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@ Verfahren zur kontinuierlichen oder getakteten Herstellung von Platten und/oder Formkdrpern aus
faserbewehrten hydraulisch abbindenden Massen sowie zugehdrige Platten und/oder Formkorper.

@ Beim herk&mmlichen Verfahren bestehen Pro-
bleme insofern, als derartige Platten hdufig zu Ver-
formungen neigen, da ihr Aufbau nicht vdllig sym-
metrisch ist. Derartige Verformungen kdnnen auch
durch unterschiedliche Wasser-Zement-Werte in den
einzelnen Schichten sowie die unterschiedlichen Fa-
sergehalte durch unterschiedliche Lagen der Fasern

entstehen.

Um demgegeniiber eine verbesserte Platte zu
schaffen, ist vorgesehen, daB zundchst zwei Platten-
hilften mit gleichem Auibau vorgefertigt und beide
Plattenhilften anschliefend unter Erzielung eines
symmetrischen Gesamtaufbaues aufeinander gelegt
und miteinander verbunden werden.

FIG.1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinu-
jerlichen oder getakteten Herstellung von Platten
und/oder Formk&rpern aus faserbewehrien hydrau-
lisch abbindenden Massen nach dem Oberbegriff
des Anspruches 1 sowie zugehdrigen Platten
und/oder Formk&rper nach dem Oberbegrifi des
Anspruches 14.

Insbesondere die Herstellung von in ihrem Aui-
bau symmetrischen Platten und Formkdrpern aus
Faserbeton bieten in der Praxis immer wisder
Schwierigkeiten.

Da ihr Aufbau in der Regel nicht véllig symme-
trisch ist, neigen derartige Platte und/oder daraus
gebildete Formk8rper hdufig zu Verformungen.
Verformungen kdnnen auftreten durch unterschied-
liche Wasser-Zement-Werte in den einzelnen
Schichten, u. a. auch durch unterschiedliche Faser-
gehalte und durch unterschiedliche Lage der Fa-
sern.

Bei einem bekannten Verfahren wird eine hy-
draulisch abbindende Masse auf einer auf einem
kontinuierlich bewegten Band liegende und mit
dem Band fortbewegte Unterlage in einer vorgege-
benen Dicke aufgebracht. AnschlieBend werden
aus einem Schneidwerk kommende Faserschnitzel
in dosierter Menge auf die Oberfidche der kontinu-
ierlich fortbewegten vorfixierten Masse aufgesireut,
um wédhrend des Fortbewegens mit einem iiber die
gesamte Arbeitsbreite wirkenden Werkzeug in die
Matrix eingedriickt zu werden. Die Masse wird da-
bei gleichzeitig verdichtet.

Die Uber der auszuhdrtenden Masse verteilte
und aus dem Schneidwerk kommende Faserschnit-
zel k8nnen in mehreren aufeinanderfolgenden Pha-
sen auf der vorfixierten Masse aufgestreut und in
verschiedenen nachfolgenden Arbeitsschritten mit
einem entsprechenden Mehrfach-Leisten-Werkzeug
in vorbestimmte Tiefe in die auszuhdrtende Masse
eingedriickt werden.

Nach einem oder mehrfachen Aufstreuen und
Eindriicken von Faserschnitzeln werden dann in
der Regel einmal in die mit Faserschnitzeln be-
wehrte Masse zusitzlich Endlosfaserbiindel, sog.
Rovings, aufgelegt und/oder eingezogen.

AnschlieBend kann sine erneute Schicht hy-
draulisch abbindender Massen aufgebracht und in
einem oder zumindest einem weiteren Schritt wie-
derum aus dem Schnitzelwerk kommende Faser-
schnitzel aufgestreut und mit dem Mehrfach-
Leisten-Werkzeug in unterschiedliche Schichtdik-
ken eingedriickt werden.

Der vorsiehend genannte Herstellungsprozef
kann kontinuierlich oder in direkt aufeinander fol-
genden Arbeitsschritten durchgefiihrt werden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
ausgehend von diesem Stand der Technik ein Ver-
fahren zur Herstellung von Platten und/ oder Form-
kérpern aus faserbewehrten hydraulisch abbinden-
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den Massen sowie die =zugeh&rigen Platten
und/oder Formk&rper zu schaffen, die gegentber
dem Stand der Technik einen sehr viel symmaetri-
scheren Aufbau aufweisen, die weniger zur Verfor-
mung neigen und die darliber hinaus auch ohne
Verwendung zusétzlicher Materialien hGheren Bela-
stungen standhalten.

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB bezliglich
des Verfahrens entsprechend den im Anspruch 1
und beziiglich der Platten und/oder Formkd&rpern
entsprechend den im Anspruch 14 angegebenen
Merkmalen gel&st. Vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben.

