-
festigten Zustand sehr flexibel, wodurch er sich besonders
leicht auch groBeren Unebenheiten eines anderen Gegenstandes
auf dem er angebracht wird, anpaRt,

Dieses "Dehnungsvermdgen” kann aber auch dazu benutzt vier= .
den, den Kérper unter weiterer Uffnung der Uffnungen bzw,
Schlitze im noch nichtverfastmgten Zustand zu strecPen,
worauf er sich dann in diesem geoffneten Zustand verfestlgt.
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Eine solche weite Uffnungen aufweisende Platte, die in
ihrem Aussehen dem bekannten Streckmetall sehr ahnlich ist,
kann zum Abdecken von Liftungssché@chten oder dergleichen,
als Zaunelement, Sichtschutz usw, verwendet werden, Be=
sonders geeignet ist sie als Schnee~ oder Sandfang, da

Sand oder Schnee beladene Luft beim Durchstroimen dieses
gitterfdrmigen Kérpers auf Grund der plétzlichen Ver~
anderung der Strémungsverh#dltnisse den Sand bzw, den Schnee
verliert,

Weist der noch nichtverfestigte Schichtkérper mehrere, mit=
einander verbundene und zwischen sich einen Winkel ein-
schlieRende Uffnungen oder Schlitze auf, so lassen sich

die zwischen diesen bzw, Abschnitten derselben befindlichen
laschenfdrmigen Teile des Schichtkorpers aus der Ebene
desselben herausbiegen, Solche herausgebogenen Laschen
dienen nach dem Verfestigen des Kérpers z, B, als Halte=
laschen, durch die auf Grund der Elastizit&t des Materials
auch genagelt werden kann, oder graben sich in einen
lockeren Boden ein, wenn diese Korper als Platten auf Sand
oder Humusboden abgelegt werden, wobei dann die herausge-~
bogenen Laschen ein Verrutschen dieser Platten verhindern,

Dieses Herausbiegen von Laschen kann auch durch Heraus-
stanzen derselben vorgenommen werden, d, h,, das Einbrin-
gen von Uffnungeh und das Herausbiegen der Laschen werden
in einem Arbeitsgang durchgefihrt,

Auf Grund des inneren Zusammenhaltes des genadelten, noch
nichtverfestigten Schichtkdrpers ist es insbesondere dann,
wenn dieser mit Uffnungen oder Schlitzen versehen ist, mdg-
lich, einen solchen vernadelten, noch nichtverfestigten
Schichtkdrper tief zu ziehen,
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Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung wird
mindestens eine Oberfliche des noch nichtverfeétigten
Schichtkérpers strukturiert, wobei es sich dabei insbe-
sondere um die Oberflache handelt, die spater, z. B. nach
dem Einbau eines solchen Kérpers in ein Gebdude oder der=
gleichen, nach auBen sichtbar bleibt, Eine solche Struk-
turierung kann durch Formkalandern oder Prigen vorgenommen
werden, auf Grund des inneren Zusammenhaltes des genadelten
Schichtkdrpers ist es aber auch méglich, die Oberflache
des Schichtkdrpers wahrend des Verfestigungsprozesses mit
einer Birste aufzurauhen oder einzelne Faserenden aus

der Fasern enthaltenden Schicht herauszuziehen, Die Struke
tuierung der Oberflache 1Rt sich aber auch duch Anderung
der Konsistenz der aufzubringenden Kernschichtmasse ver-

*

dndern, da je nach Viskosit#dt dieser Masse mehr oder weni-
ger Bindemittel in und durch die Fasern enthaltende Schicht
gelangt, d. h,, daR beinm Ahfbringen einer relativ hoch=-
viskosen Kernschicht weniger‘Bindemittel an die Aufen-
'fléchen des Schichtkérpers gelangt, wodurch ein textiler
Charakter an der AuBenseite des Kérpers erhalten werden
kann, Sind dariber hinaus die verwendeten Fasern gefarbt,
80 braucht ein so ausgebildeter plattenfdrmiger Kérper,

der z, B, als Wandelement verwendet wird, nicht mehr weiter
bearbeitet zu werden, Durch Erniedrigen der Viskositat der
aufzubringenden Kernschicht und durch Kalandern nach dem
Vernadeln der Schichten dringt andererseits soviel Birde-
mittel durch die auRenliegenden, Fasern enthaltenden
Schichten hindurch, daB diese v6llig von dem Bindemittel,
wie Zement, Gips, Kalk, Latex, Kautschuk, Hotmelt, Bitumen,
Kunstharze oder dergleichen, eingeschlossen sind, und beinm
verfestigten Kérper auf dessen Oberfliche im wesentlichen
keine Fasern mehr sichtbar sind, Insoweit shnelt z, B, der
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ausgehértete, Zement enthaltende K8rper den bekannten
Gegenstidnden aus Asbestfaserzement, Eine weitere Struke
turierungsmdglichkeit besteht darin,-auf einen vollflachi-
gen, vernadelten, noch nichtverfestigten Schichtkdrper
einen zweiten Schichtkérper musterfdrmig, z. B, streifen-
formig, punktfdérmig oder dergleichen, aufzubringen und mit
ersterem durch Vernadeln zu verbinden, Dadurch besteht die
Méglichkeit, besonders erhabene Strukturen auszubilden,

