| dsterreichisches
(19) l> patentamt (10 AT 508 464 A1 2011-01-15

1 Osterreichische Patentanmeldung

(21) Anmeldenummer: A 940/2009 (51) Int. CL5; B65D 90/06 (2006.01),
(22) Anmeldetag: 18.06.2009 F24H 1/18 (2006.01),
(43) Veroffentlicht am: 15.01.2011 F16L 59/10 (2006.01)

(73) Patentinhaber:

LAMBDA ONE ISOLIERTECHNIK GMBH
A-4552 WARTBERG AN DER KREMS (AT)

AT 508 464 A1 2011-01-15

(54) VERFAHREN UND ANLAGE ZUR HERSTELLUNG VON VORGEFORMTEN ISOLIERKOR-
PERN MIT VERBESSERTER WARMEDAMMUNG UND GERINGEM GEWICHT

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und
eine Anlage zur Herstellung von vorge-
formten Isolierkérpern, wie sie beispiels-
weise zur thermischen Isolierung von Be-
héltern fur Warmwasserspeicher, Kaltwas-
serspeicher oder Rohrleitungen Ver-
wendung finden, die eine verbesserte Iso-
lierwirkung bei geringem Gewicht auf-
weisen. Weiters betrifft die Erfindung ein so
hergestelltes Isolierelement.
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ZUSAMMENFASSUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage zur Herstellung von vorge-
formten Isolierkérpern, wie sie beispielsweise zur thermischen Isolierung von
Behaltern fUr Warmwasserspeicher, Kaltwasserspeicher oder Rohrleitungen Ver-
wendung finden, die eine verbesserte Isolierwirkung bei geringem Gewicht auf-
weisen. Weiters betrifft die Erfindung ein so hergestelltes Isolierelement.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage zur Herstellung von vorge-
formten Isolierkdrpern, wie sie beispielsweise zur thermischen Isolierung von
Behaltern fir Warmwasserspeicher, Kaltwasserspeicher oder Rohrleitungen Ver-
wendung finden, die eine verbesserte Isolierwirkung bei geringem Gewicht auf-
weisen.

Derartige thermische Isolierungen werden beispielsweise fiir HeiBwasserbehélter
verwendet und sind u. a. aus der Fachliteratur bekannt. Dazu zahlen beispiels-
weise die EP 1860384 A, die ein mehrteiliges Isolationssystem beschreibt, das
jedoch aus festen Elementen mit unveréanderbaren Systemabmessungen besteht
und nur bedingt auf geometrische Abweichungen infolge Toleranzen der Behalter
angewendet werden kann. Dies hat zur Folge, dass mittels der aus festen
Abmessungen bestehenden Isolationselemente ein Vielfaches der Elementabmes-
sungen den Umfang des zu isolierenden Behdlters umschreibt. Daraus resultie-
rende Differenzen fertigungsbedingter Toleranzen der Einzelsystemelemente und
des zu isolierenden Behdlters / Rohres filhren zu unvermeidbaren Luftspalten
zwischen dem geschlossenen Isoliermantel und dem zu isolierenden Behélter /
Rohr; diese Luftspalte kdnnen zur Ausbildung von Luftzirkulationen fiihren und
damit zu einer enormen Verringerung der Isolationswirkung. Ahnliche Nachteile
weisen auch die Elemente gema3 DE 19510820 A, FR 2577009 A, US 4,640,437
A und EP 0117388 A auf.

Aufgabe der gegenstdndlichen Erfindung ist es, ein 6konomisches Fertigungs-
verfahren fiir ein Isoliersystem, bestehend aus vorgeformten festen Elementen
mit einer festen AuBenschale, einer hochwirksamen Isolierschicht und einer elas-
tischen Innenschicht, zur Verfligung zu stellen.

ErfindungsgemdB ist vorgesehen, dass die Isolierelemente in einer Form mit
einer AuBenschicht und einer Isolierschicht in einstiickiger Form hergestelit
werden.

Das dazu erforderliche Isoliersystem besteht aus festen vorgeformten kompakten
Isolierelementen, die aus einer festen AuBenfolie mit integrierten Verschluss-
leisten und in optimaler Ausbildung aus einer héherfesten diinnen ersten Isolier-
schicht, einer zweiten Isolierhartschaumschicht mit sehr niedriger Raumdichte
bei hoher Isolierwirkung und einer dritten Isolierschicht aus elastischem Material
bestehen. Aus diesen vorgeformten Isolierelementen werden durch Zusammen-
fligen benachbarter Elemente mittels der Verschlussleisten kompakte Isolierun-
gen gebildet, mit einer elastischen Isolierschicht im Innenbereich, mit der die
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Ublicherweise vorhandenen fertigungsbedingten Toleranzen und die infolge War-
meausdehnung entstehenden Langenanderungen ausgeglichen werden kénnen.

