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Verfahren zur kontinulerlichen Herstellung von Formkérpern, insbesondere von Platten, aus einer Mischung von Gips-
und Faserstoff sowie Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen
Herstellung von Formkérpern aus Gips und Faserstoff, bei
dem zundchst eine dosierte Menge Gips und Faserstoff
miteinander innig vermengt werden, dann die Masse des
trockenen Gips-Faserstoffgemisches gemessen wird. In ein-
em zweiten Mischvorgang wird unter dosierter Wasserzuga-
be das Gemisch angefeuchtet, das dann zu Formkd&rpern
gestreut wird, deren Oberflachen nachbefeuchtet werden;
danach wird der Formk&rper verdichtet. Zur Erzielung héhe-
rer Festigkeiten ist weiter vorgesehen, den Massestrom in
voneinander getrennte Tellmassestréme aufzuteilen und den

" Formk&rper mehrschichtig zu streuen, wobel jeder Teilmas-

sestrom eine Schicht des Formkérpers bildet. Jede abgelegte
Schicht wird mit Wasser nachbefeuchtet, wobei die Gesamt-
mange des einem Formkdrper zugesetzten Wassers etwa bis

zu 25% Uber der stochiometrischen Wassermenge zum

Abbinden des Gips-Fasgerstoffgemisches betragen kann.
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Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Formk&rpern

aus einer Mischung von Gips und Faserstoff sowie Vorrichtung
zur Durchfllhrung des Verfahrens.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen
Herstellung von Formkdrpern, wie Platten aus Gips und
Faserstoff, entsprechend den Merkmalen des Oberbegriffes
dés Anspruches 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach den Merkmalen des Oberbegriffes des
Anspruches 13.

Mit einem bekannten Verfahren (vgl. DE-0S 32 16 886) lassen
sich Gips~-Faserplatten befriedigender Qualit&@t herstellen.
Es besteht jedoch der Nachteil, daB bei serienmdBiger
Herstellung solcher Gips-Faserplatten die statistische
Streuung fiir Querzug und Biegefestigkeit verhdltnismdBig
groB ist. Auch hat sich gezeigt, daB kleinere, meist
punktfdrmige Rilickstellungen von Fasernestern auf der
Platﬁenauﬁenseite zu kleinen pockenartigen Erhebungen
fihren, die flir viele Verwendungszwecke eine Beeintrdchti-
gung der Qualitdt solcher Gips-Faserplatten darstellen

und dadurch eventuell ein Schleifen erforderlich machen.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zur kontinuierlichen Herstellung von Formkdrpern, insbe-
sondere von Platten, aus Gips und Faserstoff zu schaffen,
beji welchem die Oberfl&chen der Platten im wesentlichen
frei von Pocken sind und bei welchem ferner optimale
Festigkeitswerte von geringer statistischer Streuung auch
bei Serienfertigung erreichbar sind. Ferner soll eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemdfen Ver-

fahrens angegeben werden.

Erfindungsgemdf wird die Aufgabe bei einem Verfahren mit
den Merkmalen des Oberbegriffes des Anspruches 1 durch
die kennzeichnenden Merkmale dieses Anspruches gelOst.
Mit dem erfindungsgemdfBen Verfahren ist es mdglich, sehr
gute Festigkeitswerte mit geringerer Streuung im konti-
nuierlichen Herstellverfahren zu erzeugen. Dariiber hin-
aus welisen die nach dem erfindungsgemifen Verfahren er-
zeugten Platten Oberflidchen hoher Qualitdt auf, die frei
von Pocken sind und deshalb nicht geschliffen werden

miissen.

Bei dem erfindungsgemd@Ben Verfahren wird es durch die
Mengenerfassung des genau definierten Trockengemisches
"aus Gips und Fasern mbglich, daB bei Schwankungen in
der Menge dieses Gips-Faser—-Trockengemisches auch im
kontinuierlichen Herstellverfahren die diesem Trocken-
gemisch zugegebene Wassermendge stets der wirklichen im
Mischvorgang befindlichen Menge des Trockengemisches

genau angepaBt ist.

Bei der Wasserzugabe kdnnen ferner weitere Zusdtze, wie
beispielsweise die Festigkeit der Platten erhShende Zu-
s&tze, feuerhemmende Zusdtze und/oder die Oberfliche

der Platten beeinflussende Zusdtze beigemischt werden.
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Das erfindungsgemife Verfahren beinhaltet ferner, die
Zugabe von Wasser zu dem genau dosierten Gips-Faserge-
misch so zu regeln und zu bemessen, daB8 ein bestimmter
Grenzwert fiir diese Feuchtigkeitszugabe nicht #iber-
schritten wird, bei welchem die angefeuchtete Gips-
Fasermasse zur Bildung von Granulat oder zur Klumpen-
bildung neigt. Dieser Grenzwert h&ngt ab vom vorgewahl-
ten Mischungsverhdltnis und der Art der Rohstoffe.

DemgemdB lassen sich mit dem erfindungsgemiBen Verfahren
Platten mit guten gleichbleibenden Biege- und Querzug-
festigkeiten serienm&Big herstellen, die eine qualita-
tiv hochwertige Oberfl&che haben, die frei wvon noch so
kleinen Pocken ist. Durch die genaue Dosierung der Be-
standteile der Gips-Faserplatte einschlieBlich der ge-
nau dosierbaren, mdglichst geringen Feuchtigkeitszuga-
be wird ferner erreicht, daB die Zeit fiir die Trocknung
der fertig gepreBten Platten optimal kurz gehalten wer-
den kann, wodurch gleichfalls der erforderliche Ener-
gieaufwand verringert wird.