Die erfindungsgeméfBe Verbesserung I48t sich
gegenilber dem Stand der Technik in einfacher
und &uBerst verfahrensGkonomischer Weise da-
durch realisieren, daB zwei entsprechend vorgefer-
tigte Platten oder Formkd&rper aus faserbewehrien
hydraulisch abbindenden Massen hergestellt und
jeweils mit ihrer Oberseite aufeinander zu weisend
aufeinandergelegt werden. Da die beiden Einzel-
hélften identisch vorgefertigt sind, ergibt sich damit
ein insgesamt ideal symmetrischer Grundaufbau.
Durch den symmetrischen Grundaufbau ist auch
eine symmetrische gleichmdBige Wasser-Zement-
Dichteverteilung gewéhrleistet, die ebenfalls einer
Verformung entgegenwirkt. Vor allem aber ist durch
die in der unteren wie oberen Plattenhilfte einge-
legten Endlosfasern oder Rovings gewihrlgistet,
da diese genau in jenem Bereich zu liegen kom-
men, in denen vor allem auch die Zugkrifte abge-
fangen und aufgenommen werden sollen. SchlieB-
lich kann darliber auch gew&hrleistet werden, daf
die Faserschnitzel in dosierter Menge jeweils im
oberen wie unteren Plattenbereich von der mittle-
ren Symmetrieebene weg eher zur AuBenfldche hin
verteilt angeordnet werden, in der sie vor allem zur
Kréfteaufnahme und/oder Abstlitzung benétigt wer-
den. In der neutralen mittleren Zone, wo sie keinen
Beitrag hierzu leisten, kann auf diese Faserschnit-
zel, wie auch auf die Rovings verzichtet werden.
Dadurch ergibt sich in der Mitte auch ein h&herer
Anteil an Zementleim, wodurch die beiden Platien-
hélften noch besser miteinander verbunden werden
k&nnen.

Beim Zusammenfligen der noch unausgehérie-
ten Plattenhdlften bedarf es also keiner Verwen-
dung eines zusétzlichen Klebers. Nur dann, wenn
die einzelnen Plattenhliten einer gewissen Vorhir-
tung oder Voilhdrtung und Austrocknung unterzo-
gen worden sind, ist die Verwendung eines zusitz-
lichen Klebers oder Zementleims notwendig.

Durch das erfindungsgem#Be Verfahren lassen
sich Platten wie Formkdrper aus faserbewehrten
hydraulisch abbindenden Massen herstellen, wobei
nicht nur Platien oder Formk&rper mit hohem sym-
metrischen Aufbau und weitgehender Einheitlichkeit
herstellbar sind, sondern vor allem auch auf der
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Ober- wie auf der Unterseite der Platte eine saube-
re, glatte und auf Wunsch gegebenenialls auch
strukturierte oder profilierte Plattenoberflache er-
zielbar wird. Denn entsprechend der verwandten
Tréagerfolie oder unter Verwendung von profilierten
Unterlagen k&nnen beliebige Profilierungen vorge-
nommen werden.

Weitere Vorteile, Einzelheiten und Merkmale
der Erfindung ergeben sich nachfolgend aus dem
anhand von Zeichnungen dargestellten Ausflih-
rungsbeispiel. Dabei zeigen im einzelnen:

Figur 1 : eine schematische Seitendarstel-
lung wahrend des Herstellungsver-
fahrens der erfindungsgeméBen
Platte wihrend des Auflegens der
einen Plattenhdlite auf die andere;
eine auszugsweise schematische
vergréBerte  Querschnittdarstellung
durch die endgltige erfindungsge-
méBe Platte.

In Figur 1 ist in schematischer Querschnittsdar-
stellung ein Verfahrensablauf beim Zusammenfi-
gen zweier Plattenhilften wiedergegeben, auf die
noch nachfolgend Bezug genommen wird.

Aus den Zeichnungen ist ein beispielsweise
sich fortbewegendes Transportband 1 gezeigt, mit
welchem in einer gewlinschien Breite auf eine vor-
handene Platte 3' eine zweite 3" aufgebracht wird.
Die Platten 3' und 3" kénnen beispielsweise durch
Extrudieren der hydraulisch abbindenden Masse
durch einen Extruder erfolgen, dessen Offnung der
Dicke und Breite der herzustellenden Platie ent-
spricht. Hinter dem Exiruder ist oberhalb des
Transportbandes ein Schneidwerk angeordnet, das
kontinuierlich Faserschnitzel, in der Regel Glasfa-
serschnitzel, in gewlinschter L&nge bevorzugt Uber
einen Falischacht ausstft, aus dem die Faser-
schnitzel dann aufgeschlossen und orientiert auf
die Oberflache der Masse gestreut werden. Da die
Masse kontinuierlich unter dem Schnitzelregel fort-
bewegt wird, werden die aus dem Fallschacht kom-
menden Faserschnitzel kontrollierbar gleichmiBig
auf der Oberfliche der Masse verteilt. Anschlie-
Bend werden Uber ein Werkzeug in Form eines
Mehrfach-Leisten-Kammes diese Faserschnitzel in
eine gewlinschte Tiefe in die hydraulisch abbinden-
de Masse eingedriickt, beispielsweise bei einer
etwa 3 mm bis 3,5 mm dicken Platte bis ca. 0,5
mm Abstand von der Unterseite.