Die Herstellung derartiger Isolierelemente wird erfindungsgemaB dadurch geldst,
dass mit einem speziellen Manipulator in die offene Form nach Einlegen der
AuBenfolie, die mit den Verschlussleisten und versehen ist, in die konkave
Unterform die erste Hartschaumschicht als diinne Lage aufgespritzt und auf die
Innenseite des Deckels der gedffneten Form die elastische Weichschaumschicht
aufgespritzt wird, die nach dem Aufschdumvorgang ca. 10 mm Schichtstérke
erreicht, weiters auf die Hartschaumschicht dann im geschlossenen Zustand der
Form der eigentliche Isolierschaum injiziert wird, der bei geschlossener Form
unter Anlegen eines leichten Vakuums auf eine gewiinschte Schichtstérke von ca.
25 bis 150 mm aufschdumt und mit der Weichschaumschicht eine feste Verbin-
~ dung eingeht. |

Bekannte Verfahren gehen von einer expliziten Herstellung der einzelnen Lagen
aus, was zu einer enormen Taktzeitverlangerung und Erhéhung der Anlagen-
kosten fiihren wiirde.

Die Erfindung wird nun anhand der Figuren 1 bis 4 néher beschrieben. Fig. 1 und
2 zeigen ein erfindungsgeméBes Isolierelement in axonometrischer Darstellung
bzw. im Detail und Fig. 3 und 4 schematisch eine erfindungsgeméBe Anlage zur
Herstellung.

Fig. 1 zeigt eine Isolierung bestehend aus zwei festen vorgeformten Isolierele-
menten 1 im Montagzustand; eine volistédndige Isolierung wird aus mehreren
Isolierelementen 1 gebildet, wie z. B. drei Drittelelementen, vier Viertelelemen-
ten o. a.

Fig. 2 zeigt das Detail A aus Fig. 1. Zwei benachbarte Isolierelemente 1 werden
mittels der Verschlussleisten 5 und 6 zusammengefiigt. Die AuBenschicht 4 der
Isolierelemente 1 besteht aus einer z. B. elastischen Folie, auf die eine wenige
Millimeter dicke erste Isolierschicht 7 aus hoherfestem Material aufgebracht wird,
damit nach auBen eine hohere (Druck-)Festigkeit erreicht werden kann. Diese
erste Isolierschicht ist mit der zweiten eigentlichen Isolierschicht 3, aus hochiso-
lierendem Material mit geringem Raumgewicht fest verbunden. Die dritte
abschlieBende Deckschicht 2 im Innenbereich der Isolierung 1 besteht aus
weichem, elastischem Isoliermaterial, vorzugsweise Weichschaum, und ist fest
mit der Isolierschicht 3 verbunden.

Fig. 3 zeigt eine Anlage zur Herstellung derartiger Isolierelemente 1; diese
besteht aus dem Manipulator 8 mit den Schdumwerkzeugen, den Schaumformen
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11, 11’ far die Herstellung der Isolierelemente 1, der Verfahrvorrichtung 12, der
Steuerung 13, den Behdltern 14 fiir Polyol und Isocyanat und der Schaumform
15 fir die Herstellung von nicht naher beschriebenen zusatzlichen Deckelele-
menten.

Fig. 4 zeigt dieselbe Aniage zur Herstellung derartiger Isolierelemente 1 und
besteht aus dem Manipulator 8 mit den Schdumwerkzeugen, der Schaumform 11
im offenen Zustand, den Schdumformen 11’ im geschlossenen Zustand, der
Verfahrvorrichtung 12, der Steuerung 13, den Behaltern 14 fir Polyol und Iso-
cyanat und der Schdumform 15 fur die Deckelelemente. Der Manipulator 8 mit
den Schaumwerkzeugen spriiht in einem ersten Arbeitsgang auf die Innenseite
der AuBenschicht 4, die in den Formenboden 9 eingelegt ist, die erste Lage Iso-
lierschaum 7 aus hoéherfestem Material und auf die Innenseite des gedffneten
Formendeckels 10 die dritte abschlieBende Deckschicht 2 der Isolierung aus
elastischem, weichen Isolierschaum, der frei bis auf eine Schichtstérke von ca.
10 mm aufschdumt. Im geschlossenen Zustand der Form 11’ wird die zweite
eigentliche Isolierschicht 3 injiziert und anschlieBend unter Anlegen eines leich-
ten Vakuums gegen die weiche Isolierschicht aufgeschdumt. Derart entstehen
formstabile kompakte Isolierelemente 1 mit hoher Isolierwirkung und geringem
Gewicht. Die Anlage wird mittels der Steuerung 13 gesteuert und die flr die Ver-
schdumung erforderlichen Komponenten sind in den Behéltern 14 bevorratet.
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PATENTANSPRUCHE

