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63 Isolierk6rper und Verfahren zur Herstellung desselben.

@ Es werden ein nicht entflammbarer Isolierkbrper (5)
sowie ein Verfahren und eine Anlage (100) zur Herstel-
lung desselben vorgeschlagen.

Der Isolierkorper (5) besteht aus einem im Recycling-
Verfahren aufgefaserten Zellulosematerial (1), welches in
einem mit einer Salzlosung gefiiliten ersten Behdlter (20)
feuerhemmend impragniert, anschliessend in einem zwei-
ten Behalter (30) getrocknet und danach in einem dritten
Behalter (35) mit einem geeigneten, organischen oder anor-
ganischen Bindemittel, wie Leim oder Wasserglas,
bespriiht wird.

Das derart bespriihte Material (4) wird in einer Bearbei-
tungsstation (75) komprimiert und anschliessend mittels
entsprechend angeordneter Heiz- und Pressvorrichtungen
(60, 65) auf ein vorbestimmtes Mass zusammengepresst.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf einen Isolierkér-
per, insbesondere fiir die Verwendung als flammen-
hemmendes Bauteil und/oder als Oberflachenbelag
fiir einen flachigen Baukérper, sowie auf ein Ver-
fahren und eine Anlage zur Herstellung des Isolier-
korpers.

Aus der CH-A 672 806 ist ein flammenhemmen-
der Isolierkdrper bekannt, welcher aus einem Gebil-
de organischer Fasern ohne brennbare Teile in den
einzeinen Faserblindeln besteht, wobei das Faser-
gebilde als Flammschutz flissige und/oder feste
Zutaten enthélt, welche bei Hitze und Pyrolyse
flammenhemmend wirken und bei Erhitzung dem
Verbrennungsprozess die erforderliche Energie ent-
ziehen.

Eine Aufgabe der Erfindung wird darin gesehen,
einen nicht entflammbaren Isolierkdrper der ge-
nannten Art dahingehend zu verbessern, dass der-
selbe unter Beibehaltung der Warme-, Kalte- und
Schallschutz-Eigenschaften ohne zusétzliche Armie-
rungen eine hohe Festigkeit gewahrleistet.

Zur Losung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen,
dass der Isolierkdrper aus einem aufgefaserten, mit
einer Salzlosung feuerhemmend sowie mit einem
verbindenden Medium imprégnierten Zellulosemate-
rial besteht, welches getrocknet und zusammenge-
presst ist.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung wird darin
gesehen, ein Verfahren sowie eine Anlage zur
Durchfiihrung des Verfahrens anzugeben, mit wel-
chem/welcher der Isolierkdrper wirtschaftlich her-
stellbar ist.

Das Verfahren zur Herstellung des Isolierkdrpers
ist dadurch gekennzeichnet, dass das aufgefaserte
Zellulosematerial in einer Salzldsung behandelt wird,
und dass das derart behandelte, nicht eniflammbare
Material getrocknet und anschliessend mit einem
Bindemittel bespriiht wird, wobei das bespriihte Ma-
terial in einer ersten Phase komprimiert und an-
schliessend als plattenférmiger Isolierkérper auf ein
vorbestimmtes Mass zusammengepresst wird.

Die Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens be-
steht aus einem Waschbehélter, einem ersten und
einem zweiten Aufbereitungsbehélter und einer zu-
geordneten Bearbeitungsstation und ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Aufbereitungsbehélter
mit mindestens einem Geblése und der zweite Auf-
bereitungsbehalter mit mehreren, verteilt zueinander
angeordneten Spriihdiisen versehen ist, und dass
die Bearbeitungsstation eine mit einem Férderband
versehene Fordervorrichtung aufweist, welcher min-
destens eine Heiz- und Pressvorrichtung zugeord-
net ist.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus der folgenden Beschreibung in Verbindung mit
der Zeichnung und den einzelnen Patentanspri-
chen.

Die Erfindung wird nachstehend unter Bezugnah-
me auf die Zeichnung n3her beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1 eine schematisch dargestellie Anlage zur
Herstellung von lIsolierkdrpern, beispielsweise von
plattenférmigen Isolierkdrpern,
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Fig. 2 ein in grosserem Massstab und im Schnitt
dargestelltes Teilsiiick des Isolierkdrpers.

