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Apparatet t1l kontinuerlig fremstilling af forstarkede af overskydende veand under komprimeringen; og en
(armerede) fabrikerede genstande {cksempelvis pleder) be- anden afmilingsanordning (2') for bindemiddelblan-
stende af en serie af alternerende lag af hydrauliske dinden;

bindemidler (eksempelvis cement) og lag af net af fibril-

ler af syntetisk folie bestdr of: - en station til udjevning og glatning (23) af pladens

overflade;

- en afsluttende station til fjernelse af overskydende
vand (26), en ststion til presning af pladerne (27)
og stationer til opskering (35 og 36) pé langs og pd
tvers; samt sanleg til oplagring eller direkte videre-

- et transportbind (1), et antal bearbejdningsstationer
(A, A' etc.) til dannelse af pdlagte, tynde og ensar-
tede lag af en hydraulisk bindemiddelblanding og et
net, idet hver station bestar af:

forarbe jdning.
- en fedeanordrang (3) for forstarkningsnet (4); Man opnidr genstsnde med gode mekanisk-fysiske egenskaber
en befugtnings og afgasningsanordning (5) for net- og stor ensartethed og homogenitet, som er snvendelige
tet (4); en afmalingsanordning (2) for bindemiddel- til et stort sntal formdl inden for byggesektoren.

blandingen; en fedeanordning og pdlegningsanordning
(7) for nettet (4) pd transportbandet (1), anordnin-
ger til komprimering (16); midler (6) til fjernelse

fortsattes
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Den foreliggende opfindelse angdr et apparat til kontinu-
erlig fremstilling af forstarkede cementbaserede produk-
ter. Opfindelsen angdr en fremgangsmdde til kontinuerlig
fremstilling af forstzrkede genstande baseret p& hydrau-

liske bindemiddelblandinger.

I europaisk patentansggning nr. A 21 362 omtales et appa-
rat svarende til det i krav 1's indledning beskrevne, og
der beskrives kontinuert fremstilling af forstarkede ce-
mentplader. I europazisk patentans¢gning nr. A 116 858 om-
tales endvidere en fremgangsmade til fremstilling af ce-
mentplader, der er forstarket med polymer-folier pa& fi-
brilform, idet denne fremgangsmade omfatter trin til im-
pragnering af stykker af net med en cementblanding og en

forudgéende afgasning af forstaerkningsnettet.

De saledes fremstillede genstande, der ligeledes kan
foreligge i form af plader, bestar af hydrauliske binde-
middelblandinger sdsom cement, som er forstarket med &bne
net af fibrillerede syntetiske folier, isar polyole-
finiske folier, er kendt inden for fagomradet.

Disse fremstillede genstande udviser gode mekanisk-fysis-
ke karakteristika, de udviser iser modstandsdygtighed mod
b¢jningspavirkninger, he¢j trekstyrke, he¢j slagstyrke, hoj
styrke over for trathedsbrud og hoj modstandsdygtighed
over for lave temperaturer og over for gennemtrangelighed
af vand, savel som andre egenskaber, der g¢r disse gen-

stande serligt egnet til anvendelse i byggeindustrien.

Den kontinuerte fremstillingsproces til fremstilling af

sadanne forstzrkede genstande frembyder imidlertid et an-
tal ulemper, som isar skyldes den kendsgerning,.at inkor-
poreringen i det hydrauliske bindemiddel af et eller fle-
re strukturelementer i form af net af den ovennavnte ty-

pe, som hver udg¢res af et stort antal oven p& hinanden

anbragte fibrillerede polymerfolier, nzppe forer til en
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ensartet kapillar-diffusion af bindemidlet ind i de net-
formede strukturer. Isar nar fremstillingsprocessen gen-
nemf¢reé ved produktionshastigheder, som er industrielt
konkufrencedygtige, dannes der faktiske Iluftbobler, og
dele af forstarkningsnettet bliver ikke ensartet imprag-

neret.

Man har foreslaet forskellige fremgangsmader og apparater
til tilvirkningen af sadanne fremstillede genstande, som
er opnaet ud fra hydrauliske bindemidler, og som er for-
sterket med enten metalnet eller med fibre eller net af
naturlige, kunstige eller syntetiske polymere. Samtlige
hidtil kendte apparater og processer udviser imidlertid
adskillige ulemper, soﬁ pd ugunstig made indvirker pa
kvaliteten af de fremstillede forstarkede plader, hvis
karakteristika viser sig at vaere ikke-homogene og af tem-
melig dadrlig kvalitet med deraf folgende vanskelighed ved

anvendelsen deraf i praksis.

