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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Gipskartonplatten gemaR dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens gemaR dem Oberbegriff des An-
spruchs 7.

[0002] Fiirviele Verwendungen von Gipskartonplatten
ist es wiinschenswert, moglichst leichtgewichtige Platten
einzusetzen. Hierflr hat zumindest ein Teil des Gipses
einen Anteil an Poren, der maRgeblich das Plattenge-
wicht beeinfluf3t. Die Porigkeit hat jedoch an der Grenz-
flache zwischen Gips und Karton den wesentlichen
Nachteil, daf3 sich der Verbund zwischen Gips und Kar-
ton und somit die Stabilitat der gesamten Gipskartonplat-
te wesentlich verschlechtert.

[0003] Ausder WO 95/32084 A1 ist ein Verfahren zum
Herstellen von Gipskartonplatten bekannt, bei dem der
Verbund zwischen Gips und Karton verbessert werden
soll. Auf eine untere Kartonbahn werden eine erste
Schicht und zwei Randstreifen aus Gips mit relativ hoher
Dichte sowie anschlieRend auf die erste Schicht und zwi-
schen den Randstreifen eine zweite Schicht aus Gips mit
relativ geringer Dichte aufgetragen. Die so gebildete
Oberflache wird geglattet und mit einer oberen Karton-
bahn abgedeckt. Die weitere Behandlung erfolgt wie (ib-
lich durch Abwarten der Abbindezeit und anschlieRendes
Schneiden und Trocknen der Platten.

[0004] Die US 2,940,505 beschreibt ein Verfahren, bei
dem die Kartonbahnen jeweils einseitig mit diinnflissi-
gem nicht abgebundem Gips impragniert werden und an-
schlieend die Platte auf bekannte Weise hergestellt
wird.

[0005] Der Anmelderin ist es ebenfalls bekannt, fiir die
Herstellung von Gipskartonplatten chemisch impragnier-
ten Karton zu verwenden, wobei die Impragnierung die
Poren im nicht abgebundenen Gipsbrei in der Grenz-
schicht zum Karton zerstéren soll.

[0006] Die bekannten Verfahren und Vorrichtungen
haben den Nachteil, da} sie sehr aufwendig und damit
mit hohen Kosten verbunden sind sowie nur unbefriedi-
genden Verbund zwischen Gips und Karton erzielen.
[0007] Die DE-AS 1584 781 betrifft ein Verfahren zum
Herstellen von einseitig mit Rippen versehenen Gipskar-
tonplatten, bei dem auf ein unteres, ebenes Kartonband
Gipsbrei aufgetragen wird. Der Gipsbrei wird mit einem
Formwerkzeug entsprechend den Rippen geformt und
mit einem oberen rippenbildenden Kartonband bedeckt.
Damit der Gipsbrei in die rippenbildenden Auffaltungen
des oberen Kartonbands eindringt, werden diese mit von
aussen wirkendem Unterdruck unterstitzt. Die so gebil-
dete Karton- Gipsbrei- Karton- Anordnung wird bis zum
Erstarren des Gipsbreis geflihrt und gehalten und dann
in Platten geschnitten. Das Verfahren betrifft nicht die
Herstellung von Gipsplatten mit einem hohen Porenan-
teil im Gips. Der Unterdruck wird nur im Bereich der Rip-
pen aufgebracht und wirkt somit Gber nur einen kleinen
Teil der Breite der Anordnung.
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[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur
Herstellung von Gipskartonplatten zu schaffen, das auf
einfache Art einen sicheren Verbund zwischen Gips und
Karton gewahrleistet, das in der unmittelbarer Ndhe zum
Karton einen Gips mit relativ hoher Dichte erzeugt, wéh-
rend der restliche Gips eine moglichst niedrige Dichte
aufweist, so dafd leichtgewichtige Platten mit hoher Sta-
bilitdt erzeugt werden.

[0009] Eine weitere Aufgabe besteht in der Schaffung
einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.
[0010] Die erste Aufgabe ist durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0011] Dadurch, daf® nach dem Auftragen des Gipses
und vor seinem Abbinden mindestens eine der Karton-
bahnen an der dem Gips abgewandten Seite mit Unter-
druck beaufschlagt wird, werden einerseits im Bereich
des Kartons die Gasblasen im Gipsbrei zerstort. Hier-
durch wird die Kontaktflaiche zwischen Karton und Gips
vergréRert und so der Verbund verbessert. Weiterhin
wird die Dichte des Gipses zu den Querschnittsrandern
der Gipskartonplatte hin erhéht, so daR die fertige Platte
eine insgesamt groRere Stabilitat aufweist.