Zwei oder mehrere vollflachige, nichtverfestigte Schicht=-
kérper kénnen aber auch aufeinandergelegt miteinander
vernadelt werden, wodurch ein Schichtkdrper mehrfacher
Dicke erhalten werden kann, der schon vor dem Abbinden
des Bindemittels einen eigenen inneren Zusammenhalt auf-
weist,

Ahnlich kénnen auch Glaswolle~ oder Steinwollematten oder
Schaumstoffplatten mit vollfladchigen, nichtverfestigten
Schichtkorpern verbunden werden, wobei die Haltefasern

aus den Schichtkdrpern heraus in diese Matten oder Platten
durch Nadeln hineingestoBen werden, Wird eine solche Mate
oder Platte beidseitig mit den Schichtkérpern bedeckt, so
‘kann der dadurch entstandene, sandwichartige Gegenstand

z. B, als Trennwand verwendet werden, Da solche Matten oder
Platten, wie sich aus Vorhergehendem ergibt, passiv nadel-
fahig sind, kénnen solche Matten auch von vornherein als
passiv nadelfdhige Untérlagsschicht fir einen Schichtkdrper
verwendet werden, |

GCemdB einer besonderen Ausfihrungsform der Erfindung wird
der noch unvernadelte, nichtverfestigte Schichtkérper
geformt, z, B, rinnenfdrmig, und erst in dieser Form ver-
nadelt, |
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Ausfihrungsbeispisl

N

Die Erfindung soll anhand eines Ausfihrungsbeispieles nach=
folgend néher erlédutert werden,
In der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Figs 1: eine schematische Darstellung einer Anlage zur
 Durchfihrung des Verfahrens;

Fig. 2: eine schematische Darstellung des Schnittes durch
einen vernadelten, noch nichtverfestigten Schicht-
kérper;

Fig. 3: eine schematische Darstellung eines Schnittes durch
einen vernadelten und kalanderten Schichtkérper;

Fig. 4: einen Ausschnitt in Aufsicht auf einen mit gedffne-
ten Schlitzen versehenen Schichtkdrper in schemati=-
scher Darstellung; '

Figs 5 und 6: zwei mbgliche Ausbildungen von miteinander
verbundenen Tffnungen, die bzw, deren Abschnitte
zwischen sich Laschen bilden;

Fig. 7: einen Schichtkérper gemsB Fig. 5 und 6 im Schnitt,
bei dem die Laschen aus der Ebene des Schichtkérpers
herausgebogen sind; |

Fig. 8: einen fléchigen Schichtkérper, auf den streifen~
térmige Schichtkérper aufgenadelt sind; und

Figs 9: eine Dammplatte, auf deren beide Seiten erfindungs-
gemdB hergestellte Schichtkdrper aufgenadelt sind,
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Geméhb Fige. 1 wird auf eine Férdereinrichtung, hier ein
FOrderband 1, eine Unterlagsschicht 2 abgelegt, auf dis,
von einer Austragsvorrichtung 3 dosiert, die Kernschicht 4
aufgetragen wird, Auf diese Kernschicht 4 werden aktiv
nadelfahige Fasern, hier in Form eines Faservlieses 5 auf-
gelegt, worauf dieses Dreischichtensystem einer Nadel-
maschine 6 zugefihrt wird, ’

Solche Nadelmaschinen 6 sind aus der textilen Nadelfilz=
technik bekannt (vgl., z. B, Krcma, Textilverbundstoffe,
Seite 139 bis 141), Bei einer solchen Nadelmaschine 6 wird
das zu vernadelnde System, hier das Dreischichtensysten;
Gber eine mit Bohrungen versehene Grundplatte 7 gefihrt,
Oberhalb des zu vernadelnden Gegenstandes ist ein die Ver=~
n;dalungsnadeln 8 tragendes Nadelbrett 9 angeordnst, welches
sich fortwahrend so weit auf und ab bewegt (Doppelpfeil 10),
da@ die Nadelspitzen 11 in ihrer untersten Stellung den zu
vernadelnden Gegenstand gewdhnlich ganz durchdrungen haben,
wéhrend sie in ihrer obersten Stellung mit dem noch zu ver=
nadelnden Gegenstand keine Berihrung aufweisen, In dieser

obersten Stellung kann der zu vernadelnde Gegenstand, hier
das Dreischichtensystem, in Vorschubrichtung (Pfeil 12)
taktweise verschcben werden, wahrend es beim eigentlichen
Vernadeln stillstehen muB, Die Vernadelungsnadeln 8 tragen