Ved de kendte apparater foregdr isar tilfgrslen af cement
ved cement-stationen ikke pa ensartet made med hensyn til
mangde -og fordeling af cementen eller med hensyn til til-
f¢rslen af forstarkningsnettet. Derudover tages der ikke
hensyn til den luft, som slazbes med det i fremadskridende
bevagelse varende net, samtidig med at kontakten mellem
nettet og cementen i almindelighed gennemfgres pa en
sddan ma&de, at den ikke sikrer hverken homogenitet af det
samlede system eller den kofrekte impregnering af nettet
med blandingen. Pa denne made opnar man fremstillede
ikke-homogene kompositgenstande med darlige mekanisk fy-
siske karakteristika. Derudover er der ikke tilvejebragt
afglatning, udjevning og overfladeafsluttende systemer
for pladerne med henblik paé opnaelse af kommercielt ac-

ceptable produkter.

Endelig udst¢des luften, som er fanget i strukturerne an-

vendt til forstarkning, eftersom kontakten mellem net og
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blanding kun er overfladisk, ikke, hvorfor adhasionen
mellem den dannede cementmatrix og forstaerkningsnettet
viser sig at vere uregelmessig, Og kompositgenstandenes
struktur viser diskontinuerte forhold, savel pa overfla-

den som i det indre pa grund af indeslutningen af luft-

bobler.

Det er saledes et formdl med den foreliggende opfindelse
at tilvejebringe et apparat, som vil g¢re det muligt at
gennemf¢re en kontinuerlig fremstilling af forsterkede,
fremstillede genstande baseret pd hydrauliske bindemidler
under anvendelse af industrielt acceptable produktions-
hastigheder, uden at der indtrader de ovenfor fremhavede

ulemper.

Genstanden for den foreliggende opfindelse er sdledes et
apparat til kontinuerlig fremstilling af forstazrkede fa-
brikerede genstande bestdende af hydrauliske bindemidler
med h¢j regelmessighed og homogenitet og som udviser gode

mekanisk-fysiske karakteristika.

Ifplge den foreliggende opfindelse opnas disse andre for-
mal ved hjzlp af et apparat af den i krav 1l's indledning
omtalte art, og et sa&dant apparat er ejendommeligt ved

det i krav 1's kendetegnende del anfgrte.

Antallet af stationer til dannelse af de palagte lag ud-

g¢r mindst 2, fortrinsvis 3-10.

Apparatet til tilfg¢rsel af forstzrkningsnet kan vere an-

bragt enten over eller ved siden af transportbandet.

Anordningerne til impragnering og afgasning af forstaerk-
ningsnettet kan bestd af sm& beholdere eller tanke, for-
delingsvalser eller spr¢jteenheder eller andre kendte
midler, som pafg¢rer og impragnerer nettet under dets
fremadskridende bevagelse fra en fgderulle til tilfgrslen
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og placeringen p& transportbandsrullen. Midler til im-
pragnering og afgasning bestar af fortyndede suspensioner
af hydrauliske bindemidler eller af véndige'opl¢sninger
indeholdende overfladeaktive midler eller fluidiserende
midler for det hydrauliske bindemiddel.

Hver doseringsanordning for den hydrauliske bindemiddel-
blanding bestdr af en forradsbeholder for den hydrauliske
blanding &ben i bunden og udstyret i hver af sine to en-
der med to roterende valser, hvis afstand fra transport-
bandet pa passende mdde lader sig regulere. Med hensyn
til retningen af nettets fremadskridende bevagelse, rote-
rer den f¢rste valse i samme retning som nettet, medens

den anden valse roterer i den modsatte retning.

Pad denne madde tilfg¢rer den fegrste indgangsvalse blandin-
gen af hydraulisk bindemiddel, mens den anden udgangs-
valse regulerer tykkelsen af det tynde blandingslag, som
kommer ud af forradsbeholderen, hvorved der gennemfgres
en dosering af selve blandingen.

Systemet til tilf¢rsel og anbringelse af forstarknings-
nettet pa& transportbandet, som barer det tynde lag af
blanding, bestdr af to samk¢rende valser, som har deres
overflade udstyret med punkter eller stifter, eller de er
riflede eller rillede. Forstarkningsnettet passerer mel-
lem den fgrste og den anden valse og neddykkes i blan-
dingslaget ved anvendelse af den anden valse, hvis over-
flade er anbragt tat ved transportbdndet i en afstand,
som kun er en lille smule stprre end tykkelsen af blan-

dingslaget.

