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69 Verfahren zum Herstellen von Beléigen oder Gegenstinden, die aus geschiumtem Gips bestehen oder
solchen enthalten, sowie Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Bei diesem Verfahren wird in einem Schaumgene-
rator (40) mit Druckluft aus der Leitung (17) und

Luftporenbildner enthaltendem Wasser aus dem Tank Ve

(47) ein Schaum gebildet und dem Gipsmdrtel bei der g e b

Férderung in einer geschlossenen, motorangetriebenen 9wy @ g |
Gipsmortel-Fordereinrichtung beigemengt. Da die Forde- s 9 .
rung des Gipsmdrtels nicht durch Schwerkraft erfolgt, a 2| |oa A2 B =

ist sie gleichmissig und somit erfolgt auch die Beimi- » “ &
schung des Schaumes gleichmissig. Da in der geschlos- & = | P »

senen Einrichtung (21) der diinnfliissige Mortel unter @ » U\

Druck steht, kénnen die Blasen nicht expandieren. Die st et e

Anlage zur Durchfithrung des Verfahrens besiizt eine | 49 aj g ZZ
Mischeinrichtung, bei der das Mischelement eine Forder-

v

schnecke (25) ist. Sie weist ein rohrférmiges Gehduse
(27) auf, an der nacheinander eine Gipszufuhr (29), eine
Wasserzufuhr (31) und der Schaumgenerator (40) ange-
schlossen sind.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen von Beldgen oder Gegen-
stinden, die aus geschiumtem Gips bestehen oder solchen
enthalten, wobei mit Wasser, Luft und Luftporenbildner ein
Schaum erzeugt und mit Gipsmortel in einer geschlossenen
Einrichtung vermengt und der aufgeschinmte Gipsmortel
vergossen oder anderweitig verarbeitet wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zufuhr des Schaumes zum Gipsmortel bei
der Forderung des Gipsmortels in einer geschlossenen, motor-
angetriebenen Gipsmértel-Fordereinrichtung (21) erfolgt.

2. Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, mit einer geschlossenen, in einem rohrfdrmigen Ge-
hiuse ein Mischelement enthaltenden Mischeinrichtung und
einem an die Mischvorrichtung angeschlossenen Schaumge-
nerator zur Mischung von Luftporenbildner enthaltendem
Wasser mit Luft zwecks Erzeugung von Schaum, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Mischelement eine Forderschnecke
(25) ist und dass am rohrférmigen Geh#iuse (27) nacheinan-
der eine Gipszufuhr (29), eine Wasserzufuhr (31) und der
Schaumgenerator (40) angeschlossen sind.

3. Anlage nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeich-
net, dass ein an eine Luftdruckquelle angeschlossener Tank
(47) zur Aufnahme von Luftporenbildner enthaltendem Was-
ser vorgesehen ist und dass der Tank (47) iiber mindestens
ein Ventil (57) und eine Wasseruhr (63) an die Wasserleitung
(15) angeschlossen ist und einen durch ein Ventil (65) ab-
schliessbaren Einfiillstutzen (19) fiir den Luftporenbildner
aufweist.

4, Anlage nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schaumgenerator (40) zwei in einer Kam-
mer (41) in einem Winkel zueinander angeordnete Diisen
(43, 45) aufweist, von denen eine (45) mit dem Tank (47) und
die andere (43) mit der Druckluftquelle verbunden ist.

5. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Wandung des Schaumgenerators (40) durch ein
Schauglas (53) gebildet wird.

6. Anlage nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Druckluftquelle und dem Tank
(47) und der Luftdiise (43) des Schaumgenerators (40) je
ein Reduzierventil (69, 71) vorgesehen ist.

7. Anlage nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor mindestens einer Diise (43, 45) des
Schaumgenerators (40) ein Regulierventil (73, 59) vorgesehen
ist.