In der Praxis hat sich gezeigt, daB eine exakt stdchiome-
trische Wasserzugabe verh&ltnism&Big schwierig ist, da
stets kleinere Schwankungen im Mischungsverhd&ltnis und in
der Qualitdt der Rohstoffe auftreten. Es kann daher vor-
kommen, da8 bei liberhBhter Wasserzugabe eine nachtr&gliche
Trocknung der Platten notwendig wird oder daB bei zu ge-
ringer Wasserzugabe nicht geniigend Wasser fiir die Abbinde-
reaktion des Gipses vorhanden ist, was zu einer Schwédchung
der Platten filhren kann. Es kann ferner nachteilig sein,
daB bel stbchiometrischer Wasserzugabe eine Restfeuchte
zwischen 1% und 3% bleibt, die einer Menge von 5% bis 15%
nicht abgebundenen Gipses entspricht, was gleichfalls zu
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einer Schwidchung der Plattenstruktur fiihren kann. Im Bereich
von 0 bis 3% Restfeuchte erf&hrt der Gips-Faserstoff relativ
groBe Volumenver&nderungen, was sich in bis zu 0,3%iger
linearer L&ngendnderung (3 mm pro m) auswirken kann. Dies
macht sich besonders nachteilig bei Verwendung von Gips-
Faserstoffplatten bemerkbar, wo es auf genaue Dimensionieruhg
bzw. Toleranzen beim Verlegen bzw. beim Einbau solcher
Platten ankommt. Wenn na@mlich fugenlos verlegte Platten

mit einer Restfeuchte von bis zu 3% verlegt werden und

dann bis zu 0% Restfeuchte austrocknen, k6nnen diese bei
anschlieBendem Ausgleich an die Umgebungstemperatur Fugen

aufreiBen.

SchlieBlich wurde gefunden, da8 der Abbindevorgang bei
st6chiometrischer Wasserzugabe nachteilig abl&uft. Der

Gips kristallisiert nd@mlich jeweils an Ort.und Stelle, weil
Wasser zum Transport der Calcium—-Sulfat-Ionen nicht zur
Verfiigung steht. Es besteht daher die Gefahr, daB die Platte
zu einem leicht verbackenen Aggregat aus Kbrnern wird,

welche die urspriingliche Gestalt der GipskOrner beibehalten
haben.

Werden die Oberflidchen des Formkdrpers nachtréglich mit
Wasse} bespriiht, so erhdlt zwar die Oberfl&che eine feste,
gleichmdBige Struktur. Es hat sich jedoch gezeigt, daB
diese vorteilhafte Verfestigung der Oberfléche noch keine
optimale gute Plattenqualitdt sicherstellt. Es kann vor-
kommen, daB beim Vernageln oder Verschrauben der Platte
grbBere Stilicke aus der verfestigten Oberfl&che heraus-

brechen.

DemgemdB8 kann das erfindungsgemiBe Verfahren zur kontinuier-
lichen Herstellung von Formk&rpern, insbesondere von Platten,
aus einer Mischung von Gips'und Faserstoff, bei dem.in einem
ersten Mischvorgang jeweils dosierte Mengen Gips und Faser-

stoff miteinander innig vermengt werden, und die Masse des
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trocknenen Gips-Faserstoffgemisches gemessen wird, wonach
das trockene Gips-Faserstoffgemisch in einem zweiten
Mischvorgang unter dosierter Zugabe von Wasser entsprechend
der gemessenen Masse Gemisch angefeuchtet wird, wonach

-das angefeuchtete Gemisch auf eine Unterlage zu Formkdrpern
gestreut, die Oberfldche des Formk®Srpers nachbefeuchtet

und dieser anschlieBend verdichtet wird, dadurch weiter ver-
bessert und ausgebildet werden, indem erfindungsgemdsB

der Massestrom des Gips-Faserstoffgemisches in voneinander
getrennte Teilmassestrdme aufgeteilt wird, daB8 jeder
Teilmassestrom 2zu einer Schicht des FormkSrpers auf die
Unterlagen bzw. eine vorhergehende Schicht gestreut wird,
daB jede abgestreute Schicht mit Wasser nachbefeuchtet und
daB die einem FormkOrper zugefilhrte Gesamtwassermenge bis
zu 25% iilber der stbchiometrischen Wassermenge zum Abbinden
des zum Formkorper gestreuten Gips-Faserstoffgemisches
betréagt. |

Hierdurch ist ein Verfahren geschaffen, bei welchem Form-
k8rper, insbesondere Platten, aus einer Mischung von Gips

und Faserstoff bei optimal geringer Abbinde- und Trocknungs-
zeit eine durchgehend hohe Festigkeit geringer Streuung
erhalten.

Bei dieser Weiterbildung des Verfahrens wird gleichfalls

bei der Befeuchtung des trockenen Gips-Fasergemisches im
zweiten Mischvorgang nur so viel Wasser zugesetzt, daB keine
RKlumpung oder Granuliérung des Gips-Fasergemisches ein-
treten kann. Dabei ist von Vorteil, daB8 dieser Grenzwert

der Wassermenge bei dieser Weiterbildung des Verfahrens
nicht Uiberschritten werden kann, so daB bis zur Ablage auf
der Unterlage keine Entmischung und keine Verklumpung des
Gips-Fasergemisches auftritt und eine gute Vereinzelung der
Fasern gewdhrleistet ist.
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Um dem Formkdrper die zum Abbinden notwendige Wassermenge
zuzusetzen, wird der Massestrom in mehrere, voneinander
getrennte Teilmassestrdme aufgeteilt, wobei jeder Teilmasse-
strom zu einer Schicht des Formk&rpers auf die Unterlage

bzw. die vorherige Schicht aufgestreut wird. Jede Schicht
wird - von den iibrigen Schichten unabhéngig - mit einer
vorgegebenen Wassermenge nachbefeuchtet. Dabei ist die Zufuhr
an Gesamtwasser (incl. der Wassermenge zur Anfeuchtung

des trockenen Gips-Faserstoffgemisches) so gesteuert, dal

dem Formk&rper eine Wassermenge zugesetzt wird, die bis zu
25% iiber der stéchiometrischen Wassermenge liegt, die
rechnerisch zum Abbinden des Gips-Faserstoffgemisches
erforderlich ist. Da die zusdtzliche Wassermenge auf Schichten
verteilt zugefiigt wird, entfdllt eine Nachmischung und

die damit verbundene nachteilige Klumpung bzw. Granulierung
des Gipses.

Durch die iibersttchiometrische Wasserzugabe ist bei einem
Abbindevorgang ausreichend Wasser vorhanden, um einen
Transport der Calcium~Sulfat-Ionen in alle Richtungen sicher-
zustellen. Dies gewdhrleistet, daB der FormkOrper in gut aus-
gebildete, idiomorphe, nadelfdrmige Kristalle auskristalli-
siert, die miteinander stark verwachsen und verfilzt sind.
Hierdurch werden hohe mechanische Festigkeiten der Platte
erzielt.