Komprimeringselementerne har den opgave at nedf¢gre for-
sterkningsnettet i1 de tynde lag af blandingen og at fjer-
ne‘restindholﬁet af luft, som er slzbt med af forétark—
ningsnettet. En type af komprimeringsanordning bestar af

en vippende metalarm, -som er ophengt i sin ene ende og
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forsynet i sin modsatte ende med anslagsklinger. Disse
anslagsklinger, som kan vere i besiddelse af enten en
kontinuerlig eller en med indsnit forsynet kant, er ret-
tet mod transportbéndet i en vinkel pd 10°-90°, men for-
trinsvis med en heldende vinkel pa mellem 20° og 80° med
hensyn til transportbandets fremfgringsretning. Disse
blade kan gennemf¢re et antal anslag pa kompositlagene
net/blanding udg¢rende mellem 100 og 3000 slag/minut, men
fortrinsvis mellem 200 og 1000 slag/minut.

Til denne komprimeringsanordning Kkan vare kombineret
andre typer af komprimeringsanordninger, f.eks. sadanne,
der er udstyret med vibrerende klinger, og som kan ar-
bejde med enten horisontale, vertikale eller en blanding
af horisontale og vertikale vibrationer i forhold til
transportbandets plan. Under komprimeringszonerne er
placeret stationer til udtrazkning af vandet for at opsam-
le overskydende vand, idet der dog ved hver station
i blandingen efterlades en vis mengde vand, som er til-
strazkkelig til en sammensmeltning med det blandingslag,
der senere pafgres. Dette vandindhold er i forhold til
det oprindelige vandindhold eller udgangsvandindholdet i
blandingen og varierer fra 15% til 40% i forhold til det

torre bindemiddel;

Stationen-for udjavning og glatning af pladens overflade,
som bestar af et eller flere lag af blanding og af for-
sterkningsnet, bestar af en metalplade forsynet med en
vibrator, som til stationen overf¢rer retlinede oscille-
rende bevagelser, savel i retningen pd tvars som i en
retning parallel med transportbandets fremf¢ringsretning.
Pladen er ophangt i regulerbar h¢jde bestemt i forhold
til transportbandet pa en sadan made, at den kun hviler

ganske lidt pa kompositpladen.

Stationerne til fjernelse af overskydende vand bestar i

almindelighed af vacuumdannende sugeanordninger, som Kan
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vare placeret pd den ene eller pd begge overflader af
pladen.

Stationen til presning af pladen bestdr af et andet
transportband af porgpst materiale, som er placeret pa den
¢ovre del af det forste trénsportbénd. Dette andet traﬁs—
portband er skrat stillet i forhold til det fe¢rste trans-
portband pa en saddan made, at der mellem disse to define-
res et rum, som fremadskridende bliver snavrere fra ind-
foringsenden hen imod udgangsenden for kompositpladen.
Dette andet transportband kan vere udstyret med en anord-
ning til vask og til te¢rring, som er placeret pd den mod-
satte side af den, som peger ind mod det fgrste trans-
portband. Stationen til presning af pladen kan vare for-
synet med vacuumsugeanordninger, som tjener til at fjerne
det vand, der frig¢gres under presningsbehandlingen, og
som er placeret oven over og neden under kompositpladen.

Det f¢rste transportbénd, som fremfeorer de forskellige
lag af blanding og net og den derved opndede plade til de
forskellige stationer i apparatet if¢lge den foreliggende
opfindelse, er fremstillet af por¢gse materialer, sasom
filt, ikke-vavede tekstilmaterialer og lignende bestdende
af naturlige, kunstige eller syntetiske fibre, sdvel som

af metalfibre eller uorganiske fibre eller tréade.

Den pressede plade afskares derfor sdvel i langderetnin-
gen som i den tvergdende retning til den ¢nskede st¢grrel-
se ved hjzlp af afskaringsstationer af konventionel type,
og den sdledes dimensionerede forstarkede plade modtages
derpad af et transportband for enten at blive oplagret el-
ler fe¢rt til forskellige afsluttende behandlinger, sasom

formning.

Dette apparat g¢r det muligt at producere plader forstar-
ket med to eller flere alternerende lag af hydrauliske

bindemidler og af net, samtidig med at den ogsd muligge-
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rer brede variationer med hensyn til kvaliteten og sam-
mensetningen af de bindemidler, som tilf¢res de forskel -
lige stationer, savel som i typerne af forstarkningsmate-

riale, som tilfg¢res i den samme operation fra forskellige

stationer.

