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Beschreibung 

Die  vorliegende  Erfindung  besteht  in  einer 
Wärmedämmplatte  aus  vermahlenem  Papier  in  ei- 
ner  Mischung  mit  Naturfasern  wie  Jute  oder  der- 
gleichen. 

Eine  gattungsgleiche  Wärmedämmplatte  ist 
z.B.  in  der  Patentanmeldung  DE-A-35  45  001  be- 
schrieben.  Danach  wird  Papier  durch  Vermählen  in 
die  einzelnen  Cellulosefasern  aufgetrennt  bis  ein 
wolliger  Zustand  erreicht  ist  und  mit  pflanzlichen 
oder  tierischen  Fasern  einer  Länge  von  2-10  cm 
gemischt.  Die  Verbindung  der  Fasern  wird  durch 
Leim,  dem  auch  feuerhemmende  oder  fäulnisver- 
hindernde  Stoffe  zugesetzt  sind,  bewirkt,  indem 
man  die  Mischung  in  einer  Form  preßt  und  mit 
Heißdampf  und  anschließendem  Trocknen  verfe- 
stigt. 

Derartige  Wärmedämmplatten  weisen  höch- 
stens  unwesentliche  Anteile  an  synthetischen  Che- 
mikalien  auf,  sie  sind  daher  besonders  umwelt- 
freundlich  und  erfüllen  moderne  baubiologische  Er- 
fordernisse.  Ein  wesentliches  Problem  bei  der  Her- 
stellung  solcher  Platten  sind  die  bisher  nicht  ver- 
meidbaren  Inhomogenitäten  im  Endprodukt,  die 
einmal  die  mechanische  Festigkeit  beeinträchtigen, 
zum  anderen  aber  auch  eine  Auflösung  des  Ver- 
bundes  bei  Lagerung  und  Transport  bewirken. 

Die  vorliegende  Erfindung  hat  sich  daher  die 
Aufgabe  gestellt,  derartige  Wärmedammplatten  zu 
verbessern,  insbesondere  ihre  mechanische  Festig- 
keit  zu  erhöhen,  die  Fasern  haltbarer  einzubinden 
und  ein  Verfahren  sowie  eine  Vorrichtung  hierfür  zu 
schaffen,  mit  deren  Hilfe  derartige  Platten  herstell- 
bar  sind. 

Die  erfindungsgemäße  Wärmedämmplatte  wird 
erhalten  aus  einer  Mischung  aus  zerkleinertem  und 
mit  fäulnishemmenden  Zusätzen,  wie  vorzugsweise 
Boraten,  vorbehandeltem  Zeitungs-  oder  ähnli- 
chem,  von  Oberflächenbeschichtungen  oder  Füll- 
stoffen  freiem  Papier  sowie  natürlichen  Fasern,  und 
Leimen  und/oder  Reaktionshelfern,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  zerkleinerte  Papier  in  Flok- 
ken  von  1-5  mm  Kantenlänge  vorliegt  und  die 
natürlichen  Fasern  eine  Länge  von  5-100  mm  auf- 
weisen. 

Es  hat  sich  durch  Versuche  überraschender- 
weise  herausgestellt,  daß  auf  die  Qualität  des  End- 
produktes  die  Kantenlänge  und  die  Form  des  ver- 
wendeten  Papiers  entscheidenden  Einfluß  ausübt. 

Bei  einer  Zerkleinerung  des  Papiers  auf  eine 
Flocken-  oder  Plättchenform  der  obengenannten 
Kantenlängen  entstehen  Produkte,  die  an  ihren 
Kanten  eine  Vielzahl  von  Härchen  aufweisen,  die 
sich  beim  Verdichten  mit  den  Naturfasern  beson- 
ders  gut  verkrallen  und  aus  denen  durch  Einwir- 
kung  von  Wärme  und  Feuchtigkeit  der  Ligninbe- 
standteil  zur  Verklebung  mit  den  Naturfasern  be- 

sonders  gut  aktivierbar  ist.  Dabei  stören  die  z.B.  in 
oder  auf  Glanzdruckpapieren  vorhandenen  Füllstof- 
fe  und  Oberflächenbeschichtungen,  so  daß  die  ver- 
wendeten  Papiersorten  frei  davon  sein  müssen. 

5  Besonders  gut  hat  sich  Zeitungspapier  (auch  in 
bedruckter  Form)  bewährt,  z.B  Qualität  "E  12"  im 
Rohstoff  handel. 

Die  notwendige  Zerkleinerung  auf  Flocken- 
oder  Plättchenform  in  der  notwendigen  Größe  ohne 

io  Auflösung  in  die  einzelnen  Cellulosefasern  gelingt 
besonders  gut  in  einer  Hammermühle,  wobei  der 
Staubanteil  im  gemahlenen  Produkt  besonders  ge- 
ring  sein  kann.  Es  hat  sich  nämlich  herausgestellt, 
daß  Staubanteile  die  Festigkeit  der  Dämmplatte 

75  herabsetzen  und  Materialverbrauch  vermehren. 
Die  zu  verwendenden  Naturfasern  sind  hin- 

sichtlich  ihrer  Beschaffenheit  weitgehend  unkritisch, 
es  kommen  insbesonders  Jute,  Sisal,  Baumwolle, 
Kokos,  Flachs,  solche  aus  Recycling-  oder  Abfall- 

20  material  aus  Spinnereien  oder  aufbereitetes  Materi- 
al  aus  Stroh  oder  Holz  oder  tierische  Haare,  wie 
vorzugsweise  Wolle  infrage,  vorzugsweise  einer 
Länge  von  5-100  mm.  Als  Leime  und  Reaktions- 
helfer  werden  vorzugsweise  Balsamharze,  wie  Ko- 

25  lophonium,  Stärke-  oder  Ligninkleber,  Kautschuk 
oder  auch  Traßzement,  Gips,  Aluminiumslulfat  und 
Wasserglas  eingesetzt.  Die  Herstellung  der  Platten 
kann  dabei  derart  erfolgen,  daß  die  Substanzen 
gemischt  und  aufgelockert,  in  eine  Form  gegeben, 

30  auf  das  gewünschte  Raumgewicht  verdichtet  und 
mit  Heißluft  und/oder  Heißdampf  behandelt  und  ge- 
trocknet  werden. 