8. Anlage nach einem der Anspriiche 2 bis 7, gekenn-
zeichnet durch eine Schalteinrichtung (91) mit von dieser ge-
steuerten Ventilen (75, 77, 83) oder Schiebern (84) zur Ein-
und Abschaltung der Schaum-, Wasser- und Gipszufuhr.

9. Geschiumter Gips hergestellt nach dem Verfahren
nach Anspruch 1.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
Belsigen oder Gegenstéinden, die aus geschdumtem Gips
bestehen oder solchen enthalten, wobei mit Wasser, Luft und
Luftporenbildner ein Schaum erzeugt und mit Gipsmértel
vermengt wird und der aufgeschdumte Gipsmortel vergossen
oder andersweitig verarbeitet wird.

Bei der Herstellung von feuerfesten Aktenschrinken
wird eine Isolation aus Gips verwendet. Gips enthilt che-
misch gebundenes Wasser, das bei hohen Temperaturen frei
wird und dadurch Gips zu einem guten Wirmeschutzma-
terial macht.

Es ist bereits bekannt, Porengips herzustellen, indem eine
Mortelmischung entweder durch Entwicklung eines Schaumes
in der Masse oder durch Beimengung eines vorher gebildeten
Schaumes pords gemacht wird. Dabei werden der Mortel-
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mischung oder den gegebenenfalls zur Verwendung gelan-
genden Schiaumen, Aluminat- und/oder Zinkatldsungen zuge-
setzt (DE-PS 968 120). Dieses Verfahren ist jedoch nicht
wirtschaftlich, weil es eine grosse Menge von teuren Zusatz-
stoffen benGtigt. Es filhrt zudem zu relativ grossporigen Pro-
dukten, wobei die Anzahl und Grésse der Poren stark unter-
schiedlich ausfallen kann und damit auch die Festigkeit und
das spezifische Gewicht. Grosse Luftporen besitzen einen
relativ grossen Auftrieb, steigen nach oben und setzen sich
dort ab. Auch innerhalb eines nach dem bekannten Verfah-
ren hergestellten Gegenstandes bestehen somit vielfach erheb-
liche Unterschiede in der Festigkeit und dem spezifischen
Gewicht.

Bei der Herstellung von feuerfesten Aktenschrinken ist
jedoch eine gleichbleibende Qualitit der Gipsisolation von
grosser Wichtigkeit, weil im Falle eines Brandes die Isola-
tionswerte an allen Stellen des Aktenschrankes ein gewisses
Mindestmass nicht unterschreiten diirfen. Ferner ist die
Festigkeit von Bedeutung, weil bei einem Sturz aus einer ge-
wissen Hohe die Bruchfestigkeit der Gipsisolation gewihr-
leistet bleiben muss. Auch bei der Hersteilung von Gipsplat-
ten ist die gleichbleibende Qualitit von Bedeutung. Bei Gips-
platten sollten unbedingt gewisse Festigkeitswerte eingehal-
ten werden.

In der US-PS 2 915 301 wird eine Anlage zur Her-
stellung von Schaumbeton beschrieben, bei der ein Gemisch
von Zement, Kalk und einem Zuschlagstoff zusammen mit
Wasser in einen Trichter eingegeben wird, der zu einem senk-
rechten rohrférmigen Geh#use fithrt, in welchem die einge-
fithrten Materialien von einem Motor angetricbenen Exzen-
ter zu einem Mortel angeriihrt werden. Durch die Schwer-
kraft bewegt sich der Mortel nach unten. Am unteren Ende
des Gehduses ist eine Leitung angebracht, iiber welche dem
Mortel von einem Schaumgenerator her Schaum zugefiihrt
wird. Es folgt dann ein weiteres rohrformiges Geh#duse mit
einem von einem zweiten Motor angetriebenen rotierenden
Element, das der Durchmischung des Moértels mit dem
Schaum dient. Vom Ende des letztgenannten Gehéuses fiihrt
dann eine Leitung zu einer Form oder dergleichen, die mit
dem Mortel gefiillt werden soll.

