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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine mehrschichtige
Leichtbauplatte auf Zementbasis aus einer Kernschicht
und mindestens einer Deckschicht sowie ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung einer derartigen
Leichtbauplatte.

[0002] Ein generelles Problem bei der Verwendung
von zementhaltigen Leichtbauplatten unterfeuchten Um-
gebungsbedingungen ist die hohe kapillare Wasserauf-
nahme aufgrund der wahrend des hydraulischen Abbin-
deprozesses entstehenden Kapillarkanale und kapilla-
ren Offnungen in der Zementsteinmatrix. Diese Wasser-
aufnahme fiihrt zum Quellen der Platten und zu Deh-
nungsrissen des zementhaltigen Materials und damit
einhergehend zu Festigkeitsverlusten und zum Abplat-
zen bis zur Zerstoérung des auf der Leichtbauplatte befe-
stigten Belages, wie z.B. eines aufgebrachten Fliesen-
belages. AuRerdem st die Frostbestandigkeit solcher ze-
menthaltigen Leichtbauplatten sehr gering.

[0003] Problematisch bei der Produktion zementhalti-
ger Leichtbauplatten ist auBerdem die Entstehung von
Schwindrissen in der Zementsteinmatrix. Diese resultie-
ren daraus, dass ein Teil des Anmachwassers in die Ma-
trix aufgenommen aber nicht chemisch gebunden wird.
Beim Verdunsten dieses nicht gebundenen Kapillarwas-
sers aus dem bereits erharteten Produkt und der daraus
resultierenden Spannungen kdnnen sich Risse (Schwin-
drisse) ergeben, wenn die Schwindspannungen gréRRer
als die zugfestigkeiten der Zementmatrix sind. Durch die-
se Schwindrisse kann die kapillare Wasseraufnahme der
Zementsteinmatrix zusétzlich erhéht werden.

[0004] Um eine zementhaltige Leichtbauplatte den-
noch in feuchter Umgebung verwenden zu kénnen, sind
mehrere Lésungen bekannt.

[0005] Eine aus der DE 197 04 961 C2 bekannte
Leichtbauplatte besteht aus einer Kernschicht aus einem
Leichtbeton, die beiderseits mit einer Deckschicht, in die
unterschiedlich lange, alkaliresistente textile Glasfasern
eingebracht sind, belegt ist. In die Kernschicht sind als
Leichtzuschlagstoff gebléhte Tonperlen aus gebrannten
Blahtongranalien und als Bewehrung alkaliresistente Fa-
sern, beispielsweise Glas- und/oder Synthetikfasern ein-
gebracht, wodurch der Verbund zwischen Deck- und
Kernschicht verbessert wird. Die Tonperlen in der Kern-
schicht verringern aufgrund ihres geschlossenporigen
Aufbaus die Wasseraufnahmefahigkeit der Leichtbau-
platte.

[0006] Aus der US 3,284,980 ist eine mehrschichtige
Leichtbauplatte zur Verwendung besonders in feuchter
Umgebung und ein Verfahren zu ihrer Herstellung be-
kannt, die aus einer Kernschicht aus Beton, vorzugswei-
se Leichtbeton, bestehend aus hydratisiertem Zement
und Zuschlagen, und zwei auf den beiden Hauptflachen
der Kernschicht angeordneten, im Vergleich zu dieser
wesentlich diinneren, Deckschichten ebenfalls auf Ze-
mentbasis mit einem integriertem Armierungsgewebe,
beispielsweise mit einem alkaliresistent beschichteten
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Glasfasergewebe besteht, das die Wasseraufnahme der
Kernschicht verringert. Als Zuschlage fur die relativ leich-
te und pordse Kernschicht werden beispielsweise Perlit,
Vermiculit, Blahschlacke oder Bldhschiefer verwendet,
bevorzugt im Verhaltnis 2:1 zum Volumen des Zement-
anteils. Die Deckschicht kann in geringem Male feine
Zusatzstoffe wie z.B. Sand oder feine Blahschlacke ent-
halten. Aufgrund ihrer Wetterfestigkeit wird die Leicht-
bauplatte gemaf der US 3, 284, 980 beim Bau von Mau-
ern und Schwimmbadern eingesetzt. Allerdings ist die
Wasseraufnahme einer derartigen Leichtbauplatte mit
ca. 10 Gew.-% immer noch relativ hoch.

[0007] Hergestellt wird die Leichtbauplatte gemaf der
US 3,284,980 indem in eine zweckmaRigerweise mit Po-
lyethylen beschichtete Form eine Gewebelage eingelegt
wird und dartiber eine Mischung des Deckschichtmate-
rials aufgebracht wird, das eine geeignete Konsistenz
aufweist, um das Gewebe zu durchdringen. Darauf wird
eine Mischung des Kernmaterials aufgebracht, deren
Oberflache geglattet und darauf eine weitere Gewebe-
lage und auf diese eine weitere Schicht aus Zement-
schlamme und Zusatzstoffen aufgebracht. Um beim an-
schliefenden Harten die Feuchtigkeit zuriickzuhalten,
wird auf die letzte Schicht eine weitere Polyethylen-
schicht oder dergleichen aufgelegt oder die Platte dampf-
gehartet. Danach wird die gehartete Platte aus der Form
entnommen.