[0012] Andererseits wird aus dem Gipsbrei Wasser,
das mit geldstem Gips Ubersattigt ist, in den Karton ge-
saugt. Dieser geldste Gips krisallisiert beim Abbinden
und Trocknen aus und fiihrt zu einer Vernadelung zwi-
schen Gips und Karton, so daB hier ein inniger Verbund
entsteht, der die erforderliche Biegefestigkeit gewahrlei-
stet.

[0013] Durch die beschriebenen Wirkungen der Ab-
saugung wird insgesamt weiter erreicht, daf3 Gipsbrei mit
hoher Porositat eingesetzt werden kann. Dies bewirkt
eine erhebliche Gewichtseinsparung der fertigen Platte
ohne Nachteile bei z.B. Festigkeit und Stabilitat, was un-
ter anderem fiir die Logistik und Handhabung der Platte
mit erheblichen Vorteilen verbunden ist.

[0014] Die zweite Aufgabe ist durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Anspruchs 5 geldst.

[0015] Die Vorrichtung erlaubt die Durchflihrung des
erfindungsgemafen Verfahrens.

[0016] Die Unteranspriiche betreffen die vorteilhafte
Ausgestaltung der Erfindung.

[0017] Das Einsetzen des Unterdrucks im Bereich der
Formstation nach Anspruch 2 hat die gréRtmdgliche Ef-
fektivitat, weil so noch viel freies Wasser vorhanden ist.
[0018] Das Auswahlen der Grofe des Unterdrucks in
Abhangigkeit von seiner Einwirkzeit und der Porositat
des Kartons nach Anspruch 3 bewirkt, daf} einerseits ge-
nigend Wasser angesaugt wird, um den gewilinschten
Effekt zu erreichen, und andererseits ein Kartonri durch
zu hohe Spannung infolge zu hohen Unterdrucks ver-
mieden wird.

[0019] Durch das Vermischen zu einem Gipsbrei mit
hohem Porenanteil nach Anspruch 4 kénnen Platten mit
besonders geringem spezifischen Gewicht hergestellt
werden.

[0020] Die Erfindung wird anhand vereinfacht darge-
stellter Beispiele ndher erldutert. Es zeigen
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Figur 1 den Bereich der Formstation einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung zum Herstellen von
Gipskartonplatten mit Saugkésten senkrecht vonder
Seite,

Figur 2 Mittel zum Absaugen am Beispiel eines
Saugkastens als Schema und

Figur 3 den Bereich der Formstation einer anderen
erfindungsgeméalen Vorrichtung mit Saugwalzen
senkrecht von der Seite.

[0021] Eine erfindungsgemale Vorrichtung bestehtim
wesentlichen aus zwei Abwickelvorrichtungen, einer
Formstation, Mitteln zum Absaugen mit mindestens einer
Absaugvorrichtung, Transportvorrichtungen, minde-
stens einer Schneidvorrichtung und einer Trocknungs-
vorrichtung. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit ist in den
Figuren 1 und 3 nur der Bereich der Formstation mit je-
weils den Absaugvorrichtungen dargestellt.

[0022] Wie aus Figur 1 ersichtlich ist eine untere Kar-
tonbahn 1 weitestgehend horizontal in die Formstation 3
und weiter zu den Transportvorrichtungen gefihrt. Die
Formstation 3 besteht im wesentlichen aus einem Ma-
schinengestell mit einer oben und horizontal angeordne-
ten Platte 4, Uber die die Kartonbahn 1 gefiihrt ist, mit
einem Mischer 5, mit Mitteln 6 zum Formen einer Gips-
kartonplattenbahn 7 mit als Saugkasten 8, 9 ausgebilde-
ten Absaugvorrichtungen der Mittel zum Absaugen. In
Transportrichtung 2 (dargestellt durch Pfeil 2) hinter der
Formstation 3 sind die Transportvorrichtungen mit z.B.
einem Foérderband 10 angeordnet.

