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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  kontinu- 
ierlichen  Herstellung  von  Formkörpern  wie  Platten 
aus  Gips  und  Faserstoff  entsprechend  den  Merkma- 
len  des  Oberbegriffes  des  Anspruches  1  sowie  eine 
Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach 
den  Merkmalen  des  Oberbegriffs  des  Anspruches  1  0. 

Mit  einem  bekannten  Verfahren  (vgl.  DE-OS  32 
16  886)  lassen  sich  Gips-Faserplatten  befriedigender 
Qualität  herstellen.  Es  besteht  jedoch  der  Nachteil, 
daß  bei  serienmäßiger  Herstellung  solcher  Gips- 
Faserplatten  die  statistische  Streuung  für  Querzug 
und  Biegefestigkeit  verhältnismäßig  groß  ist.  Auch 
hat  sich  gezeigt,  daß  kleinere,  meist  punktförmige 
Rückstellungen  von  Fasernestern  auf  der  Plattenau- 
ßenseite  zu  kleinen  pockenartigen  Erhebungen  füh- 
ren,  die  für  viele  Verwendungszwecke  eine  Beein- 
trächtigung  der  Qualität  solcher  Gips-Faserplatten 
darstellen  und  dadurch  eventuell  ein  Schleifen  erfor- 
derlich  machen. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  zur  kontinuierlichen  Herstellung  von  Form- 
körpern,  insbesondere  von  Platten,  aus  Gips  und  Fa- 
serstoff  zu  schaffen,  bei  welchem  die  Oberflächen 
der  Platten  im  wesentlichen  frei  von  Pocken  sind  und 
bei  welchem  ferner  optimale  Festigkeitswerte  von  ge- 
ringer  statistischer  Streuung  auch  bei  Serienfertigung 
erreichbar  sind.  Ferner  soll  eine  Vorrichtung  zur 
Durchführung  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens 
angegeben  werden. 

Erfindungsgemäß  wird  die  Aufgabe  bei  einem 
Verfahren  mit  den  Merkmalen  des  Oberbegriffes  des 
Anspruches  1  durch  die  kennzeichnenden  Merkmale 
dieses  Anspruches  gelöst.  Mit  dem  erfindungsgemä- 
ßen  Verfahren  ist  es  möglich,  sehr  gute  Festigkeits- 
werte  mit  geringerer  Streuung  im  kontinuierlichen 
Herstellverfahren  zu  erzeugen.  Darüberhinaus  wei- 
sen  die  nach  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  er- 
zeugten  Platten  Oberflächen  hoher  Qualität  auf,  die 
frei  von  Pocken  sind  und  deshalb  nicht  geschliffen 
werden  müssen. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  ermöglicht 
auch  die  Zugabe  von  Wasser  zu  dem  dosierten  Gips- 
Fasergemisch  so  zu  regeln  und  zu  bemessen,  daß  die 
angefeuchtete  Gips-Fasermasse  nicht  granuliert 
oder  verklumpt.  Hierbei  hängt  der  Grenzwert  von 
dem  vorgewählten  Mischungsverhältnis  und  der  Art 
der  Rohstoffe  ab.  Die  Aufteilung  der  Gips- 
Faserstoffmasse  in  getrennte  Teilströme  hat  zudem 
den  Vorteil,  daß  das  zugegebene  Wasser  in  der  ge- 
samten  Masse  gleichmäßig  und  fein  verteilt  wird. 

Demgemäß  lassen  sich  mit  dem  erfindungsge- 
mäßen  Verfahren  Platten  mit  guten  gleichbleibenden 
Biege-  und  Querzugfestigkeiten  serienmäßig  herstel- 
len,  die  eine  qualitativ  hochwertige  Oberfläche  ha- 
ben,  die  frei  von  noch  so  kleinen  Pocken  ist.  Durch  die 
genaue  Dosierung  der  Bestandteile  der  Gips- 

Faserplatte  einschließlich  der  genau  dosierbaren, 
möglichst  geringen  Feuchtigkeitszugabe  wird  ferner 
erreicht,  daß  die  Zeit  für  die  Trocknung  der  fertig  ge- 
preßten  Platten  optimal  kurz  gehalten  werden  kann, 

5  wodurch  gleichfalls  der  erforderliche  Energieauf- 
wand  verringert  wird. 

In  der  Praxis  hat  sich  gezeigt,  daß  eine  exakt  stö- 
chiometrische  Wasserzugabe  verhältnismäßig 
schwierig  ist,  da  stets  kleinere  Schwankungen  im  Mi- 

ro  schungsverhältnis  und  in  der  Qualität  der  Rohstoffe 
auftreten.  Es  kann  daher  vorkommen,  daß  bei  über- 
höhter  Wasserzugabe  eine  nachträgliche  Trocknung 
der  Platten  notwendig  wird  oder  daß  bei  zu  geringer 
Wasserzugabe  nicht  genügend  Wasser  für  die  Abbin- 

15  dereaktion  des  Gipses  vorhanden  ist,  was  zu  einer 
Schwächung  der  Platten  führen  kann.  Es  kann  ferner 
nachteilig  sein,  daß  bei  stöchiometrischer  Wasserzu- 
gabe  eine  Restfeuchte  zwischen  1  %  bis  3  %  bleibt, 
die  einer  Menge  von  5  %  bis  15  %  nicht  abgebunde- 

20  nen  Gipses  entspricht,  was  gleichfalls  zu  einer 
Schwächung  der  Plattenstruktur  führen  kann.  Im  Be- 
reich  von  0  %  bis  3  %  Restfeuchte  erfährt  der  Gips- 
Faserstoff  relativ  große  Volumenveränderungen, 
was  sich  in  bis  zu  0,3  %-iger  linearer  Längenverände- 

25  rung  (3  mm/m)  auswirken  kann.  Dies  macht  sich  be- 
sonders  nachteilig  bei  Verwendung  von  Gips- 
Faserplatten  bemerkbar,  wo  es  auf  genaue  Dimensio- 
nierung  bzw.  Toleranzen  beim  Verlegen  bzw.  beim 
Einbau  solcher  Platten  ankommt.  Wenn  nämlich  fu- 

30  genlos  verlegte  Platten  mit  einer  Restfeuchte  von  bis 
zu  3  %  verlegt  werden  und  dann  bis  zu  0  %  Rest- 
feuchte  austrocknen,  können  diese  bei  anschließen- 
dem  Ausgleich  an  die  Umgebungsfeuchte  Fugen  auf- 
reißen. 

35  Schließlich  wurde  gefunden,  daß  der  Abbindevor- 
gang  bei  stöchiometrischer  Wasserzugabe  nachteilig 
abläuft.  Der  Gips  kristallisiert  nämlich  jeweils  an  Ort 
und  Stelle,  weil  Wasser  zum  Transport  der  Calcium- 
Sulfat-Ionen  nicht  zur  Verfügung  steht.  Es  besteht  da- 

40  her  die  Gefahr,  daß  die  Platte  zu  einem  leicht  ver- 
backenen  Aggregat  aus  Körnern  wird,  welche  die  ur- 
sprüngliche  Gestalt  der  Gipskörner  beibehalten  ha- 
ben. 

Werden  die  Oberflächen  des  Formkörpers  nach- 
45  träglich  mit  Wasser  besprüht,  so  erhält  zwardie  Ober- 

fläche  eine  feste,  gleichmäßige  Struktur.  Es  hat  sich 
jedoch  gezeigt,  daß  diese  vorteilhafte  Verfestigung 
der  Oberfläche  noch  keine  optimale  gute  Plattenqua- 
lität  sicherstellt.  Es  kann  vorkommen,  daß  beim  Ver- 

50  nageln  oder  Verschrauben  der  Platte  größere  Stücke 
aus  der  verfestigten  Oberfläche  herausbrechen. 

Insgesamt  ist  durch  die  Erfindung  somit  ein  Ver- 
fahren  geschaffen,  bei  welchem  Formkörper,  insbe- 
sondere  Platten,  aus  einer  Mischung  von  Gips  und 

55  Faserstoff  bei  optimal  geringer  Abbinde-  und  Trock- 
nungszeit  eine  durchgehend  hohe  Festigkeit  geringer 
Streuung  erhalten. 