Fig. 1 zeigt eine schematisch dargestellte und in
der Gesamtheit mit 100 bezeichnete Anlage zur
Herstellung von Isolierkérpern, insbesondere von
plattenférmigen Isolierkdrpern. Die Anlage 100 be-
steht im wesentlichen aus einem Sammelbehélter
10, einem Waschbehalter 20, einem ersten Aufbe-
reitungsbehalter 30 sowie einem zweiten Aufberei-
tungsbehélter 35 und einer zugeordneten Bearbei-
tungsstation 75. Die Bearbeitungsstation 75 umfasst
im wesentlichen eine Fordervorrichtung 50 und zwei
im Abstand zueinander angeordnete Heiz- und
Pressvorrichtungen 60 und 65.

Die Fordervorrichtung 50 hat ein mit nicht darge-
stellten Mitteln in Transportrichtung X angetriebenes
Forderband 56, welches am vorderen und hinteren
Ende der Fordervorrichtung 50 jeweils um eine Rol-
le 51 und 55 umgelenkt ist. In Transportrichtung X
gesehen, sind zwischen den beiden Rollen 51 und
55 im Abstand zueinander angeordnete Gegen-
druckwalzen 52, 53 und 54 abgeordnet und in nicht
naher dargestellter Weise gelagert. Korrespondie-
rend zu den Gegendruckwalzen 52, 563 und 54 sind
entsprechende Druckwalzen 57, 58 und 59 vorge-
sehen, welche in nicht ndher dargestellter Weise
relativ zu den Gegendruckwalzen 52, 53 und 54
einstellbar sind. Mittels der Relativverstellung der
einzelnen Walzen zueinander kann die Dicke des
herzustellenden Isolierkérpers 5 variabel eingestelit
werden.

Der Fordervorrichtung 50 sind, wie in Fig. 1
schematisch dargestellt, die beiden in Transportrich-
tung X im Abstand zueinander angeordneten Heiz-
und Pressvorrichtungen 60 und 65 zugeordnet.
Weiterhin sind, in Transportrichtung X gesehen, vor
der ersten Heiz- und Pressvorrichtung 60 ein oder
zwei entsprechend gelagerte Vorratsrollen 40 und
45 vorgesehen, von welchen jeweils eine Beschich-
tungsfolie 41 und 46 abgezogen und auf den her-
zustellenden Isolierkérper aufgebracht werden.

Das zu verarbeitende Material wird in einer nicht
dargestellten Einrichtung im RECYCLING-Verfahren
vorbereitet und gemdss Pfeilrichtung 10’ als aufge-
fasertes Grundmaterial 1 dem Sammelbehélter 10
zugefiihrt. Von dem Sammelbehélter 10 wird das
Grundmaterial 1 (ber ein zugeordnetes erstes For-
derband 15 gemass Pfeilrichtung 15 in den Wasch-
behalter 20 transportiert.

Als Grundmaterial 1 wird beispielsweise eine aus
aufgefasertem und/oder streifenférmigem Altpapier
(Zeitungen und Karton) und/oder Holzabféllen im
Recycling-Verfahren hergestellte Zellulose verwen-
det.

In dem Waschbehdlter 20 wird das Grundmateri-
al 1 in einem entsprechenden Medium (feuerhem-
mend), beispielsweise in einer Salzlésung, vorzugs-
weise jedoch in einer Borsalz-L&sung, behandelt
und anschliessend als imprégniertes und nicht ent-
flammbares Material 2 mit nicht dargestellten Mit-
teln gemdss Pfeilrichtung 20" einem zweiten Férder-
band 25 und von diesem geméss Pfeilrichtung 25’
und 25” dem ersten Aufbereitungsbehilter 30 zuge-
fiihrt.
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In dem ersten Aufbereitungsbehélter 30 wird das
impragnierte Material 2 durch mindestens ein, vor-
zugsweise jedoch durch mehrere verteilt zueinander
angeordnete, schematisch dargestellte Geblése 32,
32" oder dergleichen getrocknet und aufgelockert.
Die Gebldse 32, 32’ stehen mit einem zugeordne-
ten Geblase-Aggregat 31 in nicht ndher dargestell-
ter Weise in Verbindung. Das im Aufbereitungsbe-
halter 30 getrocknete Material 3 wird anschliessend
mit nicht dargesteliten Mitteln dem zweiten Aufbe-
reitungsbehélter 35 zugefiihrt.

Im Innenraum 35’ des zweiten Aufbereitungsbe-
hilters 35 sind mehrere, versetzt zueinander ange-
ordnete Diisen 367, 37 und 38’ angeordnet, welche
iiber Leitungen 36, 37 und 38 mit einem zugeord-
neten Sprilhaggregat 39 verbunden sind. Das dem
Innenraum 35 des Behdlters 35 etwa rieselnd zu-
gefiihrte, flocken- und/oder streifenfrmige Material
3 wird von den einzelnen Disen 367, 37’ und 38’
mit einem geeigneten Bindemittel bespriiht und an-
schliessend (iber vorzugsweise trichterférmig aus-
gebildete Teilstiicke 34, 33 des Aufbereitungsbehal-
ters 35 dem Forderband 56 der Fordervorrichtung
50 zugefiihrt.