[0023] Am Mischer 5, der oberhalb der Platte 4 posi-
tioniert ist, sind nicht dargestellte Zuflihrungen fir Gips-
pulver, Wasser und Zuschlagstoffe angeordnet. Am un-
teren Ende des Mischers 5 an entsprechenden Offnun-
gen sind auf die Kartonbahn 1 gerichtete Verteilvorrich-
tungen 11 angeordnet.

[0024] Die Mittel 6 zum Formen weisen zwei nicht dar-
gestellte seitliche Begrenzungsleisten auf, die in den Be-
reich der Platte 4 bis zu den Verteilvorrichtungen 11 und
voneinander beabstandet parallel zur Transportrichtung
2 der Kartonbahn 1 verlaufen und die Breite der Gips-
kartonplattenbahn 7 bestimmen. Weiterhin weisen die
Mittel 6 zum Formen eine Grundplatte 12, eine Druck-
platte 15 und Hydraulikzylinder 16 auf. In der Héhe der
Platte 4 ist die Grundplatte 12, derenin Transportrichtung
2 gesehen vordere Kante in der oberen Ebene der Platte
4 liegtund die im weiteren Verlauf flach ansteigt und dann
wieder parallel zur Platte 4 verlauft. Eine obere Karton-
bahn 13 ist Uber Umlenkwalzen 14 so gefiihrt, daR sie
ab dem Bereich der vorderen Kante der Grundplatte 12
parallel und beabstandet zur unteren Kartonbahn 1 ver-
lauft. Oberhalb und parallel zur oberen Kartonbahn 13
ist die Druckplatte 15 angeordnet. Sie ist vertikal Gber
die Hydraulikzylinder 16 so verschiebbar, dal der Ab-
stand zwischen der Grundplatte 12 und der Druckplatte
15 genau der gewunschten Dicke der Gipskartonplatten-
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bahn 7 entspricht.

[0025] Wie aus Figur 1 weiter ersichtlich ist, sind zwi-
schen den Mitteln 6 zum Formen und dem Transportband
10 die Saugkasten 8, 9 befestigt. Der untere Saugkasten
9 ist so angeordnet, dall seine nach oben gerichtete
Saugflache in einer Ebene mit der unteren Flache der
unteren Kartonbahn 1 liegt. Diese Ebene ist identisch mit
der Ebene zwischen der oberen hinteren Kante der
Grundplatte 12 und der oberen Begrenzung des Trans-
portbands 10. Der obere Saugkasten 8 ist so befestigt,
dafd seine nach unten gerichtete Saugflachein einer Ebe-
ne mit der unteren Flache der Druckplatte 15 liegt.
[0026] Die Mittel zum Absaugen sind in Figur 2 darge-
stellt: Sie umfassen in diesem Beispiel im wesentlichen
den Saugkasten 9, ein Druckhalteventil 17, eine Abschei-
devorrichtung 18, ein Sauggeblase 19 sowie verbinden-
de Rohrleitungen und Mel3gerate, wobei diese Mittel fir
jede Absaugstelle separat angeordnet sind. Das eine
langsseitige Ende des Saugkastens 9 ist liber die Ab-
scheidevorrichtung 18 mit dem Saugventilator 19 ver-
bunden. Das andere langsseitige Ende ist mit dem
Druckhalteventil 17 verbunden.

[0027] Es ist auch mdéglich, mehrere Saugkasten 8, 9
mit einer Abscheidevorrichtung 18 und einem Saugven-
tilator 19 zu verbinden.

[0028] Ein anderes Ausflihrungsbeispiel fiir den Be-
reich einer Formstation 3 ist in Figur 3 dargestellt. Es ist
weitgehend so aufgebaut wie das Bespiel der Figur 1
und unterscheidet sich hiervon in den Mitteln 6 zum For-
men und in den Mitteln zum Absaugen, wobei die letzte-
ren mit Saugwalzen 20, 21 ausgefihrt sind.