[0008] Inder DE 198 04 325 C2 wird eine mehrschich-
tige Leichtbauplatte auf Zementbasis und ein Verfahren
zu ihrer Herstellung beschrieben, die ebenfalls aus einer
Kernschicht aus hydratisiertem Zement und Leichtzu-
schlagen und zwei auf den beiden Hauptflachen der
Kernschicht angeordneten, im Vergleich zu dieser we-
sentlich dinneren, Deckschichten auf Zementbasis mit
integriertem Armierungsgewebe’besteht, wobei zumin-
dest die zementanteile der Kernschicht durch Zugabe
von geeigneten Hydrophobierungsmitteln hydrophobiert
sind, so dass die kapillare Wasseraufnahme der Leicht-
bauplatte innerhalb von 24 h unter 1 kg/m? liegt. Als Hy-
drophobierungsmittel haben sich gemaf der DE 198 04
325 C2 Metallstearate, insbesondere Zink-, Calcium-
und/oder Aluminiumstearate, und Oleate, insbesondere
Natriumoleate, als besonders geeignet erwiesen, da die-
se in chemische Wechselwirkungen mit dem Zementan-
teil treten und beispielsweise zur Bildung von Metallsei-
fen fuhren. Der Anteil der Hydrophobierungsmittel bezo-
gen auf den zu hydrophobierenden festen Anteil der
Kernschicht betragt dabei weniger als 1 Gew.-%. Eine
besonders wirksame Verteilung der Hydrophobierungs-
mittel in der Zementmatrix wird aufRerdem laut der DE
198 04 325 C2 bei einem relativ geringen Wasseranteil
inder Kernschichterreicht. Als Zuschldge werden Leicht-
zuschlage wie Perlit, Vermiculit, insbesondere in geblah-
ter Form wie Blahschiefer, Schaumglas oder gebroche-
ner Blahton verwendet, die ebenfalls hydrophobiert wer-
denkénnen, um die Wasseraufnahme der Leichtbauplat-
te noch weiter zu verringern. Aulerdem kann der Ze-
mentanteil der beiden auf den Hauptflachen der Kern-
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schicht der Leichtbauplatte angeordneten Deckschich-
ten ebenfalls hydrophobiert sein. Das Armierungsgewe-
be der Deckschichten st beispielsweise ein
Glasfasergewebe, das mit einer alkaliresistenten Be-
schichtung, z.B. aus Kunststoff, versehen ist.

[0009] BeiderHerstellungderLeichtbauplatte wird ge-
maf der DE 198 04 325 C2 auf eine erste Deckschicht
aus in einem Zementschlamm eingelegtem Glasfaser-
gewebe eine Mischung des Kernmaterials aufgebracht
und dieses mit einer zweiten Deckschicht aus in Zement-
schlamme eingelegtem Glasfasergewebe abgedeckt.
AnschlieBend werden die Platten auf ein gewiinschtes
Mafd geschnitten.

[0010] Des Weiteren ist aus einem Prospekt AESTU-
VER Die universelle Brandschutzplatte" der Firma Ae-
stuver vom November 1994 eine mehrschichtige Brand-
schutzplatte aus Leichtbeton bekannt, die als Zuschlag
Blahglas in Form von Mikro-Glashohlkugeln und Glasfa-
sern im Matrixaufbau aufweist. Diese Platte soll eine ge-
ringe Wasseraufnahmeféhigkeit besitzen.

[0011] Ein weiteres Verfahren zur Herstellung einer
mehrschichtigen Leichtbauplatte, insbesondere einer
Leichtbauplatte geman der US 3,284,980 wird in der DE
29 10432 C2 beschrieben. Nach diesem Verfahren wird
zunachst ein erstes fortlaufendes Gewebe, beispielswei-
se ein Glasfasergewebe, durch ein zementhaltiges Mor-
telbad durchgefiihrt und mittels eines Abstreifblattes
oder eines Messgeréates ein dosiertes Ablagern des Moér-
tels auf dem Gewebe bewirkt. Danach wird das Gewebe
auf mehrere aneinanderstoRende auf einem Férderband
liegende Tragerbleche aufgetragen, wobei der Mortel
mittels einer Zugstange soweit in die Zwischenrdume des
Gewebes gedriickt wird, dass noch eine bestimmte Men-
ge auf der Oberseite des Gewebes bleibt. Anschlief3end
wird das Kernmaterial bestehend aus einem Leichtbeton
aus Zement und leichtem Zuschlagstoff auf das getrank-
te Gewebe gegeben und gegebenenfalls mittels eines
oder mehrerer hintereinander angeordneter Verteiler
verdichtet und mit dem ersten Gewebe verbunden. Dann
wird eine zweite mit Mortel getréankte Gewebeschicht
analog zu der ersten Gewebeschicht auf die Kernschicht
aufgetragen und angedriickt. Der so gebildete Strang
wird in einer Schneideeinrichtung quer zur Forderrich-
tung zwischen den aneinanderstolenden Tragerble-
chen in einzelne Platten geschnitten, die dann zum wei-
teren Verdichten und Verbinden der Schichten gestapelt
und gehartet werden.

