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(57) Zusammenfassung: Offenbart werden eine Warmeiso-
lationsfolie, die mit Formbarkeit bei einer hohen Temperatur
laminiert wird, ein Vakuumwarmeisolator, der auf einen au-
Reren Teil eines Kernmaterials der Warmeisolationsfolie auf-
getragen ist, sowie ein Verfahren zur Herstellung des Vaku-
umwarmeisolators, bei dem die Warmeisolationsfolie durch
das thermische Schmelzverfahren auf den duReren Teil des
Kernmaterials aufgetragen ist. Die Warmeisolationsfolie ist
durch das thermische Schmelzverfahren bei der hohen Tem-
peratur stabil auf den duf3eren Teil des Kernmaterials aufge-
tragen.
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Beschreibung
Fachgebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Wéarmeisolationsfolie. Insbesondere bezieht sich die
vorliegende Erfindung auf eine Warmeisolationsfolie, die durch thermisches Schmelzen gebildet werden kann,
einen Vakuumwarmeisolator, der die Warmeisolationsfolie umfasst, und ein Verfahren zur Herstellung des
Vakuumwarmeisolators durch das thermische Schmelzverfahren unter Verwendung der Warmeisolationsfolie.

Stand der Technik

[0002] In letzter Zeit wird anstelle eines herkdmmlichen Warmeisolators, wie Polyurethan oder Styropor-
schaum, ein Vakuumwarmeisolator ausgiebig verwendet. Im Allgemeinen hat der Vakuumwarmeisolator eine
Struktur, bei der ein dulleres Teil eines Kernmaterials von einer Warmeisolationsfolie umgeben ist, die eine
ahnlich geringe Warmedurchlassigkeit wie ein Gas oder Wasserdampf aufweist und als duReres Hautmaterial
dient. Da der Vakuumwéarmeisolator eine signifikant ausgezeichnete Warmeisolationswirkung austibt, hat die
Nachfrage nach dem Vakuumwarmeisolator in letzter Zeit zugenommen.

[0003] Die Warmeisolationsfolie, die im Allgemeinen als aulleres Hautmaterial des Vakuumwarmeisolators
verwendet wird, hat eine Struktur, in der Folien in mehreren Schichten aufeinander laminiert wurden. Insbe-
sondere hat die Warmeisolationsfolie eine Laminatstruktur aus einem komplexen Kunststoff, der eine ausge-
zeichnete Gassperreigenschaft aufweist. Ein Vakuumwarmeisolator gemafl dem Stand der Technik wird da-
durch hergestellt, dass man einen Kunststoffschaum oder ein anorganisches Material als Kernmaterial bereit-
stellt, eine innere Struktur dekomprimiert und den aul3eren Teil des Kernmaterials unter Verwendung der War-
meisolationsfolie Uber ein Hochfrequenzverfahren versiegelt. Wenn die Warmeisolationsfolie jedoch Uber ein
Vakuumhochfrequenzschema mit dem &uf3eren Teil des Kernmaterials verbunden wird, kann es passieren,
dass die Warmeisolationsfolie bei dem Verfahren des Bedeckens des dulleren Teils des Kernmaterials mit der
Warmeisolationsfolie, insbesondere ausgehend von einem Randteil des Kernmaterials, keinen engen Kontakt
mit dem Kernmaterial aufweist. Dementsprechend tritt Luft oder Feuchtigkeit durch die Warmeisolationsfolie,
so dass der Grad des Vakuums im Laufe der Zeit abnimmt. Dementsprechend kann es sein, dass die Isola-
tionseigenschaft der Warmeisolationsfolie nicht erhalten bleibt. Insbesondere kann die Warmeisolationsfolie
bei hoher Feuchtigkeit verformt werden.

[0004] Beider Bildung der Oberflache und des Randteils des Kernmaterials in dem Verfahren zur Versiegelung
der Warmeisolationsfolie zur Herstellung des Vakuumwarmeisolators gemaf dem Stand der Technik kann die
Warmeisolationsfolie auflerdem in sich verdreht werden, so dass es zu einem Produktionsfehler kommen kann.

Offenbarung der Erfindung
Technisches Problem

[0005] Die vorliegende Erfindung soll das Problem des Standes der Technik I6sen, und ein Ziel der vorliegen-
den Erfindung besteht darin, eine Warmeisolationsfolie mit ausgezeichneter Warmebestandigkeit und einen
Vakuumwarmeisolator, der die Warmeisolationsfolie als dulReres Hautmaterial aufweist, bereitzustellen.

[0006] Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung besteht darin, ein Verfahren zur Herstellung eines Vaku-
umwarmeisolators anzugeben, das Verarbeitungs- und Formungsschritte erleichtern kann, indem ein dulReres
Teil eines Kernmaterials durch ein thermisches Schmelzformverfahren mit einer Warmeisolationsfolie mit aus-
gezeichneter Warmebestandigkeit bedeckt wird.

Technische Lésung

[0007] Um das obige Ziel der vorliegenden Erfindung zu erreichen, wird eine Warmeisolationsfolie bereitge-
stellt, die Folgendes umfasst: eine erste Folienschicht, welche ein Material umfasst, das aus der Gruppe aus-
gewahlt ist, die aus Polyethylenterephthalat (PET), Polyethylennaphthalat (PEN) und Polyimid (Pl) besteht, ei-
ne erste Sperrschicht, die Uber eine erste Bindungsschicht, die ein Material umfasst, das aus der Gruppe aus-
gewahlt ist, die aus linearem Polyethylen geringer Dichte (LLDPE), Polyethylen geringer Dichte (LDPE), Poly-
ethylen hoher Dichte (HDPE), gegossenem Polypropylen (CPP), Polyethylen, Polyethylenterephthalat (PET),
Polypropylen (PP), Ethylen-Vinylacetat (EVA), Epoxidharz und Phenolharz besteht, auf eine Flache der ers-
ten Folienschicht laminiert ist, und eine HeiRschmelzschicht, die auf die gegeniberliegende Flache der ers-
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ten Sperrschicht laminiert ist und ein Material umfasst, das aus der Gruppe ausgewabhlt ist, die aus linearem
Polyethylen geringer Dichte (LLDPE), Polyethylen geringer Dichte (LDPE), Polyethylen hoher Dichte (HDPE),
gegossenem Polypropylen (CPP), Polyethylen, Polyethylenterephthalat (PET), Polypropylen (PP), Ethylen-Vi-
nylacetat (EVA), Epoxidharz und Phenolharz besteht.

[0008] In diesem Fall kann die Warmeisolationsfolie weiterhin eine Warmeisolationsbeschichtungsschicht um-
fassen, die sich zwischen der ersten Folienschicht und der ersten Bindungsschicht befindet und Glasfasern
umfasst.