[0029] Die Mittel 6 zum Formen weisen zwei nicht dar-
gestellte seitliche Begrenzungsleisten, die voneinander
beabstandet parallel zur Transportrichtung 2 der Karton-
bahn 1 verlaufen und die Breite der Gipskartonplatten-
bahn 7 bestimmen, sowie eine obere Saugwalze 21 auf.
Die obere Kartonbahn 13 ist Gber Umlenkwalzen 14 zu
der oberen Saugwalze 21 geflhrt, die drehbar so gela-
gert ist, daf} ihre Achse horizontal sowie senkrecht zu
einer Langsachse der unteren Kartonbahn 1 ist und daR
die untere Begrenzung von der Platte 4 beabstandet ist.
Die Lage der Achse ist vertikal verstellbar. Die obere Kar-
tonbahn 13 ist um die obere Saugwalze 21 und weiter
parallel und beabstandet zu der unteren Kartonbahn 1
gefihrt.

[0030] Im Bereich der Mittel 6 zum Formen ist eine
untere Saugwalze 20 in einer entsprechenden Ausspa-
rung der Platte 4 so drehbar gelagert, daf} die obere Be-
grenzung der unteren Saugwalze 20 in der oberen Ebene
der Platte 4 liegt und daf® die Achse senkrecht unter der
in Richtung des Pfeils 2 gesehen vorderen Begrenzung
der oberen Saugwalze 21 liegt.

[0031] Im Betrieb wird die untere Kartonbahn 1in einer
Abrollvorrichtung kontinuierlich von einer Rolle abgezo-
gen und Uber die Platte 4 durch die Mittel 6 zum Formen
auf das Transportband 10 gefiihrt. In den Mischer 5 wer-
den kontinuierlich Uber die entsprechenden Zufiihrleitun-
gen Gipspulver, Wasser Schaumbildner und gegebe-
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nenfalls weitere Zuschlagstoffe dosiert und zu einem po-
roésen Gipsbrei 22 vermischt. Dieser wird Uber die Ver-
teileinrichtungen 11 weitgehend gleichmaRig auf der
Breite der durchlaufenden unteren Kartonbahn 1 verteilt.
Die seitlichen Begrenzungsleisten verhindern dabei, daf}
sich der Gipsbrei 22 (iber die Rander der unteren Kar-
tonbahn 1 hinaus ausbreitet. Inden Mitteln 6 zum Formen
wird auf bekannte Weise die obere Kartonbahn 13, die
von einer zweiten Abrollvorrichtung zugefihrt wird, auf
die Oberflache des noch nicht abgebundenen Gipsbreis
22 gedruckt und zusammen mit der unteren Kartonbahn
1 und dem Gipsbrei 22 in die endgliltige Form der Gips-
kartonplattenbahn 7 - Dicke, Breite und gegebenenfalls
spezielle Ausformung des Randbereichs - gebracht.
Gleichzeitig werden z.B. die Rander der unteren Karton-
bahn 1, die entsprechend breiter als die obere Karton-
bahn 13 ist, nach oben umgeklappt und mit dieser Gber-
lappend verbunden.

[0032] Im Bereich der Mittel 6 zum Formen, wo der
Gipsbrei noch nicht abgebunden ist, bringen die Absaug-
vorrichtungen wie z.B. die Saugkasten 8, 9 oder die
Saugwalzen 20, 21 einen Unterdruck von z.B. - 0,2 bar
(= 0,8 bar(abs)) auf die dem Gipsbrei 22 abgewandten
Seite sowohl der unteren Kartonbahn 1 als auch der obe-
ren Kartonbahn 13 auf. Hierdurch werden zwei Effekte
erreicht: Einerseits werden mitabnehmender Entfernung
zu einer der Kartonbahnen 1, 13 im Gipsbrei die Poren
zerstort, so dal die Dichte des Gipsbreis im Bereich der
Kartonbahnen 1, 13 héher ist als im Ubrigen Bereich.
Besonders an den Grenzflachen zwischen Kartonbah-
nen 1, 13 werden die Poren fast vollstandig zerstort. An-
dererseits wird mit geléstem Gips Ubersattigtes Wasser
in die Kartonbahnen 1, 13 gesaugt.

[0033] So entsteht ein sehr guter Verbund zwischen
Gips und Kartonbahn 1, 13, wobei ein relativ geringes
spezifisches Gewicht der fertigen Gipskartonplatte er-
zielt wird. Denn in der Mitte der Dicke der Gipskarton-
platte weist der Gips eine hohe Porositat auf, die in Rich-
tung des Kartons hin abnimmt. So konnte z.B. fiir eine
Gipskartonplatte mit einer Dicke von 12,5 mm das Ge-
wicht auf 7,6 kg/m? reduziert werden, wahrend mit den
bekannten Verfahren die Untergrenze bei ca. 9 kg/m2
liegt.