[0012] Ein weiteres Verfahren zur Herstellung mehr-
schichtiger Leichtbauplatten auf Zementbasis mit inte-
grierten Verstarkungsmatten wird in der DE 38 40 377
A1 beschrieben. GemaR diesem Verfahren wird auf eine
kontinuierlich bewegte Unterlage eine erste Deckschicht
aus einer pastdésen Zementmischung, die beispielsweise
einaushartungs-beschleunigendes Mittel und/oder Flug-
asche enthalt, und eine Verstarkungsmatte, die kontinu-
ierlich von einer Rolle abgezogen wird, aufgelegt, wobei
die Verstarkungsmatte aufgrund einer geeigneten Kon-
sistenz der Zementmischung in diese integriert wird. Die
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entstandene erste Deckschicht wird beispielsweise mit-
tels Walzen geglattet und kalibriert. Im Zuge der Weiter-
bewegung der Unterlage wird auf die erste Deckschicht
eine Mittelschicht aus einer pastdsen, erdfeuchten Ze-
mentmischung, die mindestens einen Zuschlagstoff wie
z.B. Sand und/oder Flugasche und/oder Perlit und/oder
Vermiculit und/oder Styropor oder dergleichen und ge-
gebenenfalls ebenfalls ein aushartungsbeschleunigen-
des Mittel und einen Verflissiger enthalt, aufgebracht,
diese geglattet und kalibriert und darauf eine weitere Ver-
starkungsmatte analog zu der ersten Verstarkungsmatte
unter Druckanwendung aufgelegt und wieder geglattet
und kalibriert. AnschlieRend erfolgt die Aufbringung,
Glattung und Kalibrierung einer weiteren pastdsen Ze-
mentmischung zur Bildung der zweiten Deckschicht mit
der zweiten Verstarkungsmatte. Der erzeugte Platten-
strang durchlauft zum Vorharten einen Hartekanal, wird
anschlieRend in Einzelplatten aufgeteilt und in Stapel-
form in einem Reifelager gelagert.

[0013] Beidenbekannten mehrschichtigen Leichtbau-
platten ist zwar die Wasseraufnahme im Vergleich zu
herkémmlichen Leichtbauplatten auf Zementbasis gerin-
ger, allerdings ist die kapillare Wasseraufnahme insbe-
sondere in der Deckschicht immer noch relativ hoch, so
dass das Wasser durch die Deckschicht an die Kern-
schicht vordringen kann.

[0014] Durch diein der DE 198 04 325 C2 vorgeschla-
gene Hydrophobierung zumindest des zementhaltigen
Anteils der Kernschicht kann zwar die Wasseraufnahme
der Kernschicht deutlich verringert werden, allerdings ist
dieses Verfahrenrelativ kostenintensiv, da verhaltnisméa-
Rig viel Hydrophobierungsmittel bendétigt wird.

[0015] Aufgrund des hohen Zementsteinanteils in der
Deckschicht kénnen auRerdem Schwindrisse in der
Deckschicht auftreten, die zum einen zu einer Erh6hung
der Wasseraufnahme flihren und zum anderen die Ver-
bindung des Zementsteins mit dem Armierungsgewebe
beeintrachtigen kénnen, so dass der Verbund des Ar-
mierungsgewebe mit der Zementsteinmatrix gestort wird
und die Festigkeit der Leichtbauplatte sinken kann. Auch
die auf die Deckschicht aufgebrachten Beldge kdnnen
aufgrund der Schwindrisse abplatzen.

[0016] Insbesondere aber kann der unterschiedliche
Matrixaufbau der Kernschicht und der Deckschicht auf-
grund der unterschiedlichen physikalischen und chemi-
schen Eigenschaften, insbesondere der unterschiedli-
chen E-Moduli und Festigkeitseigenschaften dazu fiih-
ren, dass der Verbund der beiden Schichten vor allem
unter Belastung, insbesondere bei Temperaturschwan-
kiingen, und bei Feuchteeinfluss durch die zwischen den
Schichten auftretenden Spannungen beeintrachtigt wer-
den kann.

[0017] Die DE 29 46 225 A1 offenbart ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung
von faserverstarkten, hydraulisch gebundenen Formkér-
pern mit einer unteren Kernschicht und mit mindestens
einer an einer Hauptoberflache der Kernschicht ange-
ordneten Deckschicht. GemalR dem bekannten Verfah-
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ren wird auf einem ersten, sich kontinuierlich in eine
Hauptforderrichtung bewegenden Endlostréager zu-
nachst ein Netzwerk und darauf hydraulisch bindfahiges
Material aufgebracht. Auf einem zweiten, sich kontinu-
ierlich in eine Nebenférderrichtung bewegenden Endlos-
trager wird ebenfalls zunachst ein Netzwerk und darauf
hydraulisch bindfahiges Material aufgebracht. Die ein-
zelnen auf den Endlostrégern erzeugten Schichten wer-
den zudem derart bearbeitet, dass die Netzwerke in dem
hydraulisch bindfahige Material verteilt sind, wobei das
Wasser zum Teil abgesaugt wird. Bei dem Netzwerk
kann es sich beispielsweise um eine fibrillierte, Locher
aufweisende Folie handeln, die von einer Vorratsrolle ab-
gezogen wird. Die beiden Endlostrager bewegen sich
dabei synchron und haben eine entgegengesetzte Be-
wegungsrichtung. Zudem ist der zweite Endlostrager
oberhalb des ersten Endlostrégers angeordnet. Die auf
dem zweiten Endlostrager erzeugte Schicht wird Uber
eine Umlenkrolle auf die auf dem ersten Trager gebildete
Schicht aufgelegt, so dass ein Schichtenstrang erzeugt
wird. Der erzeugte Schichtenstrang wird anschlieend
vom ersten Endlostréger entfernt und einer Vorrichtung
zugefihrt, in der er, z.B. durch Zerschneiden, in seine
endgultige Form gebracht wird, und schlief3lich Giber eine
Aushartungsanlage zu einem Lagerraum gefihrt.