Fremgangsmaden, som ud¢ves under anvendelse af apparatet
ifplge den foreliggende opfindelse, er ejendommelig der-
ved, at den bestdr af fglgende behandlingstrin i den an-

forte razkkefplge:

- tilfgrsel til et af porgst materiale fremstillet trans-
portband af en hydraulisk bindemiddelblanding i form af

et tyndt ensartet lag,

- tilfprsel til transportbéndet af en netagtig struktur
med forstzrkende funktion, som eventuelt er forud-im-
pragneret med oplgsninger af overfladeaktive midler
eller fluidiseringsmidler for det hydrauliske bindemid-

del, vandige dispersioner af hydrauliske bindemidler

eller lignende,

- neddykning og impragnering af forstarkningsnettet i det
tynde lag af blanding og komprimering deraf med det hy-

drauliske bindemiddel,

- indledende fjernelse af overskydende vand under kompri-
meringsbehandlingen, indtil vandindholdet er pad 15-40%
i forhold til det t¢rre produkt,

- successiv tilfersel af yderligere lag af hydraulisk
bindemiddelblanding alternerende med net af fibrillere-
de polyolefinfolier afhangig af de til pladen stillede
krav og pladens o¢nskede tykkelse, med pafelgende kom-

primering og fjernelse af vandet,
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- udjavning og glatning af overfladen af pladen bestdende
af et antal lag af hydraulisk bindemiddel og net,

- afsluttende fjernelse under vacuum af overskydende

vand,
- presning af pladen og fjernelse af det afgivne vand, og

- opskaring af pladen til ¢nsket st¢rrelse eller dimen-

sioner.

Man kan som hydrauliske bindemidler anvende: cement,
gips, hydraulisk kalk og lignende enten alene eller i.
indbyrdes sammenblanding. Sadanne bindemidler kan vare
tilsat fyldstoffer bestdende af uorganiske forbindelser,
sdsom silicium, calciumcarbonat, sand, kvartssand, pimp-
sten, af overfladeaktive midler, fluidiseringsmidler,
midler til accelerering eller forsinkelse af h®rdning, af
vandfrastgdende midler, af pigmenter til farvegivning,
vandoplgselige farvestoffer, syntetiske harpikser, natur-
lige, kunétige og syntetiske fibre savel som af mineral-
fibre, af asbest, af metalfibre eller -filamenter, for-

trinsvis af korte langder, etc.

Det volumenmassige forhold mellem vand:bindemiddel b¢r
vere mellem 25/75:100, dog fortrinsvis 30/50:100.

De netagtige strukturer bestdr af oven pé& hinanden place-
rede fibrillare syntetiske folier, isar af folier af
polyolefiner, sasom overvejende isotaktisk macromoleky-
lert krystallinsk polypropylen, af polyethylen med hoj
ellef lav densitet, af krystallinsk ethylen/propylencopo-
lymere med et overvejende indhold af propylen, séavel af
den tilfeldigt fordelte type som af bloktypen eller blan-
dinger deraf.
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De olefiniske polymere er fortrinsvis tilsat forskelliger
forbindelser, som har funktion med hensyn til at lette
adhzsionen af nettene til det hydrauliske bindemiddel.
Sadanne forbindelser kan vare calcium- eller magnesium-
carbonat, silicium, formalet marmor, cement, pozzuolaner,
glaspulver, formalet uorganisk aske, zirconiumsalte, al-

kalimetal- og jordalkalimetaloxider og lignende.

De forstazrkede plader, som er fremstillet under anvendel-
se af apparatet ifglge opfindelsen og ved fremgangsmaden
ifplge opfindelsen, finder anvendelse ved fremstillingen
af flade eller bgplgeformede plader, til vvS-arbejde, til
tanke, til fliser, til lydabsorberende og isolerende pa-

neler samt almindeligvis til anvendelse inden for bygge-

industrien.