[0034] Der an der Absaugvorrichtung anliegende Un-
terdruck wird in Abhangigkeit von z.B. der Kartonqualitat
und der Produktionsgeschwindigkeit angepalit.

[0035] Die geformte Gipskartonplattenbahn 7 wird
weiter wie bekannt transportiert, wobei der Gipsbrei ab-
bindet und aushartet, nach dem Abbinden zu Platten ge-
schnitten und in der Trockenvorrichtung getrocknet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Gipskartonplatten mit
geringem spezifischen Gewicht,
bei dem eine untere Kartonbahn von einer ersten
Rolle und eine obere Kartonbahn von einer zweiten
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Rolle kontinuierlich abgewickelt werden,
bei dem in einer Formstation

- die untere Kartonbahn in horizontaler Lage
weitergeflhrt wird,

- Gips mit Wasser und Porenbildner vermischt,
- weitgehend gleichmafig auf die untere Karton-
bahn verteilt,

- mit einer oberen Kartonbahn bedeckt

- und die gebildete Gipskartonplattenbahn ge-
formt wird,

und bei dem die Gipskartonplattenbahn weiter trans-
portiert und nach dem Abbinden des Gipses zu Plat-
ten geschnitten wird, die getrocknet werden,
dadurch gekennzeichnet, da nach dem Verteilen
des Gipses und vor seinem Abbinden mindestens
eine der Kartonbahnen (1, 13) an ihrer dem Gips
abgewandten Seite mit Unterdruck beaufschlagt
wird, der senkrecht zur Transportrichtung (2) in einer
Flache iber die gesamte Breite der Kartonbahn (1,
13) aufgebracht wird.

Verfahren zum Herstellen von Gipskartonplatten
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
der Unterdruck nach dem Formen der Gipskarton-
plattenbahn (7) aufgebracht wird.

Verfahren zum Herstellen von Gipskartonplatten
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB der Unterdruck vor dem Formen der Gipskar-
tonplattenbahn (7) aufgebracht wird.

Verfahren zum Herstellen von Gipskartonplatten
nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Unterdruck wahrend des
Formens der Gipskartonplattenbahn (7) aufgebracht
wird.

Verfahren zum Herstellen von Gipskartonplatten
nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Grolte des Unterdrucks in
Abhangigkeit von seiner Einwirkzeit und der Porosi-
tat des Kartons gewahlt wird.

Verfahren zum Herstellen von Gipskartonplatten
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, da der Gips mit Wasser und Po-
renbildner derart vermischt wird, da® ein Gipsbrei
mit hohem Porenanteil entsteht.

Vorrichtung zum Herstellen von Gipskartonplatten
mit geringem spezifischen Gewicht,

mit einer ersten Abwickelvorrichtung flr eine untere
Kartonbahn und einer zweiten Abwickelvorrichtung
flr eine obere Kartonbahn,

mit einer Formstation,

mit Mitteln zum Fdhren der unteren Kartonbahn in
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horizontaler Lage,

mit einem Mischer zum Mischen von Gips mit Was-
ser und Porenbildnern,

mit einer Verteilvorrichtung und Mitteln zum Formen
der Gipskartonplattenbahn,

mit  Transportvorrichtungen,
Schneidvorrichtung und

mit einer Trockenvorrichtung,
durch

Mittel zum Absaugen mit mindestens einer Absaug-
vorrichtung, die im Bereich zwischen der Verteilein-
richtung (11) und der Schneidvorrichtung an einer
dem Gips abgewandten Seite mindestens einer der
Kartonbahnen (1, 13) angeordnet ist, wobei die
Saugflache der Absaugvorrichtung in einer Flache
Uber die gesamte Breite der Kartonbahn (1, 13) liegt.

mindestens einer

gekennzeichnet

Vorrichtung zum Herstellen von Gipskartonplatten
nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daf
die Absaugvorrichtung in Transportrichtung (2) hin-
ter den Mitteln (6) zum Formen angeordnet ist.

Vorrichtung zum Herstellen von Gipskartonplatten
nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,
daB die Absaugvorrichtung in Transportrichtung (2)
vor den Mitteln (6) zum Formen angeordnet ist.