Der vorstehend erlduterte Vorgang kann bei-
spielsweise wiederholt werden, wobei die nochmals
Uber die hydraulisch abbindende Masse verteilten
Schnitzel ein weiteres Mal Uber den Mehrfach-
Leisten-Kamm in die hydraulisch abbindende Mas-
se eingedrlickt werden, aber bevorzugt bis in eine
andere Tiefe, beispieisweise bis zu 1,5 mm Ab-
stand von der auf dem foribewegten Band auflie-
genden Unterseite.

Figur 2 :
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In einem weiteren Verfahrensschritt kdnnen
Endlosfasern, sog. Rovings in die Masse der herzu-
stellenden Platte aufgelegt und/oder eingezogen
werden. Die Endlosfasern kdnnen in an sich be-
kannter Weise getrénkt sein.

M&glich w#re auch das Verlegen eines
Endlosfaser-Gewebes, was unter dem Begriff
"Endlosfasern™ auch mitverstanden sein soll. An-
schliefend kann eine weitere Schicht hydraulisch
abbindender Masse 11 aufgetragen werden, wo-
durch letztlich die in Figur 2 in schematischer
Querschnittdarstellung sich ergebende untere Plat-
tenhdlfte 3' gebildst wird, in der schematisch die
untere erste und eine darliber liegende zweite
Schicht mit Faserschnitzeln 5 und eine darliber
liegende weitere Schicht mit Endlosfaser oder Ro-
vings 7 in der hydraulisch abbindenden Masse 11
dargestellit sind. Danach folgt keine oder minde-
stens eine Lage Faserschnitzel in z. B. ca. 45 mm
Abstand von der Transportbandebens.

Um einen symmetrischen Aufbau fir die Platte
insgesamt zu gew&hrleisten, werden nunmehr zwei,
wie vorstehend erl3utert, hergestellte Plattenhilten
mit ihrer jeweils nach oben weisenden Schicht auf-
einander gelegt, indem beispielsweise {iber ein in
Figur 1 schematisch dargestelltes SchieBband 13
eine Plattenhdlfte Uber das fortlaufende SchieB-
band 13 unter gleichzeitiger Vorwérisbewegung so
verfahren wird, daB die darauf befindliche noch
unausgehirtete, die obere Plattenhélite 3" bildende
Masse um 180  gewendet und auf der unteren
Plattenhdlfte 3' aufgelegt wird.

Da somit die untere und obere Plattenhilifte 3
bzw. 3" im ersten Verfahrensschritt gleichmiBig
und identisch hergestellt wurden, ergibt sich somit
ein vdllig identischer symmetrischer Aufbau. Vor
allem konnte bei dem dargestellien Ausflihrungs-
beispiel in der neuiralen Zone 15 (Figur 2) auf die
Einbringung von Faserschnitzeln verzichtet oder
deren Anteil minimiert werden, was zu einer Ver-
kiirzung und Vereinfachung des Herstellungspro-
zesses, verbunden mit einer Kostenersparnis fiihrt.

Dadurch steht auch in der Verbindungsebene
17 ein héherer Anteil an Zementleim zur Verfiu-
gung, um die beiden Plattenhilften 3' und 3" opti-
mal miteinander zu verbinden. )

Das vorstehend erlduterte Herstellungsverfah-
ren kann schrittweise oder in abgewandelter Form
auch kontinuierlich durchgeflinrt werden, wobei ent-
weder zunéchst in vorbestimmter Linge getrennte
Plattenhdlften abgeléngt und dann aufeinander ge-
legt oder weitgehend durchgéngige Plattenhilitens-
trénge aufeinandergelegt und anschlieBend zu Plat-
ten in vorbestimmter Linge geschnitten werden.

Die so vorgefertigten, endgliltigen, sandwichar-
tig aufeinander aufgebauten Platten 3 werden dann
bis zum endgiiltigen Aushérten auf Schalungstafel
im Etagenwagen aufgestapelt oder zur Verformung
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in eine entsprechende Formvorrichtung, beispiels-
weise zur Herstellung von Wellplatten, gebracht.