Insbesondere  werden  dabei  die  im  Papier  ent- 
haltenen  Ligninbestandteile  aktiviert  und  als  Binde- 

35  mittel  ausgenutzt. 
Ein  besonders  effektives  Verfahren  besteht  er- 

findungsgemäß  darin,  daß  man  zunächst  Papier- 
flocken  und  Fasern  vormischt,  die  Mischung  in  ein 
Mischgefäß  einbläst  und  Leim  bzw.  Leim  und  Re- 

40  aktionshelfer  ggf.  in  Form  einer  wässrigen  Lösung 
dazu  im  Gegenstrom  einträgt,  danach  die  Mi- 
schung  auflockert,  in  freiem  Fall  in  eine  Formsta- 
tion  einbringt  und  verdichtet  und  anschließend  mit 
Heißluft  oder  Heißluft  und  Dampf  behandelt  und 

45  trocknet. 
Hierbei  werden  die  Komponenten  mit  hoher 

Relativgeschwindigkeit  aufeinanderzu  bewegt,  so 
daß  eine  hohe  Homogenität  der  Mischung  gewähr- 
leistet  ist.  Die  Leime  und  ggf.  Reaktionshelfer  kön- 

50  nen  pulverförmig,  in  erschmolzener  Form  oder  als 
wässrige  Lösung  in  den  Flocken-  und  Faserstrom 
eingedüst  und  setzen  sich  im  wesentlichen  auf  den 
Oberflächen  der  Teilchen  ab. 

Durch  die  notwendigerweise  hohen  Strömungs- 
55  geschwindigkeiten  kommt  es  zu  einer  gewissen 

Vorverdichtung  und  einer  Ausrichtung  der  Fasern, 
die  durch  mechanisches  Auflockern  wieder  aufge- 
hoben  werden.  Das  so  erhaltene  aufgelockerte  Pro- 
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dukt  wird  anschließend  in  freiem  Fall  kontinuierlich 
in  die  Formstation  gebracht  und  danach  verdichtet. 
Hierdurch  wird  unter  anderem  erreicht,  daß  die 
Fasern  sehr  gleichmäßig  über  den  Raum  verteilt  in 
der  Form  liegen  und  daß  eine  hohe  Konstanz  der 
Mischungsverhältnisse  eingehalten  werden  kann. 

Zusätzlich  wird  durch  das  Verdichten  auf  Plat- 
tenform  eine  gewünschte  Ausrichtung  der  Fasern 
und  ein  Verhaken  oder  Verfilzen  der  Fasern  und 
Flocken  erreicht,  die  den  Verbund  verbessern  und 
den  Leimbedarf  senken.  Die  verdichtete  Masse 
wird  anschließend  mit  Heißluft  oder  Heißluft  und 
Dampf  behandelt,  wodurch  die  Leimbestandteile 
fließen  und  anschließend  abbinden. 

Da,  wie  schon  erwähnt,  Staubanteile  stören, 
wird  vorgeschlagen,  die  Gegenstromdurchmi- 
schung  von  Flocken,  Fasern  und  Leimbestandteilen 
in  einem  Zyklonabscheider  durchzuführen,  wobei 
die  Substanzen  im  wesentlichen  tangential  zu-  und 
Staub  mittig  mit  Luft  nach  oben  abgeführt  werden. 

Die  danach  gesammelte  und  wieder  mecha- 
nisch  aufgelockerte  Mischung  kann  während  des 
freien  Falles  in  die  Formstation  mit  Heißdampf 
(oder  Heißluft,  falls  die  den  Fasern  innewohnende 
Feuchtigkeit  ausreicht)  behandelt  werden,  um  die 
Faserbestandteile  zu  strecken  und  zu  quellen,  da 
dies  je  nach  deren  Natur  das  erhaltene  Produkt 
verbessern  kann. 

Wesentliche  Bedeutung  kommt  der  Auflocke- 
rung  und  Separierung  der  Bestandteile  vor  dem 
Einbringen  in  die  Form  zu.  Es  wird  daher  weiter 
vorgeschlagen,  die  durch  Gegenstrom  erzeugte  Mi- 
schung  der  Komponenten  in  einem  mit  einem  auf- 
lockernden  Mischorgan  versehenen  Behälter 
(kontinuierlich)  zu  sammeln,  mit  Hilfe  einer  Schleu- 
se,  vorzugsweise  einer  Zellradschleuse,  in  einen 
Fallschacht  auszuschleusen  und  dort  die  Mischung 
erneut  zu  mischen  und  aufzulockern. 

Auf  diese  Weise  wird  eine  unerwünschte  Klum- 
penbildung  sicher  vermieden  und  die  Homogenität 
des  Gefüges  garantiert. 

Das  "Abbinden"  der  Platten  geschieht  unter 
mechanischem  Preßdruck,  wobei  man  durch  das 
gepreßte  Material  Heißdampf  oder  Heißluft  oder 
beides,  je  nach  der  vorhandenen  und  der  für  die 
Aktivierung  der  verwendeten  Leime  benötigten 
Feuchtigkeit,  unter  Überdruck  hindurchleitet  und 
anschließend  trocknet,  was  z.B.  durch  Hindurchlei- 
ten  von  Trockenluft  geschehen  kann,  wobei  diese 
zur  Erzeugung  eines  Unterdruckes  und  zur  Ver- 
dampfungsbeschleunigung  auch  hindurchgesaugt 
werden  kann. 

Das  Verfahren  kann  beim  Füllen  derart  variiert 
werden,  daß  man  unterschiedliche  Mischungen  in 
separaten  Mischvorrichtungen  herstellt  und  diese 
nacheinander  aufeinander  schichtet  und  anschlie- 
ßend  verpreßt.  So  kann  die  Außenschicht  höhere 
Leim-  und  Papieranteile  aufweisen,  um  diese  glat- 

ter  zu  machen  oder  mit  Hilfe  des  Leimes  zu  ka- 
schieren,  oder  je  nach  Anwendungsfall  auch  ver- 
mehrt  längere  oder  kürzere  Faseranteile  enthalten. 