Bei dieser Anlage erfolgt die Forderung des Mortels
durch die Schwerkraft, was einmal den Nachteil hat, dass die
ganze Anlage vertikal angeordnet werden muss, wobei die
oberen Teile der Anlage schwer zuginglich sind. Aufwendig
ist ebenfalls die Notwendigkeit von zwei Antrieben, nimlich
ein relativ schneller Antrieb fiir den Exzenter zum Mischen
des Mortels und ein relativ langsamer Antrieb fiir das Ele-
ment zum Durchmischen des Schaumes mit dem Mortel. Die
gleichméssige Forderung des Mortels setzt voraus, dass dieser
immer die gleiche Viskositit aufweist, denn bei einer Viskosi-
tatsinderung wiirde sich auch die Fordergeschwindigkeit des
Mortels dndern. Die Anlage ist denn auch ausdriicklich fiir
die Verwendung von Zementmortel bestimmt. Da Zement-
mortel relativ langsam abbindet, sind keine grossen Ande-
rungen in der Viskositit des Mortels zu erwarten. Bei der
Verwendung dieser Anlage bei Gipsmorteln wiirde jedoch die
Gefahr bestehen, dass durch den rasch abbindenden Gips
die Férdergeschwindigkeit ungiinstig beeinflusst wiirde, wobei
es sogar zu Verstopfungen kommen konnte. Die Schwerkraft
diirfte ndmlich nicht immer ausreichen, um den Gips vor
seiner Verfestigung aus der Anlage zu fordern.

In der FR-PS 1 130 708 werden die Schwierigkeiten bei
der Verarbeitung von schnell abbindendem Gips in Details
beschrieben. Bei der dort gezeigten Anlage ist ein Behilte
vorgesehen, in welchem mit 150 1 Wasser und einem
Schaummittel zuerst ein Schaum geschlagen wird. Dies er-
folgt in einem zylindrischen Behilter, an welchem ein mo-
torgetriebener Riihrer mit einer senkrechten Welle vorgese-



hen ist. Nach dem Schlagen des Schaumes werden dann dem
Behilter moglichst rasch 150 kg Gips zugefiihrt und wéh-

rend nur etwa 30 Sekunden geriihrt. Der Motor des Riihrers
muss zu diesem Zweck sehr stark bemessen sein und dafiir
sorgen, dass ein starker Wirbel im Mortel entsteht, durch 5
welchen Luft in den Mértel eingefiihrt wird. Diese Anlage

ist daher recht aufwendig und hat zudem den Nachteil, dass
sie kein kontinuierliches Arbeiten, sondern lediglich ein char-
genweises Arbeiten erlaubt. Nachteilig ist ferner auch, dass
durch den schnell laufenden Mischer die Schaumblasen zer-
schlagen werden.