[0009] Gemal einer Ausfliihrungsform kann die Warmeisolationsfolie eine komplexe Warmeisolationsfolien-
struktur aufweisen, bei der zusatzlich eine zweite Folienschicht, die ein Material umfasst, das aus der Grup-
pe ausgewahlt ist, die aus Polyethylenterephthalat (PET), Polyethylennaphthalat (PEN) und Polyimid (PI) be-
steht, Uber eine zweite Bindungsschicht, die ein Material umfasst, das aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus
linearem Polyethylen geringer Dichte (LLDPE), Polyethylen geringer Dichte (LDPE), Polyethylen hoher Dich-
te (HDPE), gegossenem Polypropylen (CPP), Polyethylen, Polyethylenterephthalat (PET), Polypropylen (PP),
Ethylen-Vinylacetat (EVA), Epoxidharz und Phenolharz besteht, auf die gegenlberliegende Flache der ersten
Sperrschicht laminiert ist, wahrend sie sich zwischen der ersten Sperrschicht und der Heillschmelzschicht be-
findet.

[0010] Gemal einer anderen Ausflihrungsform kann zuséatzlich eine zweite Sperrschicht Gber eine dritte Bin-
dungsschicht, die ein Material umfasst, das aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus linearem Polyethylen gerin-
ger Dichte (LLDPE), Polyethylen geringer Dichte (LDPE), Polyethylen hoher Dichte (HDPE), gegossenem Po-
lypropylen (CPP), Polyethylen, Polyethylenterephthalat (PET), Polypropylen (PP), Ethylen-Vinylacetat (EVA),
Epoxidharz und Phenolharz besteht, auf die gegentiberliegende Flache der zweiten Filmschicht laminiert sein,
wahrend sie sich zwischen der zweiten Filmschicht und der Heillschmelzschicht befindet.

[0011] AuBerdem wird ein Verfahren zur Herstellung eines Vakuumwarmeisolators angegeben, das das
Schneiden eines Kernmaterials, das Anordnen der Warmeisolationsfolie an einem oberen und einem unteren
Teil des Kernmaterials zur Uberfiinrung der Warmeisolationsfolie auf eine Vakuumformungsvorrichtung, wo-
bei die Warmeisolationsfolie als duReres Hautmaterial dient, das Formen eines inneren Teils der Vakuumfor-
mungsvorrichtung in einem Vakuumzustand, das Formen des Vakuumwarmeisolators durch Ausfuhren eines
thermischen Schmelzverfahrens fir das duRere Hautmaterial und das Kernmaterial unter Verwendung einer
Heizeinheit und das Abschneiden eines aufleren Teils des geformten Vakuumwarmeisolators umfasst.

[0012] Zum Beispiel kann das Kernmaterial ein Material umfassen, das aus der Gruppe ausgewahlt ist, die
aus Keramikpapier, Cerakwool, Destillationskieselsdure, Polyurethanschaum, Glaswolle, Aerogel, Vliesstoff,
Techlon und einer Steinwolleplatte besteht.

[0013] Indessen stellt die vorliegende Erfindung einen Vakuumwarmeisolator bereit, der ein Kernmaterial, das
eine Warmeisolationsschicht bildet, und die Warmeisolationsfolie, die als auleres Hautmaterial dient, mit dem
ein aulerer Teil des Kernmaterials bedeckt ist, umfasst.

[0014] In diesem Fall kann das Kernmaterial ein Material umfassen, das aus der Gruppe ausgewahlt ist, die
aus Keramikpapier, Cerakwool, Destillationskieselsdure, Polyurethanschaum, Glaswolle, Aerogel, Vliesstoff,
Techlon und einer Steinwolleplatte besteht.

Vorteilhafte Wirkungen

[0015] Wie oben beschrieben ist, schlagt die vorliegende Erfindung die Warmeisolationsfolie mit ausgezeich-
neter Warmebesténdigkeit und den Vakuumwarmeisolator, der konfiguriert wird, indem man den duf3eren Teil
des Kernmaterials mit der Warmeisolationsfolie umgibt, vor.

[0016] Die Warmeisolationsfolie weist eine ausgezeichnete Warmebestandigkeit auf. Dementsprechend kann
die Warmeisolationsfolie durch das thermische Schweillverfahren auf den auferen Teil des Kernmaterials
aufgebracht werden. Dementsprechend kénnen die Verarbeitung und die Formungsarbeit leicht durchgefuhrt
werden. Die Formungsarbeit kann in engem Kontakt mit dem Kernmaterial durchgefihrt werden.

[0017] Insbesondere wird die Warmeisolationsfolie im Unterschied zum Stand der Technik gleichzeitig und

vollstandig auf den auBeren Teil des Kernmaterials aufgetragen, wahrend sie einen engen Kontakt mit dem
auleren Teil des Kernmaterials herstellt, so dass keine Luft oder Feuchtigkeit durch die Warmeisolationsfolie

3/16



DE 11 2013 005033 TS5 2015.07.30

dringen kann. Dementsprechend kann ein héherer Vakuumzustand aufrechterhalten werden. Insbesondere
kann die Verformung der Warmeisolationsfolie auch bei héherer Feuchtigkeit verhindert werden. Dementspre-
chend kann der Vakuumzustand aufrechterhalten werden, und die Warmeisolationseigenschaft kann kontinu-
ierlich aufrechterhalten werden.

[0018] Aufierdem kann die Warmeisolationsfolie durch das thermische Schmelzverfahren glatt auf die Ober-
flache des Kernmaterials aufgetragen werden. Au3erdem kann verhindert werden, dass sich die Warmeisola-
tionsfolie im Randbereich in sich verdreht, so dass die Fehlerrate reduziert werden kann.

Beschreibung der Zeichnungen

[0019] Fig. 1 ist eine Schnittansicht, die schematisch die Laminatstruktur einer Warmeisolationsfolie geman
einer ersten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung zeigt.

[0020] Fig. 2 ist eine Schnittansicht, die schematisch die Laminatstruktur einer Warmeisolationsfolie gemaf
einer zweiten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung zeigt.

[0021] Fig. 3 ist eine Schnittansicht, die schematisch die Laminatstruktur einer Warmeisolationsfolie gemaf
einer dritten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung zeigt.

[0022] Fig. 4 ist eine Schnittansicht, die schematisch die Laminatstruktur einer Warmeisolationsfolie gemaf
einer vierten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung zeigt.

[0023] Fig. 5 ist ein Flussdiagramm, das schematisch ein Verfahren zur Herstellung eines Vakuumwarmeiso-
lators durch ein thermisches Schmelzverfahren unter Verwendung einer gemaf der vorliegenden Erfindung
hergestellten Warmeisolationsfolie zeigt.

[0024] Fig. 6 ist eine schematische Ansicht, die eine Vakuumformungsvorrichtung zur Durchfiihrung eines
thermischen Schmelzverfahrens in einem Vakuumzustand gemaf der vorliegenden Erfindung zeigt.