Um  dem  Formkörper  die  zum  Abbinden  notwen- 
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dige  Wassermenge  zuzusetzen,  wird  der  Masse- 
strom  in  mehrere,  voneinander  getrennte 
Teilmasseströme  aufgeteilt,  wobei  jeder  Teilmasse- 
strom  zu  einer  Schicht  des  Formkörpers  auf  die  Un- 
terlage  bzw.  die  vorherige  Schicht  aufgestreut  wird. 
Jede  Schicht  wird  -  von  den  übrigen  Schichten  unab- 
hängig  -  mit  einer  vorgegebenen  Wassermenge 
nachbefeuchtet.  Dabei  ist  die  Zufuhr  an  Gesamtwas- 
ser  (incl.  der  Wassermenge  zur  Anfeuchtung  des 
trockenen  Gips-Faserstoffgemisches)  so  gesteuert, 
daß  dem  Formkörper  eine  Wassermenge  zugesetzt 
wird,  die  bis  zu  25  %  größer  ist  als  die  stöchiometri- 
sche  Wassermenge,  die  rechnerisch  zum  Abbinden 
des  Gips-Faserstoffgemisches  erforderlich  ist.  Vor- 
zugsweise  liegt  die  überstöchiometrische  Wasserzu- 
gabe  in  der  Größenordnung  zwischen  15  %  bis  20  % 
(vgl.  Fig.  4).  Da  die  zusätzliche  Wassermenge  auf 
Schichten  verteilt  zugeführt  wird,  entfällt  eine  Nach- 
mischung  und  die  damit  verbundene  nachteilige 
Klumpung  bzw.  Granulierung  des  Gipses. 

Durch  die  überstöchiometrische  Wasserzugabe 
ist  bei  einem  Abbindevorgang  ausreichend  Wasser 
vorhanden,  um  einen  Transport  der  Calcium-Sulfat- 
lonen  in  alle  Richtungen  sicherzustellen.  Dies  ge- 
währleistet,  daß  der  Formkörper  in  gut  ausgebildete, 
idiomorphe,  nadeiförmige  Kristalle  auskristallisiert, 
die  miteinander  stark  verwachsen  und  verfilzt  sind. 
Hierdurch  werden  hohe  mechanische  Festigkeiten 
der  Platte  erzielt. 

Darüberhinaus  bewirkt  die  überstöchiometrische 
Wasserzugabe  eine  steigende  Plastizität  des  Gipses 
beim  Verpressen.  Das  bedeutet,  daß  Gipsmaterial  in 
alle  Hohlräume  verpreßt  werden  kann,  was  wiederum 
eine  bessere  Fasereinbindung  bewirkt.  Die  Plastizität 
erlaubt  außerdem  die  Verwendung  eines  etwas  grö- 
ber  vermählenden  Gipses,  wodurch  wirtschaftliche 
Vorteile  entstehen.  Durch  die  Klebekraft  des  nassen 
Gipses  werden  außerdem  die  Rückstellkräfte  der 
beim  Pressen  verformten  Zellulosefasern  kompen- 
siert.  Dadurch  kann  sofort  nach  kurzzeitigem  Ver- 
pressen  die  Presse  geöffnet  werden,  ohne  daß  es  er- 
forderlich  ist,  die  Preßzeit  dem  Abbindevorgang  an- 
zupassen.  Durch  die  höhere  Plastizität  paßt  sich  die 
Oberfläche  des  Formkörpers  genau  der  Preßunterla- 
ge  an,  wodurch  sich  eine  glatte  Preßunterlage  als 
glatte  Oberfläche  abbildet.  Dagegen  kann  es  bei  ge- 
nau  stöchiometrischer  Wasserzugabe  zu  staubigen 
Oberflächen  oder  bei  nur  geringer  überstöchiometri- 
scher  Wasserzugabe  zu  pockigen  Oberflächen  der 
Platten  kommen.  Bei  einem  nassen  Verfahren  mit 
großem  Wasserüberschuß  muß  dagegen  mit  struktu- 
rierten  Walzen  oder  Sieben  gearbeitet  werden,  was 
ein  Nachschleifen  erforderlich  macht.  Dabei  muß  mit 
Schleifverlusten  der  Platte  in  der  Größenordnung  von 
mindestens  3  %,  meist  jedoch  10  %  gerechnet  wer- 
den. 

Bei  einer  überstöchiometrischen  Wasserzugabe 
in  der  Größenordnung  bis  zu  25  %,  vorzugsweise  et- 

wa  15  %  bis  20  %,  ist  auch  der  Abbindevorgang  des 
Gipses  erheblich  beschleunigt,  wodurch  die  Kosten 
für  die  Abbindestrecke  bei  einer  kontinuierlich  arbei- 

5  tenden  Anlage  erheblich  niedriger  als  bei  vergleich- 
baren  Anlagen  sind. 

Wenn  nach  einem  weiteren  Merkmal  der  Erfin- 
dung  die  Teilmasseströme  unterschiedliche  Massen- 
volumina  aufweisen,  können  Schichten  unterschied- 

10  licher  Dicke  gebildet  werden.  Um  eine  mittige  Kern- 
schicht  und  eine  Vielzahl  aufgestreuter  Schichten  zu 
erzielen,  ist  die  Anzahl  der  Teil  masseströme  ungera- 
de.  Hierbei  können  jedem  Teilmassestrom  Zuschlag- 
stoffe  zugemischt  werden;  insbesondere  werden  dem 

15  vorzugsweise  im  Volumen  größeren  Teilmassestrom 
der  Kernschicht  Zuschlagstoffe  beigesetzt. 

Ähnlich  wird  die  Zufuhr  der  einzelnen  Wasser- 
mengen  gesteuert,  die  in  der  Gesamtmenge  vorzugs- 
weise  1  5  %  bis  20  %  über  der  stöchiometrischen  Was- 

20  sermenge  beträgt.  Die  den  einzelnen  Schichten  nach 
dem  Streuen  zugesetzte  Wassermenge  kann  unter- 
schiedlich  sein  ;  insbesondere  wird  den  Außen- 
schichten  des  Formkörpers  eine  größere  Menge 
Wasser  zugesetzt  als  den  innenliegenden  Schichten. 

25  Die  den  einzelnen  Schichten  aufgesprühten  Wasser- 
mengen  können  auch  Additive  enthalten  ;  so  ist  es 
zweckmäßig,  der  Wassermenge  der  äußeren  Schicht 
des  Formkörpers  Suspensionen  oder  Emulsionen 
von  Pigmenten  und/oder  Kunstharze  zuzusetzen. 

30  Dadurch  kann  z.  B.  eine  Oberflächen-Dekorierung, 
eine  wasserabweisende  Imprägnierung  oder  ein  Feu- 
erschutzmittel  direkt  bei  der  Herstellung  angewendet 
werden,  ohne  daß  ein  zweiter  Verfahrensgang  not- 
wendig  ist.  Hierbei  wirkt  sich  das  erfindungsgemäße 

35  Verfahren  vorteilhaft  aus,  da  mit  ihm  Platten  mit  fer- 
tigen  Oberflächen  erzeugt  werden  können,  die  nicht 
nachgeschliffen  werden  müssen.  Auch  kann  eine  ur- 
sprünglich  unbeschleunigte  oder  leicht  verzögerte 
Grundmischung  durch  Zugabe  von  Beschleunigerlö- 

40  sung  (z.  B.  Kaliumsulfat)  kurz  vor  der  Presse  be- 
schleunigtwerden. 

Eine  vorteilhafte  Vorrichtung  zur  Durchführung 
des  Verfahrens  ist  in  gesonderten  Patentansprüchen 
angegeben. 

45  Weitere  Merkmale  der  Erfindung  ergeben  sich 
aus  den  weiteren  Ansprüchen,  der  Beschreibung  so- 
wie  der  Zeichnung,  anhand  der  vorteilhafte  Ausfüh- 
rungen  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  näher 
erläutert  sind.  Es  zeigen: 

so  Fig.  1  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung  des 
Verfahrens  mit  Aufteilung  des  Massestroms  nach 
dem  Feucht-Mischvorgang, 
Fig.  2  eine  Vorrichtung  gemäß  Fig.  1  mit  Auftei- 
lung  des  Massestroms  nach  dem  Trocken- 

55  Mischvorgang, 
Fig.  3a  bis  3e  Schnitte  durch  Platten  verschiede- 
nen  Aufbaus, 
Fig.  4  ein  Diagramm  der  Abhängigkeit  der  Biege- 
zugfestigkeit  von  der  Dichte  bei  Gipsfaserplatten, 

3 
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Fig.  5  ein  Diagramm  des  Abbindeverlaufs  von 
Gipsfaserplatten  mit  verschiedenen  Anteilen 
überstöchiometrischen  Wassers. 
Mittels  motorgetriebener  Förderbänder  20a,  20b 

und  20c  wird  aus  einem  Faserbunker  1  eine  Faser- 
menge  abgezogen.  Vorzugsweise  wird  das  Förder- 
band  20c  von  einem  Motor  34  angetrieben.  Die  aus- 
getragene  Fasermenge  wird  mittels  Egalisierwalzen 
21  oder  dgl.  volumetrisch  vordosiert.  Die  Egalisier- 
walzen  21  sind  am  Ende  des  letzten  Förderbandes 
20c  in  der  Nähe  des  Ausgangs  22  des  Faserbunkers 
1  angeordnet. 