Vorrichtung zum Herstellen von Gipskartonplatten
nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Absaugvorrichtung als Mittel
(6) zum Formen angeordnet ist.

Vorrichtung zum Herstellen von Gipskartonplatten
nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Mittel zum Absaugen min-
destens einen Saugkasten (8, 9) umfassen.

Vorrichtung zum Herstellen von Gipskartonplatten
nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Mittel zum Absaugen min-
destens eine Saugwalze (20, 21) umfassen.

Vorrichtung zum Herstellen von Gipskartonplatten
nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daBl der Unterdruck der Mittel zum
Absaugen einstellbar ist.

Claims

A process for manufacturing gypsum plasterboards
with a low specific weight,

in which a lower cardboard web is continuously un-
wound from a first roll and an upper cardboard web
is continuously unwound from a second roll,

in which, in a moulding station,

- the lower cardboard web is conveyed further
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in a horizontal position,

- gypsum is mixed with water and pore forming
material,

- distributed substantially uniformly over the low-
er cardboard web,

- covered with an upper cardboard web

- and the gypsum plasterboard web produced is
moulded,

and in which the gypsum plasterboard web is trans-
ported further and, after the gypsum has set, is cut
into boards which are dried,

characterised in that, after the gypsum has been
distributed and before it has set, at least one of the
cardboard webs (1, 13) is acted upon by negative
pressure on its side remote from the gypsum, the
negative pressure being applied perpendicularly to
the transport direction (2) in an area over the entire
width of the cardboard web (1, 13) .

A process for manufacturing gypsum plasterboards
according to Claim 1, characterised in that the neg-
ative pressure is applied after the moulding of the
gypsum plasterboard web (7).

A process for manufacturing gypsum plasterboards
according to Claim 1 or 2, characterised in that the
negative pressure is applied before the moulding of
the gypsum plasterboard web (7).

A process for manufacturing gypsum plasterboards
according to Claim 1 to 3, characterised in that the
negative pressure is applied during the moulding of
the gypsum plasterboard web (7).

A process for manufacturing gypsum plasterboards
according to one of Claims 1 to 4, characterised in
that the degree of negative pressure is selected de-
pending on its residence time and the porosity of the
cardboard.

A process for manufacturing gypsum plasterboards
according to one of Claims 1 to 5, characterised in
that the gypsum is mixed with water and pore form-
ing material such that a gypsum paste with a high
pore count is produced.

A device for manufacturing gypsum plasterboards
with a low specific weight,

having a first unwinding device for a lower cardboard
web and a second unwinding device for an upper
cardboard web, having a moulding station,

having means for guiding the lower cardboard web
in a horizontal position,

having a mixer for mixing gypsum with water and
pore forming materials,

having a distributing device and means for moulding
the gypsum plasterboard web,
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having transport devices, at least one cutting device
and

having a drying device, characterised by

suction means having at least one suction device,
which is arranged in the region between the distrib-
uting device (11) and the cutting device on a side,
remote from the gypsum, of one of the cardboard
webs (1, 13), the suction face of the suction device
being located in an area over the entire width of the
cardboard web (1, 13).

A device for manufacturing gypsum plasterboards
according to Claim 7, characterised in that the suc-
tion device is arranged downstream of the moulding
means (6), as seen in the transport direction (2).

A device for manufacturing gypsum plasterboards
according to Claim 7 or 8, characterised in that the
suction device is arranged upstream of the moulding
means (6), as seen in the transport direction (2).

A device for manufacturing gypsum plasterboards
according to one of Claims 7 to 9, characterised in
that the suction device is provided as the moulding
means (6).

A device for manufacturing gypsum plasterboards
according to one of Claims 7 to 10, characterised
in that the suction means comprise at least one suc-
tion box (8, 9).

A device for manufacturing gypsum plasterboards
according to one of Claims 7 to 10, characterised
in that the suction means comprise at least one suc-
tion roller (20, 21).

A device for manufacturing gypsum plasterboards
according to one of Claims 7 to 12, characterised
in that the negative pressure of the suction means
is adjustable.

