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#4)  HERSTELLUNG VON DAEMMELEMENTEN AUS FASERSCHICHTEN UNTERSCHIEDLICHEN WAERMELEITWERTES

57)Die Erfindung betrifft ein Herstellungverfahren fuer mehrschichtige Faserdaemmelemente, geeignet als Waermedaemmung
ser hohe Temperaturen. Ziel der Erfindung ist die Optimierung der Herstellung von Waermedaemmelementen.
rfindungsgemae® werden mehrschichtige Faserdaemmelemente hergestellt, indem von einem aus Silikatschmelzen erzeugten
aserstrom ausgegangen wird, der entsprechend den sich in der Absetzkammer absetzenden Schichten mit

nterschiedlichen Mengen Bindemittel versehen wird. Die Schichten werden gemeinsam einer Haertung unter Pressung
nterworfen. Dadurch entstehen Schichten unterschiedlicher Rohdichte und damit unterschiedlichen Waermeleitwertes in
\bhaengigkeit des jeweiligen Bindemittelgehaltes. Mit einbegriffen sind Schichten hoeherer Ternperaturbesteendigkeit, wie

um Beispiel Keramikfasern, einseitig aufgebracht auf die dem temperaturfuehrenden Objekt zugewandite Seite des
yaemmelementes. Ebenso einbegriffen sind Kunststeffschaumschichten zusaetzlich oder anstelle der Faserdaemmschicht
leringer Rohdichte. Die Herstellung der beschriebenen Erzeugnisse ist an herkoemmiichen Mineralwolte-Produktionsaniagen
rroRtechnisch moeglich, die Erzeugnisse sind bei Waermedaemmalinahmen insbesondere an heitgehenden Objekten mit
»berflaechentamperaturen oberhalb 250 ° C anwendbar.
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Titel der Erfindung
" Herstellung von Diémmelementen aus Faserschichten unter-
- schiedlichen Wirmeleitwertes

- Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Fa-
: Serdémmstoffelementen, bestehend aus mindestens 2 Schichten
mit unterschiedlichem Wdrmeleitwert, geéignet insbesondere
als Warmeddmmaterial fiir hohe Temperaturen,

Charakteristik der bekannten techniéohen Losungen

Es ist bekannt, Wirmeddmmungen an heiBgehenden Objekten, zum
Beispiel Wandverkleidungen von Dampferzeugern mehrschichtig
auszufihren, und zwar so, daB die wirksame Wermeddmmung aus.
Schichten verschiedenen Wirmeleiswertes besteht, wobei die
Rohdichte der Einzelschichten in Richtung auf das tempera-

- turfilhrende Objekt hin ansteigt., Damit wird der Tatsachs -
Rechnung getragen, daB der Wdarmeleitwert nur in'Abhﬁngig-
keit vom Temperaturgradienten und von der Rohdichte opti-
~miert werden Kenn, ' C

Neben anderen békannten Verfahren zur Realisierﬁng des
Grundgedankens, wie zum Beiépiel die getrennte Montage der
unterschiedlichen Schichten oder der Vorfertigung von ent-
sprechenden Ddmmelementen igt die Herstellung solcher Ele-
mente als besonders lukrativ empfohlen worden,

So vérwirklicht DT 1 560 702 die schichtweise verschiedene
Wérmeleitféhigkeit'daduréh, dafl dem anorganischen Faser-
Vlies béiuder Herstellung wdrmebestidndige Nichtfaserstoffe
in schichtweise verschiedenen Anteilen zugesetzt werden, was
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unter anderem iber eine Anderung der Erzeugnisrohdichte zur
gewlinschten Anderung des Warmeleltwertes fihrt,

Weiterhin wird in DT 2 248 698 und in US 3 652 377 die
schichtweise verschiedene Rohdichte durch Anviendung unter-
schiedlicher Verdichtungskrifte wdhrend des HErtevorganges

- guf das bindemittelhaltige-Faservlies erreicht, und es wird
auch das Verkleben zweler getrennt hergesteilter DEmmstoff-
schichten verschiedener Dichte empfohlen,