Zum Beaufschlagen des Materials 3 knnen un-
terschiedliche, leicht spriihbare und das im wesent-
lichen flockenférmige und/oder streifenférmige Ma-
terial miteinander verbindende Medien verwendet
werden. Vorzugsweise wird ein geeigneter, anorga-
nischer oder organischer Leim oder aber Wasser-
glas oder dergleichen verwendet. Wesentlich hierbei
ist es, dass das mit dem Leim oder Wasserglas be-
spriihte Material 4 nach dem Zusammenpressen
beziehungsweise nach dem Zusammenpressen und
gleichzeitiger Warmebehandiung eine kompakte,
ausgehértete Einheit bildet.

Das besprilhte Material 4 gelangt anschliessend
auf die Férdervorrichtung 50 und wird von dem mit
nicht dargesteliten Mitteln angetriebenen Férder-
band 56 in Pfeilrichtung X der ersten Heiz- und
Pressvorrichtung 60 und anschliessend der zweiten
Heiz- und Pressvorrichtung 65 zugefiihrt. Die Heiz-
und Pressvorrichtungen 60 und 65 sind jeweils mit
entsprechend ausgebildeten Druck- und Gegen-
druckelementen 61, 62 und 66, 67 versehen, in
welchen jeweils ein nicht dargestelltes Heizelement
angeordnet werden kann.

Das aus dem trichterformigen Teilstiick 33 im
wesentlichen als wulstiérmige Masse 4’ austretende
Material 4 wird in einer ersten Phase von der Vor-
ratsrolle 40 oder der ersten Druckwalze 57 und der
zugeordneten Gegendruckwalze 52 auf ein vorbe-
stimmtes Mass komprimiert und zusammengedriickt
und danach nacheinander in der ersten und zwei-
ten Heiz- und Pressvorrichiung 60 und 65 durch Er-
warmung oder Erhitzung sowie durch erhdhten
Druck auf das vorbestimmte Dickenmass des her-
zustellenden, plattenformigen Isolierkérpers 5 zu-
sammengepresst.

Bei einer weiteren Ausfiihrungsform wird dem
aus dem trichterférmigen Teilstiick 33 als wulstfor-
mige Masse 4 austretenden Material 4 beispiels-
weise beidseitig von der ersten und der zweiten
Vorratsrolle 40 und 45 jeweils die Beschichtungsfo-
lie 41 und 46 zugefiihrt, und anschliessend wird die

10

16

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

Materialmasse 4’ von der ersten Druckwalze 57
und der zugeordneten Gegendruckwalze 52 auf ein
vorbestimmtes Mass komprimiert, zusammenge-
driickt und danach in der ersten und zweiten Heiz-
und Pressvorrichtung 60 und 65 durch Erwédrmung
und durch Druck auf das vorbestimmte Dickenmass
des herzustellenden, plattenformigen Isolierkdrpers
5 zusammengepresst.

Mittels der nicht dargestellten Heizelemente wer-
den die Kunststoff-Beschichtungsfolien 41 und 46
auf eine Erweichungstemperatur erwdrmt und mit
dem bespriihten Material 4 unter Druck zu einer
Einheit verbunden.

Als Beschichtungsfolie 41 und 46 kann ein bah-
nenférmiges Recycling-Papier, eine als Dampfsper-
re dienende Folie aus Aluminium oder aber eine
Kunststoff-Folie verwendet werden. Jeweils den An-
forderungen entsprechend, kénnen auch gelochte
oder profilierte Folien verwendet und aufgetragen
werden. Der Isolierkérper 5 kann jedoch auch ohne
eine entsprechende Beschichtungsfolie hergestellt
werden.

Bei einer nicht dargestellten Variante besteht
auch die Moglichkeit, dass, in Transportrichtung X
gesehen, hinter der letzten Heiz- und Pressvorrich-
tung eine nicht dargestelite Kiihleinrichtung sowie
eine Schneideinrichtung angeordnet sind.

Mittels der Schneideinrichtung kann der in der
Anlage 100 im wesentlichen als endloser, platten-
formiger Isolierkérper 5 hergestellte Kdrper in ein-
zelne, mit vorbestimmten Abmessungen versehene
Platten-Elemente geschnitten werden.