Dariiber hinaus bewirkt die iibersttchiometrische Wasserzugabe
eine steigende Plastizitdt des Gipses beim Verpressen.

Das bedeutet, daB Gipsmaterial in alle Hohlr&ume verpreB8t
werden kann, was wiederum eine bessere Fasereinbindung be-
wirkt. Die Plastizitdt erlaubt auBerdem die Verwendung eines
etwas grdber vermahlenden Gipses, wodurch wirtschaftliche
Vorteile entstehen. Durch die Klebekraft des nassen Gipses
werden auBerdem die Riickstellkrifte der beim Pressen ver-
formten Zellulosefasern kompensiert. Dadurch kann sofort

nach kurzzeitigem Verpressen die Presse gebffnet werden, ohne

-7 -
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daB es erforderlich ist, die PreBzeit dem Abbindevorgang
anzupassen. Durch die hdhere Plastizitdt paBt sich die
Oberfldche des Formkdrpers genau der PreBunterlage an, wo-
. durch sich eine glatte PreBunterlage als glatte Oberfliche
- .gbbildet. Dagegen kann es bei genau stdchiometrischer
Wasserzugabe zu staubigen Oberfldchen oder bei nur geringer
Uberstéchiometrischer Wasserzugabe zu pockigen Oberflichen
der Platten kommen. Bei einem nassen Verfahren mit grofem
Wasseriiberschuf muB8 dagegen mit strukturierten Walzen

oder Sieben gearbeitet werden, was ein Nachschleifen erforder-
lich macht. Dabei muB mit Schleifverlusten der Platte

in der Gr&Benordnung von mindestens 3%, meist jedoch 10%,

gerechnet werden.

Bei einer {iberst6chiometrischen Wasserzugabe in der GrdBen-—
ordnung bis zu 25%, vorzugsweise etwa 15% bis 20%, ist
auch der Abbindevorgang des Gipses erheblich beschleunigt,
wodurch die Kosten flir die Abbindestrecke bei einer
kontinuierlich arbeitenden Anlage erheblich niedriger als
bei vergleichbaren Anlagen sind.

ZweckméBig wird das feuchte Gips-Faserstoffgemisch nach dem
zweiten Mischvorgang in mehrere Teilstrdme aufgeteilt. In
bevorzugter Ausfilhrung des Verfahrens wird das trockene
Gips-Faserstoffgemisch nach dem ersten Mischvorgang in
mehrere Teilstrbme aufgeteilt, wodurch eine trockene Zu-
mischung von Zuschlagstoffen zu einem Teilmassestrom m&glich
ist. Die relative Verweilzeit des angefeuchteten Gips-
Faserstoffgemisches bis zur Presse kann hierbei ferner
optimal kurz gehalten werden. '

Vorzugsweise weisen die TeilmassestrOme unterschiedliche
Massevolumen auf, so daB Schichten unterschiedlicher Dicke
gebildet werden k&nnen. Um eine mittige Kernschicht und
eine Vielzahl aufgestreuter Schichten zu erzielen, ist die
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Anzahl der TeilmassestrBme ungerade. Hierbei k®nnen jedem
Teilmassestrom Zuschlagstoffe zugemischt werden; insbesondere
werden dem vorzugsweise im Volumen grBeren Teilmassestrom
der Kernschicht Zuschlagstoffe beigesetzt.

Zhnlich wird die Zufuhr der:einzelnen Wassermengen gesteuert,
die in der Gesamtmenge vorzugsweise 15% bis 20% iiber der
st8chiometrischen Wassermenge betrigt. Die den einzelnen
Schichten nach dem Streuen zugesetzte Wassermenge kann
unterschiedlich sein; insbesondere wird den AuBenschichten
des FormkOrpers eine grdfere Menge Wasser zugesetzt als

den innenliegenden Schichten. Die den einzelnen Schichten
aufgespriihten Wassermengen konnen auch Additive enthalten;
so ist es zweckmd@Big, der Wassermenge der &duBeren Schicht
des FormkOrpers Supensionen oder Emulsionen von Pigmenten
und/oder Kunstharze zuzusetzen. Dadurch kann z. B. eine
Oberfl&chen-Dekorierung, eine wasserabweisende Imprdgnierung
oder ein Feuerschutzmittel direkt bei der Herstellung
angewendet werden, ohne da8 ein zweiter Verfahrensgang
notwendig ist. Hierbei wirkt sich das erfindungsgemdBe Ver-
fahren vorteilhaft aus, da mit ihm Platten mit fertigen
Oberflichen erzeugt werden kdnnen, die nicht nachgeschliffen
werden miissen. Auch kann eine urspriinglich unbeschleunigte
oder leicht verzdgerte Grundmischung durch Zugabe von
Beschleunigerldsung . (z. B. Kaliumsulfat) kurz vor der

Presse beschleunigt werden.

Eine vorteilhafte Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

ist in gesonderten Patentanspriichen angegeben.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den weiteren
Anspriichen, der Beschreibung sowie der Zeichnung, anhand der
vorteilhafte Ausfiihrungen des erfindungsgemd@Ben Verfahrens

ndher erldutert sind. Es zeigen:

-



o . | ~ 0153588

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Durchffihrung des
Verfahrens mit Aufteilung des Massestroms
nach dem Feucht-Mischvorgang,

?ig, 2 eine Vorrichtung gemd8 Fig. 1 mit Auf-
teilung des Massestroms nach dem Trocken-

Mischvorgang,

Fig. 3a bis 3e Schnitte durch Platten verschiedenen

Aufbaus,

Fig. 4 ein Diagramm der Abh&ngigkeit der Biegezug-
festigkeit von der Dichte bei Gipsfaser-
platten,

Fig. 5 ein Diagramm des Abbindeverlaufs von

Gipsfaserplatten mit verschiedenen

Anteilen {iiberst&chiometrischen Wassers.

-

Mittels motorgetriébener F6rderbdnder 20a, 20b und 20c wird
aus einem Faserbunker 1 eine Fasermenge abgezogen. Vorzugs-
weise wird das FOrderband 20c von einem Motor 34 angetrieben.
Die ausgetragene Fasermenée wird mittels Egalisierwalzen 21
oder dgl. volumetrisch vordosiert. Die Egalisierwalzen 21
sind am Ende des letzten FOrderbandes 20c in der N&he des

Ausgangs 22 des Faserbunkers 1 angeordnet.