[0025] Die Fig. 7a bis Fig. 7c sind Schnittansichten, die schematisch ein Verfahren zur Herstellung eines
Vakuumwarmeisolators zeigen, der eine Struktur aufweist, bei der eine Warmeisolationsfolie gemaf der vor-
liegenden Erfindung durch das thermische Schmelzverfahren auf einen aueren Teil des Kernmaterials auf-
getragen wird.

[0026] Die Fig. 8a bis Fig. 8e sind Fotos, die jeweils die Zustdnde des gemalR der vorliegenden Erfindung
hergestellten Vakuumwarmeisolators zeigen.

Bester Weg zur Ausflihrung der Erfindung

[0027] Die Erfinder entwickelten die vorliegende Erfindung auf der Basis der Idee, dass eine Warmeisolati-
onsfolie vorzugsweise durch ein thermisches Schmelzverfahren unter Heillschmelzbedingungen mit einem
auleren Teil eines Kernmaterials verbunden wird, um ein im Stand der Technik auftretendes Problem zu 16-
sen. Im Folgenden wird die vorliegende Erfindung ausfuhrlicher unter Bezugnahme auf die Begleitzeichnungen
beschrieben.

[0028] Fig. 1 ist eine Schnittansicht, die schematisch die Laminatstruktur einer Warmeisolationsfolie gemaf
einer ersten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung zeigt. Wie in Fig. 1 gezeigt ist, umfasst eine Warme-
isolationsfolie 100 gemal einer ersten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung eine erste Folienschicht
110, die aus Polymerharz gebildet ist, eine erste Bindungsschicht 120, die mit einer Flache der ersten Folien-
schicht 110 verbunden ist, eine erste Sperrschicht 130, die auf eine Flache der ersten Bindungsschicht 120
laminiert ist, und eine HeilRschmelzschicht 140, die an einer Flache der ersten Sperrschicht 130 befestigt ist.

[0029] Die Warmeisolationsfolie 100 gemaR der ersten Ausfiihrungsform ist so konfiguriert, dass sie in einem
Verfahren zum Auftragen der Warmeisolationsfolie 100 auf einen dulleren Teil eines Kernmaterials ein ther-
misches Schmelzverfahren einsetzt, wobei ein Material verwendet wird, das bei einer hohen Temperatur, zum
Beispiel der Temperatur von 120°C bis 250°C, vorzugsweise 200°C bis 250°C, seine physikalischen Grundei-
genschaften beibehalt. Zum Beispiel kann fiir die erste Folienschicht 110, die erste Bindungsschicht 120 und
die Heillschmelzschicht 140 ein Polymerharz mit einer hohen Glasiibergangstemperatur verwendet werden.
Im Einzelnen ist die erste Folienschicht 110, die eine Fldche des an einen inneren Teil der Warmeisolations-
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folie 100 gebundenen Kernmaterials vor duf3eren StéRen schiitzt, aus einem Polymerharz gebildet, das eine
ausgezeichnete Schlagzahigkeit aufweist oder bei einer hohen Temperatur seine physikalischen Eigenschaf-
ten beibehalt. Zum Beispiel kann die erste Folienschicht 110 ein Polymerharz umfassen, das aus der Grup-
pe ausgewahlt ist, die aus Polyethylenterephthalat (PET), Polyethylennaphthalat (PEN) und Polyimid (PI) be-
steht. Vorzugsweise kann die erste Folienschicht 110 eine Dicke im Bereich von 4 ym bis 350 pym aufweisen.
Wenn die Dicke der ersten Folienschicht 110 kleiner als ein Wert in dem obigen Bereich ist, kann die erste
Folienschicht 110 aufgrund von dufReren StéRen oder Kratzern beschadigt werden. Wenn die Dicke der ersten
Folienschicht 110 den Wert in dem obigen Bereich Uberschreitet kann bei der Herstellung eines im Folgen-
den noch zu beschreibenden Vakuumwarmeisolators ein Problem auftreten. Zum Beispiel bezliglich des Poly-
merharzes, das die erste Folienschicht 110 bildet, kdnnen Polyethylenterephthalat (PET), wie "Skynex® NXIO
(SKC)”, "Skynex® TKIO(SKC)”, "Skynex® TK20(SKC)” oder "Skynex® TK50(SKC)”, und Polyimid (PI), wie IF
70 (SKC), verwendet werden. Die vorliegende Erfindung ist jedoch nicht darauf beschrankt, sondern die erste
Folienschicht 110 kann vielerlei Materialien umfassen.

[0030] Indessen kann die erste Bindungsschicht 120, die mit einer Flache der ersten Folienschicht 110 ver-
bunden ist, ein Polymerharz umfassen, das aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus linearem Polyethylen gerin-
ger Dichte (LLDPE), Polyethylen geringer Dichte (LDPE), Polyethylen hoher Dichte (HDPE), gegossenem Po-
lypropylen (CPP), Polyethylen, Polyethylenterephthalat (PET), Polypropylen (PP), Ethylen-Vinylacetat (EVA),
Epoxidharz, wie modifiziertem Epoxidharz, und Phenolharz, wie modifiziertem Phenolharz, besteht. Die erste
Bindungsschicht 120 kann in einer Dicke von 1 pm bis 100 ym mit der ersten Folienschicht 110 verbunden
werden.

[0031] Indessen dient die erste Sperrschicht 130, die der ersten Folienschicht 110 gegeniber auf die erste
Bindungsschicht 120 laminiert ist, als Gassperrschicht. Die erste Sperrschicht 130 kann eine Aluminiumfolie,
vorzugsweise ein anorganisches Material, wie Aluminium, Aluminiumoxid oder Silicium, umfassen. Vorzugs-
weise ist die erste Sperrschicht 130 in einer Dicke von 5 ym bis 100 ym laminiert.

[0032] Indessen kann die Heillschmelzschicht 140, die auf eine Flache der ersten Sperrschicht 130 laminiert
ist, um in dem Verfahren des Bedeckens des dufieren Teils des Kernmaterials mit der Warmeisolationsfolie
100 einen festen Kontakt mit der aulReren Flache des Kernmaterials herzustellen, ein Polymerharz mit einer
ausgezeichneten Abdichtungseigenschaft umfassen. Zum Beispiel umfasst die HeilRschmelzschicht 140 ein
Polymerharz, das aus der Gruppe ausgewabhlt ist, die aus linearem Polyethylen geringer Dichte (LLDPE), Po-
lyethylen geringer Dichte (LDPE), Polyethylen hoher Dichte (HDPE), gegossenem Polypropylen (CPP), Poly-
ethylen, Polyethylenterephthalat (PET), Polypropylen (PP), Ethylen-Vinylacetat (EVA), Epoxidharz und Phe-
nolharz besteht. Zum Beispiel kann die HeiRschmelzschicht 140 in einer Dicke im Bereich von 1 pm bis 100
pm laminiert sein, und vorzugsweise liegt die Dicke im Bereich von 3 pym bis 100 pm. Wenn die Dicke der
HeilRschmelzschicht 140 kleiner als ein Wert in dem obigen Bereich ist, kann die Heillschmelzschicht 140 kei-
nen festen Kontakt mit dem Kernmaterial herstellen. Wenn die Dicke der Heil3schmelzschicht 140 den Wert
in dem obigen Bereich Ubersteigt, kann die Haltbarkeit des schliel3lich hergestellten Vakuumwarmeisolators
beeintrachtigt sein. Im Falle einer herkdmmlichen Warmeisolationsfolie, die fir den Vakuumwarmeisolator ver-
wendet wird, wird ein Hochfrequenzverbindungsverfahren eingesetzt. Die Warmeisolationsfolie gemaf der
vorliegenden Erfindung, die die Warmeisolationsfolie 100 gemal der ersten Ausfliihrungsform umfasst, bildet
die Heillschmelzschicht 140, so dass die Warmeisolationsfolie stabil und schnell auf den duReren Teil des
Kernmaterials aufgetragen werden kann.