De funktionelle karakteristika og konstruktionskarakte-
ristika knyttet til apparatet ifglge opfindelsen til kon-
tinuerlig fremstilling af genstande baseret pa blandinger
af hydrauliske bindemidler, som er genstand for den fore-
liggende opfindelse, vil bedre kunne forstds ved hjalp af
den i det folgende givne detaljerede beskrivelse, hvori
der henvises til de vedlagte tegninger, og som kun udgor
en foretrukken udfgrelsesform, som gives for -narmere at

belyse opfindelsen, og ved hvilken:

fig. 1 betegner et skematisk snit set fra siden af et
apparat ifplge opfindelsen i en af de mulige

udfeorelsesformer;

fig. 2 viser et skematisk snit set fra siden af en dose-
ringsanordning for de hydrauliske bindemiddelblandinger;

fig. 3 viser et skematisk snit set fra siden  af en kom-
primeringsanordning, som arbejder ved tryk og ved verti-

kale og horisontale vibrationer:;
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fig. 4 viser et skematisk snit set fra siden af en anden
kompriméringsanordning, som arbejder under udvikling af
vertikaie anslag til neddykning af forstarkningsnettet i
det tfnde lag af blandingen:;

fig. 5 viser et skematisk snit set fra siden af de val-
ser, som tilfgrer og anbringer den netagtige struktur pa

blandingen af hydraulisk bindemiddel;

fig. 6 viser en skematisk afbildning af anordningen til

udjaevning og glatning, og

fig. 7 viser et skematisk snit set fra siden af stationen

til presning af pladen.

Idet der henvises til de vedlagte tegninger, bestdr appa-
ratet til kontinuerlig fremstilling af fabrikerede gen-
stande baseret pd hydrauliske bindemiddelblandinger af et
transportbadnd (1), fremstillet af et porg¢gst materiale og
drevet af en motor (ikke vist pa& tegningerne). Pa& den
gvre del af transportbandet (1) er placeret i det mindste
to stationer A og A' til dannelse af tynde, ensartede og
oven pa hinanden anbragte lag af en hydraulisk bindemid-
delblanding og et net. Hver station A bestar af: en valse
(3) til tilfeprsel af nettet (4); en anordning (5) til be-
fugtning, imprazgnering og afgasning af nettet (4) med
overfladeaktivt middel elle; med fluidiseringsmiddel for
det hydrauliske bindemiddel, eller med vandige dispersio-
ner af hydrauliske bindemidler etc.; en afmdlingsanord-
ning (2) for dosering af den hydrauliske bindemiddelblan-
ding, en anordning (7) til tilfgrsel af nettet (4) hen
over laget af blandingen, og af komprimeringsanordninger
(16); endvidere en anordning (6) til den f¢rste fjernelse
af overskydende vand ved komprimerings-behandlingstrinnet
og en anden afmdlingsanordning (2') for den hydrauliske
bindemiddelblanding.
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Impragneringsanordningen (5) bestdr af en forradsbeholder
indeholdende imprzgneringssuspensionen samt af en sprede-
valse eller overtrazkningsvalse, som fisker ned i disper-

sionen og pastryger nettet (4) under dettes passage.

Tilf¢rselsanordningerne (7) for nettet (4) bestar af to
samarbejdende drivvalser (8) og (8'), som pa deres over-
flade er forsynet med stifter eller med riller (se fig.
5) og som tilfgrer og anbringer nettet (4) oven pa trans-
portbandet (1), som er berer af det tynde lag af blan-

ding, der er placeret af doseringsenheden (2).

Valsen (8') i tilf¢rselsanordningen (7) er placeret nzr
ved transportbédndet (1), sdledes at dens periferi befin-
der sig i en afstand fra dette transportband, som kKun er
ganske 1lidt st¢rre end tykkelsen af laget af den tynde

blanding.

Idet der henvises til fig. 2, bestdr hver doseringsanord-
ning (2 og 2') af en forradsbeholder (9) for den blan-
ding, som bliver tilf¢rt fra en forsyningsledning B. Den-
ne forradsbeholder er udstyret i sine to ender med to
valser (12) og (13), som hver er udrustet med tilsvarende
afskrabningsklinger (10). Sidevaggene af forradsbeholde-
ren (9) hviler pad det porgse transportband ved hjelp af
pakninger (14), som er monteret pd elastiske understeot-
ninger, hvilket g¢r det muligt at regulere selve forrads-
beholderen (9) i hgjden og pad denne mdde undgd udflydning

af blandingen i sideretningen.

Valserne (12) og (13) er drevet af motorer (ikke vist pd
tegningerne) og roterer i indbyrdes modsat retning, med
linezre hastigheder, der kan vare forskellige fra hver-
andre. Den forste valse (12), som er placeret ved ind-
gangsenden for transportbandet (1), roterer i samme ret-
ning som selve transportbandets (1) fremforingsretning,
medens den anden valse (13), som er placeret ved udgangs-
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enden for transportbandet (1), roterer i den modsatte
retning af transportbandet (1).