Unterhalb des Ausgangs 22 ist eine an sich bekannte, kontiF
nuierlich arbeitende Wdgeeinrichtung 2 angeordnet, beispiels-—
welse eine Bandwaage, welche die aus dem Faserbunker 1
austretende Fasermenge gewichtsméBig erfaBt und iliber eine
Schiitte oder dgl. in einen Trockenmischer 4 fordert. Das dem
erfaBten Gewicht der Fasermenge entsprechende Ausgangssignal
---@er vorzugswelse elektronischen Wdgeeinrichtung 2 wird =
einer elektronischen Steuereinrichtung 23 zugefiihrt, die in
Abh¥ngigkeit von diesem Ausgangssignal iliber eine Steuerleitung

-10~-
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31 die Drehzahl des Antriebsmotors 13a einer Fdrderschnecke
13 einer der Gipsdosiervorrichtung 3 zugeordneten Dosier-
waage 14 regelt.

Die Steuervorrichtung 23 regelt ferner zumindest die Fdrder-
geschwindigkeit des letzten Fdrderbandes 20c des Faserbunkers
1 entsprechend einem Differenzwert, der aus dem Ausgangs-
signal der Bandwaage 2 und einem der Steuervorrichtung 23
vorgegebenen Sollwert gebildet ist. Ferner {iiberwacht die
Steuervorrichtung 23 auch das vorgegebene Mengenverhdltnis
Gips/Faserstoff und wirkt iliber die Steuerleitungen 30 und

31 entsprechend auf die Fdrdergeschwindigkeit des Fdrder-
bandes 20c und der F&rderschnecke 13 der Dosiervorrichtung

3 ein.

Die MeBgr®Be der kontinuierlichen Wigung der Gips-Fasermasse
steuert die vorgewEhite Sollgr&Be der Fasermasse (F) und
die SollgrtBe der Gipsmenge (G) derart, daB ¥/G = konstant
und G + F = konstant sind.

Der Trockenmischer 4 ist vorzugsweise ein horizontaler Durch-
laufmischer mit rotierender Mischerwelle wund auf dieser
radial angeordneten Mischwerkzeugen, in welchen das Mischgut
weitgehend ohne RickstrSmung den Mischer durchlduft. Diesem
Mischer 4 werden kontinuierlich an einem Ende die
gewichtsdosierten Ausgangsmengen an Gips und Faserstoff
zugegeben. Am anderen Ende des Durchlaufmischers 4 wird das
aus seinem AuslaB 4a austretende Trockengemisch aus Gips
und Fasern vorzugsweise tiber ein Transportband 5 mit
variablem Geschwindigkeitsantrieb in einen Zwischenbunker

45 der Gips-Faserdosiervorrichtung 6 gefdlrdert. Aus diesem
Zwischenbunker 6a wird das Gemisch ilber im Zwischenbunker
angeordnete Fdrderbidnder 16a, 16b nach Bedarf abgezogen.

Am Ende des von einem Motor 29 angetriebenen letzten Forder-

-11-~
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bandes 16b sind in der N&he des Buﬂkerausgangs 17 Egali-
slerwalzen 15 angeordnet, durch welche die auszutragende
Menge des aus Gips und Fasern bestehenden Trockengemisches
volumetrisch vordosiert wird. Das Trockengemisch f&llt
unmittelbar auf eine unter dem Ausgang 17 angeordnete Wige-
einrichtung, die vorzugsweise aus einer Bandwaage 7 besteht.

Das Ausgangssignal der Bandwaage 7 ist einer elektronischen
Steuereinrichtung 18 zugeflihrt, die einerseits iiber die
Steuerleitung 32 die Fdrdergeschwindigkeit des letzten
Forderbandes 16b und andererseits {iber die Steuerleitung

33 eine Wasserdosiervorrichtung 8 steuert. Diese wird so
angesteuert, daB immer eine derartige Menge an Wasser zuge-
fiilhrt ist, die unterhalb eines Grenzwertes liegt, oberhalb
dem das angefeuchtete Gips-Fasergemisch zur Granulat- bzw.
Klumpenbildung neigt. Auch bei Mengenschwankungen des
trockenen Gips-Fasergemisches beim kontinuierlichen Verfahren
ist die dem trockenen Gemisch zugegebene Wassermenge stets
der wirklichen im Mischvorgang befindlichen Menge genau
angepalBt, so daB nahezu eine stdchiometrische Wasserzugabe
beim Mischvorgang gegeben ist.

Die geregelte Zudosierung des Wasser in einem Feuchtmischer
9 kann erfindungsgemdB so erfolgen, daB das Regelungssignal
um die Zeitspanne verzodgert wirksam wird, die die erfaBte
Masse an Gips-Fasergemisch bis zum Erreichen der Stelle

(Dlise 8') der Wasserzugabe bendtigt.

Das von der Bandwaage 7 gewichtsméBig erfaBte trockene

. Gips~Fasergemisch wird unmittelbar dem vorzugsweise ebenfalls
als Durchlaufmischer mit rotierender Mischerwelle und auf
~dieser angeordneten Mischwerkzeugen ausgebildeten Feucht-~
nischer 9 zugefiihrt. Uber die von der Steuereinrichtung 18
geregelte Wasser-Dosiervorrichtung 8 wird dem Mischstrom

des Feuchtmischers 9 {iber nicht n#¥her dargestellte Diisen 8'
die genau doslierte Wassermenge zugefiihrt. Die Dilisen 8°

-12~
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sprithen das Wasser :vorzugsweise quer zur L#ngsachse des

den Mischer durchlaufenden Mischstroms in den zylindrischen
Innenraum des Mischers 9 ein.

Am Ausgang 9a des Durchlaufmischers 9 f£fd1lt das mit Wasser
angefeuchtete Gips-Fasergemisch in eine Zuteilvorrichtung
37, die den Massestrom vorzugsweise durch rhythmisches
Umlenken (getaktetes Umlenken) in drei MassestrOme auf mit
variabler Geschwindigkeit antreibbare Transgportbidnder 10a,
10b und 10c aufteilt. Jedes Transportband 10a bis 10c be-
schickt einen Zwischenbunker einer an sich bekannten Streu-
maschine 71a bis 11c. Die Streumaschinen 11a bis 11c sind
gleich aufgebaut und weisen ein Transportband 36, mindestens

eine Egalisierwalze 27 und eine Abwurfwalze 28 auf.