[0033] Gemal der ersten Ausfilhrungsform der vorliegenden Erfindung kénnen die erste Bindungsschicht
120 und die HeilRschmelzschicht 140 ein Polymerharz umfassen, das aus der Gruppe, die aus linearem Po-
lyethylen geringer Dichte (LLDPE), Polyethylen geringer Dichte (LDPE), Polyethylen hoher Dichte (HDPE),
gegossenem Polypropylen (CPP), Polyethylen, Polyethylenterephthalat (PET), Polypropylen (PP), Ethylen-Vi-
nylacetat (EVA), Epoxidharz und Phenolharz besteht, ausgewahlt ist und eine ausgezeichnete physikalische
Eigenschaft, wie Schlagzahigkeit und Flexibilitét, aufweist. Daher kann nicht nur die Warmebesténdigkeit der
Warmeisolationsfolie 100 verbessert werden, sondern es kann auch die Haltbarkeit des Vakuumwarmeisola-
tors, der durch Auftragen der Warmeisolationsfolie 100 auf den auReren Teil des Kernmaterials durch das
thermische Schmelzverfahren erzeugt wird, verbessert werden, wodurch verhindert wird, dass die Warmeiso-
lationsfolie 100 durch duRere StéRe beschadigt wird.

[0034] Die Warmeisolationsfolie 100 gemal der ersten Ausfihrungsform kann auf den duferen Teil des Kern-
materials aufgetragen werden, wahrend ihre grundlegende physikalische Eigenschaft durch das thermische
Hochtemperatur-Schmelzformungsverfahren hinweg erhalten bleibt, so dass die Warmeisolationsfolie 100 flr
den Vakuumwarmeisolator verwendet werden kann. Um jedoch eine besonders ausgezeichnete Isolationswir-
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kung zu erreichen, kdnnen weitere Komponenten bereitgestellt werden. Fig. 2 ist eine Schnittansicht, die sche-
matisch die Laminatstruktur einer Warmeisolationsfolie gemaf der zweiten Ausfiihrungsform der vorliegenden
Erfindung zeigt. Da in der Struktur einer in Fig. 2 gezeigten Warmeisolationsfolie 200 eine erste Folienschicht
210, eine erste Bindungsschicht 220, eine erste Sperrschicht 230 und eine Heilschmelzschicht 240 diesel-
ben sind, wie sie in Bezug auf Fig. 1 beschrieben wurden, werden ihre Einzelheiten hier weggelassen. Die in
Fig. 2 gezeigte Warmeisolationsfolie 200 umfasst weiterhin eine Warmeisolationsbeschichtungsschicht 250,
die sich zwischen der ersten Folienschicht 210 und der ersten Bindungsschicht 220 befindet und aus einem
Warmeisolationsmaterial, wie Glasfaser, gebildet ist, um die Warmeisolationswirkung weiter zu maximieren.
Die Warmeisolationsbeschichtungsschicht 250 kann verschiedene Dicken aufweisen, die ausreichen, um die
Warmeisolationsfolie 200 mit einer Warmeisolationswirkung zu versehen. Zum Beispiel kann die Warmeisola-
tionsbeschichtungsschicht 250 in einer Dicke von 1 ym bis 100 ym gebildet sein.

[0035] Indessen zeigen die Fig. 1 und Fig. 2 zwar, dass eine Warmeisolationsfolie, die eine einzige Folien-
schicht umfasst, und eine komplexe Warmeisolationsfolie, die gegebenenfalls wenigstens zwei Folienschich-
ten umfasst, in Betracht gezogen werden kénnen. Fig. 3 ist eine Schnittansicht, die schematisch die Laminat-
struktur der Warmeisolationsfolie gemaf einer dritten Ausfiihrungsform zeigt. Da in der Struktur einer in Fig. 3
gezeigten Warmeisolationsfolie 300 eine erste Folienschicht 310, eine erste Bindungsschicht 320, eine erste
Sperrschicht 330 und eine Heillschmelzschicht 340 dieselben sind, wie sie in der ersten Ausfiihrungsform be-
schrieben wurden, werden ihre Einzelheiten hier weggelassen.

[0036] In der Warmeisolationsfolie 300 gemaR der dritten Ausfiihrungsform befindet sich eine zweite Folien-
schicht 312 Uber eine zweite Bindungsschicht 322 zwischen der ersten Sperrschicht 330 und der Heilkschmelz-
schicht 340. In diesem Fall kann die zweite Bindungsschicht 322 lineares Polyethylen geringer Dichte (LLDPE),
Polyethylen geringer Dichte (LDPE), Polyethylen hoher Dichte (HDPE), gegossenes Polypropylen (CPP), Po-
lyethylen, Polyethylenterephthalat (PET), Polypropylen (PP), Ethylen-Vinylacetat (EVA), Epoxidharz oder Phe-
nolharz umfassen. Die zweite Bindungsschicht 322 kann in einer Dicke, die im Wesentlichen gleich der der
ersten Bindungsschicht 320 ist, bereitgestellt werden und sich zwischen der ersten Sperrschicht 330 und der
zweiten Folienschicht 312 befinden. Indessen kann die zweite Folienschicht 312 ein Material umfassen, das
aus der Gruppe ausgewabhlt ist, die aus PET, PEN und Pl besteht. Zum Beispiel kann die zweite Folienschicht
312 in einer Dicke im Bereich von 4 ym bis 350 ym laminiert sein.

