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69 Verfahren zur Herstellung eines inshesondere plattenférmigen Baustoffkorpers.

@ Zur Herstellung eines insbesondere plattenformigen

Baustoffkorpers wird in einem Drehrohrofen (1) Ver-
miculitgranulat gebliht und einer Mulde (3) zugefiihrt,
in welche Schleifstaub und z.B. ein durch die Besiumung
von bereits gepressten Platten und/oder von Ausschuss-
stiicken anfallender verkleinerter Materialabfall zugegeben
wird. Das Gemenge (7) wird dann in einer Wirbelbett-
Fordereinrichtung (8) vermischt. Das in einem Silo (15)
anfallende Vermiculit-Materialabfallgemisch wird dann
in einer nachgeschalteten Mischeinrichtung mit einer
Bindemittelmenge von 2 bis 30 Gew.% vermengt. Das
beleimte Granulat wird in einer mit Beheizungsvorrich-
tungen ausgestatteten Presse auf eine mittlere Dichte kom-
primiert, die einer Dichte des fertigen Baustoffkdrpers
von mehr als 600 kg/m® entspricht.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines insbesondere plat-
tenférmigen Baustoffkdrpers, bei dem man Vermiculitgra-
nulat bei erhhter Temperatur bliht und hierauf mit einem
Bindemittel in einer Menge von 2 bis 30 Gew.-% des ein-
gesetzten geblidhten Vermiculitgranulates vermengt, wonach
eine Schiittung oder ein Presskuchen. aus dem so beleim-
ten Granulat in einer mit Beheizungsvorrichtungen ausge-
statteten Presse zum Baustoffkdrper heiss verpresst und da-
nach besidumt und geschliffen wird, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest eine Teilmenge des anfallenden Schleif-
staubes dem gebliihten Vermiculitgranulat beigemischt wird
und dass der Baustoffkérper beim Heisspressen auf eine
mittlere Dichte komprimiert wird, welche einer Dichte des
fertigen Baustoffkorpers von mehr als 600 kg/m® ent-
spricht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass zusitzlich ausser der Beimengung von Schleif-
staub zu dem Vermiculitgranulat zumindest eine Teilmenge
der Ausschussstiicke und/oder des durch die Besiumung
anfallenden Materialabfalls zerkleiner und dem Vermiculit-
granulat beigemischt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das in einem Ofen gebldhte Vermiculitgra-
nulat und der riickzufiihrende Materialabfall zwecks Ver-
mischung in ein Wirbelbett verbracht werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das gebldhte Vermiculitgra-
nulat in noch heissem Zustand in das Wirbelbett verbracht
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zur Begrenzung des Wirbelbettes einge-
setzte Wirbelbettkammer eine langgestreckte Form auf-
weist und gleichzeitig zum Transport des Vermiculit-Ma-
terialabfallgemenges dient.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass neben dem Vermiculitgranulat
und dem riickzufiihrenden Materialabfall — zwecks Bei-
mischung — kérnige und /oder pulverférmige Zuschlag-
stoffe, die gegebenenfalls Bindemittel sein konnen, in das
Wirbelbett verbracht werden.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines insbesondere plattenférmigen Baustoffkorpers, bei
dem man Vermiculitgranulat bei erhdhter Temperatur bléht
und hierauf mit einem Bindemittel in einer Menge von 2
bit 30 Gew.-% des eingesetzten geblihten Vermiculitgra-
nulats vermengt, wonach eine Schiittung oder ein Press-
kuchen aus dem so beleimten Granulat in einer mit Be-
heizungsvorrichtungen ausgestatteten Presse zum Baustoff-
kérper heiss verpresst wird. Ein auf diese Weise hergestell-
ter BaustoffkSrper wird dann besidumt und geschliffen.

Der sich durch die Besdumung und die Ausschussplat-
ten ergebende Materialabfall macht ca. 9 bis 12 Gew.-%,
die Menge des Schleifstaubes etwa 8 bis 12 Gew.-% des
Gesamtmaterialeinsatzes aus.

Wegen der relativ grossen anfallenden Abfallmengen
und der Tatsache, dass die verwendeten Bindemittel zwar
natiirlich nicht giftig, jedoch aber oft zumindest zum Teil
wasserloslich sind, ergeben sich oft nicht leicht zu I6sende
Abfalldeponieprobleme.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der obengenannten Art zur Herstellung eines
insbesondere plattenférmigen Baumaterialk6rpers anzuge-
ben, bei dem die genannten Probleme der Abfallbeseitigung
nicht oder nur in wesentlich geringerem Masse auftreten.