-~ an ihrem Schaft mindestens einen - hier zwei - Widerhaken 13,
mit denen sie einzelne Fasern oder Faserbischel ergreifen
und in den zu vernadelnden Gegenstand hineinziehen bzw,
durch diesen hindurchziehen. Beim Zuriickfahren der Ver-
nadelungsnadeln 8 ldsen sich die mitgenommenen Fasern oder
Faserbiischel von den Widerhaken 13 und verbleiben in der
passiv vernadelten Schicht, hier der Unterlagsschicht 2 und
der Kernschicht 4, '
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WWahrend nun beim Vernadeln in der Textilindustrie, Dei der
Herstellung von Nadelfilzteppicheﬁ, die eine Enddicke van
z, Be 4 bis 6 mm aufweisen, die Nadelbretter 9 eine Vigl=-
zahl von dicht beieinander angecrdneten Vernadelungsnadeln &
besitzen und dieses Nadelbrett 9 z, B. mit einer Geschwin=-
digkeit von 700 Hiben pro Minute bewegt werden kann, nuf
nun beim Vernadeln von noch nichtverfestigten Bindemitteln
enthaltenden Schichten, in denen auch noch Fiillstoffpar-
tikel, wie Sandpartikel oder granuliertes Altgummi oder
dergleichen eingelagert sind, die Dichte der Vernadelungs-
nadeln 8 in dem Nadelbrett 9 vergréBert und die Hubzahl
stark verringert werden,

' Sind diese Kriterien erfdllt und weist die noch frische
Kernschicht die richtige Konsistenz auf, zu der noch Bei-
spiele angefihrt werden, so kann auch eine Fﬂllstéff— |
partikel enthaltende Schicht passiv vernadelt werden, Das
noch nichtverfestigte Bindemittel wirkt dabei auf der Ober-
flache der Fillstoffpartikel als Schmier- und Gleitmittel,
wodurch einerseits die Nadelspitzen 11 an den Kornflichen

entlang gleiten kénnen, andererseits die Partikel inner=-
halb der Schicht geringfligig zur Seite ausweichen.

Wie aus Fig, 1 ersichtlich, verringert sich beim Vernadeln
des Dreischichtensystems die Dicke desselben, da zum einen
das die Fasern enthaltende Faservlies 5 durch das Vernadeln
verdichtet wird, zum anderen dieses Faservlies 5 und) je
nach Ausbildung, auch die Unterlagsschicht 2 in die Rand=-
bereiche der Kernschicht 4 hineingezogen bzw. hineinge-
drickt wird,
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GemaB der in Fig, 1 dargestellten Ausfihrungsform der Anlage
zum Durchfiihren des erfindungsgeméBen Verfahrens wird der
vernadelte Schichtkérper zwischen zwei Kalanderwalzen 14
und 15 hindurchgefihrt, die eine weitere Verdichtung des
Schichtkorpers bewirken, wodurch insbesondere die in der
Kernschicht 4 enthaltene Luft und Gberschiissiges Wasser
oder L&sungsmittel herausgepreft werden, Zum Auffangen des
iberschiissigen Wassers oder Lésungsmittels ist hier eine
Auffangwénne 16 vorgesehen, eine solche kann im tbrigen
auch unterhalb der Grundplatte 7 der Nadelmaschine 6 vor=
gesehen sein, Die beiden Kalanderwalzen 14 und 15 werden,
zwischen sich den Schichtkérpeé fuhrend und auf diesen
ginen Druck von 2 bis 5 bar/cm2 ausiibend, aufeinander zu
gedriickt,

Die Fig., 2 und 3 zeigen in vergroBerter und schematischer
Darstellung einen Schnitt durch einen vernadelten Schichte
kérper, wobei Fig, 2 den Zustand nach dem Vernadeln, aber
vor dem Kalandern und Fig, 3 den Zustand nach dem zusitz-
‘ lichen Kalandern zeigen, Als Unterlagsschicht 2 wird gemah
- den Fig. 2 und 3 ein aktiv vernadelbares Faservlies ver=
wendet, das dem Faservlies 5 der Deckschicht entspricht,
Die Kernschicht 4 besteht hier aus Fillstoffpartikeln 17,
die in das Bindemittel eingehiillt sind., Weiterhin sind der
Figs 2 noch einzelne Luftblédschen 18 entnehmbar, die sich
insbesondere im Bereich der Einstichstellen der Vernade-
lungsnadeln 8 befinden., Im Bereich dieser Einstichstellen
bilden sich auch "Fasertrichter” 19 aus, In diese Faser=
trichter 19 werden guch Faserenden oder Faserteile von
Fasern, die nicht durch die Widerhaken 13 ergriffen werden,
teilweise hineingezogen, Das in der Kernschicht 4 enthal~
tene Bindemittel, in den Fig. 2 und 3 durch die Schraffur



21,12,1982

: ‘ ’ AP B 29 C/2 70
2L1870 0 - - o1 cooroe

angedeutet, umschlieBt sowohl die einzelnen Fillstoffpar-
tikel 17 als auch die Haltefasern 20, so daB man in der
Praxis dann, wenn man einen verfestigten Schichtkérper
durchschneidet, viel weniger Fiillstoffpartikel 17 und Halte-
fasern 20 erkennen kann als in der Zeichnung dargestellt
wird, Dies gilt insbesondere fir die Haltefasern 20, die,

um ein Brechen eines ausgehérteten Schichtkérpers zu er=
schweren, tber die Fliche desselben unglelchmaﬁlg vers

teilt sind, weshalb bei einem Schnitt in der Praxis nur sehr
wenig Fasern zu sehen sind,