Unterhalb  des  Ausgangs  22  ist  eine  an  sich  be- 
kannte,  kontinuierlich  arbeitende  Wägeeinrichtung  2 
angeordnet,  beispielsweise  eine  Bandwaage,  welche 
die  aus  dem  Faserbunker  1  austretende  Fasermenge 
gewichtsmäßig  erfaßt  und  über  eine  Schütte  oder  dgl. 
in  einen  Trockenmischer  4  fördert.  Das  dem  erfaßten 
Gewicht  der  Fasermenge  entsprechende  Ausgangs- 
signal  der  vorzugsweise  elektronischen  Wägeeinrich- 
tung  2  wird  einer  elektronischen  Steuereinrichtung  23 
zugeführt,  die  in  Abhängigkeit  von  diesem  Ausgangs- 
signal  über  eine  Steuerleitung  31  die  Drehzahl  des 
Antriebsmotors  13a  einer  Förderschnecke  13  einer 
der  Gipsdosiervorrichtung  3  zugeordneten  Dosier- 
waage  14  regelt. 

Die  Steuervorrichtung  23  regelt  ferner  zumindest 
die  Fördergeschwindigkeit  des  letzten  Förderbandes 
20c  des  Faserbunkers  1  entsprechend  einem  Diffe- 
renzwert,  deraus  dem  Ausgangssignal  der  Bandwaa- 
ge  2  und  einem  der  Steuervorrichtung  23  vorgegebe- 
nen  Sollwert  gebildet  ist.  Ferner  überwacht  die  Steu- 
ervorrichtung  23  auch  das  vorgegebene  Mengenver- 
hältnis  Gips/Faserstoff  und  wirkt  über  die  Steuerlei- 
tungen  30  und  31  entsprechend  auf  die  Förderge- 
schwindigkeit  des  Förderbandes  20c  und  der  Förder- 
schnecke  13  der  Dosiervorrichtung  3  ein. 

Die  Meßgröße  der  kontinuierlichen  Wägung  der 
Gips-Fasermasse  steuert  die  vorgewählte  Sollgröße 
der  Fasermasse  (F)  und  die  Sollgröße  der  Gipsmen- 
ge  (G)  derart,  daß  F/G  =  konstant  und  G  +  F  =  kon- 
stant  sind. 

Der  Trockenmischer  4  ist  vorzugsweise  ein  hori- 
zontaler  Durchlaufmischer  mit  rotierender  Mischer- 
welle  und  auf  dieser  radial  angeordneten  Mischwerk- 
zeugen,  in  welchen  das  Mischgut  weitgehend  ohne 
Rückströmung  den  Mischer  durchläuft.  Diesem  Mi- 
scher  4  werden  kontinuierlich  an  einem  Ende  die  ge- 
wichtsdosierten  Ausgangsmengen  an  Gips  und  Fa- 
serstoff  zugegeben.  Am  anderen  Ende  des  Durch- 
laufmischers  4  wird  das  aus  seinem  Auslaß  4a  aus- 
tretende  Trockengemisch  aus  Gips  und  Fasern  vor- 
zugsweise  über  ein  Transportband  5  mit  variablem 
Geschwindigkeitsantrieb  in  einen  Zwischenbunker45 
der  Gips-Faserdosiervorrichtung  6  gefördert.  Aus 
diesem  Zwischenbunker  6a  wird  das  Gemisch  über 
im  Zwischenbunker  angeordnete  Förderbänder  16a, 
16b  nach  Bedarf  abgezogen. 

Am  Ende  des  von  einem  Motor  29  angetriebenen 
letzten  Förderbandes  16b  sind  in  der  Nähe  des  Bun- 
kerausgangs  17  Egalisierwalzen  15  angeordnet, 

5  durch  welche  die  auszutragende  Menge  des  aus  Gips 
und  Fasern  bestehenden  Trockengemisches  volume- 
trisch  vordosiert  wird.  Das  Trockengemisch  fällt  un- 
mittelbarauf  eine  unterdem  Ausgang  17  angeordnete 
Wägeeinrichtung,  die  vorzugsweise  aus  einer  Band- 

10  waage  7  besteht. 
Das  Ausgangssignal  der  Bandwaage  7  ist  einer 

elektronischen  Steuereinrichtung  18  zugeführt,  die 
einerseits  über  die  Steuerleitung  32  die  Förderge- 
schwindigkeit  des  letzten  Förderbandes  16b  und  an- 

15  dererseits  über  die  Steuerleitung  33  eine  Wasserdo- 
siervorrichtung  8  steuert.  Diese  wird  so  angesteuert, 
daß  immer  eine  derartige  Menge  an  Wasser  zuge- 
führt  ist,  die  unterhalb  eines  Grenzwertes  liegt,  ober- 
halb  dem  das  angefeuchtete  Gips-Fasergemisch  zur 

20  Granulat-  bzw.  Klumpenbildung  neigt.  Auch  bei  Men- 
genschwankungen  des  trockenen  Gips- 
Fasergemisches  beim  kontinuierlichen  Verfahren  ist 
die  dem  trockenen  Gemisch  zugegebene  Wasser- 
menge  stets  der  wirklichen  im  Mischvorgang  befind- 

25  liehen  Menge  genau  angepaßt,  so  daß  nahezu  eine 
stöchiometrische  Wasserzugabe  beim  Mischvorgang 
gegeben  ist. 

Die  geregelte  Zudosierung  des  Wasser  in  einem 
Feuchtmischer  9  kann  erfindungsgemäß  so  erfolgen, 

30  daß  das  Regelungssignal  um  die  Zeitspanne  verzö- 
gert  wirksam  wird,  die  die  erfaßte  Masse  an  Gips- 
Fasergemisch  bis  zum  Erreichen  der  Stelle  (Düse  8') 
der  Wasserzugabe  benötigt. 

Das  von  der  Bandwaage  7  gewichtsmäßig  erfaß- 
35  te  trockene  Gips-Fasergemisch  wird  unmittelbar  dem 

vorzugsweise  ebenfalls  als  Durchlaufmischer  mit  ro- 
tierender  Mischerwelle  und  auf  dieser  angeordneten 
Mischwerkzeugen  ausgebildeten  Feuchtmischer  9 
zugeführt.  Über  die  von  der  Steuereinrichtung  18  ge- 

40  regelte  Wasser-Dosiervorrichtung  8  wird  dem  Misch- 
strom  des  Feuchtmischers  9  über  nicht  näher  darge- 
stellte  Düsen  8'  die  genau  dosierte  Wassermenge 
zugeführt.  Die  Düsen  8'  sprühen  das  Wasser  vor- 
zugsweise  quer  zur  Längsachse  des  den  Mischer 

45  durchlaufenden  Mischstroms  in  den  zylindrischen  In- 
nenraum  des  Mischers  9  ein. 

Am  Ausgang  9a  des  Durchlaufmischers  9  fällt  das 
mit  Wasser  angefeuchtete  Gips-Fasergemisch  in  ei- 
ne  Zuteilvorrichtung  37,  die  den  Massestrom  vor- 

50  zugsweise  durch  rhythmisches  Umlenken 
(getaktetes  Umlenken)  in  drei  Masseströme  auf  mit 
variabler  Geschwindigkeit  antreibbare  Transportbän- 
der  10a,  10b  und  10c  aufteilt.  Jedes  Transportband 
10a  bis  10c  beschickt  einen  Zwischenbunker  einer  an 

55  sich  bekannten  Streumaschine  11a  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  Streu  köpf  26a  bis  26c  jeder  Streu  ma- 
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schine  11a  bis  11c  läuft  eine  Formstraße  12  durch, 
wobei  die  Streuköpfe  26a  bis  26c  in  Förderrichtung  1  9 
der  Formstraße  12  hintereinanderangeordnetsind.  In 
Förderrichtung  19  der  Formstraße  ist  vordem  ersten 
Streukopf  26a  eine  Sprühdüse  40  zur  Wasserzugabe 
vorgesehen.  Ferner  ist  zwischen  den  Streuköpfen 
26a  und  26b  sowie  26b  und  26c  je  eine  Sprühdüse  41 
und  42  angeordnet  ;  auch  hinter  dem  letzten  Streu- 
kopf  26c  wird  über  eine  Sprühdüse  43  Wasser  zuge- 
führt.  Durch  diese  Anordnung  ist  gewährleistet,  daß 
die  Spritzdüsen  40  bis  43  nicht  verschmutzen  und 
sich  nicht  zusetzen  können,  da  diese  Düsen  außer- 
halb  der  Staubverwirbelungszone  zwischen  benach- 
barten  Streuköpfen  liegen. 

