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@ Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Formkdrpern, insbesondere Platten und Varrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

®

2.1 Bei bekannten Verfahren und Vorrichtun-
gen wird der Formkdrper auf einem Formband auf-
liegend verdichtet, wobei das Formband in den seitli-
chen Randzonen erheblich verschmutzt und nur mit
grofem Aufwand wieder gereinigt werden kann.

2.2 Nach der Erfindung werden vor dem Auf-
streuen des Formkérpers die Randzonen des Form-
bandes (1) von einem mitlaufenden Abdeckband (2)
abgedeckt, wodurch die starke Verschmutzung des
Formbandes vermieden ist.

2.3 Die Erfindung ist sowohl bei der konti-
nuierlichen Herstellung von Gipsfaserplatten wie

Nauch bei Faserplatten, Spanplatten oder dgi. ver-
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Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Formkdrpern, insbesaondere Platten und Varrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur konti-
nuierlichen Herstellung von Formkd&rpern, insbe-
sondere Platten nach dem Oberbegriff des Anspru-
ches 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens nach dem Oberbegriff des Ans-
pruches 4.

Bei dem aus der DE-QS 34 39 493 bekannien
Verfahren wird die Mischung aus Bindemitiel (Gips)
und Faserstoff unter Zusaiz von Wasser -
schichtweise auf das Formband aufgestreut. Die
aufeinander aufgestreuten Schichten werden konti-
nuierlich einer Bandpresse zugefiihrt, in der die auf
dem Formband liegenden Schichten zur Aushir-
tung fortlaufend verdichtet werden.

In der Praxis hat sich gezeigt, daB gerade die
Randbereiche der verdichieten Platien nach Durch-
laufen der Bandpresse, insbesondere an dem sie
tragenden Formband anhaften und beim Abheben
der Platten vom Formband erhebliche Materialreste
in den Randzonen des Formbandes verbleiben.
Dies ist vermutlich darauf zurlickzuflihren, daf auf-
grund des unvermeidlichen Prefidruckabfalls in den
Randbereichen der Plaiten die Adhision am Form-
band grdBer ist als die Kohdsion (innerer Zusam-
menhalt) der verpreBten FormkSrpermasse in den
Randbereichen. Diese stdrende Erscheinung ist
nicht nur bei der Fertigung von Gipsfaserplatten,
sondern auch - allerdings in abgeschwichter Form
- bei der Fertigung von Faserplatten, Spanplatten
usw. zu beobachien.

Die Reinigung des verschmuizten Formbandes
mit mechanischen und/oder chemischen Mittein ist
aufwendig und teuer und dennoch nicht zufrieden-
stellend. Durch die Reinigung auftretende Be-
schidigungen des empfindlichen Formbandes k&n-
nen nicht ausgeschiossen werden; insbesondere
bei einer Hochdruckreinigung des stark ver-
schmuizten Randbereichs tritt ein erhdhter Ver-
schleiB des Formbandes auf.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren sowie eine Vorrichtung anzugeben,
wodurch die Verschmutzung des Formbandes in
den Randbereichen auf ein Minimum reduziert wird
und somit die Randbereiche leicht und schonend
zu reinigen sind.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf durch
die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1
geldst. Eine vorteilhafte Vorrichtung zur Durchiiih-
rung des Verfahrens ist im Anspruch 4 angegeben.

Durch das Abdeckband wird eine Ver-
schmutzung der kritischen Randzonen des Form-
bandes durch festhaftendes und sich aufbauvendes
Material vermieden. Das Formband bedarf daher
nur einer schwachen Reinigung, so daB dessen
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Verschieif geringgehalten werden kann. Die das
Formband sdubernde Waschvorrichtung kann in
der Leistung geringer ausgelegt sein, da die stark
verschmutzten Formbandrénder nicht mehr aufire-
ten.