Wie schon oben ausgefiihrt, ist die Dicke D' nach dem Kalan-
dern des Schichtkérpers (Fig. 3) geringer als die Dicke D
vor dem Kalandern desselben (Fig. 2). Weitere Verédnderungen
des Schichtkérpers durch das Kalandern sind deutlich durch
den Vergleich der Fig, 2 und 3 erkennbar; so werden durch
das Kalandern die Luftblischen 18 entfernt, das Bindemittel
hat die auBen11egende Unterlagsschicht 2 und des Faser~
vliesee 5 durchdrungen und ist auch in die Fasertrichter 19
hineingedrungen, Die die auBenliegende Unterlagsschicht 2
und das Faservlies 5 verbindenden Haltefasern 20 liegen
hier in gestauchter Form vor, in der sie auch beim Ver-
festigen des Bindemittels von diesen abgebunden werden, Ob
die Haltefasern 20 in gestauchter Form vorliegen, h&ngt zum

- einen von der gewshlten Faserart, zum anderen von dem durch
das Kalandern erfolgten bleibenden Veranderung des Schicht-
kérpers ab,

Pie Fig. 1 bis Z zeigen nun eine Kernschicht 4, die neben
dem angesetzten, nichtverfestigten und somit noch fliissigen
Bindemittel, wie Zement, Gips, Kalk, Latex, Kautschuk,
Hotmelt, Bitumen oder Kunstharzen zusitzlich Fillstoffpar~
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tikel 17, wie Sandkérnef, Schaumstoffkigelchen, granulier=-
tes Gummi, wie Altgummi, oder dergleichen enthalt,

Bei anderen Ausfihrungsformen wird auf diese Fiéllstoff-
partikel 17 verzichtet, d. h.,, auch die Kernschicht 4
besteht nur aus dem Bindemittel, wobei dann auf die Unter=-
lagsschicht 2 der Bindemittelbrei aufgetragen wird, der
dann mit der Unterlagsschicht 2, dem Faservlies 5 und den
Haltefasern 20 abbindet.

Die Fig. 4 zeigt nun die Aufsicht auf einen Schichtkdrper,
der nach Art des bekannten, sogenannten Streckmetalls aus=
gebildet ist, Dazu wird der vernadelte;'noch nichtveffestig-
te Schichtkdrper mit in parallelen Reihen angeordneten
Schlitzen 22 versehen, wobei die Schlitze 22 benachbarter
Reihen gegeneinander versetzt sind. Die Abstinde zweier
benachbarter Reihen von jeweils auf einer Linie liegenden
Schlitzen 22 entsprechen hier etwa der Dicke des Schicht-

kérpers, wihrend die Absténde zwischen zwei in einer Reihe
liegender Schlitze 22 hier etwa der zweifachen Dicke des

Kérpers und die Lé&nge der Schlitze 22 etwa der dreifachen
Dicke des Kbrpers entsprechen, Vor dem Verfestigen des ge=
schlitzten Schichtkérpers wird dieser quer zur Erstreckungs-
richtung der Schlitze 22 gedehnt, so daR sich die Schlitze
22, wie in der Zeichnung dargestellt, zu linsenf&rmigen
Uffnungen ausbilden und in diesem Zustand endgiiltig ver=
festigen, Die zwischen den einzelnen Uffnungen verbleibenden
Stege 23 stellen sich dabei geringfiigig auf, so daR der
Querschnitt der Schlitze 22 parallel zur Erstreckungsebene
des Kbrpers in verschiedenen Lagen verschieden ausgebildet
ist, Diese Schlitze 22 bilden dadurch in dem Schichtkérper
sich verengende bzw, erweiternde Diisen, weshalb die Stri=-
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mungsbedingungen von hindurchstrémender Luft beim Durch-
stromen eines solchen Schichtkérpers verandert werden,

Ein so ausgebildeter Schichtkérper eignet sich Somlt be-
sonders gut als Sand- oder Schneefang. '

Gem&B einer anderen nicht dargestellten Ausfiihrungsform
entspricht der Abstand zweier Reihen paralleler Schlitze 22
-und der Abstand zweier Schlitze 22 einer Reihe etwa dem
Drei- bis Fiinffachen der Dicke des Schichtkérpers, wihrend
die L&nge der einzelnen Schlitze 22 etwa dem Zwei- bis
Dreifachen der vorgenannten Abstande entspricht. Ein so
ausgebildeter Schichtkérper wurde dann quer zur Erstrek-
kungsrichtung unter Offnung der Schlitze 22 gedehnt und
dann kalandert, Es ergaben sich dabei linsenférmige '
Schlitze 22, deren Querschnitt Uber die gesamte Dicke des
Schichtkdrpers konstant blieb, wobei Uffnungskanten ent=-
-standen, die so glatt waren, als wiren die Uf fnungen aus
dem verfestigten Kérper ausgestanzt worden,