Für  eine  kontinuierliche  Herstellungsweise  wird 
5  vorgeschlagen,  das  aus  dem  Fallschacht  rieselnde 

Material  auf  ein  (gelochtes)  Förderband  zu  geben, 
dem  ein  oben  laufendes  Lochband  (Oberband)  zu- 
geordnet  ist.  Letzteres  besitzt  einen  schrägen,  sich 
in  Transportrichtung  verengenden  Einzugsbereich, 

io  der  sich  auf  das  gewünschte  Maß  der  Plattenstärke 
absenkt  und  in  die  Heißdampf  und/oder  Heißluftzu- 
fuhr  und  die  Trockenstation  ausläuft. 

Da  das  Material  dem  Transport  auf  einem  Band 
einen  hohen  Widerstand  entgegensetzt,  wird  vorge- 

15  schlagen,  das  zu  verdichtende  Produkt  auch  seit- 
lich  mitlaufend,  beispielsweise  durch  eigene  Bän- 
der  zu  führen. 

Die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  besteht  aus 
einem  Zyklon  mit  oberer  tangentialer  Zuführung 

20  der  Faser/Flockenmischung  und  etwa  gegenüber- 
liegender  Gegenstromeingabe  der  Leimbestandtei- 
le.  Diese  Mischung  rotiert  peripher  und  gelangt  auf 
den  Boden  des  Zyklons,  wo  sie  gesammelt  und 
von  einem  Füllstandsanzeiger  überwacht  wird. 

25  Kopfseitig  sind  zur  Entstaubung  Filtersäcke  vorge- 
sehen. 

Im  Sammelbereich  sind  rotierende  Kammzin- 
kenwellen  angeordnet,  darunter  befinden  sich  eine 
Zellradschleuse,  die  das  Material  auf  ein  weiteres 

30  Mischorgan  dosiert,  wobei  es  gegebenenfalls  be- 
dampft  werden  kann.  Unterhalb  des  letzteren 
Mischorganes  befindet  sich  ein  Fallschacht  und 
unter  diesem  die  Füllstation,  wobei  am  Ausgang 
Abstreifwellen  vorgesehen  sein  können. 

35  Anhand  der  beiliegenden  Figur  wird  die  vorlie- 
gende  Erfindung  näher  erläutert. 

Der  Zyklon  1  besitzt  zwei  gegeneinander  ge- 
richtete,  etwa  tangentiale  Materialeinträge,  die  Zu- 
führung  2  für  die  Vormischung  aus  Papierflocken 

40  und  Naturfasern.  Diese  Vormischung  enthält  die 
wesentlichen  Substanzen,  d.h.  neben  den  Fasern 
und  Papierflocken  z.B.  auch  die  fäulnishemmenden 
Substanzen,  die  dem  Papier  schon  beim  Vermäh- 
len  zugegeben  werden  können. 

45  Mit  Hilfe  der  Druckdüse  3  wird  in  das  rotieren- 
de  Gemisch  der  Leim  in  Pulverform  oder  als 
Schmelze  oder  in  wässriger  Lösung  eingeblasen. 
Zur  Herstellung  des  Leimes  dienen  dabei  der  Vor- 
ratsbehälter  4  mit  Mischer  5,  sowie  der  Dosierbe- 

50  hälter  6  mit  Schneckenaustrag  7.  An  den  Schnek- 
kenaustrag  schließt  sich  ein  Druckeinstäuber  8  an, 
der  in  die  Druckdüse  3  mündet.  Der  Materialeintrag 
geschieht  vorzugsweise  luftarm  mit  hoher  Ge- 
schwindigkeit,  wofür  geeignete  Vorrichtungen  be- 

55  stehen. 
Der  durch  den  Materialeintrag  im  Inneren  des 

Zyklons  1  erzeugte  Überdruck  dient  gleichzeitig 
der  Entstaubung  durch  die  Filtersäcke  9  am  Kopf 
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des  Zyklons  1  . 
Der  Zyklon  ist  mit  einer  Füllstandskontrolle  11 

ausgerüstet,  der  vor  Überfrachtung  die  Materialzu- 
fuhr  drosselt.  Am  Boden  des  Zyklons  1  sind  Misch- 
organe  in  Form  von  Kammzinkenwellen  10  ange- 
ordnet,  die  das  Material  homogenisieren  und  durch 
ständige  Bewegung  ein  vorzeitiges  Abbinden  des 
Leimes  verhindern.  Unterhalb  dieser  Kammzinken- 
wellen  11  liegt  eine  Schleuse,  vorzugsweise  eine 
Zellradschleuse  12,  die  das  Material  in  den  Falls- 
chacht  13  eindosiert.  Unterhalb  der  Zellradschleuse 
kann  eine  Bedampfung  14  vorgesehen  sein,  die 
einer  Vorquellung  und  Streckung  der  Fasern  dient. 

Unterhalb  der  Zellradschleuse  12  am  Kopf  des 
Fallschachtes  13  sind  wiederum  Mischorgane,  auch 
hier  vorzugsweise  in  Form  von  Kammzinkenwellen 
10  angeordnet,  die  das  Material  ebenfalls  in  ständi- 
ger  Bewegung  halten  und  zur  Vereinzelung  in  den 
Fallschacht  13  bringen. 

Dieser  Fallschacht  13  ist  vorzugsweise  sich 
nach  unten  erweiternd  ausgebildet,  um  ein  Anbak- 
ken  von  Leimbestandteilen  bei  gelöster  oder  er- 
schmolzener  Zugabe  zu  verhindern.  Am  Fuß  des 
Fallschachtes  befindet  sich  ebenfalls  eine  Füll- 
standskontrolle  15  und  darunter  die  Formstation, 
die  hier  als  Vielzahl  von  oben  offenen  Formkästen 
16  ausgebildet  ist.  In  diese  Kästen  16  rieselt  das 
Material  vollkommen  aufgelockert  ein. 
Die  Kästen  16  sind  verschieblich  gelagert. 