Die Merkmale des Oberbegriffs des Anspruchs 9 sind in
diesem Dokument offenbart.

[0018] Aus der US 4,434,119 A gehen ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung
von faserverstarkten mehrschichtigen Betonplatten her-
vor. Gemal diesem Verfahren wird zunachst auf einem
sich kontinuierlich bewegenden Férderband eine Bahn
aus wasserabsorbierendem Papier abgelegt, wobei die
Papierbahn mit Beton-Trennmittel behandelt ist. Direkt
auf der Papierbahn wird ein kontinuierlicher, vorzugswei-
se mehrschichtiger Strang aus ungehartetem, faserver-
starktem Beton-Frischmértel erzeugt, wobei die einzel-
nen Lagen des Stranges nacheinander aufeinander ab-
gelegt werden. AnschlieRend wird der Strang mitsamt
der Papierbahnin Platten zerschnitten. Die ungehérteten
Platten werden derart Gbereinander gestapelt, dass im-
mer eine Schicht der Papierbahn zwischen zwei Platten
angeordnet ist und die Platten so unter nicht austrock-
nenden Bedingungen gehartet. Danach werden die Plat-
ten luftgetrocknet, wobei die Feuchtigkeit aus dem Plat-
tenstapel aufgrund der Dochtwirkung der Papierlagen
abgefiihrt wird. Dieses Dokument offenbart die Merkma-
le des Oberbegriffs des Anspruchs 18.

[0019] Die EP 1 454 726 A1 offenbart ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung von verstarkten Be-
tonplatten. Die Vorrichtung weist ein erstes Férderband
zur Erzeugung der ungehéarteten Platten, ein zweites For-
derband zum Trocken der Platten und einen Auslass zum
Herausnehmen der Platten auf. Zwischen dem zweiten
Férderband und dem Auslass ist eine Vorrichtung zum
vollstdndigen Einwickeln der einzelnen Platten mit einer
Plastikfolie vorhanden. Das Einwickeln dient dazu, das
vollstandige Abbinden der Platten in kurzer Zeit wahrend
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der Lagerung der Platten zu beglinstigen.

[0020] Aufgabe der Erfindung ist es ein Verfahren zur
Herstellung einer mehrschichtigen Leichtbauplatte auf
Zementbasis mit einer Kernschicht und mindestens einer
Deckschicht zu schaffen, mittels dem gleichbleibend gu-
te, kontrollierbare bzw. steuerbare Hydratationsbedin-
gungen gewahrleistet werden, und mittels dem Leicht-
bauplatten herstellbar sind, die an der Oberflache der
Deckschicht nahezu keine sichtbaren Poren aufweisen.
[0021] Weitere Aufgabe der Erfindung ist es eine Vor-
richtung zur Herstellung einer derartigen Leichtbauplatte
zu schaffen, mittels der ebenfalls gleichbleibend gute,
kontrollierbare bzw. steuerbare Hydratationsbedingun-
gen gewabhrleistet werden, und mittels der ebenfalls
Leichtbauplatten herstellbar sind, die an der Oberflache
der Deckschicht nahezu keine sichtbaren Poren aufwei-
sen.

[0022] Aufgabe der Erfindung ist ferner, eine Leicht-
bauplatte bereit zu stellen, die unter reproduzierbaren,
kontrollierbaren und steuerbaren Hydratationsbedingun-
gen herstellbar ist, wobei insbesondere das Austrocknen
der Leichtbauplatte bei der Herstellung vermeidbar sein
soll. Des Weiteren sollen die Leichtbauplatten leicht sta-
pelbar und handelbar sein.Diese Aufgaben werden be-
zlglich des Verfahrens durch die Merkmale des An-
spruchs 1 beztiglich der Vorrichtung durch die Merkmale
des Anspruchs 9 und beziglich der Leichtbauplatte
durch die Merkmale des Anspruchs 18 gel6st. Vorteilhaf-
te Weiterbildungen der Erfindung werden in den jeweili-
gen Unteranspriichen gekennzeichnet.

[0023] Eine erfindungsgemal herstellbare bzw. erfin-
dungsgemalie mehrschichtige Leichtbauplatte weist ei-
ne Kernschicht und mindestens eine, vorzugsweise zwei
Deckschichten auf, die an einer bzw. an den Hauptober-
flachen der Kernschicht angeordnet ist bzw. sind, und
die Kernschicht abdecken. Im Verhéltnis zur Kernschicht
sind die Deckschichten aulerdem deutlich diinner aus-
gebildet.

[0024] Ein wichtiger Gedanke bei der Leichtbauplatte
besteht im Wesentlichen darin, die Deckschicht mit me-
chanisch/physikalischen Mitteln derart zu verandern,
dass sie physikalisch widerstandsfahiger als die Kern-
schicht ist. Dies wird dadurch erreicht, dass die Deck-
schicht zweckmaRigerweise im Wesentlichen aus einer
Festmortelmatrix aus Zementstein und mindestens ei-
nem insbesondere geschlossenzellig und/oder ge-
schlossenporig ausgebildeten Leichtzuschlagstoff be-
steht, in die mindestens ein Bewehrungsmittel z. B. ein
Armierungsgewebe aus z. B wasserundurchlassigen Fa-
sern eingebettet ist.