Unter dem Streukopf 26a bis 26c jeder Streumaschine 1la

bis 11¢c lduft eine FormstraBe 12 durch, wobei die Streukdpfe
26a bis 26c in FO6rderrichtung 19 der FormstralBe 12 hinter-
einander angeordnet sind. In Fdrderrichtung 19 der Form-
straBe ist vor dem ersten Streukopf 26qeine Spriihdiise 40 zur
Wasserzugabe vorgesehen. Ferner ist zwischen den Streu-
képfen 26a und 26b sowie 26b und 26c je eine Spriihdiise 41
und 42 angeordnet; auch hinter dem letzten Streukopf 26cC
wird iliber eine Sprihdiise 43 Wasser zugefiithrt. Durch diese
Anordnung ist gewd@hrleistet, da8 die Spritzdiisen 40 bis 43
nicht verschmutzen und sich nicht zusetzen k&nnen, da diese
Diisen auBerhalb der Staubverwirbelungszone zwischen benach—

barten Streukdpfen liegen.

Aufgrund der wvariablen Antriebe fiir die Fdrderbander ist
eine Geschwindigkeitsanpassung dieser Bdnder mdglich, so
daB ein kontinuierlicher Durchlauf unter Beriicksichtigung
des zeitlichen Gesamtablaufs ermbglicht wird, 4. h. daB

die Gesamtverweilzeit zwischen Feuchtmischen und Pressen

in jeder Schicht gleich ist. Durch die kontinuierlich ge-

-13-
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wichtsdoslerte Zugabe des Trockengemisches zum Mischer 9 und
der Anfeuchtung mittels einer regelbaren Wassermenge in
Abhéngigkeit wvon dgm elektrischen Ausgangssignal der
Wigeeinrichtung 7 ist-eine kontinuierliche Herstellung von
Gips-Faserplatten ohnergroBe Streuung der Festigkeitswerte
mdglich geworden. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel nach

Fig. 1 wird vor dem Aufbringen einer ersten Schicht 35a des
zu fertigenden Formkdrpers auf die FormstraBe 12 mittels

der Diise 40 die Oberseite der FormstraBe mit Wasser be-
netzt. Auf die so angefeuchtete FormstraBe 12 wird der erste
Teilmassestrom des in oben geschilderter Weise ange-
feuchteten Gips-Fasergemisches aufgestreut. Die erste
Schicht 35a wird in Pfeilrichtung 19 unter dexr Diise 41 vorbei-
bewegt, wobei die &uBere Oberfl&che der Schicht 35a durch
Besprithen mit Wasser bzw. einem Wassernebel nachbefeuchtet
wird. Auf diese nachbefeuchtete Oberfl&che der Schich£ 35a
wird bei Passieren des Streukopfes 26b die zweite Schicht

35b aufgestreut, deren &duBere Oberfl&che nunmehr mittels

. der Diise 42 mit Wasser nachbefeuchtet wird. Auf diese Schicht
wird sodann die dritte Schicht 35c aufgestreut, deren

ZuBere Oberfl&che iiber die Diise 43 abschlieBend mit Wasser
nachbefeuchtet wird. Der so schichtweise entstandene,
mattenfOrmige Formk&rper wird in einer der FormstraBe 12
nachgeordneten Presse verdichtet, anschlieBend auf Linge zugeschnitten und
dann zum Abbinden und zur Trocknung abgelagert. Die
einzelnen Vorrichtungen der erfindungsgem@Ben Anlage, wie
beispielsweise die Wédgeeinrichtung 2 und 7, die Mischer 4

und 9, die Dosiervorrichtungen 3, 6 und 8 sowie die Stfeu—
maschinen 11a bis 11c arbeiten kontinuierlich, so daB ohne

Unterbrechung kontinuierlich Platten hergestellt werden
k&nnen.

Es hat sich gezeigt, daB durch die Aufteilung des Masse-
stroms in mehrere, vorzugsweise drei getrennte Teilmasse-

strdme und Nachbefeuchten eine Platte hoher Festigkeit ge-

-14-
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fertigt werden kann. Dabei wird insgesamt bis zu 25%,
vorzugsweise 15% bis 20% Wasser ilber der st®&chiometrischen
Wassermenge zugesetzt, wodurch ein Massentransport von
Calcium-Sulfat-Ionen in alle Richtungen mdglich ist und
der Gipsk&rper in gut ausgebildeten, idiomorphen, nadel-
formigen Kristallen auskristallisiert, die miteinander ver-
wachsen und verfilzt sind. Eine derartige Platte weist
hervorragende strukturelle Eigenschafen auf und zeigt eine
deutlich hthere Querzug- und Biegefestigkeit als herk&mm-
liche Platten. Insbesondere wird eine ausgezeichnete
Plattenoberfldche erzielt, die frei von pockenartigen Er-

hebungen ist und daher nicht nachbearbeitet werden muB.

Die Wirkung der ilberstOchiometrischen Wasserzugabe in der
GroBenordnung von .15% bis 20% ist aus Fig. 4 ersichtlich.
Darin ist die Biegezugfestigkeit gegeniiber der Dichte bei
verschiedenen Wasserzugaben aufgetragen. Man erkennt den
typischen parabelfdrmigen Verlauf. Bei htherem Anteil an
berstéchiometrischem Wasser erhdlt man hbhere Festigkeiten.
Im Bereich der in der Praxis realisierten Dichten zwischen
1,15 und 1,2 verdoppelt sich die Festigkeit im Vergleich

zu stOchiometrischer Wasserzugabe. Aus diesem Diagramm

188t sich die positive Wirkung beziiglich der h&heren Festig-
keit von Gipsfaserplatten bei tiberst&chiometrischer Wasser-
zugabe eindeutig ablesen.