Nach  Befüllen  eines  Kastens  gelangt  dieser  zu 
einer  Presse  17,  in  der  die  lockere  Schüttung  auf 
das  gewünschte  Raumgewicht  verdichtet  wird.  Die 
Presse  besteht  in  einfacher  Weise  aus  einem 
ebenso  wie  die  Formkästen  gelochten,  auf  die 
Maße  der  Kästen  angepaßten  Blech,  das  auf  die 
Füllung  gelegt  und  niedergedrückt  wird. 

Das  gelochte  Blech  kann  bis  zum  Entformen 
auf  dem  Kasten  verbleiben,  es  ist  jedoch  auch 
möglich,  in  den  folgenden  Stufen  zum  Niederhalten 
und  Abbinden  eigene  gelochte  Bleche  aufzubrin- 
gen.  Dabei  entsteht  eine  gewünschte  Orientierung 
und  Verhakung  der  Fasern,  die  den  Verbund  me- 
chanisch  festigt. 

Am  Austritt  der  Formkästen  16  aus  dem  Falls- 
chacht  13,  können  Abstreifwellen  18  angeordnet 
sein,  die  für  einen  gleichmäßigen  Füllgrad  sorgen. 

Da  die  Fallgeschwindigkeit  der  Mischungsbe- 
standteile  unterschiedlich  ist,  kommt  es  bei  jeder 
Inbetriebnahme  des  Fallschachtes  zu  einer  gering- 
fügigen  Entmischung  durch  Voreilung  der  schneller 
sinkenden  Komponente. 

Die  Vorrichtung  ist  daher  vorzugsweise  anzu- 
fahren  und  kontinuierlich  in  Betrieb  zu  halten. 

An  die  Presse  17  schließen  sich  die 
Temperatur-  und  Feuchtigkeitsbehandlungsstufen 
an.  Zunächst  kann  Heißluft  und  Heißdampf  zur  Akti- 
vierung  des  Leimes  und  der  aktivierbaren  Ligninbe- 
standteile  eingeblasen  werden  19. 

Danach  kann  Druckluft  20  zur  Trocknung  ein- 
geblasen  und  anschließend  in  einer  weiteren  Stufe 
21  entweder  weitere  Trockenluft  zugeführt  werden, 
deren  Abluft  in  20  zur  Vortrocknung  dienen  kann, 

5  oder,  es  kann  auch  mit  Hilfe  von  Vakuum  in  21  auf 
bauphysikalische  Restfeuchte  getrocknet  werden. 

Die  Formkästen  werden  nach  Entformen  im 
Kreislauf  geführt. 

Über  die  Abstreifwellen  18  kann  der  Füllgrad 
io  geregelt  werden,  wenn  diese  höhenverstellbar  aus- 

gebildet  sind. 
Die  Temperatur-  und  Feuchtigkeitssteuerung 

geschieht  vorzugsweise  folgendermaßen: 
Durch  die  Öffnungen  des  untenliegenden  Lochble- 

15  ches  wird  ein  Gemisch  aus  Heißluft  und  Heißdampf 
eingetrieben,  dessen  Temperatur  und  Mischungs- 
verhältnis  regelbar  ist. 

Sobald  das  einströmende  Gasgemisch  die  Luft 
aus  dem  durch  den  Deckel  leicht  verdichteten  Plat- 

20  tenrohmaterial  verdrängt  ist,  wird  durch  Drosselung 
des  Absaugventils  ein  Überdruck  erzeugt,  der  die 
anschließende  Befeuchtung  des  Flocken-Faser- 
Leim-Gemisches  fördert. 

Das  Gasgemisch  wird  der  Form  so  lange  zuge- 
25  führt,  bis  eine  Aufheizung  des  Materials  auf  knapp 

unter  dem  Siedepunkt  der  enthaltenden  Flüssigkeit 
erreicht  ist.  Die  Feuchtigkeit  muß  ausreichen,  um 
die  Abbinde-  und  Reaktionsvorgabe  einschließlich 
der  Reaktivierung  der  im  Papier  enthaltenen  Leime 

30  zu  ermöglichen. 
Sobald  diese  Feuchte  im  Material  erreicht  ist 

(vorzugsweise  im  niedrigen  Bereich  zwischen  10 
und  25  Gewichts-%  Wasseraufnahme),  wird  die 
Zufuhr  des  Dampf-Luft-Gemisches  beendet,  der 

35  Überdruck  entspannt  und  aus  dem  Saugdeckel  ein 
Unterdruck  erzeugt. 

Die  erneute  Verdampfung  der  Feuchtigkeit  wird 
durch  gedrosselte  Zufuhr  von  Heißluft  aus  dem 
Bodenelement  und  gegebenenfalls  durch  zusätzli- 

40  che  Beheizung  herbeigeführt  und  das  entstehende 
Dampf-Luft-Gemisch  durch  den  trocknenden  Plat- 
tenkörper  in  den  Saugdeckel  abgesaugt  =  Unter- 
druck. 

Durch  diesen  Vorgang  benötigt  der  Trocken- 
45  prozeß  der  Platten  nicht  so  lange,  bis  die  Feuchte 

auch  aus  den  inneren  Bereichen  der  Platte  durch 
die  Salze  und  Fasermaterialien  nach  außen  hin- 
durchdiffundiert  ist,  sondern  wird  durch  den  Luft- 
strom,  der  gleichzeitig  Verdampfungsenergie  mit- 

50  bringt,  wesentlich  schneller  aus  der  Platte  heraus- 
getragen. 

Ein  weiterer  Teil  der  Verdampfungsenergie 
wird  durch  die  Steuerung  des  Druckes  in  der  ge- 
schlossenen  Form  beigetragen. 

55  Ein  die  baupraktische  Feuchte  (von  ca.  10  % 
Gewicht  Feuchte)  geringfügig  übersteigender 
Feuchterest  kann  in  der  Platte  verbleiben.  Sobald 
die  Feuchte  soweit  abgesunken  ist,  kann  die  Platte 

5 



7 EP  0  330  671  B1 8 

nachtrocknen  und  ausgeschalt  und  verpackt  wer- 
den. 