Liuft das Abdeckband mit der Geschwindigkeit
des umlaufenden Formbandes in dessen Lauifrich-
tung mit, so. werden Relativverschiebungen zwi-
schen dem Abdeckband und dem Formband ver-
mieden, die zu Gefligestdrungen in den Randzo-
nen des Formk&rpers fiihren k&nnten.

Wird das Abdeckband nach der Verdichtung
des Formkdrpers von dem Formband 1 abgeho-
ben, anschiieBend gereinigt und vor der Streuzone
wieder auf das Formband aufgelegt, so erfoigt eine
Benutzung des Abdeckbandes als umilaufendes
Endlosband, das aus sinem gegen mehrere Wa-
schvorgédnge unempfindlichen Material - vorzugs-
weise Kunststoff - bestehen kann.

In vorteilhafter Weiterbildung der Vorrichiung
endet das obere Trumm des Abdeckbandes hinter
der Schneidvorrichtung, wobei die innere Kante
des Abdeckbandes seitlich auBen neben der Be-
sdumkante des Formkdrpers liegt. Auf diese Weise
wird der Besdumabfall mittels des Abdeckbandes
mitgefithrt und vorzugsweise in einen Sammelbe-
hilter abgeworfen.

Weitere Merkmal der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung
und der Zeichnung, die ein nachfolgend be-
schriebenes Ausfihrungsbeispiel der Erfindung
darstellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der
erfindungsgem&fen Vorrichtung,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung
nach Fig. 1,

Fig. 3 einen schematischen Schnitt durch die
Vorrichtung in Hohe des Sireukopfes.

Die erfindungsgem#Be Vorrichtung ist insbe-
sondere zum Fertigen von Gipsfaserplatten aus
einer angefeuchteten Mischung von Gips und
Faserstoffen vaorgesehen. Miitels des Streukopfes
8, der drei Einzelstreukdpfe 8a, 8b, 8c zum Auf-
streuen je einer Teilschicht aufweist, wird unter
Zusatz von Wasser Uber die Versorgungsleitung 9
der zu bildende Formkdrper (hier eine Platte) in
drei Teilschichten auf das Formband 1 aufgestreut.
Die Herstellung des Formkdrpers ist ausfihrlich in
der DE-OS 34 39 493 beschrieben, auf die Bezug
genommen wird. Das Formband 1 ist im Ausflih-
rungsbeispiel ein endloses Band aus Kunststoff mit
einer empfindlichen Spezialoberfliche. Das obere
Trumm 1a des Formbandes beginnt in Laufrichtung
16 vor dem Streukopf 8 und endet nach der Pref-
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vorrichtung 5 vor einer S3ge 10. Das Formband 1
[Buft in Laufrichtung 16 mit konstanter Ge-
schwindigkeit um; das riicklaufende Trumm 1d des
Formbandes ist nach der PreBvorrichtung 5 durch
eine Reinigungsvorrichtung zum Abwaschen von
Materialresten auf der Formbandoberfldche geflihrt.

Der auf das Formband 1 fortlaufend aufge-
streute Formkdrper wird auf dem oberen Trumm
1a aufliegend fortlaufend in der PreBvorrichtung 5
zu einer Platte verdichtet, wozu die PreBvorrichtung
5 je ein oberes und ein unteres, umiaufendes Pref-
band 5a, 5b aus Stahl aufweist. Das untere Pref-
band 5b kommt mit dem Formk&rper selbst nicht
in Kontakt sondern liegt an dem oberen Trumm 1a
des Formbandes 1 an. Zwischen dem oberen Pref-
band 5a und dem zu verdichtenden Formk&rper ist
ein aus Kunststoff bestehendes Deckband 4 an-
geordnet, so dafl auch das obere Prefband 5a aus
Stahi nicht im direkten Kontakt mit dem Formk&r-
per treten kann. Das Deckband 4 ist als umlaufen-
des Band vorgesehen, das in Geschwindigkeit und
Laufrichtung dem des oberen PreBbandes 5a ent-
spricht. Das riicklaufende Trumm des Deckbandes
4 ist durch eine Waschvorrichtung 15 gefiihrt.