[0037] Gemal der oben beschriebenen dritten Ausfihrungsform werden zwei Folienschichten bereitgestellt,
um die Warmeisolationswirkung zu maximieren. Die vorliegende Erfindung ist nicht auf eine komplexe War-
meisolationsfolie mit zwei Folienschichten beschrankt, sondern die komplexe Isolationsfolie kann wenigstens
drei Folienschichten umfassen. Auflerdem kann sich ahnlich wie in der zweiten Ausfiihrungsform zusétzlich ei-
ne aus Glasfaser gebildete Warmeisolationsbeschichtungsschicht zwischen der ersten Folienschicht 310 und
der ersten Bindungsschicht 320 und/oder zwischen der zweiten Folienschicht 312 und der zweiten Bindungs-
schicht 322 befinden.

[0038] Indessen kann neben der Bildung von wenigstens zwei Polymerharzfolienschichten eine komplexe
Isolationsfolie mit einer mehrschichtigen Struktur, die wenigstens zwei Sperrschichten umfasst, in Betracht
gezogen werden. Fig. 4 ist eine Schnittansicht, die schematisch die Laminatstruktur einer Warmeisolations-
folie gemal der vierten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung zeigt. Da im Vergleich zur dritten Aus-
fuhrungsform eine erste Folienschicht 410, eine erste Bindungsschicht 420, eine erste Sperrschicht 430, eine
zweite Bindungsschicht 422, eine zweite Folienschicht 412 und eine Heilschmelzschicht 440 dieselbe Struktur
wie in der dritten Ausflihrungsform aufweisen, werden ihre Einzelheiten hier weggelassen. In einer komplexen
Waérmeisolationsfolie 400 mit der mehrschichtigen Struktur gemaf der vorliegenden Ausfihrungsform befindet
sich zuséatzlich eine zweite Sperrschicht 432 lber die dritte Bindungsschicht 424 zwischen der zweiten Folien-
schicht 412 und der HeilRschmelzschicht 440.

[0039] In diesem Fall umfasst die dritte Bindungsschicht 424 ein Material, das aus der Gruppe ausgewahlt ist,
die aus linearem Polyethylen geringer Dichte (LLDPE), Polyethylen geringer Dichte (LDPE), Polyethylen hoher
Dichte (HDPE), gegossenem Polypropylen (CPP), Polyethylen, Polyethylenterephthalat (PET), Polypropylen
(PP), Ethylen-Vinylacetat (EVA), Epoxidharz und Phenolharz besteht, und befindet sich zwischen der zweiten
Folienschicht 412 und der zweiten Sperrschicht 432. Die dritte Bindungsschicht 424 kann eine Dicke, die gleich
der Dicke der ersten Bindungsschicht 420 und der zweiten Bindungsschicht 422 ist, aufweisen. Indessen kann
die zweite Sperrschicht 432 ahnlich wie die erste Sperrschicht 430 als Gassperrschicht dienen und kann in
einer Dicke im Bereich von 5 ym bis 100 ym laminiert werden.
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[0040] Gemal der oben beschriebenen vierten Ausfihrungsform werden zwei Folienschichten bereitgestellt,
um die Warmeisolationswirkung zu maximieren. Die vorliegende Erfindung ist nicht auf eine komplexe War-
meisolationsfolie mit zwei Folienschichten beschrankt, sondern die komplexe Isolationsfolie kann wenigstens
drei Folienschichten, die Polymerharz aufweisen, und wenigstens drei Sperrschichten umfassen. Auflerdem
kann sich ahnlich wie in der zweiten Ausfihrungsform eine aus Glasfaser gebildete Warmeisolationsbeschich-
tungsschicht zwischen der ersten Folienschicht 410 und der ersten Bindungsschicht 420 und/oder zwischen
der zweiten Folienschicht 412 und der zweiten Bindungsschicht 422 befinden.

[0041] Wie es in der dritten und vierten Ausfliihrungsform beschrieben ist, kann bei Verwendung einer kom-
plexen Warmeisolationsfolie mit einer mehrschichtigen Struktur, bei der wenigstens zwei Folienschichten und/
oder wenigstens zwei Sperrschichten laminiert werden, eine ausgezeichnete Warmebesténdigkeit erworben
werden, und die Zugfestigkeit und die Warmeisolationswirkung kénnen verstarkt werden, um die Flammbe-
sténdigkeit zu maximieren. Dementsprechend kann die komplexe Warmeisolationsfolie fur Warmeisolierung
verwendet werden, was fir ein spezielles Anwendungsgebiet, zum Beispiel ein Rohr und eine Turbine fiur die
Erzeugung von Atomstrom, die Erzeugung von Strom aus Wasserkraft und die Erzeugung von Strom aus
Thermokraft, und andere industrielle Gebiete notwendig ist.

[0042] AnschlieRend wird ein Verfahren zur Herstellung des Vakuumwarmeisolators durch Auftragen der War-
meisolationsfolie auf den aufleren Teil des Kernmaterials gemaf der vorliegenden Erfindung beschrieben.
Obwohl die Beschreibung unter den oben beschriebenen Warmeisolationsfolien in Bezug auf die Warmeiso-
lationsfolie 100 geman der ersten Ausflihrungsform gegeben wird, kénnen auch andere Warmeisolationsfolien
durch dasselbe Verfahren auf den auf3eren Teil des Kernmaterials aufgetragen werden. Fig. 5 ist ein Fluss-
diagramm, das schematisch ein Verfahren zur Herstellung des Vakuumwarmeisolators durch das thermische
Schmelzverfahren unter Verwendung der gemaf der vorliegenden Erfindung hergestellten Warmeisolationsfo-
lie zeigt. Fig. 6 ist eine schematische Ansicht, die eine Vakuumformungsvorrichtung zur Durchfiihrung des ther-
mischen Schmelzverfahrens in einem Vakuumzustand gemaf der vorliegenden Erfindung zeigt. Die Fig. 7a
bis Fig. 7c sind Schnittansichten, die schematisch ein Verfahren zur Herstellung des Vakuumwarmeisolators
zeigen, der eine Struktur aufweist, bei der die Warmeisolationsfolie gemaf der vorliegenden Erfindung durch
das thermische Schmelzverfahren auf einen duReren Teil des Kernmaterials aufgetragen wird.

[0043] Zuerst wird ein Kernmaterial unter Verwendung einer Schneideeinheit in eine wiinschenswerte Grofle
geschnitten, und eine Schneideflache wird primar spanend verarbeitet, so dass die Schneideflache glatt her-
gestellt wird (S510). Das primar spanend verarbeitete Kernmaterial 500 wird in einen Trockenofen eingefiihrt,
um das Kernmaterial 500 zu trocknen, so dass Feuchtigkeit vollstdndig aus dem Kernmaterial 500 entfernt
werden kann (S520). Die Schneideeinheit zum Schneiden des Kernmaterials 500 in die wiinschenswerte Gro-
3e kann ein typisches Sageblatt oder einen Wasserstrahl unter Verwendung von Wasser umfassen.