Erwünschte  Aufkaschierung  mit  feuchte-  oder 
windschützenden  Baupapieren  können  jetzt  vorge- 
nommen  werden. 

Die  Behandlung  der  feuchten  Platte  mit  Heißluft 
kann  gegebenenfalls  die  Nachhärtung  bestimmter 
Kleber,  z.B.  Ligninkleber  bewirken. 

Die  Energiewirtschaft  der  Gasamtanlage  kann 
durch  Minimierung  von  Wärmeverlusten  durch 
Wärmedämmung  der  temperaturführenden  Leitun- 
gen  und  Oberflächen  und  gute  Abdichtungen,  so- 
wie  eine  Rückgewinnung  von  Wärme  aus  der 
Nachtrocknung  der  Platten,  der  Kondensationswär- 
me  der  feuchten  Trocknungsabluft  und  des 
Heißdampf-Heißluft-Überschusses  aus  der  Be- 
dampfung  optimiert  werden. 

Die  Bedampfungsmischung  kann  auch  durch 
Nachheizung  der  feuchten  Trocknungsabluft 
(dampfhaltig)  gewonnen  und  so  die  Feuchtigkeit  im 
Kreislauf  geführt  werden. 

Patentansprüche 

1.  Wärmedämmplatte,  erhalten  aus  einer  Mi- 
schung  aus  zerkleinertem  und  mit  fäulnishem- 
menden  Zusätzen,  wie  vorzugsweise  Boraten, 
vorbehandeltem  Zeitungs-  oder  ähnlichem,  von 
Oberflächenbeschichtungen  oder  Füllstoffen 
freiem  Papier  sowie  natürlichen  Fasern,  und 
Leimen  und/oder  Reaktionshelfern,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  zerkleinerte  Papier  in 
Flocken  von  1-5  mm  Kantenlänge  vorliegt  und 
die  natürlichen  Fasern  eine  Länge  von  5-100 
mm  aufweisen. 

2.  Wärmedämmplatte  nach  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  Papier  in  einer  Ham- 
mermühle,  staubarm,  vorzugsweise  staubfrei 
zerkleinert  ist. 

3.  Wärmedämmplatte  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  in  ihr  als  natürli- 
che  Fasern  solche  aus  Jute,  Sisal,  Baumwolle, 
Kokos,  Flachs,  insbesondere  solche  aus 
Recycling-  oder  Abfallmaterial  aus  Spinnereien 
oder  aufbereitetes  Material  aus  Stroh  oder  Holz 
oder  tierische  Haare,  wie  vorzugsweise  Wolle, 
enthalten  sind. 

4.  Wärmedämmplatte  nach  mindestens  einem 
der  Ansprüche  1  bis  3,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  als  Leime  und  Reaktionshelfer  Bal- 
samharze,  wie  Kolophonium,  Stärke-  oder  Lig- 
ninkleber,  Kautschuk  oder  auch  Traßzement, 
Gips,  Aluminiumsulfat  und  Wasserglas  verwen- 
det  sind. 

5.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Wärmedämm- 
platten  nach  Anspruch  1  bis  4,  wobei  man 
zunächst  Papierflocken  und  Fasern  vormischt, 
die  Mischung  in  ein  Mischgefäß  einbläst  und 

5  Leim  bzw.  Leim  und  Reaktionshelfer  ggf.  in 
Form  einer  wässrigen  Lösung  dazu  im  Gegen- 
strom  einträgt,  danach  die  Mischung  auflok- 
kert,  in  freiem  Fall  in  eine  Formstation  ein- 
bringt  und  verdichtet  und  anschließend  mit 

io  Heißluft  oder  Heißluft  und  Dampf  behandelt 
und  trocknet. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  man  Fasern  und  Papierflocken 

15  tangential  in  einen  Zyklonabscheider  (1)  ein- 
bringt,  im  Gegenstrom  dazu  Leim  und  ggf. 
Reaktionshelfer  eindüst,  mittig  nach  oben  Luft 
abzieht  und  entstaubt  und  die  derart  vorbehan- 
delte  Mischung  auflockert,  der  Formstation  (16) 

20  zuführt  und  dabei  die  Fasern  ggf.  mit  Heiß- 
dampf  behandelt. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  5  oder  6,  dadurch 
gekennzeichent,  daß  man  die  Mischung  aus 

25  Fasern,  Papier  und  Leim  bzw.  Reaktionshelfern 
in  einem  mit  auflockernden  Mischorganen  (10) 
versehenen  Vorratsbehälter  ansammelt,  mit 
Hilfe  einer  (Zellrad)schleuse  (12)  in  einen  Falls- 
chacht  (13)  einträgt,  dort  erneut  mischt  und 

30  auflockert  und  das  Produkt  in  die  Formstation 
(16)  rieseln  läßt. 

8.  Verfahren  nach  mindestens  einem  der  Ansprü- 
che  5  bis  7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man 

35  das  locker  eingefüllte  Material  auf  die  ge- 
wünschte  Dichte  preßt  und  bodenseitig  Heißluft 
und  Heißdampf  zuführt,  Leim  und  ggf.  Reak- 
tionshelfer  und  im  Papier  vorhandene  Leim- 
stoffe  bei  Temperaturen  von  mehr  als  160  °C 

40  aktiviert  und  anschließend  unter  Luftdurchlei- 
tung  durch  das  unter  Verdichtungsdruck  ste- 
hende  Material  abbinden  läßt  und  trocknet. 

9.  Verfahren  nach  mindestens  einem  der  Ansprü- 
45  che  5  bis  8,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  aus 

separaten  Füllstationen  unterschiedliche  Mi- 
schungen  in  die  Formen  aufeinander  gefüllt 
werden. 

50  10.  Verfahren  nach  mindestens  einem  der  Ansprü- 
che  5  bis  8,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Mischung  auf  ein  umlaufendes  Loch-Band  ge- 
geben  und  durch  ein  schrägeinziehendes, 
ebenfalls  mit  Löchern  versehenes  Oberband 

55  verdichtet  wird,  wobei  die  seitliche  Begrenzung 
ggf.  ebenfalls  mitlaufend  ausgebildet  ist. 