Den f¢rste valse (12) og den anden valse (13) kan ind-
stilles i h¢jden i forhold til transportbandet (1) gennem
et reguleringssystem, henholdsvis (11) og (15). Hepjden af
den fo¢rste valse (12) reguleres sdledes, at man sikrer
passagen af et tyndt lag eller flere lag af blanding og
net kommende fra den forudgdende station A, medens hg¢jden
af den anden valse (13) reguleres under hensyn til den
¢nskede tykkelse af det ovenpd placerede blandings-lag. -

For at sikre en fuldstazndig og gennemf¢rt neddypning og
impragnering af nettet (4) i det tynde lag af hydraulisk
bindemiddelblanding savel som for at eliminere det mulige
restindhold af luft, som er medslabt af forsterkningsnet-
tet (4), er der placeret komprimeringsanordninger (16),
af hvilke to, dvs. (16) og (16') skematisk er blevet gen-
givet pad fig. 3 og 4.

Anordningen (16), som skematisk er vist pa fig. 3 bestéar
af en i ophengning anbragt flad stdlklinge (17), som
trykkes ganske let imod laget af net og blanding, der
hviler pa& transportbandet (1), ved hjalp af en passende
mekanisme (18), og af en vibrator (19), som far klingen
til at vibrere savel vértikalt som horisontalt. Antallet
af vibrationer er pa mellem 1000 og 30000 vibrationer pr.
minut, men de er fortrinsvis mellem 3000 og 15000 vibra-

tioner pr. minut.

En anden type af komprimeringsanordning (16'), som ganske
bekvemt kan anvendes i apparatet ifglge den foreliggende
opfindelse, er skematisk vist pa fig. 4. Denne komprime-
ringsanordning (16') bestdr af en ophangt metalarm (20),
som er hangselanbragt i den ene ende pa en fast aksel
(21), og som i den anden frie ende er forsynet med an- .
slagsklinger (22). Disse anslagsklinger er fortrinsvis
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haeldet i vinkler mellem 10° og 90°, fortrinsvis mellem
20° og 80°, i forhold til transportbandets (1) fremfop-

ringsretning.

Denne komprimeringsanordning (16') kan udfg¢re et antal
anslag pa mellem 100 og 3000 slag pr. minut (bpm), for-
trinsvis mellem 500 og 1000 slag pr. minut. Samvirkende
med disse komprimeringsanordninger (16) og (16') kan man
ligeledes kombinere andre typer af komprimeringsanord-
ninger, sasom sadanne, der har en vibrerende bevagelse,
og som er anbragt under transportbéndet (1), saledes at
man opnar den maksimalt mulige komprimering af den fa-

brikerede genstand.

Den saledes opndede forstarkede og komprimerede multi-
lagsplade udglattes med hensyn til overfladen i en udjaev-
nings—'og glatningsstation (23), som er vist pa fig. 6.
Denne station (23) bestdr af en metalplade (24) og en
vibrator (25), som er fastgjort til denne metalplade. Vi-
bratoren (25), som kan vare af den elektriske type, over-
forer til pladen (24) alternerende horisontale bevagelser
i en retning vinkelret pa transportbandets (1) fremfo-
ringsretning, men liggende i samme plan som transportban-
dets (1) fremf¢riﬁgsretning. Afstanden mellem pladen (24)
og overfladen af den fremstillede plade reguleres ngjag-
tigt, saledes at man opnar den ¢nskede tykkelse.

Den saledes opndede multilagsplade, som er komprimeret og
afrettet, bringes derpd til at passere ved hjelp af
transportbandet (1) gennem en afsluttende vacuumafsug-
ningsstation for at fjerne overskydende vand. Denne va-
cuumafsugningsstation (27) bestar af sugningsanordninger
eller aspirationsanordninger (26), som er placeret i for-
bindelse med den ene eller begge overflader af pladen,.
men som fortrinsvis er placeret neden under pladen.
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Pladen underkastes derpd presning i en pressestation
(27), som détaljeret er gengivet pad fig. 7. Denne station
til presning af pladen (27) bestar af et fremf¢rende
trykbelte (28) af porgst materiale, som er anbragt ovenpa
transportbandet (1), som barer den forstzrkede plade, og
som strakkes over valserne (29), (30) og (31), af hviike
i det mindste én er en drivvalse. Afstanden mellem de to
ovenfor hinanden liggende overflader af de to band (1) og
(28) aftager i den retning, som fglges af pladen under
sin fremadskridende bevagelse, saledes at pladen presses
mellem disse to band med et gradvist forgget tryk. Der
kan pa den ¢vre del af trykbazltet (28) vere placeret en
vaskeanordning (33) og en afsugningsanordning (34) for at
rense og t¢rre dette band, for det mgder den fugtige pla-
de.