Abgesehen devon, daB bei DT 1560-702 die groBtechnische Fa-
gerproduktion flir Ddmmzwecke bedeutend kompliziert wird,
fwirkt der Einsatz der vorgeéphlagenen Nichtfaserstoffe ko~
stenerhdhend und erfordert auBerdem einen erhthten Bindemit-
telgehalt., Bei DT 2 248 698 ist der anlagentechnische'Auf—
wand, Platz- und Energiebedarf hoch oder die Fertigung muf
diskontinuierlich gestaltet werden, Bel belden Patenten
liegt dariiberhinaus ein ungerechtfertigt hoher Gehalt an or-
ganischem Bindemittel vor, weil die Schicht geringer Dichte
ebensoviel enthdlt wie jene mit hoher Rohdichte. Dadurch
wird auch die Brennbarkeit der Erzeugnisse erhtht.

‘7iel der Erfindung

- Mit der Erfindung is? beab81cht1gt die Herstellung von aus
mehreren Schichten mit unterschiedlichem Wdarmeleitwert be-
stehenden Faserdammstoffelementen bedeutend zu vereinfachen
und materialdkonomisch zu optimieren, den Gebrauchswert der
Erzeugnisse in Hinsicht auf ihre Brennbarkeit und - im Falle
des Einsatzes von hochtemperaturbestdndigem Fasermaterial - .
ihre Anwendungsgrenztemperatur zu erhdhen.

-Darlegung des Wesens der Erfinduhg

- Erfindungsgemil wird ein mehrschichtiges Faserddmmelement
hergestellt, indem im Gegensatz zu den bekannten Verfehren
auf im Bindemittelgehalt unterschiedliche Faservliegschich-
ten eine einheitliche Verdichtungskraft einwirkt. Hierdurch
wird erreicht, deB in allen Schichbten der entsprechend der
- beabsichtigten Rohdichte erforderliche Bindemittelgehalt
vérliegt und effektiv zur Wirkung kommt. Derartige Erzeug-
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" nisse weilsen insgesamt einen geringeren Bindemittelgehalt
und eine hthere Elastizitdt der dichtedrmeren Schicht auf
und die Brennbarkeit ist gemindert.

Nach dem vorgeschlagenen Verfahren werden mehrschichtige Fa-
servliese erhalten, die zﬁnéchst ebene Erzeugnisse nach

Bild A liefern, Dargestellt. sind die Schichten mit unter-
schiedlicher Wdrmeleitfdhigkeit 1 bis 4,'wobéi 1 ein hoch-
temperaturbestédndiges Material, zum Beispiel aus Keramik-
fasern sein kann, 2 zum Belsplel -€ine stelfe Mineralwolle-~
schicht der Rohdichte 110 Dbis 170 kg/m s 3 zum Beispiel elne
' welche Mineralwolleschicht der Rohdichte 50 bis 100 kg/m

1st und die Schicht 4 ein Schaumkunststoff sein kann, Die
.Wel enpfeile deuten die temperaturwirksame Seite der Warme-
d&mmung an. '

Zur Herstellung wird verfahrensgemaB nach Bild B ein Faser-
strom 6 benttigt, der mittels des 4-Scheibenschleuderver-
fahrens oder auf andere Weise aus eliner Silikatschmelze er-
zeugt wurde und in einer Faserabsetzkammer 5 von einem Luft-
strom 7 in Richtung auf das Hauptforderband 8 tr-ansportiert
wird, Die Silikatschmelze kann in einem Kupolofen oder an-
derem geeigneten Schmelzaggregat hergestellt werden. Auf

dem HaupiflieBband 8 kann bereits am Anfang 9 das Erzeugnis
1 in Form einer Matte oder eines Filzes ausgerollt werden,
Flir den weiteren technologischen Ablauf bestehen mehrers
Ldsungsvérianten, die in nachfolgenden Ausfilhrungsbeispie-