Wéhrend beim Schlitzen und nachtraglichen Strecken des
Schichtkérpers kein Materialverlust auftritt, werden gemap
einer anderen Ausf_{thrungsform der Erfindung die Schlitze
22 in der gewiinschten Form, sei es wie in Figs 4 linsen=-
formig oder kreisférmig (nicht dargestellt) ausgestanzt,
Dabei bleibt der Guerschnitt der ausgestanzten Offnung
tber die Dicke des Materials konetant,

Bei der Ausfihrungsform des Scinichtkdrpers gemas Fig, 5
sind in diesen U-férmige Schlitze 22 eingebracht, GemiR

der Ausbildung nach Fig, 6 sind zwei sich kreuzende, ein
"X" bildende Schlitze 25 vorgesehen., Zwischen den Schlitzen
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24 bzw, den Abschnitten der Schlitze 25 verbleibt eire
Lasche 26 bzw, verbleiben vier -Laschen 27, die aus der
Erstreckungsebene des Kdrpers in einem weiteren Verfahrens~
schritt herausgebogen werden, wie dies in Fig, 7 anhand
eines Querschnitts durch den Kérper dargestellt ist,

Anstelle des Schlitzens und darauf erfolgenden Herausbie-
gens der Laschen 26 und 27 werden gem3R einer anderen Aus-
fihrungsform des Verfahrens die Laschen in einem Arbeits-
gang aus- und umgestanzt,

Fig. 8 zeigt nun einen efsten; fléchigen Schichtkdrper 28,
auf den im noch nichtverfestigten Zustand weitere, hier
streifenfdérmige, genadelte und noch nichtverfestigte
Schichtkérper 22 aufgenadelt sind, Der flachige Schicht-
kérper 28 ist von beiden Seiten her vernadelt, was durch
die angedeutéten Fasertrichter 19 und die Haltefasern 20
dargestellt ist, Der besseren Obersicht halber ist in

Fig. B die zwischen der Unterlagsschicht 2 und der Deck-
schicht 5 befindliche Kernschicht 4, die der Kernschicht 4
der Fig. 2 entspricht, nicht dargestellt,

Die weiteren, streifenfdrmigen Schichtkérper 29.entsprechen
in ihrem Aufbau dem flichigen Schichtkdrper 28, sie weisen
jedoch hier nur eine Dicke auf, die etwa der halben Dicke
des flachigen Schichtkdrpers 28 entspricht,

Diese streifenfdrmigen Schichtkdrper 29 werden beabstandet
voneinander auf den flichigen Schichtkérper 28 aufgelegt
und dann mit diesem vernadelt, wobei die Vernadelungs~
nadeln von der Deckschicht 5' der streifenfdrmigen Schicht-
kérper 29 hereinstoBen, aus dieser Deckschicht 5' Halte-

fasern 30 mitnehmen und diese sowohl durch die Unterlags-
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schicht 2 der streifenfdrmigen Schichtkdrper 29 als auch
durch das Faservlies 5 des flachenférmigen Schichtkdrpers 28
in die Kernschicht 4 des letzteren hineinstoBen.,

Gemdb einer nicht dargestellten Ausfihrungsform werden
nach dem anhand der Fig, 8 beschriebenen Verfahren auch
zwel oder mehrere identische, flachige Schichtkérper 28
aufeinandergelegt und miteinander vernadelt, Durch mehr-
faches Aufeinanderlegen von flachigen Schichtkérpern 28
und Vernadeln derselben, auch durch mehr als zwei fléchige
Schichtkdrper 28 hindurch, 1aRt sich ein Schichtkérper
beliebiger Dicke herstellen.

Anstelle der streifenfdrmigen Schichtkérper 29, die auf
den fléchenfdrmigen Schichtkérper 28 aufgehadelt werden,
kénnen auch musterbildend Schichtkérper 29 mit anderen
Flachen, z, B, kreisfSrmig oder quadratisch, aufgenadelt
werden, je nach.dem, welche Struktur das fertige Produkt
aufweisen coll,

Fig. 9 zeigt nun einen Querschnitt durch eine sandwiche-
artig aufgebaute Platte, deren Kern aus einer Schaumstoff-
platte 31 besteht, auf deren beide Flachen flachige Schicht=
kérper 28, die denen der Fige. 8 entsprechen, mittels Halte~
fasern 30 aufgenadelt sind. Wird dabei die Unterlagsschicht
2 der vorher nicht kalanderten fléchigen Schichtkdrper 28
auf die Schaumstoffplatte 31 aufgelegt, so kann das fertige
Produkt ohne weitere Behandlung als Trennwand oder dere
gleichen in Gsbduden benutzt werden, deren Oberfliche den
Eindruck eines Nadelfilzteppiches vermittelt.Dics wird ins-
besondere dann betont, wenn fir dic Herstellung des flichi-
gen Schichtkdrpers 28 in dem Faservlies 5 farbige Fasern
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verwendet werden. Durch das Einbringen der Haltefasern 30
aus dem fléchigen Schichtkérper 28 in die SchaumStbffplatte
31 hinein erh&lt man eine weitere Strukturausbildung, wenn
die dabei entstandenen Fasertrichter nicht mit Bindemittel
.geflillt werden,