[

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merk-
male des Anspruchs 1 geldst. -

Bei der Erzeugung von Baustoffen fijhrt nun die Riick-
fithrung von Abfallmaterial in das eingesetzte Ausgangs-

s material im allgemeinen nicht zu einer Verbesserung der

Qualitit des Endproduktes.

Uberraschenderweise hat sich aber gezeigt, dass mit
dem erfindungsgemissen Verfahren tatsichlich eine Ver-
besserung der mechanischen Eigenschaften des Endproduk-

10 tes herbeigefiihrt wird, sofern nur das gebléhte Vermiculit-

granulat mit dem Schleifstaub gleichmissig vermengt wird.

Versuche haben nimlich ganz allgemein ergeben, dass
bei etwa demselben Frischrohstoffeinsatz, d.h. also dem-
selben Frisch-Vermiculit- bzw. Bindemitteleinsatz pro m?
Volumen des erzeugten Baustoffkdrpers bei dem erfindungs-
gemissen Zusatz von Schleifstaub eine wesentlich héhere
mechanische Biegefestigkeit erzielt wird als ohne diesen
Zusatz. Die damit verbundene hohere Dichte stort meist
nicht und ist in vielen Fillen sogar erwiinscht.

Vorteilhafte Ausfithrungsformen des Verfahrens nach
der Erfindung kénnen mit den Massnahmen der Anspriiche
2 bis 6 erreicht werden.

Die nach dem erfindungsgemissen Verfahren hergestell-
ten, vorzugsweise auf Dickenmass geschliffenen Baustoff-
korper, z.B. Platten, haben aber noch einen weiteren Vor-
teil:

Ohne den Staubzusatz ergibt sich néimlich eine relativ
grob strukturierte Oberfliche der Baustoffkdrper und eine
iiber die Oberfliche unterschiedliche Oberflichensaug-
fahigkeit, was z.B. ein fiir das Aufbringen einer Beschich-
tung erforderliches gleichméssiges Beleimen der Oberfld-
che schwierig macht. Die nach dem erfindungsgemissen
Verfahren mit Zusatz z.B. von zerkleinertem Abfallmaterial
und Schleifstaub erzeugten Baustoffkorper weisen z.B.
hingegen bei ausreichenden Zusatzmengen eine geschlos-
sene gleichmissige gut beleimbare Oberfléche auf.

Eine gleichmissige Vermengung z.B. des zerkleinerten
Abfallmaterials bzw. des Schleifstaubes zum geblihten Ver-
miculitgranulat kann in einer vorteilhaften Ausgestaltung

40 des erfindungsgemissen Verfahrens erreicht werden, in dem

das in einem Ofen geblihte Vermiculitgranulat, vorteilhaft
in noch heissem Zustand, und der riickzufithrende zer-
kleinerte Materialabfall zwecks Vermischung in ein Wirbel-
bett verbracht werden. Die zur Begrenzung des Wirbelbet-

45 tes verwendete Wirbelbettkammer kann dabei vorteilhaft

eine langgestreckte Form aufweisen und gleichzeitig zum

Transport des Vermiculit-Materialabfallgemenges dienen.
Gemiiss einer weiteren Ausgestaltung des erfindungs-

gemissen Verfahrens konnen neben dem Vermiculitgranu-

5o lat und dem riickzufiihrenden Materialabfall — zwecks

Beimischung — kornige und/oder pulverférmige Zuschlag-
stoffe, die gegebenenfalls Bindemittel sein konnen, in das
Wirbelbett verbracht werden.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Figuren

55 eingehend erldutert.

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung einen Teil
einer Anlage zur Herstellung von plattenférmigen Baustoff-
kdrpern.