11.  Verfahren  nach  mindestens  einem  der  Ansprü- 

6 
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che  5  bis  10,  gekennzeichnet  durch  ein  Mi- 
schungsverhältnis  der  Komponenten  von  Pa- 
pier  :  Faser  :  Leimen  und  Reaktionshelfern,  wie 
von  4  :  4  :  1  bis  5  :  2  :  2. 

12.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  5  bis  1  1  ,  bestehend  aus  einem 
Zyklon  (1)  mit  kopfseitiger  Entstaubung  (9), 
darunter  angeordneter  tangentialer,  luftarmer 
Zuführung  (2)  der  Vormischung  aus  Papierteil- 
chen,  Fasern  und  fäulnishemmenden  Zusät- 
zen,  einer  Gegenstromdüse  (3)  für  Leime  und 
Reaktionshelfer  sowie  einer  Mehrzahl  von 
Kammzinkenwellen  (10)  und  darunter  angeord- 
neter  Zellradschleuse  (12),  wobei  unterhalb  der 
Zellradschleuse  weitere  Kammzinkenwellen 
(10)  angeordnet  sind,  unter  denen  sich  ein  sich 
vorzugsweise  nach  unten  erweiternder  Falls- 
chacht  (13)  befindet,  der  in  eine  Formstation 
(16)  mündet. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Formstation  (16)  diskon- 
tinuierlich  arbeitend  mit  aufeinander  folgenden 
separaten  Formen  und  auf  sie  aufsetzbaren 
Druckplatte  (17)  ausgebildet  sind,  wobei  For- 
men  und  Druckplatte  gelocht  sind,  und  daß  an 
den  Fallschacht  (13)  in  Förderrichtung  an- 
schließend  eine  Zufuhrstation  (19)  von  Heißluft 
und  Heißdampf  und  an  diese  anschließend 
eine  oder  mehrere  Trockenstationen  (20,21) 
mit  Zwangsluftführung  vorgesehen  ist. 

14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Formstation  aus  einem 
gelochten,  umlaufenden  Bodenband  und  einen 
schräg  verlaufenden,  ebenfalls  gelochten  Kopf- 
band  besteht,  zwischen  die  die  aufgeschüttete 
Mischung  eingezogen  und  verdichtet  wird,  die 
beide  seitlich,  gegebenenfalls  mitlaufend  be- 
grenzt  sind  und  daß  an  den  Verdichtungsbe- 
reich  anschließend  eine  Heißluft-  und  ggf. 
Heißdampfzufuhr  sowie  eine  Trockenstation  mit 
Zwangsluftführung  vorgesehen  ist. 

Claims 

1.  Heat  insulation  plate  obtained  from  a  mixture 
of  comminuted  newspaper  or  similar  paper 
freed  from  surface  coatings  and  filling  materi- 
als,  pretreated  with  rot-inhibiting  additives, 
such  as  preferably  borates,  as  well  as  natural 
fibres  and  glue  and/or  reaction  acids,  charac- 
terised  in  that  the  comminuted  paper  is 
present  in  flocks  of  1  -  5  mm  edge  length  and 
the  natural  fibres  have  a  length  of  5  -  100  mm. 

2.  Heat  insulation  plate  according  to  Claim  1, 

characterised  in  that  the  paper  is  comminuted 
in  a  hammer  mill  low  in  dust,  preferably  dust- 
free. 

5  3.  Heat  insulation  plate  according  to  Claim  1  or  2, 
characterised  in  that,  as  natural  fibres,  there 
are  contained  in  it  those  of  jute,  sisal,  cotton- 
wool,  coconut,  flax,  especially  those  from  re- 
cycling  or  waste  material  from  spinning  mills  or 

io  processed  material  from  straw  or  wood  or  ani- 
mal  hair,  such  as  preferably  wool. 

4.  Heat  insulation  plate  according  to  at  least  one 
of  Claims  1  to  3,  characterised  in  that,  as  glue 

is  or  reaction  aid,  there  are  used  baisam  resins, 
such  as  colophony,  starch  or  lignin  adhesives, 
rubber  or  also  trass  cement,  gypsum,  alumin- 
ium  sulphate  and  waterglass. 

20  5.  Process  for  the  production  of  heat  insulation 
Plates  according  to  Claims  1  to  4,  whereby  one 
first  pre-mixes  paper  flocks  and  fibres,  blows 
the  mixture  into  a  mixing  vessel  and  introduces 
glue  or  glue  and  reaction  aid,  possibly  in  the 

25  form  of  an  aqueous  Solution,  in  countercurrent 
thereto,  thereafter  loosens  up  the  mixture,  in- 
troduces  in  free  fall  into  a  moulding  Station  and 
consolidates  and  subsequently  treats  with  hot 
air  or  hot  air  and  steam  and  dries. 

30 
6.  Process  according  to  Claim  5,  characterised  in 

that  one  introduces  fibres  and  paper  flocks 
tangentially  into  a  cyclone  Separator  (1),  pow- 
ders  in  glue  and  possibly  reaction  aid  thereto 

35  in  countercurrent,  centrally  draws  off  air  upwar- 
dly  and  frees  from  dust  and  loosens  up  the 
mixture  pretreated  in  this  manner,  passes  to 
the  moulding  Station  (16)  and  thereby  possibly 
treats  the  fibres  with  hot  steam. 

40 
7.  Process  according  to  Claim  5  or  6,  charac- 

terised  in  that  one  collects  the  mixture  of  fi- 
bres,  paper  and  glue  or  reaction  aid  in  a  stor- 
age  Container  provided  with  mixing  means 

45  (10),  with  the  help  of  a  (cell  wheel)  transfer 
tube  (12)  into  a  dropping  chute  (13),  there 
again  mixes  and  loosens  and  allows  the  prod- 
uct  to  trickle  into  the  moulding  Station  (16). 

50  8.  Process  according  to  at  least  one  of  Claims  5 
to  7,  characterised  in  that  one  presses  the 
loosely  introduced  material  to  the  desired  den- 
sity  and  introduces  hot  air  and  hot  steam  from 
the  bottom,  activates  glue  and  possibly  reac- 

55  tion  aid  and  glue  present  in  the  paper  at  tem- 
peratures  of  more  than  160°C  and  subse- 
quently,  with  the  passing  of  air  through  the 
material  Standing  under  consolidation  pressure, 

7 
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allows  to  bind  and  dries. 

