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@ Vorrichtung zum kontinuierlichen Formen von Mineralstoffpiatten, insbesondere von
Gipsfaserplatten, aus einer Suspension.

@ Eine Formvorrichtung fUr Mineraistoffplatten, ins-

besondere fiir Gipsfaserplatten, weist ein oberes und

.ein unteres umiaufendes, wasserdurchldssiges Tran- ]

sportband (4, 13) auf, die entlang der Formstrecke {
(=21

im Abstand voneinander geflihrt und jeweils an der
Innenseite von flachig anliegenden
Abstlitzelementen abgestiitzt werden. Die
Abstlitzelemente bestehen aus einem evakuierbaren ]
Saugkasten (7, 17) an'den sich einlauf-und auslauf- =1
seitig je eine querliegende, umfinglich mit der . - 3
Abstiitzfidche fluchtende Walze (6, 16) anschlieft.
& Der Abstand zwischen den Abstiitzelementen ver-
engt sich in Transportrichtung.
o Bei einer bevorzugten Ausflihrungsform ist das
O)obere Abstlitzelement einlauf-und auslaufseitig un-
abhéngig hdhenverstellbar, und es schiieft sich eine
analog aufgebaute PreBvorrichtung (2) an, bei der
(N die Saugkésten durch mit Querschlitzen versehene
o Druckk&sten (9, 20) ersetzt sind
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Vorrichtung zum kontinuierlichen Formen von Mineralstoffplatten, insbesondere von Gipsfaserplatten,
aus einer Suspension .

Die Erfindung betrifit eine Vorrichtung zum ko-
ntinuierlichen Formen von Mineralstoffplatten, ins-
besondere von Gipsfaserplatien, aus einer Suspen-
sion gemip dem Oberbegriff des Patentanspruchs
1. ;

Bei der Herstellung von Gipsplatten aus
Calciumsulfat-Halbhydrat ist es bekannt, aus dem
Halbhydrat und Wasser einen flief&higen Brei her-
zustellen, aus dem kontinuierlich in einer Formsta-
tion ein Platiensirang geformt wird, der an-
schliefend abbindet.

In der DE-OS 33 16 946 ist eine Formstation
beschrieben, die aus einem unteren umlaufenden
Band, auf das der Brei aufgetragen wird, und ein-
em oberen umlaufenden Band besteht. Beide
Bénder werden zwischen Umlenkrollen auf der ein-
ander zugewandten Seite S0 mit
Abstlitzvorrichtungen abgestiitzt, daB sich ein der
gewiinschten Plattendicke entsprechender
Kalibrier-oder Prefspalt zwischen den beiden
Bandern ergibt. Die in der DE-OS 33 16 946 nicht
nZher beschriebenen Abstlitzvorrichtungen weisen
geradiinige, parallele Anprefflichen auf, einlaufsei-
tig erweitert sich der PreBspalt keilférmig.

Diese gattungsgemiBe Vorrichtung ist zur For-
mung von Platten aus einer Suspension mit erhe-
blichen UberschuSmengen an Wasser - z. B. von
Gipsfaserplatten aus einer Suspension mit 300
Gewichtsprozent Wasser bezogen auf den Gips -
nicht geeignet, da beim Formen nicht entwéssert
werden kann. Ein derartig hoher Wasseranteil in
der Ausgangsmischung ist bei der Hersteliung von
Gipsfaserplatten aus Caiciumsulfat-Dihydrat und
Fasermaterial -z. B. Alipapierfasern - zum Errei-
chen einer gleichméBigen Plattendichte erforder-
lich. Die geformten Platten werden anschliefiend in
einem Autoklaven dehydratisiert, wobei das Dihy-
drat in Halbhydrat {ibergeht, und binden bei der
nachfolgenden Rehydratation auf die geforderte
Festigkeit ab. Ein derartiges Verfahren zur Herstel-
lung von Gipsfaserplatten ist in der DE-OS 34 19
558 beschrieben. Dort wird angefiihrt, daB die
Form-und Entw3sserungsstation aus einem Saug-
bandfilter mit einer nachgeschalieten Siebband-
presse besteht.