Die Zusammensetzung und der Aufbau einiger, .nach dem erfin-
dungsgemében Verfahren hergestellter Schlchtkorper erglbt
 sich aus folgenden Beisgpielen,

Beispiel 1:

Zur Herstellung des Faservlieses 5 und der identischen
Unterlagsschicht 2 wurde ein Vlies aus Polyesterfasern mit
einem Flachengewicht von 200 g/m2 und einem Titer von

17 dtex auf einen Bafatextréger mit einem Fl&achengewicht
von 25 g/m abgelegt und mit diesem mit einer Stichdichte
von 48 St:.chen,'?‘”.cm2 vorvernadelt,

Fir die Kernschicht 4 wurden 10 Gewichtsteile Portland-
zement, 10 Gewichtsteile Bausand mit einer K&rnung von
0,1 bis 1 mm, 5 Gewichtsteile Wasser und 1 Gewichtsteil
Vinnapas RE 926 Z gemischt.,

Dieses Gemisch wurde mit einem Fl&chengewicht von etwa
Q9,3 kg/m2 auf der Unterlagsschicht 2 gleichm&Big verteilt
und mit dem Faservlies 5 abgedeckt,

Dieses Dreischichtensystem wurde in einer Nadelmaschine
von beiden Seiten her vernadelt, wobei die Stichdichte

jeder Seite 24 Stiche/cm2 betrug. Der vernadelte Schichtz-
korper wurde in einer Presse mit einem Druck von 40 N/cm

48 Stunden lang geprefit und hartete dann innerhalb von
20 Tagen bei Raumtemperatur aus, '
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Bei dieser Vorgehensweise wurde eine 4 mm dicke Platte .
erhalten, die von auBen einen weitgshend homogenen Faser-
betonkérper darstellte, deren Innenaufbau dreischichtig,
némlich zwischen zwei auBenliegenden Faserbetonschichten
eine die Haltefasern 20; 30 aufweisende Sandbetonschicht,
ausgebildet war,

Beispiel 2:

Zur Heretellung der aus dem Faservlies 5 bestehenden Decke
schicht und der Unterlagsschicht 2 wurde hier ein Vlies aus

Polypropylen mit einem Flachengewicht von 20 g/mz, einem
Titer von 17 dtex und einer Stapellange von 90 mm auf einen

Bafatextréger mit einem Flachengewicht von 25 g/m2 abgelegt
und wieder mit einer Stichdichte von 48 Stichen/cm2 vorver-
nadelt, Die Kernschicht 4 hatte die'gleiche Zusammensetzung
wie die Kernschicht 4 des Musters 1, die Vernadelung, das
Pressen und das Trocknen erfolgten genauso wie im Beispiel 1.

Es wurde wieder ein dreischichtiger Kérper erhalten, dessen
Aufbau und Aussehen dem des Beispieles 1 entsprach, Die
Biegefestigkeit dieses zweiten Musters betrug jedoch nur
etwa 3/4 der Biegefestigkeit des ersten Musters.,

Beispiel 3:

Zur Herstellung der aus dem Faservlies 5 bestehenden Deck-
und Unterlagsschicht 2 wurde. ein Vlies aus Polyesterfasern
mit einem Flachengewicht von 80 g/m2 auf einen Bafatex=
trager mit einem Flachengewicht von 25 g/m2 abgelegt. Es
wurden hier verschiedene Polyesterfasern verwendet, und zwar
lag folgende Mischung vor: 30 g mit einem Titer von 4,4 dtex
und einer Stapelldnge ven 100 mm, 30 g mit einem Titer von

€ dtex und einer Stapellange von 60 mm und 20 g mit einem
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Titer von 15 dtex und einer Stapellénge von 76 mm, Auch
hier wurde mit einer Stichdichte von 48 Stichen/cm2 vor-
vernadelt,

Fir die Kernschicht 4 wurde ein Gemisch aus zwei Gewichts-
teilen Portlandzement, drei Gewichtsteilen Papierschnitzel
(Zeitungspapier) und sieben Gewichtsteilen Wasser verwendet.
Dieses Gemisch wurde mit einem Fléchengewicht von etwa

2 . . . C .
5,7 kg/m~ zwischen die beiden AuBenschichten gebracht,
woraufhin das Dreischichtensystem, wie zuvor beschrieben,

von zwei Seiten her vernadelt wurde. Der vernadelte Schicht-
kérper 28; 292 wurde wieder 48 Stunden mit einem Druck von

40 N/cm2 gepreBt, wobei die Presse wadhrend der ersten zwei
stunden PreRzeit auf 100 °C erhitzt wurde und der Schicht-
kérper 28; 29 insgesamt 6 Tage austrocknete,

ian erhielt eine klopffeste Platte, deren beiden Oberflichen
aus Fasern bestanden,