[0025] Geschlossenzellig meint geblahte Koérper mit
einer geschlossenen AuRenoberflache. Geschlossenpo-
rig ist ein Korper, der geschlossene Blahporen aufweist.
[0026] Beidemgeschlossenzelligaufgebauten Leicht-
zuschlagstoff handelt es sich insbesondere um ungebro-
chenes Blahglasgranulat in Form von Mikro-Glashohlku-
geln oder Blahglasperlen. Geschlossenporige Leichtzu-
schlagstoffe, sind beispielsweise gebrochenes oder un-
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gebrochenes Blahtongranulatin Form von Blahtonperlen
oder Blahtonkérnern aus gebrannten Tongranalien.
[0027] Der verwendete Leichtzuschlagstoff weist da-
bei vorzugsweise eine Korngréf3e von 0 bis 5 mm, be-
vorzugt von 0,5 bis 2 mm auf.

[0028] Das in die Festmortelmatrix integrierte Beweh-
rungsmittel bzw. Armierungsmittel ist vorzugsweise ein
Glasfasergewebe, bevorzugt aus E-Glas oder AR-Glas,
das zweckmaRigerweise mit einer alkaliresistenten Be-
schichtung versehen ist, oder aber ein Gewebe aus
Kunststoff mit einer Maschenweite von vorzugsweise 2
bis 8 mm, bevorzugt 4 bis 6,5 mm, und Multiflamenten
mit einer Breite von vorzugsweise 0,5 bis 1,5 mm, be-
vorzugt 0,6 bis 0,7 mm und einer Dicke von vorzugsweise
0,1 bis 0,5 mm, bevorzugt 0,15 bis 0,3 mm oder Mono-
filamenten mit einem Durchmesser von vorzugsweise
0,1 bis 0,5 mm, bevorzugt 0,15 bis 0,3 mm. Dabei ist ein
Armierungsmittel allgemein ein textiles Flachengebilde
mit gitterartigen und/oder gitteréhnlichen Offnungen, bei-
spielsweise ein Vliesstoff, z.B. ein Spinnvlies und/oder
allgemein beispielsweise ein Netz, Geflecht, Gestricke,
oder Gewirke.

[0029] Als Bewehrungsmittel kénnen aber auch z. B.
Fasern, Gelege, Vliese, Matten, Papier, Metallgitter, ge-
lochte Folien oder dergleichen verwendet werden.
[0030] Zur Verbesserunginsbesondere der Verarbeit-
barkeit enthalt der Frischmdrtel der Deckschicht zweck-
maRigerweise weitere Ubliche Zusatzstoffe wie Puzzo-
lane, beispielsweise Flugasche, insbesondere Steinkoh-
lenflugasche und/oder Hittensand und/oder Mikrosilika,
und/oder Ubliche Zusatzmittel wie Luftporenbildner und/
oder FlieBmittel, beispielsweise Polycarboxylatether
und/oder Stabilisatoren, wie z.B. Methylzellulose und/
oder Dispersionsmittel, wie z.B. ein Terpolymer aus Ethy-
len, Vinyllaurat und Vinylchlorid. Als Zement wird zweck-
maRigerweise Portlandzement verwendet.

[0031] Im Folgenden werden bevorzugte Zusammen-
setzungen von Frischmorteln fiir bevorzugte Deck-
schichten angegeben:

Rohstoff [Gew.-%]
insbesondere
Portlandzement 20-35 25-32
Puzzolan 0-35 25-32
Wasser 20-35 25-32
Blahglasgranulat 7-20 10-15
FlieBmittel 0-1 0,2-0,5
Stabilisator 0-0,5 0,1-0,3
Dispersionsmittel 0-4 2-3,5
Luftporenbildner 0-0,5 0,2-0,4

[0032] Vorzugsweise wird ein Wasser/Feststoffwert
w/fvon 0,35 bis 0,6, bevorzugt von 0,4 bis 0,5 eingestellt,
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so dass der Frischmértel fir die Aufbringung der Deck-
schicht leicht flieR- und spritzfahig ist und ein Ausbreit-
mafd von vorzugsweise 21 bis 24 cm, bevorzugt 21,5 bis
23 cm nach DIN aufweist.

[0033] Des Weiteren werden im Folgenden bevorzug-
te Zusammensetzungen von erharteten Deckschichten
angegeben:

Rohstoff [Gew.-%]
insbesondere
Portlandzementstein 30-60 40-50
Puzzolan 0-50 30-40
Blahglasgranulat 5-30 10-20
Gewebe 0,5-3 0,5-1
[0034] Die Summe aus dem Anteil an geschlossenzel-

ligem und/oder geschlossenporigem Leichtzuschlag-
stoff, insbesondere an Blahglasgranulat und dem Gewe-
beanteil in den erharteten Deckschichten betragt vor-
zugsweise 8 bis 20 Gew.-%, bevorzugt 10 bis 15 Gew.-%.
[0035] Der Anteil an Luftporen in den erharteten Deck-
schichten, der aus der zweckmaRigen Verwendung des
Luftporenbildners resultiert, betragt vorzugsweise 5 bis
30 Vol.-%, bevorzugt 8 bis 15 Vol.-%.

[0036] Die Kernschicht der erfindungsgemaf herstell-
baren bzw. erfindungsgemafen Leichtbauplatte besteht
im Wesentlichen aus Zementstein, zweckmafRigerweise
Portlandzementstein und vorzugweise mindestens ei-
nem, insbesondere einem geschlossenzelligen und/oder
geschlossenporigen Leichtzuschlag, wobei fiir die Kern-
schicht insbesondere ungebrochene Blahtonperlen und/
oder Blahtonkdrner mit einer Korngrofie von vorzugswei-
se 0 bis 5 mm, bevorzugt von 0 bis 2 mm und der folgen-
den Kornverteilung verwendet werden.