Es hat sich gezeigt, daB die Formung einer
Gipsplatte aus einer Suspension auf Mafe inner-
halb der geforderten Toleranzen unter gieichzeiti-
gem Erreichen eines bestimmten
Entwésserungsgrades und einer bestimmten Dichte
mit besonderen Schwierigkeiten verbunden ist. Auf
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dem Markt befindliche Siebbandpressen oder
Vakuumbandfilier, wie sie z. B. zur Schiam-
mentwasserung eingesetzt werden, sind nicht in

- der Lage, diese Anforderungen zu erflillen.

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt,
eine gattungsgemaiBe Formvorrichtung zu schaffen,
mit der sich Platten aus einer Suspension aus
Mineralstoffen und Wasser, insbesondere aus
Calciumsulfat-Dihydrat und Wasser, gegebenenfalls
mit zusi3tzlichem Fasermaterial kontinuierlich auf
einen bestimmten Wassergehalt entwidssern und
gleichzeitig auf MaBe innerhalb der von der Bauin-
dustrie geforderten Toleranzen formen lassen.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmalskombi-
nation des Patentanspruchs 1 gel&st.

Das Merkmal des Patentanspruchs 2
ermoglicht eine Variation des von den beiden
Abstlitzelementen gebildeten Keils in Abhéngigkeit
von. der gewinschten Plattendicke und dem
Entwdsserungsverhalten der Suspension, so daf
die im Keil enistehende Platte kontinuierlich ver-
dichtet wird.

Wihrend bei der Ausfiihrungsform nach Pate-
ntanspruch 3 der Druckrahmen den Saugkasien
gleichmiBig abstiitzt, iassen sich mit der Vorrich-
tung gem#s Patentanspruch 4 hohere Dichten bei
der geformten Platie erreichen, sogleich wird der
Wassergehalt weiter verringert.

Bei der Aufgabevorrichtung gemaB Anspruch 5

bildet sich in dem begrenzien Filissigkeitsraum im
Keil durch Ablauf von Wasser ein Pfropfen. Durch
den hydrostatischen Druck flieft die Suspension in
den Keil nach. Es werden die durch das Absaugen
entstandenen Hohirdume ausgeflllt, wodurch die
geformten Platfen eine sehr gleichmiBige Dichte
aufweisen.

Die Rihrvorrichtung nach Anspruch 6 verhin-
dert das Entmischen der Gips-Faser-Suspension
bei deren Bevorratung. Patentanspruch 7 enthilt
eine vorteithafte Ausflihrungsform eines Suspen-
sionsbehilters mit einer Rihrvorrichtung.

Die Zeichnung dient zur Erléuterung der Erfin-
dung anhand eines vereinfacht dargesteliten
Ausfuhrungsbeispiels.

Figur 1 zeigt einen L&ngsschniit durch eine
erfindungsgem&fe Formstation zur Herstellung von
Gipsfaserplatten aus Calciumsuifat-Dihydrat und
Altpapierfasern.

Die Formstation baut sich aus zwei in Tran-
sportrichtung hintereinander ‘angeordneten Form-
stufen 1, 2, mit einem gemeinsamen Grundgestell
3 auf. Jede Formstufe 1, 2, weist ein unteres,
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“umlaufendes Transportband 4, 5 auf, dessen obe-

rer férdernder Trum von einem fest im Gestell 3
gelagerten Abstlitzelement innen horizontal verlau-
fend abgestitzt wird.

Das Abstiitzelement der ersten Formstufe 1
bestent aus zwei mit Abstand voneinander quer zur
Transportrichtung gelagerten Walzen 6.1, 6.2, zwi-
schen denen ein evakuierbarer Saugkasten 7 befe-
stigt ist. Die ebene, mit Lochern versehene Ti-
schfldche des Saugkastens 7, Uber die das Band 4
gleitet, fluchtet mit dem oberen Umfang der Wal-
zen 6.

Das Abstlitzelement der zweiten Formstufe 2
baut sich analog auf, mit dem Unterschied, daB
sich anstelle eines Saugkastens zwischen den Wal-
zen 8.1, 8.2 ein Querschlitze aufweisender Druck-
kasten 9 befindet.