Aufgrund  der  variablen  Antriebe  für  die  Förder- 
bänder  ist  eine  Geschwindigkeitsanpassung  dieser 
Bänder  möglich,  so  daß  ein  kontinuierlicher  Durchlauf 
unter  Berücksichtigung  des  zeitlichen  Gesamtablaufs 
ermöglicht  wird,  d.h.  daß  die  Gesamtverweilzeit  zwi- 
schen  Feuchtmischen  und  Pressen  in  jeder  Schicht 
gleich  ist.  Durch  die  kontinuierlich  gewichtsdosierte 
Zugabe  des  Trockengemisches  zum  Mischer  9  und 
der  Anfeuchtung  mittels  einer  regelbaren  Wasser- 
menge  in  Abhängigkeit  von  dem  elektrischen  Aus- 
gangssignal  der  Wägeeinrichtung  7  ist  eine  kontinu- 
ierliche  Herstellung  von  Gips-Faserplatten  ohne  gro- 
ße  Streuung  der  Festigkeitswerte  möglich  geworden. 
Im  gezeigten  Ausführungsbeispiel  nach  Fig.  1  wird 
vor  dem  Aufbringen  einer  ersten  Schicht  35a  des  zu 
fertigenden  Formkörpers  auf  die  Formstraße  12  mit- 
tels  der  Düse  40  die  Oberseite  der  Formstraße  mit 
Wasser  benetzt.  Auf  die  so  angefeuchtete  Formstra- 
ße  12  wird  der  erste  Teilmassestrom  des  in  oben  ge- 
schilderter  Weise  angefeuchteten  Gips- 
Fasergemisches  aufgestreut.  Die  erste  Schicht  35a 
wird  in  Pfeilrichtung  19  unter  der  Düse  41  vorbeibe- 
wegt,  wobei  die  äußere  Oberfläche  der  Schicht  35a 
durch  Besprühen  mit  Wasser  bzw.  einem  Wasserne- 
bel  nach  befeuchtet  wird.  Auf  diese  nachbefeuchtete 
Oberfläche  der  Schicht  35a  wird  bei  Passieren  des 
Streukopfes  26b  die  zweite  Schicht  35b  aufgestreut, 
deren  äußere  Oberfläche  nunmehr  mittels  der  Düse 
42  mit  Wasser  nachbefeuchtet  wird.  Auf  diese  Schicht 
wird  sodann  die  dritte  Schicht  35c  aufgestreut,  deren 
äußere  Oberfläche  über  die  Düse  43  abschließend 
mit  Wasser  nachbefeuchtet  wird.  Der  so  schichtweise 
entstandene,  mattenförmige  Formkörper  wird  in  einer 
der  Formstraße  12  nachgeordneten  Presse  verdich- 
tet,  anschließend  auf  Länge  zugeschnitten  und  dann 
zum  Abbinden  und  zur  Trocknung  abgelagert.  Die 
einzelnen  Vorrichtungen  dererfindungsgemäßen  An- 
lage,  wie  beispielsweise  die  Wägeeinrichtung  2  und 
7,  die  Mischer  4  und  9,  die  Dosiervorrichtungen  3,  6 
und  8  sowie  die  Streumaschinen  11a  bis  11c  arbeiten 
kontinuierlich,  so  daß  ohne  Unterbrechung  kontinu- 
ierlich  Platten  hergestellt  werden  können. 

Es  hat  sich  gezeigt,  daß  durch  die  Aufteilung  des 
Massestroms  in  mehrere,  vorzugsweise  drei  getrenn- 

te  Teil  masseströme  und  Nachbefeuchten  eine  Platte 
hoher  Festigkeit  gefertigt  werden  kann.  Dabei  wird 
insgesamt  bis  zu  25  %,  vorzugsweise  15  %  bis  20  % 

5  Wasser  über  der  stöchiometrischen  Wassermenge 
zugesetzt,  wodurch  ein  Massentransport  von  Calci- 
um-Sulfat-lonen  in  alle  Richtungen  möglich  ist  und 
der  Gipskörper  in  gut  ausgebildeten,  idiomorphen, 
nadeiförmigen  Kristallen  auskristallisiert,  die  mitein- 

10  ander  verwachsen  und  verfilzt  sind.  Eine  derartige 
Platte  weist  hervorragende  strukturelle  Eigenscha- 
fen  auf  und  zeigt  eine  deutlich  höhere  Querzug-  und 
Biegefestigkeit  als  herkömmliche  Platten.  Insbeson- 
dere  wird  eine  ausgezeichnete  Plattenoberfläche  er- 

15  zielt,  die  frei  von  pockenartigen  Erhebungen  ist  und 
daher  nicht  nachbearbeitet  werden  muß. 

Die  Wirkung  der  überstöchiometrischen  Wasser- 
zugabe  in  der  Größenordnung  von  15  %  bis  20  %  ist 
aus  Fig.  4  ersichtlich.  Darin  ist  die  Biegezugfestigkeit 

20  gegenüber  der  Dichte  bei  verschiedenen  Wasserzu- 
gaben  aufgetragen.  Man  erkennt  den  typischen  para- 
belförmigen  Verlauf.  Bei  höherem  Anteil  an  überstö- 
chiometrischem  Wasser  erhält  man  höhere  Festigkei- 
ten.  Im  Bereich  der  in  der  Praxis  realisierten  Dichten 

25  zwischen  1,15  und  1  ,2  verdoppelt  sich  die  Festigkeit 
im  Vergleich  zu  stöchiometrischer  Wasserzugabe. 
Aus  diesem  Diagramm  läßt  sich  die  positive  Wirkung 
bezüglich  der  höheren  Festigkeit  von  Gipsfaserplat- 
ten  bei  überstöchiometrischer  Wasserzugabe  ein- 

30  deutig  ablesen. 
Aufgrund  der  überstöchiometrischen  Wasserzu- 

gabe  wird  auch  ein  erheblich  rascheres  Abbinden  er- 
zielt.  Dieses  schnellere  Abbinden  ist  in  Fig.  5  anhand 
der  auftretenden  Temperaturerhöhung  dargestellt. 

35  Bei  stöchiometrischer  Zugabe  von  Wasser  werden 
Abbindezeiten  in  der  Größenordnung  von  30  Minuten 
erzielt.  Hierbei  ist  das  sehr  langsame  Auslaufen  der 
Kurve  wesentlich,  das  auf  eine  unvollständige  Reak- 
tion  hinweist.  Im  Fall  einer  überstöchiometrischen 

40  Wasserzugabe  in  der  Größenordnung  von  1  8%  Was- 
ser  werden  Abbindezeiten  von  etwa  10  Minuten  er- 
zielt,  wobei  die  Temperaturerhöhung  sehr  schnell  auf 
höherem  Niveau  zum  Stillstand  kommt.  Dies  ist  ein 
Hinweis  auf  vollständiges  Abbinden  des  Gipses  und 

45  verdeutlicht  graphisch  die  besseren  strukturellen  Ei- 
genschaften  der  nach  dem  erfindungsgemäßen  Ver- 
fahren  hergestellten  Platten. 

Die  mit  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  her- 
stellbaren  Platten  sind  in  den  Fig.  3c  bis  3e  darge- 

50  stellt.  In  Fig.  3a  ist  im  Schnitt  eine  Platte  35  gezeigt, 
die  nach  bisher  bekannten  Verfahren  hergestellt  wur- 
de.  In  Fig.  3b  ist  eine  Platte  im  Schnitt  gezeichnet,  die 
nach  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  hergestellt 
ist  und  bei  welcher  die  Querzug-  und  Biegefestigkei- 

55  ten  erheblich  verbessert  sind  und  bei  der  ferner  die 
Oberflächen  38  wesentlich  fester  ausgebildet  sind, 
was  durch  beidseitiges  Besprühen  der  Platten  mit 
Wasser  erreichbar  ist. 