Das vorstehend erlduterte Verfahren wird in der
Regel grundsiizlich so durchgefiihrt, daB auf dem
erlduterten Transportband steis eine mit diesem
fortbewegte Unterlage, beispielswsise in Form ei-
ner Folie, einem Glasvlies oder einem kunststoffbe-
schichtetem Papier vorgesehen ist. Diese Unterla-
ge hat einen Art Schalungscharakier und kann
ohne jede Beeintrdchtigung einwandfrei und riick-
standsfrei von der Plattenoberfliche spater abge-
zogen werden, wodurch eine volikommen gleich-
maBige glatte Plattenoberfliche herstellbar ist, die
weder rauhe Stellen noch Risse aufweist. Bei einer
beispislsweise mit Strukiurelementen versehenen
Folie kdnnte auch vorbestimmte Strukturelemente
oder sogar bei Verwendung einer eingeférbten Fo-
lie eine Vorfdrbung der PlatienauBenseiten mither-
gestellt werden. Da entsprechend dem erl3uterten
Verfahren die Plattenhilften mit inrer jeweils oben-
liegenden rauhen und demgegeniiber nicht glatten
Oberfliche aufeinander gelegt werden, wird somit
sichergestellt, daB die endgiiltige sandwichartig zu-
sammengelegte Platte sowoh! an der Unter- als
auch an deren Oberseite die erwdhnie vollig glaite
rifreie und rlickstandsireie Oberflichenbeschaifen-
heit aufweist, da nunmehr beide AuBenseiten durch
die erwdhnte Unterlage abgedeckt sind, die spéter
entfernt werden kann. Da schliellich auf der Ober-
und Unterseite der auszuhirtenden, aus den bei-
den Plattenhdlften 3' und 3" zusammengefligten
Platte jeweils die vorzugsweise aus einer Folie be-
stehende Unterlage vorgesehen ist, ergibt sich zu-
dem eine optimale Nachbehandlung, die ein gleich-
maBigeres, die Qualitdt des Produktes deutlich ver-
besserndes Aushérten gewihrleistet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen oder getakieten
Herstellung von Platten und/oder Formk&rpern
aus faserbewehrten hydraulisch abbindenden
Massen, wobei die hydraulisch abbindende
Masse auf siner gegebenentalls bandartig fort-
bewegten Unterlagen aufgebracht wird und
vorher oder nachher in die hydraulisch abbin-
dende Masse in zumindest einer Ebene Faser-
schnitzel und zudem Endlosfaserblindel aufge-
legt und/oder eingezogen werden, dadurch
gekennzeichnet, da zwei so vorgefertigte
Plattenhéliften aufeinander aufgelegt und mit-
einander verbunden werden, und zwar derart,
daB der Plattenaufbau in Richtung der Platien-
dicke symmetrisch ist.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zelchnet, daB die beiden Plattenhilften jeweils
mit ihrer Oberseite zu einer kompletten Platte
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10.

11.

12.

zusammengefligt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf die beiden Plattenhiif-
ten zum Zusammenfligen aufeinander zu be-
wegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die eine Plattenhilfte
um 180° gewendet und auf der zweiten unter-
en Plattenhilite abgelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 2 oder
4, dadurch gekennzeichnet, daB die obere
Plattenhilite beim Auflegen und Verbinden mit
der unteren Plattenhdlite um eine Walze um
180" abgerollt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die auf der unteren Platienhilfte
abzulegende obere Plattenhilifte mittels eines
wdhrend des Ablegens vorbewegten Schie-
bandes abgeroilt und um 180" gewendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden
Plattenhdiften im noch unausgehdrieten Zu-
stand aufeinander gelegt und dann ausgehirtet
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daf die beiden
Plattenhdlften zunichst ausgehirtet oder zu-
mindest angehédrtet werden, und dann unter
Verwendung eines separaten Klebers miteinan-
der verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Kleber Zementleim verwandt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Faser-
schnitze! und/oder die Endlosfasern auBerhalb
der mittleren neutralen Zone der endgtiitigen
Platte vorgesehen und eingebracht sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
wobei die faserbewehrten hydraulisch abbin-
denden Massen in einem ersten Verfahrens-
schritt auf einer gegebenenfalls fortbewegten
Unterlage aufgebracht werden, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Unterlage bei der end-
gliltig hergestellten Platte auf deren Ober- und
Unterseite vorgesehen und entfernbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daf die Unterlage
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eine Oberflachenstruktur aufweist.

Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, das als Unterlage
eine Tapete verwendet wird.

Faserbewehrte hydraulisch abbindende Platte
und/oder Formk&rper hergestellt zumindest
nach einem der Anspriiche 1 bis 13.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 0 459 271 A2

FIG.1



EP 0459 271 A2

FIG.2



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