Einem Drehrohrofen 1 wird iiber den Zwischensilo 2

60 Vermiculitgranulat zugefiihrt, welches bei seinem Durch-

gang durch den Ofen bei etwa 850°C gebliht wird. Das
geblihte Vermiculitgranulat wird einer Mulde zugefiihrt.
Ein durch die Besiumung der gepressten Platten und/oder
von den Ausschussstiicken anfallender zerkleinerter Ma-

¢s terialabfall sowie Schieifstaub, der beim Schleifen der ge-

pressten Platten auf Dickenmass anfillt, wird iber einem
Zwischensilo 4 und eine Dosierschnecke 5 mit kontinuier-
lich steuerbarem Durchsatz dem Vermiculitgranulat in der



Mulde 3 in einem bestimmten vorgegebenen Mengenver-
hiltnis zugeschlagen. Uber den Muldenausgang 6 gelangt
das vorlidufig noch ungeniigend vermischte Gemenge 7 aus
Vermiculitgranulat, Materialabfall und Schleifstaub in eine
Wirbelbettfordereinrichtung 8. Diese besteht aus einerEin-
gangsschleuse 9, einer Forderleitung 10, einem Geblise 11,
einem Zyklonabschneider 12, einer Luftriickfiihrung 13
und einer Ausgangsschleuse 14. Beide Schleusen 9 und 14
sind als Pendelklappen-Schleusen ausgebildet.

Das in die Forderleitung 10 eingebrachte Gemenge 7
wird von dem durch das Geblése 11 in Richtung des Pfeiles
10 aufrechtgehaltenen Luftstrom mitgefiihrt, so dass in
der Forderleitung 10 ein aus der Férderluft und den Parti-
keln des Gemenges 7 sich in Forderrichtung bewegendes
Wirbelbett bildet. Das Gemenge 7, welches im Wirbelbett
eine sehr gleichmiissige Vermischung erfihrt, wird dann im
Zyklonabschneider 12 von der Forderluft getrennt und fillt
schliesslich tiber die Ausgangsschleuse 14 in einen Silo 15.

Fig. 2 zeigt ein Fliessschema des gesamten Verfahrens
zur Herstellung von plattenférmigen Baustoffkdrpern; der
durch die Linie 16 umrandete Bereich entspricht dem in
Fig. 1 dargesteliten Anlagenteil.

Das bei 17 zugefiihrte Vermiculitgranulat durchliuft die
Bléheinrichtung 18 und gelangt iiber die Mischanlage 19,
in der sie mit dem iiber die Dosiereinrichtung 20 zugege-
benen Materialabfall sehr gleichmiissig vermischt wird,
schliesslich in den Silo 15 (siehe auch Fig. 1).

Vom Silo 15 wird das Vermiculit-Materialabfaligemisch
chargenweise in eine weitere Mischeinrichtung 21, die z.B.
aus einem Freifallmischer bestehen kann, eingebracht und
dort, wie durch den Ffeil 22 angedeutet, mit einer wiiss-
rigen Bindemittelldsung vermischt.

Das aus der Mischeinrichtung 21 entnommene mit dem
Bindemittel beleimte Gemisch wird nun einer Streubunker-
bzw. Streuvorrichtung aufweisenden Streustation 23 zu-
gefiihrt, in der jeweils auf ein mit einem Rahmen verse-
henes Pressblech das beleimte Gemisch in einer Schiittung
gleichmiissiger Hohe aufgebracht wird.

Das Pressblech mit der Schiittung wird dann in eine
Vorpresseinrichtung 24 verbracht, in welcher die Schiittung
auf ca. 50% seiner Schiitthdhe zu einem Vorpressling kom-
primiert und danach der Rahmen abgehoben wird. An-
schliessend wird das Pressblech mit dem Vorpressling in
eine beheizbare Pressplatten aufweisende Presse 25 ge-
bracht und dort unter Druck auf eine vorgesebene Stirke
komprimiert und dabei bei erhdhter Temperatur ausge-
heizt. Die fertig gepresste Platte wird nun vom Pressblech
getrennt, durchlduft danach eine Kiihlzone 26 und an-
schliessend eine Besdumeinrichtung 27 und eine Schieif-
einrichtung 28, wonach die Platten in einer Verpackungs-
station 29 abgestapelt und schliesslich in einem Lager 30
abgelegt werden.