Aufgrund der Uberstdchiometrischen Wasserzugabe wird auch
ein erheblich rascheres Abbinden erzielt. Dieses schnellere
Abbinden ist in Fig. 5 anhand der auftretenden Temperatur-
erhthung dargestellt. Bei stdchiometrischer Zugabe wvon
Wasser werden Abbindezeiten in der Gr&SBenordnung von 30
Minuten erzielt. Hierbei ist das sehr langsame Auslaufen
der Kurve wesentlich, das auf eine unvollstdndige Reaktion
hinweist. Im Fall einer iiberstSchiometrischen Wasserzugabe
in der Gr6Benordnung von 18% Wasser werden Abbindezeiten

von etwa 10 Minuten erzielt, wobei die Temperaturerh&hung

. -15-
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sehr schnell auf hbherem Niveau zum Stillstand kommt. Dies
ist ein Hinwels auf vollst#ndiges Abbinden des Gipses und
verdeutlicht graphisch die besseren strukturellen Eigen-
"schaften der nach dem erfindungsgeméBen Verfahren herge-
stellten Platten.

Die mit deﬁ erfindungsgeméfen Verfahren herstellbaren Platten
sind in den Fig. 3% bis 3e dargestellt. In Fig. 3a ist im
Schnitt eine Platte /gezeigt, die nach bisher bekannten
Verfahren hergestellt wurde. In Fig. 3b ist eine Platte im
Schnitt gezeichnet, die nach dem erfindungsgemédBen Verfahren
hergestellt ist und bei welcher die Querzug- und Biegefestig-
keiten erheblich verbessert sind und bei der ferner die
Oberflidchen 38 wesentlich fester ausgebildet sind, was durch

beidseitiges Besprilhen der Platten mit Wasser erreichbar ist.

Die nach dem erfindungsgemidB weiter ausgebildeten Verfahren
hergestellten Platte, bei der der Massestrom des Gips-
Faserstoffgemisches in voneinander getrennte Teilmassestrdme
aufgeteilt wiré und jede abgestreute Schicht mit Wasser
nachbefeuchtet wird, wobei die der Platte zugefilhrte Gesamt-
wassermenge bis zu 25% iber der stéchiometrischen Wassermenge
zum Abbinden des zum Formkdrper gestreuten Gips-Faserstoff-
gemisches betrdgt, bestehen aus drei Schichten 35a bis 35c
und basieren auf einer Aufteilung des Massestroms in eine
ungerade Zahl von Teilmassestr®men, ndmlich in drei Teilmasse-
strme. Drei TeilmassestrOme sind zur Herstellung einer :
10 mm dicken Gipsfaserplatte mit hoher Festigkeit und einer
mittleren Kernschicht ausreichend. Es kann jedoch vorteilhaft
sein, eine hdhere Schichtenaufteilung zu wdhlen. Die in
Fig. 3¢ im Schnitt dargestellte Platte wurde aus drei Teil-
nassésudimxxgleﬂjwm Volumens zusammengesetzt. Im Bereich der Schichtgrenzen
__udrd jeweils eine hthere Verfestigung des Gipses erzielt. Die Volumina der
Teilstréme sind derart gewdhlt, daB sich nach dem Formpressen eine Schichtdicke
von jewells 1 bis 7 mm ergibt. Vorzugsweise sind die Volumina der Teilstrdme
jedoch so bemessen, daB nach dem Formpressen eine Schichtdicke von 2 bis 3 mm
gegeben ist. '

) -16-
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Die in Pig. 3d im Schnitt dargestellte Platte wurde eben-
falls aus drei TeilmassestroOmen zusammengesetzt. Der die
Kernschicht 35b bildende Teilmassestrom wurde hierbei mit
einem groBeren Massevolumen versehen als die ilibrigen Teil-
massestrome der AuBenschichten 35a und 35c. Hierbei wurden
dem die Kernschicht bildenden Teilmassestrom Zuschlagstof-
fe 44 zugesetzt.

Flir die Rernschicht kann ein Leicht-Zuschlagstoff wie Ver-
miculite oder Kenosphdren zweckmidBig sein. Die Zugabe von
Glimmer in die Kernschicht und/oder die &uBeren Schichten
kann die Feuerschutzeigenschaft der Platte deutlich ver-
bessern. Ferner kdnnen in die &duBere oder innere Schicht
auch Gips als Zuschlagstoff eingemischt werden. Auch sind
Zuschlagstoffe in Form von weiteren Verstarkungsfasern wie
z. B. Glasrovings fiir die &uBere Schicht zweckmdgig. Auch
k6nnen in die-duBeren Schichten zugesetzte Paraffingranu-
late beim Trocknen aufgeschmolzen werden, wodurch eine
tiefreichende Wasserschutz-Impragnierung erzielt wird.

Die in Fig. 3e im Schnitt dargestellte Platte entspricht
im Aufbau der Platte aus Fig. 3c. Der iiber die letzte
Spriihdiise 43 zugefiihrten Wassermenge wurde jedoch ein Pig-
mentzusatz zugegeben, so daB sich eine Oberfldche 39 aus
gebundenem Pigment ausbildet.

zZur Erzielung bestimmter Formstrukturen und Festigkeiten
kann es vorteilhaft sein, die den einzelnen Schichten zur
Nachbefeuchtung zugefiihrte Wassermenge unterschiedlich
vorzusehen. So kann es vorteilhaft sein, die den &uBeren
Fldchen des FormkOrpers zugesetzte Wassermenge grdper vor-
zusehen als die den innenliegenden Schichten zugesetzte
Wassermenge, wodurch eine nachbearbeitungsfreie, glatte
Oberfladche erzielbar ist. Insbesondere kOnnen iiber die zur

~17-
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Nachbefeuchtung zugesetzten Wassermengen beliebige Additi-
ve, 80 2Z. B. ein Abbindebeschleuniger zugesetzt werden.
Diese Additive sind vorzugsweise wasserlGslich. Es kann
zweckmaBig sein, der den &uBeren Schichten zugeflihrten
Wassermenge andere Additive zuzusetzen als den den inneren
Schichten zugefiihrten Wassermengen. Dabei liegen die Addi-
tive fiir die Wassermengen der &uBeren Schichten vorzugs-
weise in Form von Suspensionen oder Dispersionen vor.

In Fig. 2 ist eine Vorrichtung zur burchfiihrung des erfin-
dungsgemaBen Verfahrens angegeben, die dem Grundaufbau der
Vorrichtung gemd&B Fig. 1 weitgehend entspricht. Gleiche
Teile sind mit gleichen Bezugsziffern versehen.