KorngréRe Kornverteilung
[mm] [Gew.-%] insbesondere

0,000 bis 0,125 0-0,5 0-0,4
0,125 bis 0,250 0-0,5 0-0,4
0,250 bis 0,500 0-2,5 0-2

0,500 bis 1, 000 5-17 7-15
1,000.bis 2,000 50-70 55-66
2,000 bis 2,500 10-35 15-30

[0037] Als weitere Rohstoffe flir den Frischbeton der
Kernschicht werden zweckmaRigerweise (Ubliche Zu-
satzstoffe wie Puzzolane, beispielsweise Flugasche, ins-
besondere Steinkohlenflugasche und/oder Huttensand
und/oder Mikrosilika, und/oder Ubliche Zusatzmittel wie
Luftporenbildner und/oder Dispersionsmittel, wie z.B. ein
Terpolymer aus Ethylen, Vinyllaurat und Vinylchlorid



9 EP 1 685 932 B1 10

und/oder FlieBmittel, beispielsweise Polycarboxylate-
ther verwendet.

[0038] Im Folgenden werden bevorzugte Zusammen-
setzungen von Frischbetonen fiir Kernschichten der er-
findungsgemaf herstellbaren bzw. erfindungsgemafen
Leichtbauplatte angegeben.

Rohstoff [Gew.-%]
insbesondere
Portlandzement 15-25 18-22
Puzzolan 0-25 18-22
Wasser 10-20 12-18
Blahtongranulat 30-50 35-45
Luftporenbildner .0-0,5 0,1-0,3
FlieBmittel 0-1 0,2-0,5
Dispersionsmittel 0-4 1-2

[0039] Vorzugsweise wird ein Wasser/Feststoffwert
w/f von 0,15 bis 0,3, bevorzugt 0,2 bis 0,25 eingestellt,
so dass der Frischbeton fiir die Kernschicht zweckmafi-
gerweise eine erdfeuchte Konsistenz aufweist und ein
geringes Ausbreitmal} beispielsweise von 16 bis 18 cm
nach DIN aufweist.

[0040] Des Weiteren werden im Folgenden bevorzug-
te Zusammensetzungen von erharteten Kernschichten
der erfindungsgemaRg herstellbaren bzw. erfindungsge-
malen Leichtbauplatte angegeben.

Rohstoff [Gew.-%]
insbesondere
Portlandzementstein 20-40 25-35
Puzzolan 0-40 20-30
Blahtongranulat 30-60 40-50

[0041] Der Anteil an geschlossenzelligem und/oder
geschlossenporigem Leichtzuschlagstoff, insbesondere
an Blahtongranulat in der erharteten Kernschicht betragt
vorzugsweise 40 bis 60 Gew.-%, bevorzugt 45 bis 55
Gew.-%.

[0042] Der Anteil an Luftporen in der erharteten Kern-
schicht, der aus der zweckmafRigen Verwendung des
Luftporenbildners resultiert, betragt 10 bis 50 Vol.-%, be-
vorzugt 15 bis 25 Vol.-%.

[0043] Des Weiteren kénnen sowohl die Kernschicht
als auch die Deckschicht zusatzlich hydrophobiert sein,
vorzugsweise mit Hydrophobierungsmittel auf Silikondl-
oder Silan-/ Siloxanbasis, wobei insbesondere jeweils
die Zuschlagstoffe, vor allem die geschlossenzelligen
und/oder geschlossenporigen Zuschlagstoffe wie das
Blahglasgranulat und/oder das Blahtongranulat vor dem
Mischen mit dem Zementanteil und gegebenenfalls den
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Zusatzmitteln und zusatzstoffen hydrophobiert werden.
ZweckmaRigerweise betragt der Anteil an Hydrophobie-
rungsmittel in dem Frischmortel fir die Deckschicht 0,1
bis 0,5 Gew.-%, bevorzugt 0,2 bis 0,3 Gew.-% und in
dem Frischbeton fiir die Kernschicht 0,1 bis 0,5 Gew.-%,
bevorzugt 0,2 bis 0,3 Gew.-%.

[0044] In den erharteten Schichten betragt der Anteil
an Hydrophobierungsmittel zweckmaRigerweise 0,1 bis
0,7 Gew.-%, bevorzugt 0,3 bis 0,5 Gew.-% in der Deck-
schicht und 0,1 bis 0,6 Gew.-%, bevorzugt 0,3 bis 0,4
Gew.-% in der Kernschicht.

[0045] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der
Zeichnung beispielhaft ndher erlautert.
[0046] Es zeigen:

Fig.1: Schematisch einen Querschnitt durch einen
Teil einer erfindungsgemaR herstellbaren bzw. er-
findungsgemafRen Leichtbauplatte

Fig.2: Schematisch einen Langsschnitt durch einen
Teil einer erfindungsgemafen Vorrichtung zur Her-
stellung einer Deckschichtund der Kernschicht einer
mehrschichtigen Leichtbauplatte

Fig.3: Schematisch einen Langsschnitt durch die er-
findungsgemafRe Vorrichtung im Bereich der Her-
stellung der zweiten Deckschicht.