Beispiel 4:

Fir die Herstellung der aus dem Faservlies 5 besteherkn
Deck- und Unterlagsschicht 2 wurde ein Gemisch von Polyamid-
fasern mit einer Stapellénge von 80 mm, davon 60 g mit einem
Titer von 6,7 dtex und 20 g mit einem Titer von 17 dtex

auf einen Bafatextriger mit einem Flachengewicht von

25 g/m2 abgelegt und wieder mit einer Stichdichte von

48 Stichen/cm2 vorvernadelt, Fir die Kernschicht 4 wurden

10 Gewichtsteile Latex, 10 Gewichtsteile Altgummigranulat
mit einer KorngréRe von 1 bis 4 mm, 10 Gewichtsteile Port-
landzement und 8 Gewichtsteile Wasser gemischt. Dieses Ge-
misch wurde.mit einem Fléchengewicht von 8 kg/m2 zwischen
die beiden Faserschichten gebracht, und, wie oben beschrie-
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ben, von beiden Seiten her vernadelt, Der vernadelte Schicht=
kérper 28; 29 wurde dann 18 Stunden lang bei 130 % ge-
trockriet, und man erhielt eine 8 mm dicke, elastische Platte
mit einer Faseroberfliche,

Beispiel 5:

Flir eine Kernschicht 4 wurden 17 Gewichtsteile Bitumen,

3 Gewichtsteile Latex und 12 Gewichtsteile Gummimehl mit
einer Kornung von 0,2 bis 0,8 mm oberhalb einer Temperatur
von 200 °c gemischt, zwischen eine Unterlags~- und eine
Deckschicht gemiR dem Beispiel 4 gebracht und in einer
vorgehelzten Nadelmaschine bei einer Temperatur von iiber
200 °C wie zuvor beschrieben vernadelt,

Aus den verstehend beschriebenen finf Beispielen ergibt
sich, daR, je nachdem, wie die einzelnen Schichten zu-

sammengssetzt sind, mit dem erfindungsgemiRen Verfahren
verschieden ausgebildete Platten erhalten werden kdnnen,

In bezug auf Gummi gibt es fir die Ausbildung'der Kern=
schicht 4 verschiedene Mdglichkeiten, so kann granuliertes
Altgummi von Latex kalt abgebunden werden, Gummikdérner oder
Gummimehl kann mit Bitumen oder Hotmelt gemischt werden,
oder es wird als Kernschicht 4 eine mastifizierte Gummi-
masse verwendet, die nach dem Vernadeln vulkanisiert wird,
Es kdnnen aber auch heiBe, thermoplastische Kautsthukmassen
vernadelt werden, die nach dem Vernadeln abkihlen und mit
den Fasern abbinden. Als Kernschicht 4 kénnen aber auch mit
Sand und Katalyeatoren versetzte Kunstharze, wie Acrylate,
veriwendet werden, die erst kurze Zeit vor dem Einbringen
miteinander gemischt werden und nach dsnm Vernadeln polymeri~
sieren,
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Erfindungsanspruch

1.

2,

3.

4,

Verfahren zur Herstellung von faserverstdrkten, ein
verfestigbares Bindemittel enthaltenden, flachigen
Kérpern, bei dem eine das Bindemittel enthaltende Kern=~
schicht zwischen eine Unterlagsschicht und eine Deck-
schicht gebracht wird, gekennzeichnet dadurch, dab die
drei Schichten, von denen mindestens eine &uBere aus
aktiv nadelfahigen Faserih besteht, bei nichtverfestigtem
Bindemittel durch Vernadeln derart miteinander verbunden
werden, daB die Schichten im verformbaren Zustand zu-
sammenhalten, woraufhin das Bindemittel in den ver-
festigten Zustand Gberfihrt wird, in dem die Fasern dem
Kérper eine gegenlber der Elastizitét der verfestigten
Kernschicht verénderte Elastizitdt geben.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die
Schichten durch der Deckschicht und der Unterlagsschicht
entnommene Haltefasern vernadelt werden,

Verfahren nach Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch,
daB die Haltefasern unter einem Winkel von kleiner als
90° zur Erstreckungsebene des Kdrpers eingestoRen werden,

Verfahren nach Punkt 3, gekennzeichnet dadurch, daR die
Haltefasern sowohl von der Deckschicht als auch von der
Unterlagsschicht her eingestoRBen werden und zueinander
windschief ausgerichtet sind,

, Verfahren nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch,

- dal der vernadelte, noch nichtverfestigte Schichtkdrper

mit Uffnungen, vorzugsweise Schlitzen, versehen ist,

27.0EL 1989 % 0B85 2
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Verfahren nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daB der
Schichtkérper mit einer Vielzahl von in zueinander
parallelen Reihen angeordneten Schlitzen versehen wird,
wobei die Schlitze benachbarter Reihen gegeneinander
versetzt angeordnet sind,