Beide Bénder 4, 5 werden Uber Umienkroilen
10 im unteren Teil des Grundgestells 3
zurlickgefihrt. lhre oberen, horizontal veriaufende
Trums sind jeweils einlaufseitig bis zu einer Umlen-
krolle 11, 12 verléngert.

Jede Formstufe 1, 2 weist ein oberes, umlau-
fendes Transportband 13, 14 auf, deren unterer
Trum jeweils oberhalb der unteren
Abstlitzelemente von hhenverstellbar gelagerten
Abstiitzelementen innen abgestiitzt wird. Die ab-
gestlitzten Strecken der unteren und oberen
Bénder 4, 13 bzw. 5, 14 bilden so jeweils einen
Formkeil, in dem die Platten geformt werden.

Das obere Abstlitzelement der ersten Form-
stufe 1 besteht aus 2wei in Abstand in einem
Druckrahmen 15 horizontal querliegend gelagerten
Walzen 16.1, 16.2 und einem an dem Druckrahmen
15 befestigten, von diesem an der Oberseite ab-
gestitzten Saugkasten 17 zwischen den beiden
Waizen 16.1, 16.2. Die untere, das Band 13
abstlitzende Fldche des Saugkastens 17 fluchtet
mit dem unteren Umfang der Walzen 16.1, 16.2.
Der Druckrahmen 15 ist einlauf-und auslaufseitig
jeweils oberhalb der Walzen 16.1, 162 an un-
abhdngig voneinander hdhenverstellbaren sen-
krechten Spindein 18.1, 18.2 angeienkt, einlaufsei-
tig exzentrisch. Die Spindein sind oben an Horizo-
ntalirdgern des Gestells 3 abgestiitzt.

Das obere Abstiitzelement der zweiten Form-
stufe 2 baut sich analog auf. Ebenso wie bei dem
unteren Abstlitzelement ist zwischen den Walzen
19.1, 19.2 anstelle eines Saugkastens ein mit Quer-
schlitzen versehener Druckkasten 20 befestigt. Der
Druckkasten 20 ist ebenfalls an einem an Spindeln
21.1, 21.2 angelenkten Druckrahmen 22 befestigt
und so im Gestell 3 abgestlizt.

Durch  diese  Abstitzung der oberen
Abstiitzelemente wird entlang der Formstrecke ein
der Keilform entsprechender Druck beim Formen
aufgebracht.
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Beim vorliegenden Ausflihrungsbeispiel foigt
auf die Saugstufe 1 nur eine Prefstufe 2. Je nach
Anwendungsfall k&nnen sich noch eine oder meh-
rere weitere PrefBstufen anschliefen.

Als Transportbénder werde mit Offnungen ver-
sehene Polyesterbdnder eingesetzt, deren Breite
den zu formenden Platten entspricht; (iblicherweise
zwischen 600 und 2.800 mm. Die Bénder 5, 14 der
zweiten Formstufe 2 weisen feinere Offnungen auf,
so daB sich glatte Oberfldichen bei den fertigen
Platten ohne eine Nachbehandlung erreichen las-
sen. Jedes Transportband 4, 5, 13, 14 durchiduft
wéhrend der Ruckflhrung eine Reinigungsvorrich-
tung 23. Seitlich neben den Bandrindern sind ent-
lang der Forderstrecke Druckleisten angeordnet,
die die Platten an ihren L&ngsseiten formen. Aus-
laufseitig schiieft sich an die zweite Formstufe ein
Rollentisch 24 an.

Zur Verringerung der Reibung zwischen den
Béndern 4, 5 bzw. 13, 14 und den Saug-und
Druckkisten 7, 17 bzw. 9, 20 sind die Saugkisten
7, 17 an der abstiitzenden Fldche mit einem Kunst-
stoff mit geringem Reibwert beschichtet, und die
Abstltzfldche der Druckkasten 9, 16 wird von quer-
liegenden Leisten aus glasfaserverstirktem
Polydthylen gebiidet.