[0044] Das Kernmaterial 500, das in der vorliegenden Erfindung verwendet werden kann, kann ein bestimm-
tes Kernmaterial sein, das bei der Herstellung eines herkdmmlichen Vakuumwarmeisolators verwendet wird.
Zum Beispiel kann das Kernmaterial 500 eines umfassen, das aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus Kera-
mikpapier, Cerakwool, Destillationskieselsaure, Polyurethanschaum, Glaswolle, Aerogel, Vliesstoff, Techlon
und einer Steinwolleplatte besteht. Wenn nicht entziindliche Materialien, wie Keramikpapier, Cerakwool, Aero-
gel, Techlon und eine Steinwolleplatte, verwendet werden, kann vorzugsweise Brandsicherheit gewahrleistet
werden, und das Material umfasst Bestandteile, die fiir den menschlichen Kérper nicht schadlich sind, um den
Okologischen Trend zufriedenzustellen.

[0045] Das Kernmaterial 500, das dem Trocknungsvorgang unterzogen wurde, und die Warmeisolationsfoli-
en 100A und 100B, die zusatzlich hergestellt werden, werden durch eine Uberfiihrungseinheit, wie ein For-
derband, in eine Vakuumformungsvorrichtung 600 Ubergefiihrt, und zwar in dem Zustand, dass die obigen
Materialien oberhalb eines Formwerkzeugs (Formschale 610) angeordnet sind (S530). Wie in Fig. 6 gezeigt
ist, wird nach der zuerst erfolgenden Bereitstellung der ersten Warmeisolationsfolie 100A auf dem Formwerk-
zeug 610 und der Bereitstellung des Kernmaterials 500 auf der ersten Warmeisolationsfolie 100A die zweite
Warmeisolationsfolie 100B auf dem Kernmaterial 500 bereitgestellt. In diesem Zustand kdnnen die Materialien
in die Vakuumformungsvorrichtung 600 Ubergefiihrt werden. In diesem Fall kbnnen die Warmeisolationsfolien
100A und 100B Uber HeiRschmelzschichten der Warmeisolationsfolien 100A und 100B auf den duf3eren Teil
des Kernmaterials 500 aufgetragen werden. Zu diesem Zweck wird, wie in Fig. 7a gezeigt ist, die erste War-
meisolationsfolie 100A so bereitgestellt, dass eine erste Heilschmelzschicht 140A auf der ersten Warmeiso-
lationsfolie 100A, die unter dem Kernmaterial 500 bereitgestellt ist, positioniert ist, und die zweite Warmeiso-
lationsfolie 100B wird so bereitgestellt, dass eine zweite HeiRschmelzschicht 140B unter der zweiten Warme-
isolationsfolie 100B positioniert ist.
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[0046] In dem Vorgang des Bereitstellens der Warmeisolationsfolien 100A und 100B und des Kernmateri-
als 500 erstrecken sich die erste und die zweite Warmeisolationsfolie 100A und 100B in einer Langsrichtung
mit einer Lange, die groRer ist als die des Kernmaterials 500. Dementsprechend kann in dem thermischen
Schmelzverfahren eine aullere seitliche Seite des Kernmaterials 500 neben der oberen Fldche und der unteren
Flache des Kernmaterials 500 von der ersten und zweiten Warmeisolationsfolie 100A und 100B umgeben sein.
Zum Beispiel wird die erste Warmeisolationsfolie 100A innerhalb eines Formungsrahmens 612 bereitgestellt,
der ausgehend vom Rand des Formungswerkzeugs 610 nach oben ragt, und der Rand der zweiten Warme-
isolationsfolie 100B kann durch den Formungsrahmen 612 gestitzt sein.

[0047] In dem obigen Anordnungszustand wird ein innerer Teil der Vakuumformungsvorrichtung 600 mit dem
Kernmaterial 500 und den Warmeisolationsfolien 100A und 100B, die darin angeordnet sind, mit Hilfe einer
Vakuumpumpe 620, die mit der Vakuumformungsvorrichtung 600 gekoppelt ist, in einen Vakuumzustand ver-
setzt (S540). Um ein Vakuumwarmeisolationsmaterial zu bilden, kann der Vakuumzustand etwa 10~ Torr oder
weniger (etwa 0,01 Pa oder weniger) betragen. Die Vakuumpumpe 620 zur Herstellung des Hochvakuumzu-
stands kann eine Drehkolbenpumpe, eine Druckerhéhungspumpe und eine Diffusionspumpe umfassen.

[0048] Danach wird Warme auf den inneren Teil der Vakuumformungsvorrichtung 600 angewendet, wobei
man eine Heizeinheit 630 verwendet, die in der Vakuumformungsvorrichtung 600 vorhanden ist, um ein ther-
misches Schmelzverfahren durchzufiihren, so dass die Warmeisolationsfolien 100A und 100B auf den aul3e-
ren Teil des Kernmaterials 500 aufgetragen werden (S550). Die Temperatur der Heizeinheit 630 kann auf die
Temperatur im Bereich von 180°C bis 250°C eingestellt werden. Die Warmeisolationsfolien 100A und 100B
werden durch das thermische Schmelzverfahren durch Warme, die von der Heizeinheit 630 zugefiihrt wird, auf
den auBeren Teil des Kernmaterials 500 aufgetragen. Mit anderen Worten, wie in Fig. 7b gezeigt ist, kontra-
hieren sich die HeiRschmelzschichten 140A und 140B, die in den unter bzw. auf dem Kernmaterial 500 bereit-
gestellten Warmeisolationsfolien 140A und 140B einen festen Kontakt mit dem Kernmaterial 500 herstellen,
und schmelzen, so dass die obere Flache und die untere Flache des Kernmaterials 500 und die beiden seitli-
chen Seiten des Kernmaterials 500 mit den Warmeisolationsfolien 100A und 100B bedeckt sind, wodurch der
Vakuumwarmeisolator entsteht. Zum Beispiel kann die Heizeinheit 630 einen heillen Draht umfassen, aber die
vorliegende Erfindung ist nicht darauf beschrankt.

[0049] Eine herkdmmliche Warmeisolationsfolie, die fir einen Vakuumwarmeisolator verwendet wird, wird
durch ein Hochfrequenzverfahren nach Vakuum auf den duReren Teil des Kernmaterials aufgetragen, so dass
ein Problem mit der Haftfestigkeit an dem Kernmaterial auftreten kann. Da gemaf der vorliegenden Erfindung
jedoch die Warmeisolationsfolie durch das thermische Schmelzverfahren mit dem Kernmaterial verbunden
wird, kénnen die Haftfestigkeit und die Hafthaltefahigkeit verbessert werden, so dass ein signifikant ausge-
zeichneter Vakuumzustand aufrechterhalten werden kann. Auflerdem kann insofern eine ausgezeichnete Ei-
genschaft beibehalten werden, als verhindert wird, dass sich die Folie durch Feuchtigkeit verformt.