. len ndher beschrieben werden |

" Beispiel I

Gleich nach der Faserentstehung wird nach Bild B der Faser-

-, strom 6 mit einem organischen Bindemittel von dem Diisenkranz

10 aus bespriiht in einer fiir ein leichtes, elastisches Er-
‘zeugnis ausreichenden Konzentration von einem Endgehalt von
zum Beispiel 1,5 bis 2,5 %, Zusitzlich ist mindestens eine
~weiltere Bindemitteldlise 11 so ingtalliert, daB hierdurch
nur .die sich zu unterst ablagernden Fasern erfaBt und noch-
mals:mit Bindemittel bespriiht werden, sodaBs sich der Ge-
samtbindemittelgehalt 1in diesem Bereich auf etwa 2bis 5 %
einstellt. Der Bereich ist gekenrizeichnet durch eine gering-
fiigige Ablenkung der Faserflugbahn in Sprithrichtung.
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Damit ist angedeutet, daB der Sprithdruck dieser Disenstation
so bemessen sein muB, daB dadurch nicht der gesamte Faser-
strom erfaft wird, sondern nur der fiir die Schicht hoherer
Rohdichte bestimmte Anteil. Die Stationen 10 und 11 konnen
dasselbe oder auch verschicdene Bindemittel verarbeiten.
puf diese Weise entsteht auf dem FlieBband ein mehrschich-
tiges Vliies mit den Schichten 1 bis 3. Sie werden der Hirte-
kammer 12 zugefiihrt und erfahren hier gemeinsam eine Ver- '
dichtung, indem das vertikal bewegliche Gliederkettenband 13
 einen bestimmten PreBdruck ausiibt, der auf die bindemittel-
reiche Schicht 2 zur Erzielung der vorgesehenen, vergleichs-
weise hohen Rohdichte bezogen ist. Nach Durchlauf durch die
Hirteksmmer ist diese Schicht verfestigt, wirend die binde-
"mittelarme Schicht 3 auf Grund der Bauschelastizit&t des
Vlieses bei Aufhébung der wirkenden Verdichtungskraft zu
einer vom Bindemittelgehalt abhéngigen, vergleichswelse ge-
ringen Rohdichte aufbauscht. Das Gleiche gilt auch fir
Schicht 1. Die Schichten untereinander sind durch den Hirte-
4vorgang innig verbunden. |

In Fortfithrung des HauptflieBbandes 8 wird nun die Schicht 4
mit Hilfe der Schaumstation 14 aufgebracht,

Nach demselben Verfahren konnen die Schichten 1 und 4 auch
in Fortfall kommen oder die Schicht 4 anstelle der Schicht

3 treten., Es ist weiterhin moglich, die Schicht .1 erst nach
| der Absetzkammer am Punkt 15 dem Mineralwollevlies unterzu-
fiihren. ' '

Beispiel II: )
BEine andere Ausfuhrungsform der Absetzkammer 5 sieht nach
Bild C vor, den Faserstrom 6 nur teilweise mit Hilfe des
.Bindemittelaggregates 16 zu besprithen, und zwar in einer fiir
ein elastisches Erzeugnis ausreichenden Konzentration. Die
mit Bindemittel belegten Fasern 1#B8% man auf einem Neben-
forderband 17 absetzen, das infolge einer horizontal beweg-
lichen Lagerung eine Dosierung der Fasermengen ermdglicht.
Der Rest des bis dahin bindemittelfreien Faserstromes 6

wird mit Hilfe der Bindemitteldiisen 18 derart mit Bindemit-
fel‘versehen, wie es flir eine steife Mineralwolleschicht exr-
forderlich ist. Die getrennt abgesefzten Faservliese werden
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zusammengefihrt und in bekannter Weise weiter verarbeitet.

Beispiel III:

Eine weitere Ausfiihrungsform der Absetzkemmer 5 nach Bild C
sieht eine Anderung der Bindemitteleinbringung und die An-
wendung des NaBverfahrens vor. Dazu 148t man den Rest des
Faserstromes 6 gsich bindemittelfrei auf das HauptflieBband 8
absetzen (unter Verzicht auf die Diisen 18), trinkt das Vlies
mittels der Station 19, entwissert auf dem'Fﬁrderband 8 und
fuhrt die beiden getrennt‘abgesefzten Vliese zur Weiderver-
arbeitung zusammen,

Das Verfahren kann auch zur Grundlage zur Herstellung von
mehr~schichtigen Formkdrpern zum Beispiel von Rohrschalen
nach Bild D dienen., ‘