Zumindest ein Teil des Besdumabfalles, der, weil die
Besiiumung mit Hilfe von Friskopfen erfolgt, bereits in
korniger bis pulvriger Form vorliegt, bzw. des Schleifstau-
bes wird, wie durch die Linie 31 angedeutet, der Dosier-
vorrichtung 20 zugefiihrt, von der, wie bereits vorstehend
erliutert, die Zugabe des riickgefiihrten Materialabfalls zu
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dem geblihten Vermiculit erfolgt. Desgleichen kann das
Material von Ausschussstiicken riickgefithrt werden. Dazu
werden die gegebenenfalls zwischen Kiihlzone 26 und La-
ger 30 anfallenden Ausschussplatten einer Zerkleinerungs-
vorrichtung 32 zugefiihrt, welche sie in ein kérniges bis
pulvriges Abfallmaterial iiberfiihrt, das ebenfalls iiber den
durch die Linie 31 angedeuteten Riickfiihrungsweg der Do-
siervorrichtung 20 zugeleitet wird.

Zu dem erfindungsgemiissen Verfahren sei nachstehend
10 noch ein Produktionsbeispiel gegeben.

Bei der anhand von Fig. 1 beschriebenen kontinuier-
lichen Vermengung von geblidhtem Vermiculit und riick-
gefiihrtem Abfallmaterial werden bei dem vorliegenden
Beispiel jeweils zu 100 kg gebldhtem Vermiculit 11,8 kg

15 kdrnig bis staubformiger Besdumabfall und 11,8 kg Schleif-
staub in der Mulde 3 (siehe Fig. 1) zugegeben. Das in der
Wirbelbettfordereinrichtung 9 gleichmissig vermischte Ge-
menge aus geblihtem Vermiculit, Besiumabfall und Schieif-
staub wird chargenweise gewogen und in die durch einen

20 Freifallmischer gebildete Mischeinrichtung 21 eingebracht.
Zur Beleimung des Gemisches werden nun auf 123,6 kg
des Gemisches 9,6 kg atro einer 50%igen wissrigen L&-
sung eines Phosphatbindemittels der Type FFB 101 der
Firma Metallgesellschaft Aktiengesellschaft, Frankfurt am

25 Main, BRD, sowie 8,4 kg atro einer 73 %igen wissrigen
Losung eines Phenol-Harnstoffmischharzes mit etwa 10
Mol-% Harnstoffharzkomponente iiber getrennte Eintrage-
mittel auf das Gemenge im Freifallmischer aufgespriiht.

Der weitere Herstellungsvorgang erfolgt nun wie anhand

3p von Fig. 2 allgemein beschrieben.

Fiir die Herstellung einer Platte mit einem Dicken-
mass von z.B. 19 mm wird, bei einer Gemengeschiittung
von etwa 15,4 kg/m? der daraus erzeugte Presskuchen bei
einem Druck von etwa 5 bis 10 kp/cm? auf eine Dicke von
etwa 20,6 mm komprimiert und bei einer Pressplattentem-
peratur von 140 bis 150°C so lange ausgeheizt, bis sichtbar
kein Wasserdampf mehr abgeht. Die ausgeformte und aus-
gekiihlte Platte wird dann auf das gewiinschte Dickenend-
mass geschliffen. Das Gewicht dieser Platte betrigt 670
40 kg/m?, ihre Biegefestigkeit 50 kg/cm?2.

Nachstehend sei schliesslich anhand zweier Vergleichs-
rezepturen der besondere Vorteil des erfindungsgemassen
Verfahrens verdeutlicht.

Es wird jeweils ein Gemenge enthaltend jeweils 60 kg

45 geblihten Frisch-Vermiculit mit 5,7 kg atro FFB 101, 5 kg
atro eines Phenol-Harnstoffmischharzes und 1,14 kg Harn-
stoff einmal mit dem Zusatz von 5 kg zerkleinertem Ma-
terialabfall und Schleifstaub und das zweite Mal ohne die-
sen Zusatz hergestellt und zu Platten verpresst.

50 Beim Versuch I (mit Zusatz) wurde bei einer mittleren
Plattendichte von 695 kg/m?® eine mittlere Biegefestigkeit
von 60 kq/cm? und beim Versuch II (ohne Zusatz) bei einer
mittleren Plattendichte von 659 kg/m? eine mittlere Biege-
festigkeit von 44 kp/cm? erzielt.

55 Wie sich leicht errechnen lisst, ist der Frischrohrstoff-
einsatz beim Versuch I sogar etwas geringer als der beim
Versuch 11, trotzdem werden bei ersterem die hoheren
Festigkeitswerte erzielt.
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