[0050] Der Vakuumwarmeisolator, der nach dem thermischen Schmelzverfahren priméar verarbeitet wurde,
wird wahrend einer vorbestimmten Zeit altern gelassen, bis der Vakuumwarmeisolator abgekuhlt ist, so dass
die Warmeisolationsfolien 100A und 100B vollstadndig mit dem Kernmaterial 500 verbunden werden (S570). Der
geformte Vakuumwarmeisolator wird aus der Vakuumformungsvorrichtung 600 und einem Formrahmen 620
herausgezogen. Danach wird ein duf3erer Rand des Vakuumwarmeisolators unter Verwendung einer Schnei-
deeinheit, wie einer Klinge, abgeschnitten. Dementsprechend kann, wie in Fig. 7c gezeigt ist, der Vakuum-
warmeisolator 700, der durch Auftragen der Warmeisolationsfolien 100A und 100B auf den aufReren Teil des
Kernmaterials 500 gebildet wird, vollendet werden. Wenn man einen Vakuumwarmeisolator gemal einer her-
kémmlichen Methode bildet, kann in dem Verfahren des Auftragens und Abschneidens einer Warmeisolati-
onsfolie, die auf den aulleren Teil des Kernmaterials aufgetragen wird, insbesondere bei dem Verfahren der
Bildung eines Randteils eines Produkts, die Folie so verdreht werden, dass die Fehlerrate womdglich erhéht
wird. Gemal der vorliegenden Erfindung, bei der das thermische Schmelzverfahren eingesetzt wird, kann
beim Abschneiden der Warmeisolationsfolie die Schnittflache der Warmeisolationsfolie glatt verarbeitet wer-
den, und das Verdrehen des Randteils wird entfernt, so dass die Fehlerrate signifikant reduziert werden kann.
Vakuumwarmeisolatoren, die dem endgiiltigen Abschneiden unterzogen werden, werden nach GréR3en in einer
Schachtel verpackt (S580), wodurch das Herstellungsverfahren des Vakuumisolators beendet wird.

[0051] Die vorliegende Erfindung wird zwar im Folgenden anhand von beispielhaften Ausflihrungsformen be-
schrieben, ist jedoch nicht auf diese beschrankt.

8/16



DE 11 2013 005033 TS5 2015.07.30

Ausfuhrungsform 1: Herstellung einer Warmeisolationsfolie

[0052] Ein Epoxidharz-Heillschmelzklebemittel wurde mittels einer Laminierungsmaschine auf eine untere
Flache einer ersten Folienschicht, die mit einer Dicke von 25 pm aus Polyethylenterephthalat (SKC, Skynex®
oder NX10) gebildet wurde, aufgetragen, wodurch eine erste Klebeschicht mit einer Dicke von 5 pm entstand.
Eine erste Sperrschicht, die eine Aluminiumfolie umfasste, wurde mit Hilfe der Laminierungsmaschine in einer
Dicke von 15 pm auf die untere Flache der ersten Folienschicht laminiert, und ein modifizierter Epoxidharz-
Heillschmelzkleber wurde in einer Dicke von 20 pm auf die erste Sperrschicht aufgetragen.

Ausfuhrungsform 2: Herstellung einer Warmeisolationsfolie

[0053] Eine Warmeisolationsfolie gemal der zweiten Ausfihrungsform wurde dadurch hergestellt, dass man
das Verfahren der ersten Ausfihrungsform wiederholte, auRer dass eine Glasfaserschicht mit einer Dicke von
20 pym zwischen einer ersten Folienschicht und einer ersten Bindungsschicht angeordnet wurde.

Ausfuhrungsform 3: Herstellung einer Warmeisolationsfolie

[0054] Eine Warmeisolationsfolie gemaR der dritten Ausfiihrungsform wurde dadurch hergestellt, dass man
das Verfahren der ersten Ausfiihrungsform wiederholte, aufler dass ein Epoxidharz-Heillschmelzkleber zwi-
schen einer ersten Sperrschicht und einer HeilRschmelzschicht aufgetragen wurde, wobei eine zweite Kleber-
schicht mit einer Dicke von 15 pm entstand, und zuséatzlich eine zweite Folienschicht mit einer Dicke von 100
um aus Polyethylenterephthalat (SKC, Skynex® oder NX10) gebildet wurde.

Ausfuhrungsform 4: Herstellung einer Warmeisolationsfolie

[0055] Eine Warmeisolationsfolie gemal der vierten Ausfiihrungsform wurde dadurch hergestellt, dass man
das Verfahren der dritten Ausfiihrungsform wiederholte, aufler dass ein Epoxidharz-Heillschmelzkleber zwi-
schen einer zweiten Sperrschicht und einer HeiRschmelzschicht aufgetragen wurde, wobei eine dritte Kleber-
schicht mit einer Dicke von 15 pm entstand, und weiterhin eine zweite Sperrschicht mit einer Dicke von 30
pm darauf laminiert wurde.

Ausfuhrungsform 5: Herstellung einer Warmeisolationsfolie

[0056] Die gemal der oben beschriebenen ersten bis vierten Ausfihrungsform hergestellten Warmeisolati-
onsfolien wurden als du3ere Hautmaterialien verwendet, und Keramikpapier wurde als Kernmaterial verwen-
det, um den Vakuumwéarmeisolator herzustellen. Das Kernmaterial wird in eine GrofRe von 270 mm x 270 mm
geschnitten, und die Warmeisolationsfolie und das Kernmaterial wurden in einem Formrahmen bereitgestellt
und in eine Vakuumformungsvorrichtung eingesetzt. Nachdem der Innendruck der Vakuumformungsvorrich-
tung auf 10 Torr eingestellt worden war, wurden die Temperatur des heilen Drahtes und die Heizzeit auf
verschiedene Werte eingestellt, wodurch das thermische Schmelzverfahren durchgefihrt wurde. Nachdem
das thermische Schmelzverfahren beendet war und der gebildete Vakuumwarmeisolator altern gelassen wor-
den war, wurden der Bindungszustand zwischen der Warmeisolationsfolie und dem Kernmaterial, der Oberfla-
chenzustand und die Dickenvariation gemessen. Die folgende Tabelle 1 zeigt die Temperatur des thermischen
Schmelzens und die Heizzeit des Vakuumwarmeisolators, und die folgende Tabelle 2 zeigt die Ergebnisse
eines Tests der physikalischen Eigenschaften.

Tabelle 1
Ausfuhrungsform Temperatur des Transmissionstem- | Heizzeit (s) Kernmaterial
heiRes Drahts peratur
3 193 105 3 Keramikpapier
1 193 105 3 Keramikpapier
2 193 105 3 Keramikpapier
3 193 105 3 Keramikpapier
4 193 105 3 Keramikpapier
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Tabelle 2
Ausfiuh- Bindungszustand Oberflachenzustand Dickenéanderung
rungsform Vorderflache | Hinterflache | Vorderfliche | Hinterflaiche | vor Formung | nach For-
mung
3 (0] 0] gut gut 5Tx4 9T
1 (0] 0] gut gut 5Tx2 45T
2 (0] 0] gut gut 5Tx2 45T
3 O O gut gut 5Tx2 45T
4 0] 0] gut gut 5Tx2 45T

[0057] Auflerdem zeigen die Fig. 8a bis Fig. 8e die Formen der gemaf den vorliegenden Ausfihrungsformen
jeweils hergestellten Vakuumwarmeisolatoren. Das Kernmaterial wurde ausgezeichnet mit der Warmeisolati-
onsfolie verklebt, und der Ecken- und Randbereich wurden glatt geschnitten.