Verfahren zur Herstellung von Isolierelementen (1) zur thermischen Isolie-
rung von Behdltern, Rohren o. dgl., bei dem ein das Isolierelement in
Dickenrichtung aus mehreren Schichten zusammengesetzt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die Isolierelemente (1) in einer Form mit einer
AuBenschicht (4) und einer Isolierschicht (3) in einstiickiger Form herge-
stellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
zwei unterschiedliche Schaumstrukturen gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzexichnet, dass die
AuBenschicht (4) direkt mit der Isolierschicht (3) verschdumt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass zusatzlich eine erste Isolierschicht (7) aus hoherfestem Material auf die
AuBenschicht verschaumt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass eine abschlieBende Isolierschicht (2) mit der Isolierschicht durch Ver-
schaumen der Isolierschicht (3) verbunden wird und dass die abschlieBende
Isolierschicht (2) vorzugsweise aus elastischem, weichen Schaummaterial
besteht.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
abschlieBende Isolierschicht (2) direkt auf den Deckel (10) der geéffneten
Form (11) aufgespriiht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufschdumung der Isolierschicht (3) in der geschlossenen Form
(11’) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufschaumung der Isolierschicht (3) in der geschlossenen Form
(11°) gegen die aufgeschdumte abschiieBende Isolierschicht (2) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass fiir die Verschdumung mindestens einer Isolierschicht Polyurethan
und/oder Recyclingpolyol verwendet wird. ‘




10.

11.

12.

13.

14,

15.

Ba

e L X ] e®

eoe
* o
(X XN ]
¢ o0
sese
Ld
L]
L J
60
(X X X J
[ XX X ]

-5-

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass wéhrend der Verschaumung mindestens einer Isolierschicht in der
geschlossenen Form (11') ein leichtes Vakuum, vorzugsweise zwischen 1 -
40 % des Atmosphérendruckes erzeugt wird.

Isolierelement (1) zur thermischen Isolierung von Behéltern, Rohren o. dgl.,
das in Dickenrichtung aus mehreren Schichten zusammengesetzt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Isolierelement (1) in einer Form mit
einer AuBenschicht (4) und einer Isolierschicht (3) in einstiickiger Form
ausgebildet ist.

Isolierelement (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens zwei unterschiedliche Schaumstruktur vorgesehen sind.

Isolierelement (1) nach einem der Anspriiche 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die AuBenschicht (4) direkt mit der Isolierschicht
(3) verschaumt ist.

Isolierelement (1) nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine abschlieBende Isolierschicht (2) vorgesehen ist, die aus
elastischem, weichen Schaummaterial besteht.

Isolierelement (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
abschlieBende Isolierschicht als vorgeformtes Element aus Weichschaum
oder Vlies ausgebildet ist.
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(neue) PATENTANSPRUCHE

Verfahren zur Herstellung von Isolierelementen (1) zur thermischen Isolie-
rung von Behéltern, Rohren o.dgl., bei dem das Isolierelement in Dicken-
richtung aus mehreren Schichten zusammengesetzt wird, durch einen
Spritzvorgang unter Verwendung einer Form, die eine &uBere Formhilfte
und eine innere Formhdlfte aufweist, gekennzeichnet durch folgende
Schritte:

Aufspritzen einer Hartschaumschicht (7) auf die duBere Formhélfte;

- Aufspritzen einer elastischen Weichschaumschicht (2) auf die innere
Formhilfte;

- Einspritzen von Isolierschaum in einen Hohiraum zwischen der Hart-
schaumschicht (7) und der Weichschaumschicht, um nach dem Auf-
schdaumen eine Isolierschicht (3) auszubilden und eine feste Verbin-
dung von Hartschaumschicht (7), Isolierschicht (3) und Weichschaum-
schicht (2) herzustelien.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
zwei unterschiedliche Schaumstrukturen gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine
AuBenschicht (4) direkt mit der Isolierschicht (3) verschaumt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die abschlie-
Bende Isolierschicht (2) direkt auf den Deckel (10) der gedffneten Form
(11) aufgespriiht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufschdumung der Isolierschicht (3) in der geschlossenen Form
(11') erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass flir die Verschdumung mindestens einer Isolierschicht Polyurethan
und/oder Recyclingpolyol verwendet wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass wahrend der Verschaumung mindestens einer Isolierschicht in der ge-
schlossenen Form (11') ein leichtes Vakuum, vorzugsweise zwischen 1% -
40% des Atmosphérendruckes erzeugt wird.

Isolierelement (1) zur thermischen Isolierung von Behaltern, Rohren o.dgl.,
das in Dickenrichtung aus mehreren Schichten zusammengesetzt ist, da-
durch gekennzeichnet, dass das Isolierelement (1) von auBen nach innen
eine Hartschaumschicht (7), eine Isolierschicht (3) und eine Weichschaum-
schicht (2) aufwéist, die durch Verschaumen miteinander verbunden sind.

Isolierelement (1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass min-
destens zwei unterschiedliche Schaumstrukturen vorgesehen sind.

Isolierelement (1) nach einem der Anspriiche 8 oder 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine AuBlenschicht (4) direkt mit der Isolierschicht (3) ver-
schdaumt ist.
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