[0047] Eine erfindungsgemal herstellbare bzw. erfin-
dungsgemalie Leichtbauplatte 1 gemaR Fig.1 bestehtim
wesentlichen aus einer Kernschicht 2, die vorzugsweise
beidseitig mit je einer Deckschicht 3a;3b abgedeckt ist.
Die Deckschichten 3a;3b weisen zweckmaRigerweise je-
weils eine Matrix aus Zementstein 5 und ungebrochenem
Bléhglasgranulat 6 und ein in die Matrix integriertes Ar-
mierungsgewebe 7 mit Kettfaden 4 und nicht dargestell-
ten Schussfaden auf. Die Kernschicht 2 besteht im We-
sentlichen aus einer Matrix aus Zementstein 8 und in den
Zementstein 8 eingebettetem ungebrochenen Blahton-
granulaten 9. Des weiteren weisen sowohl die Deck-
schichten 3a;3b als auch die Kernschicht 2 Luftporen 10;
11 auf.

[0048] ZweckmalRigerweise weisen die Deckschich-
ten 3a;3b eine Dicke von 1 bis 3 mm, bevorzugt von 1,3
bis 2 mm und die Kernschicht eine Dicke von 5 bis 100
mm, bevorzugt von 8 bis 60 mm auf.

[0049] Die Rohdichte der erfindungsgemaR herstell-
baren bzw. erfindungsgeméafen Leichtbauplatte liegt
vorzugsweise zwischen 500 und 1200 kg/m3, bevorzugt
zwischen 600 und 1050 kg/ms3.

[0050] Diein den Fig.2 und 3 abgebildete erfindungs-
gemafe Vorrichtung 100 zur erfindungsgemafen Her-
stellung einer mehrschichtigen Leichtbauplatte weist im
Wesentlichen eine tragende Hauptférderbahn z. B. eine
HauptbandstraRe 101 mit einem sich in einer Hauptvor-
schubrichtung A mit einer Hauptvorschubgeschwindig-
keit V, bewegenden Hauptférderband 114 und auf dem
Forderband 114 liegenden, im Querschnitt u-férmigen
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Formen 115 sowie eine oberhalb der Hauptbandstralie
101 und parallel zu dieser angeordnete Nebenbandstra-
Re 102 mit einer zum Hauptférderband 114 parallel ge-
fuhrten tragenden Nebenférderbahn in Form einer
Kunststofffolienbahn 127 auf, die mit einer der Hauptvor-
schubrichtung A entgegengesetzten Nebenvorschub-
richtung B und mit einer betragsmaRig der Hauptvor-
schubgeschwindigkeit V, entsprechenden Nebenvor-
schubgeschwindigkeit Vg mit geeigneten Antriebsmitteln
gespannt transportiert wird. Zweckmafligerweise wird
die Folienbahn 127 an ihrer Unterseite durch geeignete
Mittel, wie z.B. Rollen und/oder ein weiteres Forderband
und/oder Bleche unterstiitzt und/oder angetrieben. Die
Dicke der Kunststofffolienbahn 127 betragt vorzugswei-
se 0,1 bis 0,3mmundihre Breite entspricht vorzugsweise
der Breite der Formen 115.

[0051] Die aufdem Fdérderband 114 liegendenundvon
diesem transportierten Formen 115 weisen zwei Seiten-
wandungen 116a, eine Bodenwandung 116b, sowie zwei
Stirnkanten 117 auf und sind nach vorne und hinten offen,
wobei sie derart hintereinander auf dem Férderband 114
der Bandstra’e 101 angeordnet sind, dass sie mit ihren
Stirnkanten 117 aneinander stof3en. Die Seitenwandun-
gen 116a sind zweckmaRigerweise austauschbar, indem
sie beispielsweise mittels Schienen an die Bodenwan-
dung 116b angesetzt werden kénnen. Dadurch sind die
Formen 115 an die entsprechende Dicke der zu erzeu-
genden Leichtbauplatte anpassbar. Vorzugsweise be-
stehen die Formen 115 aus Metall, bevorzugt aus Stahl
und insbesondere aus Edelstahl und weisen eine bevor-
zugte Wandstarke von 3 bis 5 mm auf. Des Weiteren
weisen die Formen 115 vorzugsweise eine Léange von
2000 bis 3000 mm, bevorzugt 2500 bis 2700 mm und z.
B. eine Breite von 1000 bis 1500 mm, bevorzugt 1200
bis 1300 mm auf .

[0052] Oberhalb des Férderbandes 114 ist eine erste
Deckschichterzeugungseinrichtung 103 zur Erzeugung
und Aufbringung einer ersten Deckschicht 3a der Leicht-
bauplatte auf den Formenboden 116b angeordnet.
Ebenfalls oberhalb des Hauptférderbandes 114 ange-
ordnet und der ersten Deckschichterzeugungseinrich-
tung 103 in Hauptvorschubrichtung A nachgeordnet ist
eine Kernschichterzeugungseinrichtung 104 zum Erzeu-
gen und Aufbringen der Kernschicht 2 auf die erste Deck-
schicht 3a vorgesehen.

[0053] Der Kernschichterzeugungseinrichtung 104 in
Hauptvorschubrichtung A nachgeordnet ist die Neben-
bandstralRe 102 oberhalb der HauptbandstraRe 101 an-
geordnet. Diese weistin Nebenvorschubrichtung B nach-
einander angeordnet zunachst oberhalb der Folienbahn
127 eine zweite Deckschichterzeugungseinrichtung 105
zum Erzeugen und Aufbringen der zweiten Deckschicht
3b auf die vorgespannte Kunst-stofffolienbahn 127 und
eine Umlenk- und -auflegeeinrichtung 106 zum Aufbrin-
gen der zweiten Deckschicht 3b auf die Kernschicht 2
auf, wobei die Deckschichtumlenk- und -auflegeeinrich-
tung 106 in Vorschubrichtung A der Kernschichterzeu-
gungseinrichtung 104 nachgeordnet und oberhalb des
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Hauptférderbandes 114 angeordnet ist. Die Nebenband-
stralle 102 ist somit in die Hauptbandstral’e 101 einge-
bunden.