Dazu werden die verelnlgten Faservllese nach Bild B vor der
Hirtung an der Stelle 20 aus dem Hauptherstellungsstrang
entnommen und einem gesonderten FormprozeB, insbesondere
nach dem Wickelverfahren untewmworfen und gehirtet, An-

~ schlieBend ist auch die. Aufbringung einer schaumbaren Kunst-
stoffmasse 4 mbglich,

Die Schichtenfolge wie auch die technologischen Mittel ihrer
Erzeugung, wie gie zuvor erliutert worden sind, konnen auch
untereinander variiert werden,
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Erfindungsanspruch

1, Verfahren zur Herstellung von Dimmelementen aus Faser-
schichten unterschiedlichen Wirmeleitwertes, gekennzeich-
net dadurch, daB'aus einem von Gasen transportierten Faser-
strom 2 oder mehrere Faserschichten mit unterschiedlichem
Bindemittelgehalt erzeugt werden, indem das Organische Bin- V
demittel aus verschiedenen Einbringstationen, die nﬁr den
entsprechenden Teilfaserstrom‘erféssen, eingebracht wird,
die Teilfaservliese auf einem FlieBband miteinander oder zu-
- gitzlich mit einem Faserdémmstoff hoher Témperaturbesténdig—
keit vereinigt und gemeinsam unter der Wirkung einer ein-
heitlichen, auf das Vlies htherer Rohdichte bezogenen Ver-
dlchtungskraft gehartet werden.

2, Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB von
dem Paserstrom mit Hilfe eines horizontal verstellbaren Ne-
benflieBbandes ein zuvor mit Bindemitkl besprihter Teil-
strom entnommen wird, der restliche Teil des Faserstromes
ébenfalls mittels einer zweiten Diisenstation bespriht und
auf dem HauptflieBband abgesetzt wird und das auf dem Neben-
flieBband abgezweigte Faservliies demjenigen auf dem Haupt-
flieBband zugefithrt wird.

3. Verfahren nach Punkt 1 und 2, gékennzeichnet dadurch, daf
"das Teilfaservlies des Hauptforderbandes nach dem Absetzen
der Fasern mit Bindemittel durchtrdnkt und abgesaugt wird,

4, Verfaﬁien nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daB
organische und anorganische, therﬁoplastische und foder duro-
‘plastische Bindemittel angéwandt werden. A

5, Verfahren nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daB
auf einem FlieBband im Bedarfsfall zundchst ein elastisches
Paserdimmstoff-Epzeugnis mit ciner Temperaturbestédndigkeit
von iber 600 °C entweder vor dem Absctzen decs Faserstromes
ausgebreitet wird, sodaB sich'der Bindemittelhaltige Faser-
strom -dareuf ablagert, oder vor dem Hirten des Bindemittel-
Faservlieges diesem zum Belsplel mit Hilfe eines Forderban-
des untergefuhAu wird,
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~ 6, Verfahren nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daBf das
elastische Faserdé@mmstoff-Erzeugnis mit einer Temperaturbe-
sténdigkeit von tiber 600 °C nach der Hirtung der librigen
Schichten mit der Schicht hoherer Rohdichte durch Kleben
oder eine anders geeignete Weise verbunden wird,

T. Verfahren nach Punkt 1 bis 6, gekennzéichnet dadurch, daB
nach der Hidrtung der unterschiedlichen Faserschichten noch
" eine schdumbare Kunststoffmasse aufgetragen wird,

8. Verfahren nach den Punkten 1 bis 6, gekennzeichnet da-
‘durch, daB dielverbundenen Faserschichten vor dem Hirten
durch Anwendung des Wickelvérfahrens oder eines anderen ge-

eigneten Formgebungsverfahrehs»eihe hohlzylindrische Form
erhalten,

9. Verfahren nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, daB die
RohhschalenAeine Beschichtung mit einer schiumbaren Kunst-
stoffmasse erhalten., |

10. Verfahren nach Punkt 7 und 9, gekennzeichnet dadurch,
daBl die Faserddmmschicht geringer Rohdichte entfidllt,

Rierzy JSezten Zéfdanmmen
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