Stationen til presning af pladen (27) kan vere forsynet
med afsugningsanordninger (32) til fjernelse af det vand,
som er frigjort under behandlingstrinnet til presning af

pladerne.

De pressede plader, som kommer ud mellem bandene (1) og
(28) skazres op til den ¢nskede storrelse i stationer til
opskering (35) og (36) af kendt type, hvorpad de fgres vak
af endnu et transportband (37) og leoftes op ved sugekop-
per (38) til oplagring eller til pébegyndelse af i sig
selv kendte behandlinger til formning.

Apparatet ifplge den foreliggende opfindelse g¢r det mu-
ligt at fremstille forstarkede plader dannet af et eller
flere alternerende lag af net og hydraulisk bindemiddel-
blandinger, ligesom det muligggr at variere savel kvali-
teten af de hydrauliske bindemidler, som fores til de
forskellige stationer A, savel som typerne af forstark-
ningsnet, som anvendes ved fremstillingen af selve pla-

den.



10

15

20

25

30

35

DK 166368 B

15

Apparatet ifglge den foreliggende opfindelse er blevet
beskrevet under henvisning til de pa de vedlagte skema-
tiske tegninger viste figurer, som gengiver en belysende
og eksemplificerende udfgrelsesform for den foreliggende
opfindelse. ZEndringer, modifikationer og variationer i
den praktiske udfgrelse eller gennemfgrelse vil saledes
vere mulige inden for den foreliggende opfindelses ram-

mer.
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Patentkravw:

1. Apparat til kontinuerlig fremstilling af forstarkede
fabrikerede genstande bestdende af en serie af alterne-
rende pa hinanden fplgende lag af hydrauliske bindemidler
og lag af fibrilleret syntetisk folie i form af dbne net
omfattende: '

a) et af por¢gse materialer bestdende transportbénd (1)
til tilforsel og fremfe¢ring af forstarkningsnettet og af
blandingen til apparatets forskellige bearbejdningssta-

tioner;

b) et antal stationer (A, A') til dannelse af palagte,
tynde og ensartede lag af hydraulisk bindemiddelblan-
ding/net, idet hver station bestar af:

en fgdeanordning (3) for forsterkningsnettet (4),

- en doseringsenhed (2) for det hydrauliske bindemid-
del/mix egnet til at danne et tyndt lag af mix med for-
ud fastlagt tykkelse,

- en enhed (7) til tilfe¢rsel og anbringelse af forstaerk-
ningsnettet oven pd det tynde lag af blanding, som hvi-
ler pd transportbandet (1),

- komprimeringsanordninger (16) til imprazgnering af net-
tet i den hydrauliske bindemiddelblanding og til udsto¢-
delse af restluftindholdet, og '

- en anden doseringsenhed (2') for hydraulisk bindemid-

delblanding,

c) en eller flere stationer (23) til udjevning og glat-

ning af overfladen af den sdledes opnaede plade,
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d) stationer til fjernelse af overskydende vand,

e) en eller flere stationer (27) til presning af den for-

starkede plade, og

f) stationer (35, 36) til afskering i langde- og tvarret-

ningen af pladen,

kendetegnet ved, at der mellem fgpdeanordningen
(3) og fpdeanordningen for net og anbringelsesanordningen
(7) for forsterkningsnettet (4) pad det pad transportbandet
(1) hvilende tynde lag af blandingen er placeret anord-
ninger til impragnering og forelgbig afgasning af for-
starkningsnettet, at doseringsenheden (2) bestar af en
forradsbeholder (9) for den hydrauliske blanding ében i
bunden og forsynet i sine to ender med to roterende val-
ser (12, 13) og med anordninger (11, 15) til at regulere
afstanden mellem disse valser og transportbandet (1),
idet den forste af disse valser (12), som er anbragt ved
indgangssiden for transportbandet (1), roterer i samme
retning som transportbandet, og den anden valse (13), som
er anbragt ved udgangssiden for transportbandet, roterer

i den modsatte retning,

at enheden (7) til tilf¢rsel og anbringelse af forstark-
ningsnettet bestar af to samkprende drivvalser (8, 8')
hvis overflader enten er udstyret med stifter eller er
riflede eller rillede, og hvorved overfladen af den anden
valse (8') er placeret tat ved transportbandet (1) i en
afstand kuﬁ 1idt sterre end tykkelsen af blandingslaget,