Im Gegensatz zu Fig. 1 wird die Aufteilung des Massestroms
in mehrere Teilmassestrome bereits am Ausgang des Trocken-
mischers 4 vorgesehen. Die trocken vorgemischte Gips-Fa-
sermenge gelangt liber den AuslaB 4a q§§aTrockenmis¢hers
unmittelbar in eine Zuteilvorrichtung /,die den Massestrom
in einzelne Massestrome gleichen oder unterschiedliéhen
Volumens aufteilt. Dieses Aufteilen geschieht vorzugsweise
durch getaktetes Umlenken des Hauptmassestroms auf Trans-
portba@nder der TeilmassestrOme. Diese Transportbdnder miin-
den in Zwischenbunker 6a bis 6c. Im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel ist eine Aufteilung in drei TeilmassestrOme
vorgesehen; entsprechend sind drei Gips-Faser-Dosiervor-
richtungen 6a bis 6c angeordnet. Die Gips-Faser-Dosiervor-
richtungen 6a bis 6c entsprechen im Aufbau der Gips~Fa-
ser-Dosiervorrichtung 6 aus Fig. 1. Die Gips-Faser-Dosier-
vorrichtung miindet in einen Feuchtmischer 9, dem entspre-
chend der abgezogenen Menge an Gips/Faser-Gemisch - von
der Steuervorrichtung 18 gesteuert - Wasser zugesetzt

-18~-
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wird. Ferner wird iiber eine Zuschlagstoffdosiervorrichtung
50 jedem Teilmassestrom die gewilinschte Menge an Zuschlag-
stoff zugefiihrt, wobei die Menge von einer Dosierwaage 50a
gewichtsmasig erfapgt und der Steuereinrichtung 18 gemeldet
wird. Der Ausgang 9a des Feuchtmischers 9 miindet unmittel-
bar auf eines der Transportbander 1l0a bis 10c, das das im
Teilmassestrom angefeuchtete Gemisch unmittelbar einer zu-
geordneten Streumaschine lla bis 1llc zufilihrt. Die Auftei-
lung des Massestroms in TeilmassestrOme bereits nach dem
Trockenmischer bedingt zwar einen hdheren Anlagenaufwand,
jedoch wird dadurch die Verweilzeit des angefeuchteten Ge-
misches bis zur Presse sehr kurz gehalten, da das feuchte
Gips-Fasergemisch nach Verlassen des Peuchtmischers 9 un-
mittelbar der Streumaschine zugefiihrt wird, die den Teil-
massestrom auf die FormstraBe 12 streut. Die Vorrichtung
gemd@B Fig. 2 hat ferner auch den Vorteil, daB die in einen
Teilmassestrom einzumischende Zuschlagstoffe trocken ein-
gemischt werden kOnnen.
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. Anspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Form-
k6rpern, insbesondere von Platten, aus einer Mischung
von Gips und Faserstoff, wobei in einem ersten Misch-
vorgang jeweils dosierte Mengen Gips und Faserstoff
miteinander innig vermengt werden und das trockene
Gips-Faserstoffgemisch danach in einem zweiten Misch-
vorgang unter dosierter Zugabe von Wasser angefeuch-'
tet wird, wonach das angefeuchtete Gemisch auf eine
Unterlage zu FormkOrpern gestreut und anschlieBend
gepreBt wird, dadurch gekennzeichnet, daB8 vor dem
zweiten Mischvorgang die Masse des trockenen Gips-
Faserstoffgemisches gemessen wird und entsprechend
der gemessenen Masse die Dosierung der Wasserzugabe
geregelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Dosierung der zugegebenen
Wassermenge unterhalb eines Grenzwertes gehalten ist, bei
welchem das angefeuchtete Gips-Fasergemisch zur Granulierung
bzw. Klumpenbildung neigt.

3.AVerfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Massestrom des Gips-Faser-
stoffgemisches in voneinander getrennte TeilmassestrOme
aufgeteilt wird, daB jeder Teilmassestrom zu einer Schicht

des Formk®rpers auf die Unterlage bzw. eine vorhergehende
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S~hicht gestreut wird, daB Jjede abgestreute Schicht mit
Wasser nachbefeuchtet wird und daB die einem Formk¥rper
zugefiihrte Gesamtwassermenge bis zu 25% {iber der st®chio-
metrischen Wassermenge zum Abbinden des zum Formkbrber
gestreuten Gips-Faserstoffgemisches betridgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, daB die zugefilhrte Gesamtwassermenge
etwa 15% bis 20% iliber der st6chiometrischen Wassermenge
betrdgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
cadurch gekennzeichnet, daB8 das feuchte Gips-Faserstoffge-
misch nach dem zweiten Mischvorgang in mehrere Teilmasse-

strdme aufgeteilt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das trockene Gips-Faserstoff-
gemisch nach dem ersten Mischvorgang in mehrere Teilmasse-

strdme aufgeteilt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, daB die Teilmassestrdme in unter-
schiedliche Massevolumen von vorzugsweise ungerader 2Zahl
aufgeteilt sind und daB einzelnen Teilmassestrbmen unter

Nachmischen Zuschlagstoffe zugesetzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB der Teilmassestrom der die
Kernschicht (35b) des Formkdrpers (35) bildenden Schicht

ein grbBeres Volumen hat als die librigen Teilmassestrdme.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekénnzeichnet, daB8 jeder Teilmassestrom vor Ein-
tritt in eine zugeordnete Streumaschine (11a bis 11c) zwischen-
gespeichert wird.

P
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Volumina der Teilstrtme
derart gewdhlt sind, daB sich nach dem Formpressen eine

Schichtdicke von jeweils 1 mm bis 7 mm, vorzugsweise von
2 mm bis 4,5 mm, ergibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, daB die auf die einzelnen
Schichten (35a bis 35c) aufgespriihte Wassermenge unter-
schiedlich ist, vorzugsweise derart, daB die auf die
duBeren Schichten des Formkorpers (35) aufgespriihte Wasser-

menge grdBer ist als die der bzw. den innenliegenden
Schichten zugefiihrte Wassermenge. !

Verfahren nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, daB der den einzelnen Schichten

zugefilhrten Wassermenge Additive, wie Suspensionen oder

Dispersionen, fiir die Wassermenge der HuBeren Schichten zusetzbar

sind, wobei den den &uBeren Schichten zugefithrten Wassermengen andere

Additive zusetzbar sind als den Wassermengen fiir die innenliegende(n)
Schicht(en).