9.  Process  according  to  at  least  one  of  Claims  5 
to  8,  characterised  in  that,  from  separate  filling 
stations,  differing  amounts  of  mixtures  are  suc- 
cessively  filled  into  the  moulds. 

10.  Process  according  to  at  least  one  of  Claims  5 
to  8,  characterised  in  that  the  mixture  is  ap- 
plied  to  a  circulating  perforated  band  and  Con- 
solidated  with  by  an  oblique  indrawing  upper 
band,  also  provided  with  perforations,  whereby 
lateral  limitation  is  possibly  also  constructed 
co-runningly. 

11.  Process  according  to  at  least  one  of  Claims  5 
to  10,  characterised  by  a  mixing  ratio  of  the 
components  of  paper:fibres:glues  and  reaction 
aids  such  as  from  4:4:1  to  5:2:2. 

12.  Device  for  the  carrying  out  of  the  process 
according  to  Claims  5  to  11,  consisting  of  a 
cyclone  (1)  with  head  end  dust  remover  (9), 
low-air  introduction  (2)  tangentially  arranged 
thereunder  of  the  premixture  of  paper  particles, 
fibres  and  rot-inhibiting  additives,  a  counterflow 
nozzle  (3)  for  glue  and  reaction  aids,  as  well  as 
a  plurality  of  comb  tine  shafts  (10)  and  cell 
wheel  transfer  tube  (12)  arranged  thereunder, 
whereby,  below  the  cell  wheel  transfer  tube  are 
arranged  further  comb  tine  shafts  (10)  under 
which  is  present  a  preferably  downwardly  wid- 
ening  dropping  chute  (13)  which  opens  into  a 
moulding  Station  (16). 

13.  Device  according  to  Claim  12,  characterised  in 
that  the  moulding  Station  (16)  works  discontinu- 
ously  with  successively  following  separate 
moulds  and  on  them  are  formed  detachable 
pressure  plates  (17),  whereby  moulds  and 
pressure  plates  are  perforated,  and  that  on  the 
dropping  chute  (13),  in  the  conveying  direction, 
there  is  subsequently  provided  a  supply  Station 
(19)  for  hot  air  and  hot  steam  and  on  this  is 
subsequently  provided  one  or  more  drying  sta- 
tions  (20,  21)  with  forced  air  conduction. 

14.  Device  according  to  Claim  12,  characterised  in 
that  the  moulding  Station  consists  of  a  perfo- 
rated  revolving  bottom  band  and  an  obliquely 
running  also  perforated  head  band,  between 
which  the  filled-in  mixture  is  drawn  in  and 
compressed,  both  of  which  are  laterally  boun- 
ded,  possibly  co-runningly,  and  that  on  the 
consolidation  area  is  subsequently  provided  a 
hot  air  and  possibly  hot  steam  inlet,  as  well  as 
a  drying  Station  with  forced  air  conduction. 

Revendicatlons 

1.  Panneau  calorifuge,  obtenu  ä  partir  d'un  me- 
lange  de  papier  Journal  ou  de  papier  analogue, 

5  exempt  d'enductions  de  surface  ou  de  subs- 
tances  de  remplissage,  broye  et  pretraite  par 
des  additifs  anti-pourriture,  comme  de  prefe- 
rence  des  borates,  ainsi  que  de  fibres  naturel- 
les,  et  de  colles  et/ou  d'agents  auxiliaires  de 

io  reaction,  caracterise  en  ce  que  le  papier  broye 
se  presente  en  flocons  ayant  une  longueur  de 
bord  de  1-5  mm  et  en  ce  que  les  fibres 
naturelles  presentent  une  longueur  de  5  ä  100 
mm. 

15 
2.  Panneau  calorifuge  suivant  la  revendication  1, 

caracterise  en  ce  que  le  papier  est  broye  dans 
un  broyeur  ä  marteaux,  de  maniere  ä  etre 
pauvre  en  poussieres,  de  preference  exempt 

20  de  poussieres. 

3.  Panneau  calorifuge  suivant  l'une  des  revendi- 
cations  1  et  2,  caracterise  en  ce  qu'il  contient 
comme  fibres  naturelles  Celles  de  jute,  de  si- 

25  sal,  de  coton,  de  coco,  de  lin,  en  particulier 
Celles  d'une  matiere  de  recyclage  ou  de  de- 
chet  provenant  de  filatures  ou  d'une  matiere 
traitee  ä  base  de  paille  de  bois  ou  de  poils 
d'animaux,  comme  de  la  laine  de  preference. 

30 
4.  Panneau  calorifuge  suivant  au  moins  l'une  des 

revendications  1  ä  3,  caracterise  en  ce  que, 
comme  colles  et  agents  auxiliaires  de  reaction, 
on  utilise  des  resines  balsamiques,  telles  que 

35  du  colophon,  des  colles  ä  base  d'amidon  ou 
de  lignine,  du  caoutchouc  ou  encore  du  ciment 
au  trass,  du  gypse,  du  sulfate  d'aluminium  et 
du  verre  soluble. 

40  5.  Procede  de  preparation  de  panneaux  calorifu- 
ges  suivant  l'une  des  revendications  1  ä  4, 
dans  lequel  on  melange  prealablement  tout 
d'abord  des  flocons  de  papier  et  des  fibres,  on 
insuffle  le  melange  dans  un  recipient  de  me- 

45  lange  et  on  introduit  en  contre-courant  de  cela 
de  la  colle  ou  respectivement  de  la  colle  et  de 
l'agent  auxiliaire  de  reaction,  eventuellement 
sous  la  forme  d'une  Solution  aqueuse,  puis  on 
desagrege  le  melange,  on  l'introduit  en  chute 

50  libre  dans  une  Station  de  formage  et  on  le 
comprime  et  ensuite  on  le  traite  et  seche  avec 
de  l'air  chaud  ou  de  l'air  chaud  et  de  la  va- 
peur. 

