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€4 Verfahren zur Herstellung von Formteilen aus faserarmiertem, hydraulisch abbindendem Material.

Bei dem Verfahren zur Herstellung von Formteilen

aus faserarmiertem, hydraulisch abbindendem Materi-
al werden einerseits die organischen Fasern mittels Alumi-
niumsulfat und Kieselsaure mineralisiert, das Gemisch mit
Wasseriberschuss zu mehrschichtigen Teilen verarbeitet,
diese Laminate zuerst in zwei Stufen gehértet und die ent-
stehenden Formteile schliesslich zwecks Carbonatisierung
mit CO2 behandelt.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Formteilen aus mit Fasemn ar-
miertem, hydraulisch abbindendem Material auf Entwésserungsmaschinen, wobei hydraulisches Binde-
mittel, ein Gemisch aus relativ groben organischen Fasern (Armierungsfasern) und relativ feinen organi-
schen Fasern (Prozessfasern) sowie ggf. Fullstoffe mit 250-500% Wasser, bezogen auf das Trockenge-
wicht der Bestandteile, vermischt werden.

Formteile, insbesondere Bauteile, wie z.B. Platten, aus einer Zementmatrix mit integrierten Verstar-
kungs- bzw. Armierungsfasern, z.B. aus Holz oder Zellulose, sind weitverbreitet bekannt,

Die entsprechenden Produkte werden Ublicherweise auf der Basis von Holz und Zement hergestelit
und enthalten einen hohen Holzanteil, namlich 25—-40% (Gew.). Die verwendeten Holzfasern sind dabei
relativ grob (Spane). Bei mehrschichtigen Produkten werden bei den innenliegenden Schichten grdbere
Fasern als bei den aussenliegenden Schichten verwendet. Das erforderliche Verpressen der Produkte
ist dabei relativ zeitaufwendig. Dinne Platten haben dabei den Nachteil einer geringen Festigkeit.

Es sind Bauplatten aus einer Mischung aus Holzspanen und Zement sowie chemischen Zusatzstoffen
bekannt. Zur Erhdhung der Biegefestigkeit werden neben Holzfasern noch Glasfasern, Cellulosefasern,
synthetische Fasern und Mineralwolle-Fasern eingesetzt. Bei der Herstellung ist dabei auf die richtige
Ausrichtung der Fasern zu achten.

Es hat sich jedoch gezeigt, dass es bis heute praktisch unméglich war, Platten mit lediglich Holzfa-
serarmierung mit einer ausreichenden Biegefestigkeit herzustellen,

Konventionelle Formteile mit Verstarkungsfasern aus Holz oder anderen organischen Materialien eig-
nen sich nicht dazu, Wettereinflissen ausgesetzt zu werden, falls die Fasern nicht mineralisiert werden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist somit ein mdglichst einfaches Herstellungsverfahren fir Form-
teile, deren organische Fasern auf einfachste Weise mineralisiert werden kbnnen, um damit dem Pro-
dukt die gewlinschte Festigkeit auch unter besonderen Witterungsbedingungen zu verleihen.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs definierten Art erfindungsgemass durch die
Merkmale des kennzeichnenden Teils von Anspruch 1 geldst.

Besonders vorteilhafte Ausflihrungsformen des Verfahrens sind in den abhangigen Ansprichen 2-9
definiert.

Die Beigabe des Aluminiumsulfates fiihrt zur Anderung des elektrokinetischen Potentials (Zeta-Poten-
tial) der Fasemn, was durch Zugabe der vorzugsweise amorphen Kieselsdure (geringe Mengen genligen)
die anschliessende Mineralisierung der organischen Fasern ermdglicht. Zum Erhalt eines Formteils ho-
her Festigkeit gentigen somit Zement, ggf. Fillstoffe, grobe mineralisierte Verstarkungsfasern und feine
Prozessfasern.

Durch die Zufuhr (Einspritzung, Einblasen) von CO: wird die Matrix modifiziert bzw. das Produkt car-
bonatisiert, was insbesondere einen positiven Einfluss auf das Langzeitverhalten unter widrigen Witte-
rungseinflissen hat. Die Festigkeit, insbesondere die Biegefestigkeit, wird durch die Mineralisierung der
organischen Verstarkungsfasern erreicht.

Die Lange der Fasern betragt 0,2-6 mm, vorzugsweise 0,3—4 mm.

Far die erfindungsgemasse Herstellung eines Formteils wird z.B. folgende Mischung (Gemisch) ver-
wendet:

Bindemittel (Zement) 60-85%
Fallstoffe 5-30%
Organische und mineralisierte Prozessfasern 1-5%

Organische und mineralisierte Verstarkungsfasern  4-10%

Jedes Formteil (Platte) kann dank der Verarbeitung des Gemisches auf Entwésserungsmaschinen
zwischen 5 und 50 Schichten verschiedener Dicke aufweisen.