Bei der DE-OS 2 534 427 hingegen wird einem Mischer
kontinuierlich Wasser, Gips und Schaum, der in einem
Schaumgenerator hergestellt wurde, zugefiihrt. Durch einen
Riihrer erfolgt ein derart starkes Mischen, dass in der Gips-
masse eine Trombe erzeugt wird, deren Rand bis an eine als
Uberlaufstutzen ausgebildete Abschlussleitung reicht. Der
durch diese abfliessende Gipsmértel kommt dann in ein
Transportorgan und wird von diesem z. B. zu einer Form
gefiihrt, Diese Anlage hat den Vorteil, dass sie eine konti-
nuierliche und rasche Herstellung des Gipsmdrtels erlaubt.
Da Gips schnell abbindet, ist dies von Bedeutung. Nachteilig
ist jedoch auch bei dieser Anlage, dass durch den schnell
laufenden Mischer Schaumblasen zerschlagen werden. Ferner
ist nachteilig, dass beim Abfliessen aus dem Behilter durch
das Abflussrohr der Gipsmdrtel nicht unter Druck steht. Die
Luftblasen konnen daher im noch diinnfliissigen Mortel ex-
pandieren. Sie haben die Tendenz, im Mdrtel an die Ober-
flsiche zu steigen, wobei sie dann zerplatzen. Damit dennoch
geniigend Poren erzeugt werden, ist ein grosser Verbrauch an 3
Schaummittel notwendig. Trotzdem ist es nicht mdglich, die
Porenmenge und die Porengrosse, die das fertige Produkt auf-
weisen soll, zu regulieren.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren der eingangs erwihnten Art zu schaffen, dass eine 35
gleichbleibende Gipsqualitit weitgehend gewahrleistet und
zudem noch wirtschaftlich ist. Gemiss der Erfindung wird
dies dadurch erreicht, dass die Zufuhr des Schaumes zum
Gipsmortel bei der Forderung des Gipsmortels in einer ge-
schlossenen, motorangetriebenen Gipsmortel-Fordervorrich- 40
tung erfolgt.

Auf diese Weise ist es mdglich, trotz Variationen in der
Viskositit des fliissigen Mortels eine gleichmissige Beimi-
schung von Schaum zu erreichen und dennoch zu vermeiden,
dass der diinnfliissige Mortel nach der Eingabe des Schaumes 45
nicht mehr unter Druck steht und die Blasen expandieren
und/oder an die Oberflache des Mortels steigen und zer-
platzen.

Die Erfindung betrifft auch eine Anlage zur Durchfiih-
rung des Verfahrens. Diese Anlage ist dadurch gekennzeich- 50
net, dass das Mischelement eine Forderschnecke ist und dass
am rohrformigen Geh#use nacheinander eine Gipszufuhr,
eine Wasserzufuhr und der Schaumgenerator angeschlossen
sind. Auf diese Weise wird ein einfacher Aufbau erzielt. Da
die Fordergeschwindigkeit nicht von der Schwerkraft und der 55
Viskositit des Gipsmortels abhéngt, wird eine gleichmissige
Durchmischung des Mortels mit Schaum gew#hrleistet. Weil
der Mértel bis zum Eingiessen unter Druck bleibt, konnen die
Blasen im vorerst noch diinnfliissigen Mortel nicht expandie-
ren oder aus diesem austreten. Es wird daher mit der be-
schriebenen Anlage ein Produkt mit gleichméssiger Struktur
erreicht. Durch Regulierung der Schaummenge und des
Drucks, mit dem der Schaum in den Gipsmortel gepresst
wird, Iisst sich die Porengrosse und die Porenmenge im Gips
leicht regulieren und so den gegebenen Anforderungen an-
passen.

Zur Aufnahme von Luftporenbildner enthaltendem Was-
ser kann ein Tank vorgesehen werden. Vorteithaft ist der
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Tank {iber ein Absperrventil und eine Wasseruhr an die
Wasserleitung angeschlossen und weist einen durch ein Ab-
sperrventil abschliessbaren Einfiillstutzen fiir den Luftporen-
bildner auf. Dies ermdglicht eine genaue Dosierung von Luft-
porenbildner und Wasser.

Der Schaumgenerator kann zwei in einer Kammer in
einem Winkel zueinander angeordnete Diisen aufweisen, von
denen eine mit dem Tank und die andere mit der Druckluft-
quelle verbunden ist. Durch die Verwirbelung des Wasser/
Porenbildnergemisches mit Druckluft wird der gewiinschte
Schaum erzeugt. Zweckmissigerweise wird eine Wandung der
Kammer des Schaumgenerators durch ein Schauglas gebildet.
Dies erlaubt es, die Schaumbildung zu {iberwachen.