Revendications

Procédé de fabrication de plaques de carton-platre
a basse densité,

dans lequel une bande inférieure de carton est dé-
roulée en continu d’un premier rouleau et une bande
supérieure de carton est déroulée en continu d’'un
deuxiéme rouleau,

dans lequel, dans un poste de fagonnage,

- la bande inférieure de carton est transportée
en position horizontale,

- du platre est mélangé avec de I'eau et un agent
de formation de pores,

- le platre est réparti de maniére largement ré-
guliére sur la bande inférieure de carton,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

- le platre est recouvert par la bande supérieure
de carton,

- la bande de plaques de carton-platre ainsi for-
mées est formée en continu,

et dans lequel la bande de plaques de carton-platre
est transportée et est découpée apres le durcisse-
ment du platre en plaques qui sont séchées, carac-
térisé en ce qu’aprés larépartition du platre etavant
son durcissement, au moins I'une des bandes de
carton (1, 13) subit sur son c6té non tourné vers le
platre une dépression qui est appliquée perpendicu-
lairement a la direction (2) du transport, sur une sur-
face quioccupe toute lalargeur de labande de carton
(1, 13).

Procédé de fabrication de plaques de carton-platre
selon la revendication 1, caractérisé en ce que la
dépression est appliquée apres le fagonnage de la
bande (7) de plaques de carton-platre.

Procédé de fabrication de plaques de carton-platre
selon les revendications 1 ou 2, caractérisé en ce
que la dépression est appliquée avant le fagonnage
de la bande (7) de plaques de carton-platre.

Procédé de fabrication de plaques de carton-platre
selon I'une des revendications 1 a 3, caractérisé en
ce que la dépression est appliquée pendant le fa-
connage de labande (7) de plaques de carton-platre.

Procédé de fabrication de plaques de carton-platre
selon 'une dés revendications 1 a 4, caractérisé en
ce que la valeur de la dépression est sélectionnée
en fonction de sa durée d’action et de la porosité du
carton.

Procédé de fabrication de plaques de carton-platre
selon 'une des revendications 1 a 5, caractérisé en
ce que I'on mélange au platre de I'eau et un agent
de formation de pores de maniére a obtenir une pate
de platre a haute teneur en pores.

Dispositif de fabrication de plaques de carton-platre
a basse densité, qui présente :

un premier dispositif de déroulement pour une
bande inférieure de carton et

un deuxiéme dispositif de déroulement pour une
bande supérieure de carton, un premier poste
de fagonnage,

des moyens pour amener la bande inférieure de
carton en position horizontate,

un mélangeur qui mélange du platre avec de
I'eau et des agents de formation de pores,

un dispositif de répartition et des moyens de for-
mation de la bande de plaques de carton-platre,
des dispositifs de transport, au moins un dispo-
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sitif de découpe et un dispositif de séchage, ca-
ractérisé par

des moyens d’aspiration qui présentent au
moins un dispositif d’aspiration qui est disposé
dans la zone située entre le dispositif de répar-
tition (11) et le dispositif de découpe sur le coté
de 'une des bandes de carton (1, 13) qui n’est
pas tourné vers le platre, la, surface d’aspiration
du dispositif d’aspiration occupant toute la lar-
geur de la bande de carton (1, 13).

Dispositif de fabrication de plaques de carton-platre
selon la revendication 7, caractérisé en ce que le
dispositif d’aspiration est disposé en aval des
moyens (6) de fagonnage dans la direction (2) du
transport.

Dispositif de fabrication de plaques de carton-platre
selon les revendications 7 ou 8, caractérisé en ce
que le dispositif d’aspiration est disposé en amont
des moyens (6) de fagonnage dans la direction (2)
du transport.

Dispositif de fabrication de plaques de carton-platre
selon les revendications 7 a 9, caractérisé en ce
que le dispositif d’aspiration est disposé comme
moyen (6) de fagonnage.

Dispositif de fabrication de plaques de carton-platre
selon l'une des revendications 7 a 10, caractérisé
en ce que les moyens d’aspiration comprennent au
moins un caisson d’aspiration (8, 9).

Dispositif de fabrication de plaques de carton-platre
selon l'une des revendications 7 a 10, caractérisé
en ce que les moyens d’aspiration comprennent au
moins un cylindre aspirant (20, 21).

Dispositif de fabrication de plaques de carton-platre
selon l'une des revendications 7 & 12, caractérisé
en ce que la dépression des moyens d’aspiration
peut étre réglée.
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