Oberhalb des einlaufseitig verldngerten Teils
des unteren Transportbandes 4 der ersten Form-
stufe 1 ist eine Aufgabevorrichtung 25 fiir die Su-
spension angeordnet. Die Aufgabevorrichtung 25
besteht aus einem trogfdrmigen, sich quer Uber
das Band 4 erstreckenden Suspensionsbehiiter 26
mit einem Suspensionszulauf 27. Am unteren Teil
weist der Behilter 26 einen sich ebenfalls {iber die
gesamte Bandbreite erstreckenden Auslaufstutzen
28 auf, dessen obere Begrenzung 28.1 bis an die
obere Walze 16.1 der Formstufe 1 reicht. Die
untere Begrenzung 28.2 des Stutzens 28 reicht bis
an den unteren Saugkasten 7.

Im Suspensionbehiiter 26 befindet sich eine
Ruhrvorrichtung 29, bestehend aus einem rotierend
angetriebenen Kifig in Form eines waagerechten
Zylinders, der auf seiner Mantelfiiche mit achspa-
ralislen Rihrstdben 30 bestlickt ist. Weiterhin be-
findet sich im Suspensionsbehdlter 26 eine
Fullstandssonde 31, und an seinem oberen Teil ist
eine Druckiuftleitung 32 angeschiossen. '

Im folgenden wird die Funktionsweise der Vor-
richtung beim Einsatz zur Formung von Gipsfaser-
platten aus einer Suspension mit ca. 300 Gewichts-
prozent Wasser (bezogen auf den Feststoff) be-
schrieben, wobei der Feststoff zu ca. 90 Gewichts-
prozent aus Calciumsulfat-Dihydrat und zu ca. 10
Gewichtsprozent aus Fasern besteht. Als Faserma-
terial werden Altpapierfasern eingesetzt, die Zu-
gabe von anderen organischen oder anorganischen
Fasern oder von Holzsp#nen ist ebentalls mdglich,
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Ebenso kann die Vorrichtung nach der Erfindung
zur Formung von Platten aus anderen Mineralstof-
fen als Gips, wie z. B. Zement oder Kalk, verwen-
det werden.

In Arbeitssteliung werden die einlaufseitigen
oberen Walzen 16.1, 19.1 in etwas gr&Berem Ab-
stand von der Tischfliche der unteren
Abstiitzelemente fixiert als die auslaufseitigen Wal-
zen 18.2, 19.2. So wird zwischen den Tran-
sportbdndern 4, 13 bzw. 5, 14 ein Keil gebildet, in
dem die Platten geformt werden. Der Neigungswin-
kel der oberen Formfldche ist dem Volumenverlust
als Folge der Entwisserung so angepaft, daB sich
entlang jeder. Formstrecke ein -steigender Druck
gegen die Abstiitzelemente aufbaut. Im vorliegen-
dem Beispiel betrégt der Neigungswinkel 0,5 - 1 °.
Mit der Hohenverstellung Uber die Spindeln 18
bzw. 21 kann er den jeweiligen Erfordernissen an-
gepaBt werden.

Die Aufgabevorrichtung 25 wird Uber den Zu- °

lauf 27 mit der Gips-Faser-Suspension beschickt.
Die Ruhrvorrichtung 28 verhindert ein Entmischen
der Suspension im Behilter 26 und sichert so eine
gleichmigige Plattendichte und eine Gleichvertei-
lung der Fasern in der Platte. Die Suspension iduft
kontinuierlich durch den Stutzen 28 der ersten
Formstufe 1 zu, wo kontinuierlich Uber den oberen
und unteren Saugkasten 7 bzw. 17 Wasser abge-
saugt wird. Durch das Absaugen sowohl von der
Oberseite als auch von der Unterseite wird ein
Entmischen der Ausgangsmaterialien verhindert.
Der sich verfestigende Kuchen wird von den Tran-
sportbdndern 4, 13 durch den von den
Abstiitzelementen gebildeten Keil gezogen, dabsi
verdichtet und auf ca. 35 % Restfeuchte
entwissert. Jeweils zwei ibereinander angeordnete
Transportbdnder 4, 13 bzw. 5, 14 laufen synchron.
Da Gipsfaserplatien auf kurzzeitige Verformungen

elastisch reagieren - also in die urspriingliche Form

zurlickspringen -, sind die Formstrecken so lang
ausgefiihrt, daB die Platten fiir mindestens 0,5 Min.
unter Druck gehalten werden; in der vorliegenden
Ausflihrungsform betrdgt die Formstrecke jewsils
ca. 800 mm.