Zwischen der Druckluftquelle und dem Tank und/oder
der Luftdiise des Schaumgenerators ist vorteilhaft ein Redu-
zierventil vorgesehen. Dadurch kann der Druck in der Lei-
tung zur Wasserdiise und in der Leitung zur Luftdiise des
Schaumgenerators leicht eingestellt werden. Zweckmdssi-
gerweise ist auch vor mindestens einer Diise des Schaum-
generators ein Regulierventil vorgesehen. Damit kann die
Durchflussmenge und der Aufschiumgrad bequem geregelt
werden.

Es ist mdglich, eine Schalteinrichtung und von dieser
gesteuerte Ventile oder Schieber zur Ein- und Abschaltung
der Gips-, Wasser- und Schaumzufuhr vorzusehen. Dies er-
mdglicht es, auf einfache Weise die Vorrichtung in und
ausser Betrieb zu setzen.

In der nachfolgenden Beschreibung wird ein vorteilhaftes
Ausfiihrungsbeispiel einer Anlage zur Durchfiihrung eines
Verfahrens zur Herstellung von Beldgen oder Gegenstéinden,
die aus geschiumtem Gips bestehen oder solchen enthal-
ten, beschrieben. Zum besseren Verstindnis kann dabei Bezug
auf die Zeichnung genommen werden.

Die Zeichnung zeigt die Anlage in schematischer Form.
Die Anlage ist iiber eine pneumatische Leitung 11 mit einem
nicht eingezeichneten Gipssilo verbunden, aus dem in be-
kannter Weise auf pneumatischem Wege staubformiger Gips
in den Behdlter 13 geférdert werden kann. Die Zufuhr von
Wasser erfolgt iiber die Leitung 15, und iiber die Leitung 17
ist die Anlage an eine nicht eingezeichnete Druckluftquelle
angeschlossen. Mit der Bezugsziffer 19 ist ein Einfiillstutzen
fiir ein Luftporenbildner oder Schiummittel bezeichnet.

Die Anlage weist eine Mischvorrichtung 21 zur Mischung
von Gips und Wasser zu Gipsmdrtel auf. Beim gezeigten
Ausfithrungsbeispiel dient die Mischvorrichtung 21 zugleich
auch als Fordervorrichtung und besteht aus einer einzigen,
von einem Motor 23 angetriebenen Schnecke 25, die in ei-
nem rohrfdrmigen Gehiduse 27 untergebracht ist, Der Schnek-
ke 25 werden nacheinander Gips vom Behdlter 13 iiber das
Gipszufuhrrohr 29, Wasser iiber das Wasserzufuhrrohr 31
und Schaum {iber den Schaumzufuhrschlauch 33 zugefiihrt.
Am Ende des Gehguses 27 befindet sich eine Abschlusskappe
35, an der ein Mdrtelschlauch 37 angeschlossen ist, durch
welchen der Gipsmortel zum Bestimmungsort gefiihrt werden
kann. Beim gezeigten Ausfithrungsbeispiel ist schematisch das
Gehiuse 39 fiir einen Aktenschrank gezeigt, dessen Hohl-
rdume mit Mortel gefiillt werden, um eine Isolation aus ge-
schiumtem Gips zu bilden.

Es ist an dieser Stelle zu beachten, dass die Zufithrung
des Schaums praktisch unmittelbar vor der Verarbeitung des
Gipsmdrtels erfolgt. Der Schaum wird also wihrend des Be-
triebs der Anlage dem fertigen Gipsmortel unter Druck zu-
gefiihrt und mit dem Gipsmortel durch die Schnecke 25 ver-
mischt, kurz bevor der Gipsmortel {iber den Mdrtelschlauch
37 dem Bestimmungsort zugefiihrt wird. Es ist auch ersicht-
lich, dass die beim Ausfiihrungsbeispiel verwendete Misch-
und Fordervorrichtung 21 eine geschlossene Fordervorrich-
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tung darstellt, welcher {iber den Schaumzufuhrschlauch 33
Schaum unter Druck zugefiihrt wird.
Einen wichtigen Teil der Anlage bildet der Schaumgene-