at komprimeringsanordningen (16) bestar af en vippende
metalarm (20) ophangt i sin ene ende og forsynet i sin
modsatte ende med anslagsklinger (22) rettet mod trans-
portbandet (1), idet disse klinger har en enten kontinu-
ert eller med indsnit forsynet kant og er haldet i for-
hold til transportbéndet (1)'s fremf¢ringsretning,
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at hver af stationerne til fjernelse af overskydende vand

indbefatter vacuumsugeanordninger (26), og

at stationen til presning af pladen (27) bestar af et mo-
bilt +trykbazlte (28) anbragt oven over transportbandet
(1), som underst¢gtter pladen, og som er strakt mellem
valser (29-31) s&ledes, at afstanden mellem overfladerne
af de to i bevagelse varende band (1, 28), der vender mod

hinanden, gradvist aftager i pladens fremfgringsretning.

2. Apparat ifgplge krav 1, k end e t e gne t ved, at
antallet af stationer (4, 4') til dannelse af de palagte
lag udge¢r mindst 2, fortrinsvis 3-10.

3. Apparat ifplge krav 1 eller 2, kende tegnet
ved, at anordningerne (5) til impragnering og afgasning
af forsterkningsnettet (4) bestdr af smd beholdere eller
tanke, fordelingsvalser eller spr¢jteenheder, som pasmg-
rer og imprazgnerer nettet med et impregneringsmiddel
valgt blandt en vandig suspension indeholdende overflade-
aktive midler, en vandig suspension indeholdende fluidi-
serende midler for det hydrauliske bindemiddel og fortyn-

dede suspensioner af hydrauliske bindemidler.

4. Apparat ifgplge ethvert af kravene 1-3, ke nd e -

t e gnet ved, at komprimeringsanordningen (16) bestar
af en ophangt flad klinge (17), der presser mod laget af
net og blanding, samt af en vibrator (19), der overfgrer
vertikale og horisontale vibrationer til denne Kklinge
(17).

5. Apparat ifplge ethvert af kravene 1-4, ken d e -

t egne t ved, at stationen (23) for udjavning og glat-
ning af pladens overflade bestar af en metalplade (24) og
en vibrator (25), som overfg¢rer til pladen retlinede os-
cillerende bevagelser savel i retningen pa tvers som i en

retning parallelt med transportbandets (1) fremfgrings-
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retning.

6. Apparat ifglge ethvert af kravene 1-5, kend e -
t e gne t ved, at stationerne til fjernelse af vandet

er placeret i forbindelse med enten den ene eller begge

overflader af pladen.

7. Apparat ifglge ethvert af kravene 1-6, kende -
tegnetved at stationen til presning (27) indbefat-

ter sugeanordninger (32).

8. Apparat ifplge krav 1, kende tegnet ved, at
det mobile trykbazlte (28) i sit ¢vre afsnit er forsynet

med en anordning til vask og afsugning (33, 34).

9. Apparat ifgplge krav 1, kende tegnet ved, at
anslagsklingerne (22) er haldet 10°-90°, fortrinsvis 20°-
80°, i forhold til transportbandets (1) fremf¢ringsret-

ning.

10. Fremgangsmadde til kontinuerlig fremstilling af for-
sterkede fabrikerede genstande ifglge krav 1, k en d e -
t e g ne tved at fremgangsmaden bestdr af fgplgende be-

handlingstrin:

- tilfprsel til et af porgst materiale fremstillet trans-
portbdnd (1) af en hydraulisk bindemiddelblanding i
form af et tyndt ensartet lag,

- tilf¢rsel til transportbadndet (1) af en netagtig struk-
tur (4) med forstarkende funktion,

- neddykning og impragnering af forstarkningsnettet i det
tynde lag af blanding og komprimering deraf med det hy-

drauliske bindemiddel,
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indledende fjernelse af overskydende vand under Kompri-
meringsbehandlingen, indtil vandindholdet er pa 15-40%
i forhold til det te¢rre produkt,

successiv tilf¢rsel af yderligere lag af hydraulisk
bindemiddelblanding alternerende med net af fibrille-
rede polyolefinfolier afhengigt af de til pladen stil-
lede krav og pladens ¢nskede tykkelse, med pafglgende

komprimering og fjernelse af vandet,

udjevning og glatning af overfladen af pladen bestdende-
af et antal lag af hydraulisk bindemiddel og net,

yderligere fjernelse under vacuum af overskydende vand,

presning af pladen og afsluttende fjernelse af det

afgivne vand ved hjzlp af sugning, og

opskering af pladen til ¢nskede stg¢rrelse.
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