AnschlieBend werden die in der ersten Stufe 1
geformten Platten in der zweiten Stufe 2 weiter
gepreft und auf die gewiinschte Platiendicke kali-
briert. Dabei wird der Wassergehalt auf 25 - 30 %
Restfeuchte verringert. Das aus den Platten aus-
geprefte Wasser flieft liber die Querschlitze der
Druckkésten 9, 20 ab. Der Formkeil zwischen den
Druckkésten 9, 20 ist dem verringerien Volumen-
schwund in der zweiten Stufe 2 angepaBt, das
obere Abstiitzelement ist daher etwas geringer ge-
gen die Horizontale geneigt als in der ersten Stufe
1. Die fertig geformten Platten werden Uber einen
Rollengang 24 der weiteren Verarbeitung oder zu
einem Lager befbrdert. -
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Anspriiche

1. Vorrichtung zum " kontinuierlichen Formen
von Mineralstoffplatien, insbesondere von Gipsfa-
serplatten, aus einer Suspension,

-mit einem oberen und einem unteren umlaufenden
Transportband, die entlang einer Strecke
(Formstrecke) im Abstand voneinander gefiihrt wer-
den, wobei sie entlang der Formstrecke jeweils an
der Innenseite von fldchig anliegenden Elementen
(Abstlitzelemente) abgestiiizt werden,
gekennzeichnet durch

a) wasserdurchldssige Transportbénder (4,
13),

b) Abstitzelemente bestehend aus einem
evakuierbaren Saugkasten (7, 17), an den sich
einlauf-und auslaufseitig je eine querliegende,
umfénglich mit der Abstlitzflache fluchiende Walze
(6, 16) anschliefit, und

¢) einen in Transportrichtung sich verengen-
den Abstand zwischen den Abstltzelementen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeich-
net durch eine horizontal fesistehende unter
Abstiitzfliche und durch ein einlauf-und auslaufsei-
tig unabhdngig  h&henverstellbares  oberes
Abstiitzelement.

3. Vorrichiung nach Anspruch 2, gekennzeich-
net durch einen einlauf~und auslaufseitig
hdhenverstellbar im Grundgestell (3) abgestitzten

. Druckrahmen (15), an dessen Unterseite der obere

Saugkasten (17) befestigt ist, und in dem die obe-
ren Walzen (186) gelagert sind. ]

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 -
3, gekennzeichnet, durch eine nachfoigend an-
geordnete Prefvorrichtung (2) mit den Merkmalen
der Patentanspriiche 1 - 3, wobei der Saugkasten
durch einen mit Querschlitzen versehenen Druck-
kasten (9, 20) erseizt ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 -
4, dadurch gekennzeichnet, daB das untere Tran-
sportband (4) der Vorrichtung (1) mit Saugk&sten
(7, 17) einlaufseitig verldngert ist, und daB oberhalb
der Veridngerung eine Aufgabevorrichtung (25) fir
eine Suspension angeordnet ist, dia sus einem
Suspensionsbehiliter (26) mit einem Auslaufstutzen
(28) besteht, dessen Offnung sich liber die Tran-
sportbandbreite erstreckt, wobei die obere Begren-
zung (28.1) des Stutzens bis an die obere einlauf-
seitige Walze (16.1) und die uniere Begrenzung
(28.2) bis an den unteren Saugkasten (7) reicht.

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, gekennzeich-
net durch eine Rihrvorrichtung (29) im Suspen-
sionsbehilter (26).

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeich-
net durch einen trogf&rmigen, sich quer Uber die
Transportbandbreite ° erstreckenden Suspensions-
behalter (26) mit einer Riihrvorrichtung (29), beste-
hend aus einem rotierend angefriebenen Kifig in
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Form eines waagerechten Zylinders, der auf seiner
Mantelfliche mit achsparallel sich erstreckenden
Rihrstdben (30) bestlickt ist.
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