. rator 40, der iiber den Schaumzufuhrschlauch 33 mit der
“* Fordereinrichtung 21 verbunden ist. Im Schaumgenera-
*{tor 40 wird Luftporenbildner enthaltendes Wasser mit Luft
+ zwecks Erzeugung von Schaum gemischt. Zu diesem Zwecke
”sind im Schaumgenerator 40 zwei in einer Kammer 41 in
_einem Winkel zueinander angeordnete Diisen 43 und 45 vor-
; gesehen. Die Wasserdiise 45 ist mit dem Tank 47 iiber die
Leitung 49 verbunden. Die Luftdiise 43 ist iiber die Leitun-
“’gen 51, 17, mit der nicht eingezeichneten Druckluftquelle
-verbunden. Um die Schaumbildung gut beobachten zu kén-
~ien, wird eine Wandung der Kammer 41 durch ein Schauglas

53 gebildet.

Beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel besitzt der Tank 47
einen Wasserstandsanzeiger 55. Der Tank ist an die Wasser-
leitung 15 angeschlossen. Um den Tank zu fiillen, werden die
Ventile 57 und 59 gedffnet und das Ventil 61 geschlossen.
Es fliesst dann Wasser iiber das Ventil 57, die Wasseruhr 63
und das Ventil 59 iiber die Leitung 49 in den Tank 47. Die
Menge des Wassers kann an der Wasseruhr 63 abgelesen
werden. Nach Offnen des Ventils 65 kann dann die ge-
wiinschte Menge von Luftporenbildner, der oft auch als
Schaummittel bezeichnet wird, durch den Stutzen 19 einge-
fiillt werden. Nach der Fiillung des Tanks mit Wasser und
Schidummittel im richtigen Verhiltnis werden die Ventile
57, 61, 65 geschlossen und das Ventil 59 gedffnet. Geoffnet
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wird auch das Ventil 67. Dadurch wird der Tank 47 iiber das
Reduzierventil 69 und das gedffnete Ventil 67 mit Luft unter
Druck gesetzt, um das Luftporenbildner enthaltende Wasser
iiber die Leitung 49 dem Schaumgenerator 40 zuzufiihren.
Wihrenddem mit dem Reduzierventil 69 der Druck geregelt
werden kann, kann mit dem Ventil 59 die Durchflussmenge
zur Wasserdiise 45 geregelt werden.

. Auch in der Leitung 51 zur Luftdiise ist ein Reduzier-
ventil 71 und ein Regulierventil 73 vorgesehen.

Magnetventile 75 und 77, die normalerweise geschlossen
sind, setzen den Schaumgenerator 40 in Betrieb, wenn sie
erregt werden.

Die Wasseruhr von der Wasserleitung 15 zum Wasser-
zufuhrrohr 31 fiihrt {iber ein Reduzierventil 79, ein Regulier-
ventil 81 und ein Magnetventil 83 zum Wasserzufuhrrohr 31.
Das Magnetventil 83 ist normalerweise geschlossen. Ein
Schieber 84 kann von einer beispielsweise elektromagnetisch
arbeitenden Betétigungsvorrichtung 85 aus dem normalerwei-
se geschlossenen Zustand bewegt werden, um Gips der
Schnecke 25 zuzufithren.

In der Zeichnung ist schematisch eine Schalteinrichtung
91 angedeutet, die dazu dient, die Magnetventile 75, 77, 83,
die Betitigungsvorrichtung 85 und den Motor 23 der Férder-
einrichtung 21 einzuschalten und auszuschalten.

Im Behidlter 13 ist zweckmissigerweise eine Art Riihr-
einrichtung vorgesehen, die dazu dient, den Gips sicher zum
Gipszufuhrrohr 29 zu fordern.

1 Blatt Zeichnungen
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