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach den
Anspriichen 1 bis 12, mit einer ersten Dosiervorrichtung
(2, 3) zur dosierten Zugabe von Gips und Fasern in einen
nachgeordneten ersten Mischer (4), mit einem zweiten, das
Gips-Fasergemisch aufnehmenden Mischer (9), dem eine
Dosiervorrichtung filir Fllissigkeit (8) zugeordnet ist, und
einer nachgeofdneten Streumaschine (11) flir das Aufstreuen
des angefeuchteten Gips-Fasergemisches auf eine FormstraBe
(12) mit nachgeschalteter PreBvorrichtung,

dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem Trockenmischer (4)

und dem zweiten Mischer (9) eine das trockene Gips-Faser-

" gemisch gewichts- und/oder volumenmiBig messende Dosiervor-

richtung (7) angeordnet ist und daB dieser Gips~Faser-

dosiervorrichtung (7) eine Wasserdosieranlage (8) zuge-
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ordnet ist, deren Ausgang (8') in den nachgeschalteten
zvaiten Mischer (9) miindet.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, daB in Forderrichtung (19) der
FormstraBe (12) vor und hinter dem Streukopf (26) Spritz-
diisen (40, 41, 42, 43) zum Nachbefeuchten der Oberfl&chen
des aufgestreuten Formk®rpers angeordnet sind und daB
zwischen den Spritzdiisen (40 bis 43) in Forderrichtung
(19) der FormstraBe (12) hintereinander mehrere, von
Teilmassestr®men beschickte, voneinander getrennte Streu-
képfe (26a, 26b, 26c) zum getrennten Aufstreuen einzelner
Schichten (35a, 35b, 35c) des Formkdrpers (35) vorgesehen
sind und daB in FOrderrichtung (19) zwischen den Streu-
k6pfen mindestens jeweils eine weitere Spritzdiise (41, 42)

vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Feuchtmischer (9)

eine Zuteilvorrichtung (37) vorgesehen ist, der mehrere
voneinander getrennte Streumaschinen (11a, 11b, 1i1c)

mit StreukOpfen (26a, 26b, 26c) nachgeordnet sind (Fig. 1).

Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Trockenmischer eine
Zuteilvorrichtung (37a) fiir den Massestrom des trockenen
Gips-Fasergemisches vorgesehen ist, der entsprechend der
Anzahl der Teilmassestr®me voneinander getrennte Dosier-
vorrichtungen (6a, 6b, 6c) und Feuchtmischer (9) nachge-
ordnet sind, wobei jedem Feuchtmischer (9) eine Streu-
maschine (11a, 11b, 11c) nachgeordnet ist (Fig. 2).



- e .

' 0153588

/5

% st Us, DG
AW"_L; 7 A ,</ ﬂuﬁ«a______d_lo
o =L CO Y, £ Y
82 =11 g-/// A RN % 1~ w
— \ e=——p N
20— a1l qol L T2 By
_l/. =
R i p 67
_m 0
a A i
N Wl
: X ﬂLuu\.ﬁ :
e~ N_ﬁAWW/w
| ”
: b2
rgi LA




17 €L

o e W 092 D ¥ oge) g~y
0 lJ.I £l a —D A a —o ¥ 07
] N >
| % % @/ / % @/ r DjI~ 9€ NN\@
o a0l
o0l
g
0g. )
) R
T |
4% mm\,mm HT
D GF
D
Z€ DLE 2 F \ze
7] 07 907 W
ﬂH..lllumo |
Num.ﬂ_..m M—]nu Dg| *>17 | —
gﬁ ¢ M



/5

!
l

|
|

T
|

h{'

i
|

’h’ M‘I!

ae '
L [ 2

. * ¢
i L ] (1 .

0153588

_big:da

big:3h

35¢c
35b

35a

-

AR RN
7227277

LT 2T

AR AR AW

o el Lol L L Lk LD
SN OSSN SXS

/ L7220 L 2227 2273
Anwdmaanawsdtaahtttasathaa

"'q

35

3he

35b
35a




—
[ e )
o

oo [d=]
3

~3
I

BIEGEZUGFESTIGKEIT  N/mm2

WS 0153588

STOCHIOMETRISCH +18% 3 LAGEN

| STOCHIOMETRISCH +12% 3 LAGEN

STOCHIOMETRISCH +7% 1 LAGE
AUSSERLICH BESPRUHT

STOCHIOMETRISCH +3%

08 09 0 1 1 3
DICHTE t/m3




[
[
[

0153588

B/5

A

(uru)
0 0 0 0 ot

PPV S T S T S P P T W T S S S S S PP P S U S S Y W U QF
% 8L+ FISRLIWOIHI0LS 0

%L + ROSTALIWOIHI0LS .
s

%€ * HISWIIWOMIOLS “
0"

(J)



EPA Form 1503, 03.82

Patentamt

:@)) cotomamt EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT RLAAABR,

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE EP 85100748.4
. Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
{Mategorie der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (int Ct.4)
X,D |DE - A1 -~ 3 216 886 (WURTEX) 1,4 B 28 B 5/02
3 — *
* Seite 10, Zeilen 1-4 B 28 C 7/04
Y |{US - A - 3 243 163 (BROWN) 1,3,4,
. 6,10,
* Spalte 1, Zeilen 25-35 * 13,14
Y |[DE - A1l -~ 2 825 019 (EPSI BREVETS) 1,3,4,
. . 6,10
* . 3% ]
Patentanspriicte 4,7; Fig. 4 13,14
Y |DE - B2 - 2 805 523 (RHONE-POULENC)|1,3,4
* Patentanspriche 1,11,12;
Spalte 5, Zeilen 57,58 *
Y |DE - Al - 2 823 550 (NIPPON HART- 1
RECHERCHIERTE
BOARD) SACHGEBIETE (int. C1.4)
* Patentanspruch 7; Seite 6, _
3 — *
Zeilen 24-33 B Ol F
T B 28 B
B 28 C
C 04 B
G 05 D
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriche erstellt.
Recherchenort AbschiuB8datum der Recherche Prifer
WIEN 14-05-1985 GLAUNACH
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach demn Anmeldedatum veroffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung miteiner D : in der Anmeldung angefuhrtes Dokument
anderen VerSffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Grinden angefuhrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
P : Zwischenliteratur & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, {iberein-
T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze stimmendes Dokument ’




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