Die  nach  dem  erfindungsgemäß  weiter  ausgebil- 
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deten  Verfahren  hergestellten  Platte,  bei  der  der  Mas- 
sestrom  des  Gips-  Faserstoffgemisches  in  voneinan- 
der  getrennte  Teilmasseströme  aufgeteilt  wird  und  je- 
de  abgestreute  Schicht  mit  Wasser  nachbefeuchtet 
wird,  wobei  die  der  Platte  zugeführte  Gesamtwasser- 
menge  bis  zu  25  %  über  der  stöchiometrischen  Was- 
sermenge  zum  Abbinden  des  zum  Formkörper  ge- 
streuten  Gips-  Faserstoffgemisches  beträgt,  beste- 
hen  aus  drei  Schichten  35a  bis  35c  und  basieren  auf 
einer  Aufteilung  des  Massestroms  in  eine  ungerade 
Zahl  von  Teilmasseströmen,  nämlich  in  drei 
Teilmasseströme.  Drei  Teil  masseströme  sind  zur  Her- 
stellung  einer  1  0  mm  dicken  Gipsfaserplatte  mit  hoher 
Festigkeit  und  einer  mittleren  Kernschicht  ausrei- 
chend.  Es  kann  jedoch  vorteilhaft  sein,  eine  höhere 
Schichtenaufteilung  zu  wählen.  Die  in  Fig.  3c  im 
Schnitt  dargestellte  Platte  wurde  aus  drei 
Teilmasseströmen  gleichen  Volumens  zusammenge- 
setzt.  Im  Bereich  der  Schichtgrenzen  wird  jeweils  ei- 
ne  höhere  Verfestigung  des  Gipses  erzielt.  Die  Volu- 
mina  der  Teilströme  sind  derart  gewählt,  daß  sich 
nach  dem  Formpressen  eine  Schichtdicke  von  je- 
weils  1  bis  7  mm  ergibt.  Vorzugsweise  sind  die  Volu- 
mina  der  Teilströme  jedoch  so  bemessen,  daß  nach 
dem  Formpressen  eine  Schichtdicke  von  2  bis  3  mm 
gegeben  ist. 

Die  in  Fig.  3d  im  Schnitt  dargestellte  Platte  wurde 
ebenfalls  aus  drei  Teilmasseströmen  zusammenge- 
setzt.  Der  die  Kernschicht  35b  bildende  Teilmasse- 
strom  wurde  hierbei  mit  einem  größeren 
Massevolumen  versehen  als  die  übrigen 
Teilmasseströme  der  Außenschichten  35a  und  35c. 
Hierbei  wurden  dem  die  Kernschicht  bildenden  Teil- 
massestrom  Zuschlagstoffe  44  zugesetzt. 

Für  die  Kernschicht  kann  ein  Leicht- 
Zuschlagstoff  wie  Vermiculite  oder  Kenosphären 
zweckmäßig  sein.  Die  Zugabe  von  Glimmer  in  die 
Kernschicht  und/oder  die  äußeren  Schichten  kann  die 
Feuerschutzeigenschaft  der  Platte  deutlich  verbes- 
sern.  Ferner  können  in  die  äußere  oder  innere 
Schicht  auch  Gips  als  Zuschlagstoff  eingemischt  wer- 
den.  Auch  sind  Zuschlagstoffe  in  Form  von  weiteren 
Verstärkungsfasern  wie  z.  B.  Glasrovings  für  die  äu- 
ßere  Schicht  zweckmäßig.  Auch  können  in  die  äuße- 
ren  Schichten  zugesetzte  Paraffingranulate  beim 
Trocknen  aufgeschmolzen  werden,  wodurch  eine  tief- 
reichende  Wasserschutz-Imprägnierung  erzielt  wird. 

Die  in  Fig.  3e  im  Schnitt  dargestellte  Platte  ent- 
spricht  im  Aufbau  der  Platte  aus  Fig.  3c.  Der  über  die 
letzte  Sprühdüse  43  zugeführten  Wassermenge  wur- 
de  jedoch  ein  Pigmentzusatz  zugegeben,  so  daß  sich 
eine  Oberfläche  39  aus  gebundenem  Pigment  ausbil- 
det. 

Zur  Erzielung  bestimmter  Formstrukturen  und 
Festigkeiten  kann  es  vorteilhaft  sein,  die  den  einzel- 
nen  Schichten  zur  Nach  befeuchtung  zugeführte  Was- 
sermenge  unterschiedlich  vorzusehen.  So  kann  es 
vorteilhaft  sein,  die  den  äußeren  Flächen  des  Form- 

körpers  zugesetzte  Wassermenge  größer  vorzuse- 
hen  als  die  den  innenliegenden  Schichten  zugesetzte 
Wassermenge,  wodurch  eine  nachbearbeitungsfreie, 

5  glatte  Oberfläche  erzielbar  ist.  Insbesondere  können 
über  die  zur  Nachbefeuchtung  zugesetzten  Wasser- 
mengen  beliebige  Additive,  so  z.  B.  ein  Abbindebe- 
schleuniger  zugesetzt  werden.  Diese  Additive  sind 
vorzugsweise  wasserlöslich.  Es  kann  zweckmäßig 

10  sein,  der  den  äußeren  Schichten  zugeführten  Was- 
sermenge  andere  Additive  zuzusetzen  als  den  den  in- 
neren  Schichten  zugeführten  Wassermengen.  Dabei 
liegen  die  Additive  für  die  Wassermengen  der  äuße- 
ren  Schichten  vorzugsweise  in  Form  von  Suspensio- 

15  nen  oder  Dispersionen  vor. 
In  Fig.  2  ist  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung 

des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  angegeben,  die 
dem  Grundaufbau  der  Vorrichtung  gemäß  Fig.  1  weit- 
gehend  entspricht.  Gleiche  Teile  sind  mit  gleichen  Be- 

20  zugsziffern  versehen. 
Im  Gegensatz  zu  Fig.  1  wird  die  Aufteilung  des 

Massestroms  in  mehrere  Teilmasseströme  bereits  am 
Ausgang  des  Trockenmischers  4  vorgesehen.  Die 
trocken  vorgemischte  Gips-Fasermenge  gelangt 

25  über  den  Auslaß  4a  des  Trockenmischers  unmittelbar 
in  eine  Zuteilvorrichtung  37a,  die  den  Massestrom  in 
einzelne  Masseströme  gleichen  oder  unterschiedli- 
chen  Volumens  aufteilt.  Dieses  Aufteilen  geschieht 
vorzugsweise  durch  getaktetes  Umlenken  des  Haupt- 

30  massestroms  auf  Transportbänder  der 
Teilmasseströme.  Diese  Transportbänder  münden  in 
Zwischenbunker  6a  bis  6c.  Im  dargestellten  Ausfüh- 
rungsbeispiel  ist  eine  Aufteilung  in  drei 
Teilmasseströme  vorgesehen  ;  entsprechend  sind 

35  drei  Gips-Faser-Dosiervorrichtungen  6a  bis  6c  ange- 
ordnet.  Die  Gips-Faser-Dosiervorrichtungen  6a  bis 
6c  entsprechen  im  Aufbau  der  Gips-Faser- 
Dosiervorrichtung  6  aus  Fig.  1.  Die  Gips-Faser- 
Dosiervorrichtung  mündet  in  einen  Feuchtmischer  9, 

40  dem  entsprechend  der  abgezogenen  Menge  an 
Gips/Faser-Gemisch  -  von  der  Steuervorrichtung  18 
gesteuert  -  Wasser  zugesetzt  wird.  Ferner  wird  über 
eine  Zuschlagstoffdosiervorrichtung  50  jedem  Teil- 
massestrom  die  gewünschte  Menge  an  Zuschlagstoff 

45  zugeführt,  wobei  die  Menge  von  einer  Dosierwaage 
50a  gewichtsmäßig  erfaßt  und  der  Steuereinrichtung 
18  gemeldet  wird.  Der  Ausgang  9a  des  Feuchtmi- 
schers  9  mündet  unmittelbar  auf  eines  der  Transport- 
bänder  10a  bis  10c,  das  das  im  Teilmassestrom  an- 