55  6.  Procede  suivant  la  revendication  5,  caracterise 
en  ce  qu'on  introduit  des  fibres  et  des  flocons 
de  papier  tangentiellement  dans  un  separateur 
ä  cyclone  (1),  en  ce  qu'on  injecte  en  contre- 

8 
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courant  de  cela  de  la  colle  et  eventuellement 
de  l'agent  auxiliaire  de  reaction,  on  soutire  au 
centre  l'air  vers  le  haut  et  on  depoussiere,  et 
on  desagrege  le  melange  pretraite  de  cette 
maniere,  on  l'amene  ä  la  Station  de  formage 
(16)  et  on  traite  les  fibres  eventuellement  avec 
de  la  vapeur  surchauffee. 

7.  Procede  suivant  l'une  des  revendications  5  et 
6,  caracterise  en  ce  qu'on  accumule  le  melan- 
ge  de  fibres,  de  papier  et  de  colle  et  respecti- 
vement  d'agents  auxiliaires  de  reaction  dans 
un  reservoir  pourvu  d'organes  de  melange  (10) 
qui  desagregent,  en  ce  qu'ä  l'aide  d'un  sas  (ä 
roue  ä  cellules)  (12)  on  l'introduit  dans  un  puits 
de  descente  (13),  en  ce  que  lä  ä  nouveau  on 
le  melange  et  on  le  desagrege  et  en  ce  qu'on 
laisse  ruisseler  le  produit  dans  la  Station  de 
formage  (16). 

8.  Procede  suivant  au  moins  l'une  des  revendica- 
tions  5  ä  7,  caracterise  en  ce  qu'on  presse  la 
matiere  chargee  de  maniere  lache  ä  la  densite 
souhaitee  et  en  ce  qu'on  amene  du  cote  du 
fond  de  l'air  chaud  et  de  la  vapeur  surchauffee, 
en  ce  qu'on  active  la  colle  et  eventuellement 
l'agent  auxiliaire  de  reaction  et  les  substances 
collantes  presentes  dans  le  papier  ä  des  tem- 
peratures  de  plus  de  160°  C  et  en  ce  qu'ensui- 
te,  par  passage  d'air  ä  travers  la  matiere  qui 
se  trouve  sous  la  pression  de  compression,  on 
laisse  s'effectuer  une  prise  et  un  sechage. 

9.  Procede  suivant  au  moins  l'une  des  revendica- 
tions  5  ä  8,  caracterise  en  ce  que  des  melan- 
ges  differents  issus  de  stations  de  remplissage 
separees  sont  charges  Tun  sur  l'autre  dans  les 
moules. 

10.  Procede  suivant  au  moins  l'une  des  revendica- 
tions  5  ä  8,  caracterise  en  ce  que  le  melange 
est  verse  sur  une  bände  perforee  sans  fin  et 
en  ce  qu'il  est  comprime  par  une  bände  supe- 
rieure  qui  s'etire  de  maniere  inclinee  et  qui  est 
eventuellement  pourvue  de  perforations,  la  li- 
mitation  laterale  etant  eventuellement  egale- 
ment  realisee  de  maniere  deplagable. 

11.  Procede  suivant  au  moins  l'une  des  revendica- 
tions  5  ä  10,  caracterise  par  un  rapport  entre 
les  composants  de  papier/fibres/colles  et 
agents  auxiliaires  de  reaction  de  4/4/1  ä  5/2/2. 

12.  Dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  du  procede 
suivant  l'une  des  revendications  5  ä  11,  com- 
prenant  un  cyclone  (1)  ä  depoussierage  du 
cote  de  la  tete  (9),  une  amenee  pauvre  en  air 
(12)  tangentielle,  agencee  en  dessous,  pour  le 

premelange  de  particules  de  papier,  de  fibres 
et  d'additifs  anti-pourriture,  une  tuyere  en 
contre-courant  (3)  pour  des  colles  et  des 
agents  auxiliaires  de  reaction,  ainsi  qu'une 

5  multiplicite  d'arbres  ä  dents  de  peigne  (10)  et 
un  sas  ä  roue  ä  cellules  (12)  agence  par- 
dessous,  d'autres  arbres  ä  dents  de  peigne 
(10)  etant  agences  en  dessous  du  sas,  arbres 
en  dessous  desquels  se  trouve  un  puits  de 

io  descente  (13)  qui  s'elargit  de  preference  vers 
le  bas  et  qui  debouche  dans  une  Station  de 
formage  (16). 

13.  Dispositif  suivant  la  revendication  12,  caracteri- 
15  se  en  ce  que  la  Station  de  formage  (16)  est 

realisee  de  maniere  ä  fonctionner  de  fagon 
discontinue  avec  des  moules  separes  succes- 
sifs  et  une  plaque  de  compression  (17)  qui 
peut  etre  appliquee  sur  eux,  les  moules  et  la 

20  plaque  de  compression  etant  perfores,  et  en 
ce  qu'une  Station  d'amenee  (19)  d'air  chaud  et 
de  vapeur  surchauffee  est  prevue  raccordee  au 
puits  de  descente  (13)  dans  le  sens  d'avance- 
ment  et  en  ce  qu'une  ou  plusieurs  stations  de 

25  sechage  (20,  21)  avec  guidage  d'air  force  sont 
prevues  raccordees  ä  la  Station  d'amenee. 

14.  Dispositif  suivant  la  revendication  12,  caracteri- 
se  en  ce  que  la  Station  de  formage  est  consti- 

30  tuee  d'une  bände  de  fond  sans  fin,  perforee  et 
d'une  bände  superieure  egalement  perforee, 
qui  s'etend  de  maniere  inclinee,  le  melange 
decharge  etant  tire  et  comprime  entre  ces 
bandes,  et  les  deux  bandes  etant  limitees  late- 

35  ralement,  eventuellement  de  maniere  deplaga- 
ble,  et  en  ce  qu'une  amenee  d'air  chaud  et 
eventuellement  de  vapeur  surchauffee  ainsi 
qu'une  Station  de  sechage  ä  guidage  d'air  for- 
ce  sont  prevues  ä  la  suite  de  la  zone  de 

40  compression. 

45 
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