Die PreBbénder 5a, 5b sind - wie aus Fig. 2
ersichilich -jeweils etwas breiter als das Formband
1 bzw. das Deckband 4 ausgebildet.

Am Ende des Formbandes 1, dessen Breite
zumindest geringflgig breiter als der aufgestreute
bzw. verdichtete Formkdrper ist, wird der verdich-
tete Formkdrper von einem umlaufenden Platten-
transportband 6 Ubernommen, dessen Breite gerin-
ger als die des Formbandes 1 ist (vgl. Fig. 2). Der
verdichtete Formk&rper steht daher (iber die Rin-
der des Plattentransportbandes 6 {iber und wird
von einer Schneidvorrichtung 10 auf beiden Seiten
des Transportbandes 6 auf die gewiinschte End-
breite besdumt. Die Breite des Transporibandes 6
entspricht vorzugsweise genau dem inneren Ab-
stand der beidseitig des Bandes liegenden
Schneidbiétter der Schneidvorrichtung 10.

Unterhalb der Schneidvorrichtung 10 ist ein
Sammelbehilter 11 zum Auffangen des Schneidab-
falls zur Weiterverwendung angeordnet.

GemaB der Erfindung ist - in Draufsicht auf die
Vorrichtung geméaB Fig. 2 - oberhalb des Formban-
des 1 ein Abdeckband 2 vorgesehen, das die seitli-
chen Rénder 20 des Formbandes 1, auf denen die
FormkGrperrdnder aufliegen, abdeckt. Das als End-
losband umiaufende Abdeckband 2 ist vorzugs-
weise aus einem robusten, unempfindlichen Materi-
al gefertigt und liegt lose auf dem Formband auf.
Es wird in Laufrichfung 16 des Formbandes mit
dessen Geschwindigkeit mitgefihrt, so daB zwi-
schen Formband 1 und Abdeckband 2 eine
Relativverschiebung auftritt. Vorteilhaft steht das
Abdeckband liber die R&nder des oberen Trumms
1a des Formbandes 1 seitlich Gber. Es wird vor-
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zugsweise var dem Streukopf Uberlappend auf den
oberen Trumm 1a lose aufgelegt und nach Durch-
laufen der Prefivorrichtung § vom Formband 1 wie-
der abgehoben. Dies erfolgt nach dem Ende des
oberen Trumms ta des Formbandes 1, d.h., das
obere Trumm 2a des Abdeckbandes 2 lduft Uber
das Ende des Formbandes 1 hinaus.

Zweckmifig endet das obere Trumm 2a des
Formbandes nach der Schneidvorrichtung 10 ober-

“halb des Sammelbehditers 11. Dabei weist die

innere Kante 21 des Abdeckbandes 2 einen derarti-
gen Abstand von der Besdumkante 22 der
Schneidvorrichtung 10 auf, daB die Schneidbiétter
innerhalb des Abstandes stSrungsirei arbeiten kdn-
nen. Durch diese Anordnung wird der beim
Besdumschnitt abgetrennte Abfall auf dem Abdeck-
band bis hinter die Schneidvorrichtung geflihrt und
- gegebenenfalls unter Zuhilfenahme von mechani-
schen Mitteln - am Ende des oberen Trumms 2a in
den Sammelbehilter 11 abgeworfen.

Das riicklaufende Trumm 2b des Abdeckban-
des wird -vorzugsweise aufierhalb des Sammelbe-
hdlters 11 - durch eine Waschvorrichtung 13
gefiihrt, in der die noch auf dem Abdeckband be-
findlichen Verunreinigungen abgewaschen werden.