Der aus den Fasergebilden hergestellte, nicht
entflammbare Isolierkdrper 5 ist elektrisch neutral,
geruchsfrei und eignet sich insbesondere aufgrund
der Warme-, Kilte- und Schallschutz-Eigenschaften
sowie der hohen Festigkeit zu Oberflachenbel&gen
von Bauteilen.

Fig. 2 zeigt ein in grosserem Massstab und im
Schnitt dargestelites Teilstlick des Isolierkérpers 5,
und man erkennt das auf ein vorbestimmtes Mass
zusammengepresste Material 4, welches beidseitig
mit einer entsprechend aufgebrachten Folie 41 und
46 versehen ist.

Der erfindungsgemasse Isolierkérper 5 kann in
beliebiger Weise an den zu isolierenden Baukér-
perteilen angebracht und z.B. durch Kleben, Na-
geln oder Schrauben befestigt werden. Der Isolier-
kérper 5 kann zudem aufgrund seiner hohen Fe-
stigkeit auch als tragendes Bauelement verwendet
werden.

Patentanspriiche

1. Isolierkérper, insbesondere fiir die Verwen-
dung als flammenhemmendes Bauteil und/oder als
Oberflachenbelag fiir einen flachigen Baukdrper,
dadurch gekennzeichnet, dass der Isolierkérper (5)
aus einem aufgefaserten, mit einer Salzlésung feu-
erhemmend sowie mit einem verbindenden Medium
imprégnierten  Zellulosematerial besteht, welches
getrocknet und zusammengepresst ist.

2. Isolierkdrper nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Zellulosematerial fiir den
Isolierkérper (5) aus aufgefasertem und/oder strei-
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fenférmigem Recycling-Papier und/oder aus aufge-
faserten Holzabféllen besteht.

3. lIsolierkérper nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Isolierkdrper (5) ein- oder
beidseitig mit einer Folie (41, 46) beschichtet ist,
wobei die Folie aus Recycling-Papier, einer als
Dampfsperre dienenden Aluminiumfolie oder aber
aus einer Kunststoff-Folie besteht.

4. Verfahren zur Herstellung des Isolierkérpers
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das aufgefaserte Zellulosematerial (1) in einer Salz-
I6sung behandelt wird, und dass das derart behan-
delte, nicht eniflammbare Material (2) getrocknet
und anschliessend mit einem Bindemitte! bespriiht
wird, wobei das bespriihie Material (4) in einer er-
sten Phase komprimiert und anschliessend als plat-
tenférmiger Isolierkdrper (5) auf ein vorbestimmtes
Mass zusammengepresst wird.

5. Verfahren zur Herstellung des Isolierkdrpers
nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
als Salzldsung eine Borsalzlésung verwendet wird.

6. Verfahren zur Herstellung des Isolierkdrpers
nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
als Bindemitte! ein organischer oder anorganischer
Leim oder aber Wasserglas verwendet wird.

7. Verfahren zur Herstellung des lIsolierkérpers
nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
dem mit Bindemittel bespriihten Material (4) vor
dem Zusammenpressen mindestens einseitig eine
Beschichtungsfolie (41, 46) zugeftihrt und an-
schliessend das Material (4) mit der Beschichtungs-
folie (41, 46) zusammengepresst wird.

8. Verfahren zur Herstellung des lIsolierkdrpers
nach den Anspriichen 7, dadurch gekennzeichnet,
dass dem bespriihten Material (4) von beiden Sei-
ten je eine Beschichtungsfolie (41, 46) zugefiihrt
und anschliessend das Material (4) zusammen mit
den beiden Beschichtungsfolien (41, 46) zusam-
mengepresst wird.

9. Verfahren zur Hersteliung des Isolierkérpers
nach den Anspriichen 7 und 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Beschichtungsfolie (41, 46) eine
Kunststoff-Folie verwendet wird, welche auf ihre Er-
weichungstemperatur erwdrmt und mit dem be-
sprihten Material (4) unter Druck zu einer Einheit
zusammengepresst verbunden wird.

10. Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach den Anspriichen 4 und 5, bestehend aus ei-
nem Waschbehélter (20), einem ersten und einem
zweiten Aufbereitungsbehélter (30, 35) und einer
zugeordneten Bearbeitungsstation (75), dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Aufbereitungsbehélter
(80) mit mindestens einem Geblase (32) und der
zweite Aufbereitungsbehélter (35) mit mehreren,
verteilt zueinander angeordneten Spriihdiisen (36,
377, 38) versehen ist, und dass die Bearbeitungs-
station (75) eine mit einem Férderband (56) verse-
hene Férdervorrichtung (50) aufweist, welcher min-
destens eine Heiz- und Pressvorrichtung (60) zuge-
ordnet ist.
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