50  gefeuchtete  Gemisch  unmittelbar  einer  zugeordneten 
Streumaschine  11a  bis  11c  zuführt.  Die  Aufteilung 
des  Massestroms  in  Teil  masseströme  bereits  nach 
dem  Trockenmischer  bedingt  zwar  einen  höheren  An- 
lagenaufwand,  jedoch  wird  dadurch  die  Verweilzeit 

55  des  angefeuchteten  Gemisches  bis  zur  Presse  sehr 
kurz  gehalten,  da  das  feuchte  Gips-Fasergemisch 
nach  Verlassen  des  Feuchtmischers  9  unmittelbar 
der  Streumaschine  zugeführt  wird,  die  den  Teilmas- 
sestrom  auf  die  Formstraße  12  streut.  Die  Vorrich- 
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tung  gemäß  Fig.  2  hat  ferner  auch  den  Vorteil,  daß  die 
in  einen  Teilmassestrom  einzumischende  Zuschlag- 
stoffe  trocken  eingemischt  werden  können. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  kontinuierlichen  Herstellung  von 
Formkörpern,  insbesondere  von  Platten,  aus  ei- 
ner  Mischung  von  Gips  und  Faserstoff,  wobei  in 
einem  ersten  kontinuierlichen  Mischvorgang  je- 
weils  dosierte  Mengen  Gips  und  Faserstoff  mit- 
einander  innig  vermengt  werden,  das  trockene 
Gips-Faserstoffgemisch  danach  in  einem  zwei- 
ten  kontinuierlichen  Mischvorgang  unter  dosier- 
ter  Zugabe  einer  Wassermenge  angefeuchtet 
wird,  indem  vor  dem  zweiten  Mischvorgang  die 
Masse  des  trockenen  Gips-Faserstoffgemisches 
kontinuierlich  gemessen  wird  und  entsprechend 
der  gemessenen  Masse  die  Wasserzugabe  an- 
gepaßt  wird,  wobei  das  angefeuchtete  Gemisch 
auf  einer  Unterlage  zu  Formkörpern  gestreut  und 
anschließend  gepreßt  wird  und  wobei  die  zuge- 
führte  Gesamtwassermenge  über  der  stöchio- 
metrischen  Wassermenge  liegt,  die  zum  Abbin- 
den  des  Gips-Faserstoffgemisches  erforderlich 
ist,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Wasserzugabe  im  zweiten  Mischvorgang  so 
angepaßt  wird,  daß  die  zugegebene  Wasser- 
menge  unterhalb  eines  Grenzwertes  gehalten 
wird,  bei  welchem  das  angefeuchtete  Gips- 
Faserstoffgemisch  zur  Granulierung  bzw.  Klum- 
penbildung  neigt, 
der  Massenstrom  des  Gips-Faserstoffgemisches 
in  voneinander  getrennte  Massenströme  aufge- 
teilt  wird,  wobei  jeder  Teilmassenstrom  zu  einer 
Schicht  des  Formkörpers  auf  die  Unterlage  bzw. 
eine  vorhergehende  Schicht  gestreut  wird 
und  eine  zusätzliche  Wassermenge  zugegeben 
wird,  indem  jede  abgestreute  Schicht  des  ange- 
feuchteten  Gips-Faserstoffgemisch  separat  mit 
Wasser  nachbefeuchtet  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  zugeführte  Gesamtwasser- 
menge  bis  zu  25  %,  vorzugsweise  etwa  15  %  bis 
20  %  größer  ist  als  die  stöchiometrische  Wasser- 
menge. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Aufteilung  des  Gips- 
Faserstoffgemisches  mit  dosierter  Wasserzuga- 
be  nach  dem  zweiten  Mischvorgang  erfolgt  (Fig. 
1)- 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Aufteilung  des  Gips- 
Faserstoffgemisches  nach  dem  ersten  Mischvor- 

gang  und  die  dosierte  Wasserzugabe  in  die  auf- 
geteilten  Teilströme  erfolgt. 

5  5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Teilmasseströme 
volumenmäßig  unterschiedlich  aufgeteilt  werden, 
und  daß  einzelnen  Teilmasseströmen  unter 
Nachmischen  Zuschlagstoffe  zugesetzt  werden. 

10 
6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  da- 

durch  gekennzeichnet,  daß  jeder  Teilmassestrom 
vor  Eintritt  in  eine  zugeordnete  Streumaschine 
(11a  bis  11c)  zwischengespeichert  wird. 

15 
7.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6,  da- 

durch  gekennzeichnet,  daß  die  Volumina  der  Teil- 
ströme  derart  gewählt  sind,  daß  sich  nach  dem 
Formpressen  eine  Schichtdicke  von  jeweils  1  mm 

20  bis  7  mm,  vorzugsweise  von  2  mm  bis  4,5  mm,  er- 
gibt. 

8.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  auf  die  einzelnen 

25  Schichten  (35a  bis  35c)  aufgesprühte  Wasser- 
menge  unterschiedlich  ist,  vorzugsweise  derart, 
daß  die  auf  die  äußeren  Schichten  des  Formkör- 
pers  (35)  aufgesprühte  Wassermenge  größer  ist 
als  die  der  bzw.  den  innenliegenden  Schichten 

30  zugeführte  Wassermenge. 

9.  Verfahren  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  den  einzelnen  Schichten  zuge- 
führten  Wassermenge  Additive,  wie  Suspensio- 

35  nen  oder  Dispersionen,  zusetzbar  sind,  wobei 
den  den  äußeren  Schichten  zugeführten  Was- 
sermengen  andere  Additive  zusetzbar  sind  als 
den  Wassermengen  für  die  innenliegende(n) 
Schicht(en). 

40 
10.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 

nach  den  Ansprüchen  1  bis  9,  mit  einer  ersten  Do- 
siervorrichtung  (2,  3)  zur  dosierten  Zugabe  von 
Gips  und  Fasern  in  einen  nachgeordneten  ersten 

45  Mischer  (4),  mit  einem  zweiten,  das  Gips- 
Fasergemisch  aufnehmenden  Mischer  (9),  dem 
eine  Dosiervorrichtung  für  Flüssigkeit  (8)  zuge- 
ordnet  ist,  und  einer  nachgeordneten  Streuvor- 
richtung  für  das  Aufstreuen  des  angefeuchteten 

so  Gips-  Fasergemisches  auf  eine  Formstraße  (12) 
mit  nachgeschalteter  Preßvorrichtung,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  zwischen  dem  Trockenmi- 
scher  (4)  und  dem  zweiten  Mischer  (9)  eine  das 
trockene  Gips-Fasergemisch  gewichts-  und/oder 

55  volumenmäßig  kontinuierlich  messende  Dosier- 
vorrichtung  (7)  angeordnet  ist,  und  daß  dieser 
Gips-Faserdosiervorrichtung  (7)  eine  Wasserdo- 
sieranlage  (8)  zugeordnet  ist,  deren  Ausgang  (8') 
in  den  nachgeschalteten  zweiten  Mischer  (9) 

7 
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mündet,  und  daß  die  Streuvorrichtung  (11)  aus 
mehreren  Streumaschinen  besteht,  daß  in  För- 
derrichtung  (19)  der  Formstraße  (12)  vor  und  hin- 
ter  den  äußeren  Streuköpfen  (26a,  26c)  Spritzdü- 
sen  (40  ;  43)  zum  Nachbefeuchten  der  Oberflä- 
chen  des  aufgestreuten  Formkörpers  angeordnet 
sind,  und  daß  zwischen  den  Spritzdüsen  (40  ;  43) 
in  Förderrichtung  (19)  der  Formstraße  (12)  hin- 
tereinander  mehrere,  von  Teilmasseströmen  be- 
schickte,  voneinander  getrennte  Streuköpfe 
(26a,  26b,  26c)  zum  getrennten  Aufstreuen  ein- 
zelner  Schichten  (35a,  35b,  35c)  des  Formkör- 
pers  (35)  vorgesehen  sind,  und  daß  in  Förder- 
richtung  (19)  zwischen  den  Streuköpfen  minde- 
stens  jeweils  eine  weitere  Spritzdüse  (41,  42) 
vorgesehen  ist. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  nach  dem  Feuchtmischer  (9)  eine 
Zuteilvorrichtung  (37)  vorgesehen  ist,  der  mehre- 
re  voneinander  getrennte  Streumaschinen  (11a, 
11b,  11c)  mit  Streuköpfen  (26a,  26b,  26c)  nach- 
geordnet  sind  (Fig.  1). 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  nach  dem  Trockenmischer  eine  Zu- 
teilvorrichtung  (37a)  für  den  Massestrom  des 
trockenen  Gips-Fasergemisches  vorgesehen  ist, 
der  entsprechend  der  Anzahl  der 
Teil  masseströme  voneinander  getrennte  Dosier- 
vorrichtungen  (6a,  6b,  6c)  und  Feuchtmischer  (9) 
nachgeordnet  sind,  wobei  jedem  Feuchtmischer 
(9)  eine  Streumaschine  (11a,  11b,  11c)  nachge- 
ordnet  ist  (Fig.  2). 