Verfahren nach Punkt 5 oder 5, gekennzeichnet dadurch,

~daB der vernadelte und mit lénglichen Uffnungen oder

Schlitzen versehene Schichtkérper quer zur Erstreckungs—
richtung der Uffnungen oder Schlitze gedehnt wird,

Verfahren nach Punkt 1 bis 7, gekennzeichnet dadurch,
daB der an sich ebene, noch nichtverfestigte Schicht=
kérper aus dieser Ebene heraus verformt wird,

Verfahren nach Punkt 1 bis 8, gekennzeichnet dadurch,

daR der noch nichtverfestigte Schichtkérper mit mehreren,
miteinander verbundenen und zwischen sich einen Winkel.
einschlieBenden Uffnungen oder Schlitzen versehen wird,

Verfahren nach Punkt 9, gekennzeichnet dadurch, daB die
zwischen einzelnen Uffnungen oder Schlitzen bzw, Ab-
schnitten derselben gebildeten Laschen aus der Ebene des
Schichtkérpers herausgebogen werden,

Verfahren nach Punkt 1 bis 10, gekenhzeichnet dadurch,
da einzelne Fléchenbereiche des Schichtkérpers aus dem
noch nichtverfestigten Kérper durch Stanzen aus der
Erstreckungsebene des Schichtkdrpers herausgebogen wer-
den,
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Verfahren nach Punkt 1 bis 11, gekennzeichnet dadurch,
daf der noch nichtverfestigte, vernadelte Schicht-
kérper in einer Form tiefgezogen wird,

Verfahren nach Punkt 1 bis 12, gekennzeichnet dadurch,
daB mindestens eine Oberfl&che des noch nichtverfestig-~
ten Schichtkérpers strukturiert wird,

Verfahren nach Punkt 1 bis 13, insbesondere nach Punkt
13, gekennzeichnet dadurch, daB der noch nichtver=-
festigte Schichtkérper kalandert, insbesondere form=-
kalandert wird, )

Verfahren nach Punkt 13, gekennzeichnet dadurch, da2
die Oberfléache des Schichtkérpers wihrend des Ver-
festigungsprozesses, vorzugswelse mit einer Blrste,
aufgerauht wird,

Verfahren nach Punkt 13, gekennzeichnet dadurch, daf
wiahrend des Verfestigungsprozesses des Schichtkérpers
einzelne Faserenden aus der oder den Fasern enthalten-
den Schicht bzw, Schichten herausgezogen werden,

Verfahren nach Punkt 1 bis 16, gekennzeichnet dadurch,
da zwei noch nichtverfestigte Schichtkérper durch Ver-

nadeln miteinander verbunden werden,

Verfahren nach Punkt 1 bis 16, gekennzeichnet dadurch,

dab mindestens ein Schichtkérper fléachig mit einem

anderen, insbesondere flachigen K&rper durch Vernadeln
verbunden wird,
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Verfahren nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daf
der noch unvernadelte Schichtkérper zu einer Form ge-
formt wird und die Schichten in dieser Forn durch Ver-
nadeln verbunden werden,

Verfahren nach Punkt 1 bis 19, gekennzeichnet dadurch,
da® die Kernschicht ein hydraulisches Bindemittel
enthalt,

Verfahren nach Punkt 20, gekennzeichnet dadurch, daf
als Kernschicht ein Bindemittel-Wasser-Gemisch, vor-
zugsweise ein Bindemittel-FBllstoff-Wasser-Gémisch,
verwendet wird,

Verfahren nach Punkt 21, gekennzeichnet dadurch, daB
als Bindemittel Zement und als Fillstoff Sand verwendet
werden,

Verfahrsn nach Punkt 21, gekennzeichnet dadurch, dap
als Bindemittel Gips oder Kalk verwendet werden,

Verfahren nach Punkt 20, gekennzeichnet dadurch, daR der
vernadelte Schichtkdrper mit Wasser befeuchtet wird,

Verfahren nach Punkt 1 bis 19, gekennzeichnet dadurch,
daB die Kernschicht zahflissige Kautschukmassen enthélt,

Verfahren nach Punkt 1 bis 19, gekennzeichnet dadurch,
daB die Kernschicht zihflissige Bitumenmassen enthélt,

Verfahren nach Punkt 1 bis 25, gekennzeichnet dadurch,
daf die Kernschicht zahfliissige Kunstharzmassen enthéalt,
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28. Verfahren nach Punkt 1 bis 19, gekennzeichnet dadurch,
daB die Kernschicht eine Kunststoffmasse in trockener,
pulverfbrmiger Form, z. B, eine Komponente eines Zwei=
komponenten-Systems enthdlt und die zweite Komponente
dieses Systems nach dem Vernadeln in den Schichtkérper
eingebracht wird,

28, Verfahren nach Punkt 1 bis 19, gekennzeichnet dadurch,
daf die Kernschicht eine Kunststofimasse in trockener,
pulverférmiger Form, z, B, beide Komponenten eines
Zweikomponenten-Systems enthalt, und dieses Zweikom~
ponenten-System erst nach dem Vernadeln zur Reaktion
gebracht wird,

Hierzu 3 Blatt Zeichnu%gen
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