Die Formteile, insbesondere Bauteile, kdnnen als Verkleidungen, Trennwénde, Dachabdeckungen und
Wande Verwendung finden.

Erfindungsgemass hergestelite Produkte weisen folgende Eigenschaften auf.

Festigkeit nach 28 Tagen 9-15 N/mm?
Festigkeit nach 1 Jahr 11-17 N/mm?2
Bruchenergie nach 28 Tagen 1-4 KJ/m2
Bruchenergie nach 1 Jahr 2-5 KJ/m2
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Gepruftes Beispiel (nach 28 Tagen):

Festigkeit 10,8 N/mm?
Dichte 1,09 kg/dm?3
Bruchenergie 1,14 KJ/m2
E-Modul 3,54 kN/mm?2
Carbonatisierungsgrad 45%

Typische Ausfithrungsbeispiele:

1. Gemischzusammensetzung

Bindemittel (Zement) 70-80%
Flllstofte (z.B. Kalkstein) 8-25%
mineralisierte Prozessfasemn 1-4%

mineralisierte Verstarkungsfasern 6-10%

2. Mineralisierung von organischen Fasern

Vorbehandlung mit Aluminiumsulfat 3-25%

Anschliessende Mineralisierung mittels amorpher  4-30%
Kieselsédure (beides bezogen auf das Trockenge-
wicht der Fasern)

3. Vorhartung
9-18 Stunden bei Temperaturen von 45-105°C und einer relativen Feuchtigkeit zwischen 75-95%.
4. Eigentliche Trocknung (Warmebehandiung)

t = 50-110°C
CO2 = 5-12% (flihrt zu einer Carbonatisierung von 30-80%).

Patentanspriiche

1. Vertahren zur Herstellung von Formteilen aus mit Fasern armiertem, hydraulisch abbindendem Ma-
terial aut Entwésserungsmaschinen, wobei hydraulisches Bindemittel, organische Armierungsfasem und
Prozesstasern sowie ggf. Fillstoffe mit 250-500% Wasser, bezogen auf das Trockengewicht der Be-
standteile, vermischt werden, dadurch gekennzeichnet, dass zur Mineralisierung der organischen Fasern
Aluminiumsuifat und Kieselsdure beigemischt wird, dann das Gemisch auf einer Entwasserungsmaschi-
ne zu mehrschichtigen Teilen verarbeitet wird, wonach die feuchten Laminate in Formen in einer Umge-
bung mit hoher relativer Feuchtigkeit und Warme einer Vorhartung unterzogen werden, danach den For-
men entnommen und anschliessend einer eigentlichen Aushartung wahrend mehrerer Tage unterzogen
werden, wonach die Formteile bei Temperaturen zwischen 45 und 125°C und feuchter Umgebung einer
Behandiung mit CO, ausgesetzt werden, um die Matrix emeut zu modifizieren und das Produkt zu car-
bonatisieren.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Aluminiumsulfat in einer Menge von
3-25% und Kieselséure in einer Menge von 4-30%, jeweils bezogen auf das Trockengewicht der Fa-
sem, beigeflgt wird.

3. Vertahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorhartung wahrend mind.
6 bis max. 20 Stunden bei mind. 40 bis max. 110°C und einer relativen Feuchtigkeit im Bereich von
60-97% erfolgt.

4. Vertahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch gekennzeichnet, dass die eigentliche Aush&r-
tung bei Temperaturen zwischen 45 und 125°C erfolgt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass CO; in einer Menge von
4-15% Vol. zugegeben wird, was zu einer Carbonatisierung von 25-85% fihrt.

6. Vertahren nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch gekennzeichnet, dass die organischen Verstar-
kungsfasern aus Cellulose bestehen und eine Lange von 0,2-6 mm, vorzugsweise 0,3—4 mm, aufweisen.

7. Vertahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch gekennzeichnet, dass als Fullstoffe Kalkstein-
mehl, Asche oder Hochofenschlacke verwendet wird.
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8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-7, dadurch gekennzeichnet, dass folgende Mischungsbe-
standteile verwendet werden:

Bindemittel (Zement) 60-85%
Fullstoffe 5-30%
Organische und mineralisierte Prozessfasern 1-5%

Organische und mineralisierte Verstarkungsfasern 4-10%

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-8, dadurch gekennzeichnet, dass Formteile mit 5 bis 50
Schichten, ggf. unterschiedlicher Dicke, hergestellt werden.
10. Formteil, hergestellt nach einem der Anspriiche 1-9.
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