Patentanspriiche

1. Warmeisolationsfolie, umfassend:
eine erste Folienschicht, welche ein Material umfasst, das aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus Polyethy-
lenterephthalat (PET), Polyethylennaphthalat (PEN) und Polyimid (PI) besteht;
eine erste Sperrschicht, die Uber eine erste Bindungsschicht, die ein Material umfasst, das aus der Gruppe aus-
gewahlt ist, die aus linearem Polyethylen geringer Dichte (LLDPE), Polyethylen geringer Dichte (LDPE), Poly-
ethylen hoher Dichte (HDPE), gegossenem Polypropylen (CPP), Polyethylen, Polyethylenterephthalat (PET),
Polypropylen (PP), Ethylen-Vinylacetat (EVA), Epoxidharz und Phenolharz besteht, auf eine Flache der ersten
Folienschicht laminiert ist; und
eine HeilRschmelzschicht, die auf die gegeniiberliegende Flache der ersten Sperrschicht laminiert ist und ein
Material umfasst, das aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus linearem Polyethylen geringer Dichte (LLDPE),
Polyethylen geringer Dichte (LDPE), Polyethylen hoher Dichte (HDPE), gegossenem Polypropylen (CPP), Po-
lyethylen, Polyethylenterephthalat (PET), Polypropylen (PP), Ethylen-Vinylacetat (EVA), Epoxidharz und Phe-
nolharz besteht.

2. Waérmeisolationsfolie gemal Anspruch 1, weiterhin umfassend eine Warmeisolationsbeschichtungs-
schicht, die sich zwischen der ersten Folienschicht und der ersten Bindungsschicht befindet und Glasfasern
umfasst.

3. Warmeisolationsfolie gemal Anspruch 1, weiterhin umfassend eine zweite Folienschicht, die ein Material
umfasst, das aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus Polyethylenterephthalat (PET), Polyethylennaphthalat
(PEN) und Polyimid (PI) besteht, die zusatzlich lber eine zweite Bindungsschicht, die ein Material umfasst,
das aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus linearem Polyethylen geringer Dichte (LLDPE), Polyethylen ge-
ringer Dichte (LDPE), Polyethylen hoher Dichte (HDPE), gegossenem Polypropylen (CPP), Polyethylen, Poly-
ethylenterephthalat (PET), Polypropylen (PP), Ethylen-Vinylacetat (EVA), Epoxidharz und Phenolharz besteht,
auf die gegeniberliegende Flache der ersten Sperrschicht laminiert ist, wahrend sie sich zwischen der ersten
Sperrschicht und der Heilschmelzschicht befindet.

4. Warmeisolationsfolie gemafl Anspruch 3, weiterhin umfassend eine zweite Sperrschicht, die tber eine
dritte Bindungsschicht, die ein Material umfasst, das aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus linearem Polyethy-
len geringer Dichte (LLDPE), Polyethylen geringer Dichte (LDPE), Polyethylen hoher Dichte (HDPE), gegosse-
nem Polypropylen (CPP), Polyethylen, Polyethylenterephthalat (PET), Polypropylen (PP), Ethylen-Vinylacetat
(EVA), Epoxidharz und Phenolharz besteht, zusatzlich auf die gegenlberliegende Flache der zweiten Film-
schicht laminiert ist, wahrend sie sich zwischen der zweiten Filmschicht und der HeiRschmelzschicht befindet.

5. Verfahren zur Herstellung eines Vakuumwarmeisolators, wobei das Verfahren Folgendes umfasst:
Schneiden eines Kernmaterials;
Anordnen einer Warmeisolationsfolie gemaf einem der Anspriiche 1 bis 4 an einem oberen und einem unteren
Teil des Kernmaterials zur Uberfiihrung der Warmeisolationsfolie auf eine Vakuumformungsvorrichtung, wobei
die Warmeisolationsfolie als duReres Hautmaterial dient;
Formen eines inneren Teils der Vakuumformungsvorrichtung in einem Vakuumzustand;
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Formen des Vakuumwarmeisolators durch Ausfiihren eines thermischen Schmelzverfahrens fir das ul3ere
Hautmaterial und das Kernmaterial unter Verwendung einer Heizeinheit; und
Abschneiden eines duReren Teils des geformten Vakuumwarmeisolators.

6. Verfahren gemaf Anspruch 5, wobei das Kernmaterial ein Material umfasst, das aus der Gruppe ausge-
wahlt ist, die aus Keramikpapier, Cerakwool, Destillationskieselsdure, Polyurethanschaum, Glaswolle, Aero-
gel, Vliesstoff, Techlon und einer Steinwolleplatte besteht.

7. Vakuumwarmeisolator, der ein Kernmaterial, das eine Warmeisolationsschicht bildet, und eine Warme-
isolationsfolie gemaf einem der Ansprliche 1 bis 4 umfasst und als duReres Hautmaterial dient, das auf einen
auleren Teil des Kernmaterials aufgetragen ist.

8. Vakuumwarmeisolator gemafl® Anspruch 7, wobei das Kernmaterial ein Material umfasst, das aus der
Gruppe ausgewahlt ist, die aus Keramikpapier, Cerakwool, Destillationskieselsdure, Polyurethanschaum,
Glaswolle, Aerogel, Vliesstoff, Techlon und einer Steinwolleplatte besteht.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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[Figur 5]

Kernmaterial (Kern) schneiden

1

Kernmaterial trocknen

¢

Warmeisolationsfolie fur Kernmaterial

bereitstellen (einsetzen)

\

Vakuum

¢

thermisches Schmelzen

.

Vakuumwarmeisolator altern lassen

{

Vakuumwarmeisolator schneiden

{

Verpackung

13/16

ir\/ssm

|~ S50




DE 11 2013 005033 TS5 2015.07.30

[Fig. 6]
640 600
{ )
OO0 TCO0O 00 000 0
L )
100B 610
620
[Fig. 7al
n/-.-. ."‘
1408
% 500 1008
7. )
R B | oh2
A 510
500 10?8
[;L—J BRXRHARL ' 8512

14/16



DE 11 2013 005033 TS5 2015.07.30

TS R

15/16



DE 11 2013 005033 TS5 2015.07.30

Y

R S R R Y

16/16



	Titelseite
	Beschreibung
	Ansprüche
	Anhängende Zeichnungen