Claims 

1.  Method  for  the  continuous  production  of  shaped 
articles,  in  particular  sheets,  from  a  mixture  of 
plaster  and  f  ibrous  material,  in  a  f  irst  continuous 
mixing  process  respectively  metered  quantities  of 
plaster  and  fibrous  material  being  mixed  thor- 
oughly,  the  dry  plaster  and  fibrous  material  mix- 
ture  then  being  moistened  in  a  second  continu- 
ous  mixing  process  with  the  metered  addition  of 
a  quantity  of  water,  in  that  before  the  second  mix- 
ing  process  the  mass  of  the  dry  plaster  and  fi- 
brous  material  mixture  is  continuously  measured 
and  the  addition  of  water  is  adapted  to  corre- 
spond  tothe  measured  mass,  the  moistened  mix- 
ture  being  spread  on  a  support  to  form  shaped  ar- 
ticles  and  being  subsequently  pressed  and  the  to- 
tal  quantity  of  water  supplied  lying  significantly 
above  the  stoichiometric  quantity  of  water  re- 
quired  for  binding  the  mixture  of  plaster  and  fi- 
brous  material,  characterised  in  that  the  addition 
of  water  in  the  second  mixing  process  is  adapted 

so  that  the  quantity  of  water  added  is  kept  below 
a  limit  value,  at  which  the  moistened  mixture  of 
plaster  and  fibrous  material  tends  towards  gran- 

5  ulation  or  the  formation  of  lumps,  the  mass  flow 
of  the  mixture  of  plaster  and  fibrous  material  be- 
ing  divided  into  mass  flows  separated  from  each 
other,  each  partial  mass  flow  being  spread  to 
form  a  layer  of  the  shaped  article  on  the  support 

10  or  a  preceding  layer  and  an  additional  quantity  of 
water  being  added,  in  that  each  spread-out  layer 
of  the  moistened  mixture  of  plaster  and  fibrous 
material  is  subsequently  moistened  separately 
with  water. 

15 
2.  Method  according  to  Claim  1,  characterised  in 

that  the  total  quantity  of  water  supplied  is  up  to 
25%,  preferably  approximately  15%  to  20% 
greaterthan  the  stoichiometric  quantity  of  water. 

20 
3.  Method  according  to  Claim  1  or  2,  characterised 

in  that  the  Separation  of  the  plaster  and  fibrous 
material  mixture  with  the  metered  addition  of  wa- 
ter  takes  place  after  the  second  mixing  process 

25  (Figure  1). 

4.  Method  according  to  Claim  1  or  2,  characterised 
in  that  the  Separation  of  the  plaster  and  fibrous 
material  mixture  takes  place  after  the  first  mixing 

30  process  and  the  metered  quantity  of  water  is  add- 
ed  to  the  separate  partial  flows. 

5.  Method  according  to  one  of  Claims  1  to  4,  char- 
acterised  in  that  the  partial  mass  flows  are  volu- 

35  metrically  different  and  that  additives  are  added 
to  the  individual  partial  mass  flows  with  subse- 
quent  mixing. 

6.  Method  according  to  one  of  Claims  1  to  5,  char- 
40  acterised  in  that  each  partial  mass  flow  is  stored 

temporarily  before  it  enters  an  associated  spread- 
ing  machine  (11a  to  11c). 

7.  Method  according  to  one  of  Claims  1  to  6,  char- 
45  acterised  in  that  the  volumes  of  the  partial  flows 

are  selected  so  that  after  moulding,  a  layer  thick- 
ness  of  respectively  1  mm  to  7  mm,  preferably  of 
2  mm  to  4.5  mm  results. 

so  8.  Method  according  to  one  of  Claims  1  to  7,  char- 
acterised  in  that  the  quantity  of  water  sprayed 
onto  the  individual  layers  (35a  to  35c)  differs,  pre- 
ferably  so  that  the  quantity  of  water  sprayed  onto 
the  external  layers  of  the  shaped  article  (35)  is 

55  greater  than  that  supplied  to  the  internal  layer  or 
layers. 

9.  Method  according  to  Claim  8,  characterised  in 
that  the  quantity  of  water  supplied  to  the  individ- 

8 
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ual  layers  may  Include  additives,  such  as  suspen- 
sions  ordispersions,  the  quantities  of  water  sup- 
plied  to  the  external  layers  being  able  to  contaln 
additives  different  to  those  in  the  water  quantities 
for  the  internal  layer(s). 

10.  Apparatus  for  carrying  out  the  method  according 
to  Claims  1  to  9,  with  a  first  metering  device  (2, 
3)  for  the  metered  addition  of  plaster  and  fibres 
into  a  subsequent  first  mixer  (4),  with  a  second 
mixer  (9)  receiving  the  plaster  and  f  ibre  mixture, 
with  which  a  metering  device  for  liquid  (8)  is  as- 
sociated,  and  a  subsequent  spreader  device  for 
spreading  the  moist  plaster  and  fibre  mixture 
onto  a  moulding  line  (12)  with  a  subsequent 
pressing  device,  characterised  in  thatlocated  be- 
tween  the  dry  mixer  (4)  and  the  second  mixer  (9) 
is  a  metering  device  (7)  which  continuously  meas- 
ures  the  weight  and/or  volume  of  the  dry  mixture 
of  plaster  and  fibre,  and  that  a  water  metering 
System  (8)  whose  outlet  (8')  opens  into  the  sub- 
sequent  second  mixer  (9),  is  associated  with  this 
plaster  and  fibre  metering  device  (7)  and  that  the 
spreading  device  (11)  consists  of  several  spread- 
ing  machines,  that  in  the  direction  of  travel  (19) 
of  the  moulding  line  (12),  spray  nozzles  (40;  43) 
for  moistening  the  surfaces  of  the  spread  shaped 
article  are  located  before  and  after  the  external 
spreader  heads  (26a,  26c),  and  that  between  the 
spray  nozzles  (40;  43)  in  the  direction  of  travel 
(19)  of  the  moulding  line  (12)  there  are  several  in- 
dependent  spreader  heads  (26a,  26b,  26c)  locat- 
ed  behind  each  other  and  fed  by  partial  mass 
flows,  for  the  separate  spreading  of  individual 
layers  (35a,  35b,  35c)  of  the  shaped  articles  (35), 
and  that  in  the  direction  of  travel  (19)  at  least  one 
furtherspray  nozzle  (41  ,  42)  is  provided  between 
the  spreading  heads. 

11.  Apparatus  according  to  Claim  10,  characterised 
in  thatafterthe  moist  mixer  (9),  afeed  device  (37) 
is  provided,  which  is  followed  by  several  separate 
spreader  machines  (11a,  11b,  11c)  with  spreader 
heads  (26a,  26b,  26c)  (Figure  1). 

12.  Apparatus  according  to  Claim  11,  characterised 
in  that  after  the  dry  mixer  a  feed  device  (37a)  is 
provided  for  the  mass  flow  of  the  dry  mixture  of 
plaster  and  fibre,  followed  by  separate  metering 
devices  (6a,  6b,  6c)  and  moist  mixers  (9)  accord- 
ing  to  the  number  of  partial  mass  flows,  each 
moist  mixer  (9)  being  followed  by  a  spreader  ma- 
chine  (11a,  11b,  11c)  (Figure  2). 