Wie aus den Darsteliungen nach den Fig. 1
und 2 entnehmbar, ist das Abdeckband 2 vor dem
Beginn des oberen Trumms 1a des Formbandes 1
bereits in seiner Auflageebene geflhrt; dies wird
dadurch erreicht, daB die Umienkrolle 3 am Anfang
des oberen Trumms 2a des Abdeckbandes auf der
HShe der am Anfang des oberen Trumms 1a des
Formbandes 1 liegenden Umlenkrolle 18 angeord-
net ist. Bei gleichem Rollendurchmesser liegen die
Achsen der Umilenkrollen 3 und 18 vorzugsweise
auf genau der gleichen Hohe.

Es kann vorteilhaft sein, das Abdeckband nicht
als umlaufendes Endlosband sondern als nur ein-
mal genutztes Wegwerfband auszubilden. In die-
sem Fall wird das Wegwerfband von einer Versor-
gungsrolle abgerolit, vor dem Spriihkopf 8 in der
beschriebenen Weise zugeflihrt und kdnnte dann
z.B. mit dem anhaftenden Material nach Verlassen
der PreBvorrichtung und dem Besdumschnitt in
den Sammelbehilter 11 abgeworfen werden. Die
Waschvorrichtung 13 kann dann entfallen.

Zur Vermeidung von Verschmutzungen der
Randbereiche des oberen Trumms 1a des Form-
bandes 1 im Bereich des Streukopfes 8
(Streuzone) ist ein seitliches Schutzband 7 an-
geordnet, dessen Ebene senkrecht auf der Ebene
des Formbandes 1 steht. Ein derartiges Schutz-
band 7 ist sowohl in Verbindung mit dem vorste-
hend beschriebenen Abdeckband als auch selb-
stidndig als einzige MaBnahme zur Vermeidung von
Verschmutzungen der Randzonen des Formbandes
1 vorieilhaft.

Das Schutzband 7 ist vorzugsweise ein umiau-
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fendes Band, dessen Umienkrollen 12 am Geh3use
des Sireukopfes 8 befestigt sind; der untere Rand
des Schuizbandes liegt dabei knapp oberhalk des
Formbandes 1 bzw. der inneren Kante 22 des auf
dem Formband 1 aufliegenden Abdeckbandes 2.
Das innere Trumm 7a des Schutzbandes [Auft in
Laufrichtung 16 des Formbandes mit dessen Ge-
schwindigkeit mit. Um einen Schiupf zwischen dem
Formband und dem Schutzband zu vermeiden, ist
ein formschllissiger Zahnrad- oder Kettenanirieb
zweckmiBig.

Die Linge des Schuizbandes 7 erstreckt sich
{iber die gesamte Linge des Streukopfes 8; ein
Uberstand an den Enden des Streukapfes 8 ist
vorteilhaft. Die HBhe des Schutzbandes entspricht
mindestens der H&he des zu streuenden Formk&r-
pers, vorzugsweise ist die H6he des Schuizbandes
7 jedoch ein Mehrfaches gréaer.

Die Laufrollen 12 jedes Schutzbandes 7 sind -
vorzugsweise die Laufrollen 12 einer Seite gemein-
samen - um eine in Laufrichtung 16 des Formban-
des 1 liegende Schwenkachse 19 nach aufen weg-
klappbar, so daB der Streukopf 8 fir Wartungsar-
beiten frei zugénglich ist.

Es hat sich als zweckméBig erwiesen, die inne-
ren Kanten 22 des Abdeckbandes 2 vorzugsweise
30 bis 50 mm von der durch das Schutzband 7
bestimmten Begrenzung des Streubersichs weiter
auBen liegend anzuordnen.

Anspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung
von Formk&rpern, insbesondere Platten, aus einer
Mischung aus Bindemitiel und Faserstoff, die auf
ein Formband (1) aufgestreut und nachfolgend auf
dem Formband (1) aufliegend zu einem Formk&r-
per verdichtet wird,
dadurch gekennzeichnet, da# die seitlichen Rénder
(20) des Formbandes (1), die die Rinder des zu
bildenden Formkd&rpers tragen, vor dem Aufstreuen
der Mischung mit einem lose aufliegenden Abdeck-
band (2) abgedeckt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB das Abdeckband (2)
mit der Geschwindigkeit des umlaufenden Form-
bandes (1) in dessen Laufrichtung {(16) mitiduft.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das Abdeckband (2)
nach der Verdichtung des Formkdrpers von dem
Formband (1) abgehoben, anschlieBend gereinigt
und vor der Streuzone wieder auf das Formband
(1) aufgelegt wird.

4. Vorrichtung zur Durchflhrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 3, mit min-
destens einem Uber dem Formband (1) angeordne-
ten Streukopf (8) zum Aufstreuen der Mischung in
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mindestens einer Schicht auf das Formband (1),
und mit einer die auf dem Formband (1) auilie-
gende Schicht zu dem Formkdrper verdichiende
PreBvorrichtung (5),

dadurch gekennzeichnet, da8 oberhalb des Form-
bandes (1) und zu diesem etwa parallel liegend ein
Abdeckband (2) angeordnet ist - welches in Drauf-
sicht -die die Formkdrperrdnder tragenden seiili-
chen Rénder (20) des Formbandes (1) Uberlappt,
lose auf dem Formband (1) aufliegt, und sich min-
destens von unterhalb des Streukopfes (8) bis hin-
ter die Prefvorrichtung (5) erstreckt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daf das Abdeckband (2)
als Endlosband ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das Abdeckband (2)
Gber den Rand (20) des Formbandes (1) seitlich
Uibersteht.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6,
dadurch gekennzeichnet, daf das Abdeckband (2)
Uber das Ende des umiaufenden Formbandes (1)
hinausgefiihrt ist.

~ 8. Vorrichtung nach Anspruch 7, mit einer der
PreBvorrichtung (5) nachgeordneten Schneidvor-
richtung (10) zum Besdumen des verdichieten
Formk&rpers, dadurch gekennzeichnet, daB die in-
nere Kante (22) des Abdeckbandes (2) seitlich aufi-
en neben der Besdumkante (21) des Formk&rpers
liegt und das Abdeckband (2) hinter der Schneid-
vorrichtung (10) endet.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
8,
dadurch gekennzeichnet, daf das obere Trumm
(2a) des Abdeckbandes (2) oberhalb eines Sam-
melbehélters (11) endet.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis g,
dadurch gekennzeichnet, daB das ricklaufende
Trumm (2b) des Abdeckbandes (2) eine Wa-
schvorrichtung (13) durchiduft.

11. Vorrichtung zur kontinuierfichen Fertigung
von Formkd&rpern, insbesondere Platten, aus einer
Mischung aus Bindemiitel und Faserstoffen, mit
einem oberhalb eines Formbandes (1) angeordne-
ten Streukopf (8) zum Aufstreuen des zu verdich-
tenden Formkorpers, insbesondere nach den Ans-
priichen 4 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB zur seitlichen Be-
grenzung des Streubereichs mindestens Uber die
Lange des Streukopfes (8) sich erstreckende, sen-
krecht zum Formband (1) stehende Schutzbidnder
(7) angeordnet sind, die in Laufrichtung (16) des
Formbandes (1) mitlaufen, wobei die Laufroilen (12)
der Schutzbinder (7) am Gehduse des Streukopfes
(8) hochklappbar befestigt sind.
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12. Vorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die Laufrollen (12)
der Schutzbénder (7) um eine in Laufrichtung (16)
des Formbandes (1) sich erstreckende Schwen-
kachse (19) kiappbar sind. 5
13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Laufrollen (12)
einer Seite als zusammenhidngende Einheit kiapp-
bar sind.
14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 10
bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB das Schuizband (7)
oberhalb des Abdeckbandes (2) liegt und das inne-
re Trumm des Schutzbandes (7) geringfligig weiter
innen liegt als die innere Kante (22) des Abdeck- 15
bandes (2).
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