Revendications 

1  .  Procede  de  fabrication  en  continu  de  pieces  mou- 

lees,  en  particulierde  panneaux,  ä  partird'un  me- 
lange  de  plätre  et  de  matiere  fibreuse,  dans  le- 
quel  des  quantites  respectives  dosees  de  plätre 

5  et  de  matiere  fibreuse  sont  melangees  intime- 
ment  au  cours  d'une  premiere  Operation  de  me- 
lange  en  continu,  le  melange  sec  de  plätre  et  de 
matiere  fibreuse  est  ensuite  mouille  au  cours 
d'une  seconde  Operation  de  melange  en  continu 

10  avec  addition  dosee  d'une  quantite  d'eau,  de  Sor- 
te  que,  avant  la  seconde  Operation  de  melange, 
la  masse  du  melange  sec  de  plätre  et  de  matiere 
fibreuse  est  mesuree  en  continu  et  l'addition 
d'eau  est  adaptee  en  fonction  de  la  masse  mesu- 

15  ree,  dans  lequel  le  melange  mouille  est  repandu 
sur  un  support  pour  former  des  pieces  moulees, 
puis  comprime,  et  dans  lequel  la  quantite  d'eau 
totale  amenee  est  superieure  ä  la  quantite  d'eau 
stoechiometrique  necessaire  ä  la  prise  du  melan- 

20  ge  de  plätre  et  de  matiere  fibreuse,  caracterise  en 
ce  que 
l'addition  d'eau  dans  la  seconde  Operation  de  me- 
lange  est  adaptee  de  sorte  que  la  quantite  d'eau 
ajoutee  est  maintenue  en-dessous  d'une  valeur 

25  limiteälaquellele  melange  mouille  de  plätre  et  de 
matiere  fibreuse  tend  ä  former  des  granules  et 
respectivement  des  matons, 
le  flux  massique  du  melange  de  plätre  et  de  ma- 
tiere  fibreuse  est  divise  en  flux  massiques  sepa- 

30  res  Tun  de  l'autre,  en  sorte  que  chaque  flux  mas- 
sique  partiel  est  repandu  pourformerunecouche 
de  la  matiere  moulee  sur  le  support  et  respecti- 
vement  sur  une  couche  precedente, 
et  une  quantite  d'eau  supplementaire  est  ajoutee 

35  de  teile  facon  que  chaque  couche  repandue  du 
melange  mouille  de  plätre  et  de  matiere  fibreuse 
est  remouillee  separement  avec  de  l'eau. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise  en 
40  ce  que  la  quantite  d'eau  totale  amenee  est  supe- 

rieure  jusqu'ä  25%,  de  preference  15%  ä  20%,  ä 
la  quantite  d'eau  stoechiometrique. 

3.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ou  2, 
45  caracterise  en  ce  que  la  repartition  du  melange 

de  plätre  et  de  matiere  fibreuse  se  fait,  avec  ad- 
dition  d'eau  dosee,  apres  la  seconde  Operation 
de  melange  (fig.  1). 

so  4.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ou  2, 
caracterise  en  ce  que  la  repartition  du  melange 
de  plätre  et  de  matiere  fibreuse  intervient  apres 
la  premiere  Operation  de  melange  et  que  l'addi- 
tion  d'eau  dosee  est  effectuee  dans  les  flux  mas- 

55  siques  partiels. 

5.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4,  ca- 
racterise  en  ce  que  les  flux  massiques  partiels 
sont  repartis  de  maniere  ä  presenter  des  volumes 

9 
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differents,  et  que  des  additifs  sont  ajoutes  aux  dif- 
ferents  flux  massiques  partiels,  avec  melange 
supplementaire. 

6.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  5,  ca- 
racterise  en  ce  que  chaque  flux  massique  partiel 
est  stocke  dans  un  reservoir  intermediaire  avant 
l'entree  dans  une  machine  d'epandage  (11a  ä 
11c)  associee. 

7.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  6,  ca- 
racterise  en  ce  que  les  volumes  des  flux  partiels 
sont  choisis  de  facon  ä  obtenir  apres  le  moulage 
par  compression  une  epaisseur  de  couche  de 
respectivement  1  mm  ä  7  mm,  de  preference  de 
2  mm  ä  4,5  mm. 

8.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  7,  ca- 
racterise  en  ce  que  la  quantite  d'eau  pulverisee 
sur  les  differentes  couches  (35a  ä  35c)  varie,  de 
preference  de  teile  facon  que  la  quantite  d'eau 
pulverisee  sur  les  couches  exterieures  de  la  pie- 
ce  moulee  (35)  est  plus  grande  que  la  quantite 
d'eau  amenee  ä  la  ou  les  couche(s)  situee(s)  ä 
l'interieur. 

9.  Procede  selon  la  revendication  8,  caracterise  en 
ce  qu'ä  la  quantite  d'eau  amenee  aux  differentes 
couches  peuvent  etre  ajoutes  des  additifs  tels 
que  des  suspensions  ou  des  dispersions,  des  ad- 
ditifs  differents  pouvant  etre  ajoutes  aux  quanti- 
tes  d'eau  amenees  aux  couches  exterieures  et 
aux  quantites  d'eau  amenees  ä  la  ou  aux  cou- 
che(s)  situee(s)  ä  l'interieur. 

10.  Dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  du  procede  Se- 
lon  l'une  des  revendications  1  ä  9,  avec  un  Pre- 
mier  dispositif  de  dosage  (2,  3)  pour  l'addition  do- 
see  de  plätre  et  de  f  ibres  dans  un  premier  melan- 
geur  (4)  installe  en  aval,  avec  un  second  melan- 
geur  (9)  recevant  le  melange  de  plätre  et  de  f  ibres 
et  auquel  est  associe  un  dispositif  de  dosage  pour 
le  liquide  (8)  et  avec  un  dispositif  de  commande 
installe  en  aval  pour  le  repandage  du  melange  de 
plätre  et  de  f  ibres  mouille  sur  une  chaTne  de  mou- 
lage  (12)  suivie  d'un  dispositif  de  compression, 
caracterise  en  ce  qu'entre  le  melangeur  ä  sec  (4) 
et  le  second  melangeur  (9)  est  place  un  dispositif 
de  dosage  (7)  mesurant  en  continu  le  poids  et/ou 
le  volume  du  melange  sec  de  plätre  et  de  f  ibres, 
et  qu'ä  ce  dispositif  de  dosage  de  plätre  et  de  f  i- 
bres  (7)  est  associe  un  dispositif  de  dosage  d'eau 
(8)  dont  la  sortie  (8')  debouche  dans  le  second 
melangeur  (9)  monte  en  aval,  et  que  le  dispositif 
de  commande  (11)  estconstitue  de  plusieurs  ma- 
chines  d'epandage,  que,  dans  la  direction  de 
transport  (19)  de  la  chaTne  de  moulage  (12),  des 
pulverisateurs  (40  ;  43)  pour  le  remouillage  des 

surfaces  de  la  piece  moulee  repandue  sont  dis- 
poses  en  avant  et  en  arriere  des  tetes  d'epanda- 
ge  exterieures  (26a,  26c),  et  que,  entre  les  pulve- 

5  risateurs  (40  ;  43),  dans  la  direction  de  transport 
(1  9)  de  la  chaTne  de  moulage  (12),  est  prevue  une 
succession  de  plusieurs  tetes  d'epandage  (26a, 
26b,  26c)  separees  les  unes  des  autres  et  alimen- 
tees  par  les  flux  massiques  partiels  pour  le  re- 

10  pandage  separe  de  differentes  couches  (35a, 
35b,  35c)  de  la  piece  moulee  (35),  et  que  respec- 
tivement  au  moins  un  pulverisateur  supplemen- 
taire  (41,  42)  est  prevu  entre  les  tetes  d'epanda- 
ge,  dans  la  direction  de  transport  (19). 

15 
11.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caracterise 

en  ce  qu'en  aval  du  melangeur  par  voie  humide 
(9)  est  prevu  un  dispositif  de  dosage  (37)  suivi  de 
plusieurs  machines  d'epandage  (11a,  11b,  11c) 

20  separees  les  unes  des  autres  et  equipees  de  te- 
tes  d'epandage  (26a,  26b,  26c)  (fig.  1). 

12.  Dispositif  selon  la  revendication  11,  caracterise 
en  ce  qu'en  aval  du  melangeur  ä  sec  est  prevu  un 

25  dispositif  de  dosage  (37a)  pour  le  flux  massique 
du  melange  sec  de  plätre  et  de  f  ibres  auquel  sont 
associes,  conformement  au  nombre  des  flux 
massiques  partiels,  des  dispositifs  de  dosage 
(6a,  6b,  6c)  separes  les  uns  des  autres  et  des  me- 

30  langeurs  par  voie  humide  (9),  chaque  melangeur 
par  voie  humide  (9)  etant  suivi  d'une  machine 
d'epandage  (11a,  11b,  11c)  (fig.  2). 
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