[0054] Die erste Deckschichterzeugungseinrichtung
103 besteht im Wesentlichen aus einer ersten Spritzein-
richtung 103a mit einem Vorratsbehalter 111, in dem der
vorgemischte Frischmortel 110 fur die Deckschicht 3a
bereit gehalten wird, und an den beispielsweise Uber
Pumpleitungen 112 ein oberhalb der Bodenwandung
116b und Uber die gesamte Breite der Formen 115 und
quer zur Hauptvorschubrichtung A oszillierender Spritz-
kopf 113 angeschlossen ist.

[0055] Desweiterenweistdie erste Deckschichterzeu-
gungseinrichtung 103 in Hauptvorschubrichtung A der
Spritzeinrichtung 103a nachgeordnet einen ersten Be-
wehrungsmittelbereitsteller z. B. eine erste Gewebeauf-
legeeinrichtung 103b bestehend im Wesentlichen aus ei-
ner ersten Geweberolle 118a, auf der ein erstes Beweh-
rungsmittel z. B. ein erstes Gewebeband 119 aufgewik-
keltist, und einer vorzugsweise schrag unterhalb der Ge-
weberolle 118a und zweckmaRigerweise entsprechend
der Dicke der ersten Deckschicht 3a von der Bodenwan-
dung 116b beabstandet angeordneten Auflegeolle 118b,
Uber die das erste Gewebeband 119 unter Vorspannung
gefiihrt wird. Sowohl die Drehrichtung als auch die Dreh-
geschwindigkeit der beiden Rollen 118a und 118b ent-
spricht zweckmaRigerweise der Hauptvorschubrichtung
A bzw. der Hauptvorschubgeschwindigkeit V.

[0056] Der Gewebeauflegeeinrichtung 103b nachge-
ordnet ist eine erste Eindrlickeinrichtung 103c, die eine
auf- und abfahrbare Druckschiene 120 aufweist, wobei
die Druckschiene 120 vorzugsweise bis zur halben Dicke
der ersten Deckschicht 3a von der Bodenwandung 116b
beabstandet herabfahrbar angeordnet ist.

[0057] Der Eindrickeinrichtung 103c in Hauptvor-
schubrichtung A nachgeordnet ist die Kernschichterzeu-
gungseinrichtung 104 vorgesehen, die eine Zellrad-
schleuse 122 zum Aufbringen des ebenfalls vorgemisch-
ten Frischbetons 121 der Kernschicht 2 auf die erste
Deckschicht 3a und eine z.B. quer zur Hauptvorschub-
richtung A Uber die Breite der Formen 115 oszillierende,
der Zellradschleuse 122 nachgeordnete Rakeleinrich-
tung 123 zur gleichmaRigen Verteilung des Frischbetons
121 auf der ersten Deckschicht 3a aufweist. Bevorzugt
ist die Rakeleinrichtung 123 oberhalb der ersten Deck-
schicht 3a um die gewiinschte Dicke der Kernschicht 2
von dieser beabstandet angeordnet.

[0058] Die oberhalb der Kunststofffolienbahn 127, die
von einer Vorratsrolle 128 abgezogen wird, angeordnete
zweite Deckschichterzeugungseinrichtung 105, weistim
wesentlichen eine zweite Spritzeinrichtung 105a zum
Aufspritzen des Frischmortels 110 der zweiten Deck-
schicht 3b auf die Kunststofffolienbahn 127 mittels eines
zweiten ebenfalls quer zu den beiden Vorschubrichtun-
genAbzw. Bund Gber die Breite der Kunststofffolienbahn
127 oszillierenden Spritzkopfes 125 auf, dem beispiels-
weise wiederum Uber Pumpleitungen der Frischmortel
aus einem Vorratsbehalter zugefiihrt wird (nicht darge-
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stellt). Zudem weist die Deckschichterzeugungseinrich-
tung 105 einen in Nebenvorschubrichtung B der zweiten
Spritzeinrichtung 105a nachgeordneten Bewehrungs-
mittelbereitsteller z. B. eine zweite Gewebeauflegeein-
richtung 105b auf, die im Wesentlichen eine zweite Ge-
weberolle 130a mit aufgewickeltem Gewebeband 131
und eine zweckmafigerweise schrag unterhalb der zwei-
ten Geweberolle 130a und oberhalb der Kunststofffolien-
bahn 127 angeordnete Auflegerolle 130b aufweist, tiber
die als Bewehrungsmittel das zweite Gewebeband 131
ebenfalls unter Vorspannung gefiihrt wird. Des weiteren
verfugt die Deckschichterzeugungseinrichtung 105 lber
eine zweite Eindrickeinrichtung 105c¢, insbesondere in
Form einer zweiten auf- und abfahrbaren Druckschiene
132 zum Integrieren des Gewebebandes 131 in die
Deckschicht 3b, die vorzugsweise bis zur halben Dicke
derersten Deckschicht (3a) von der Kunststofffolienbahn
(127) beabstandet herabfahrbar angeordnet ist.

[0059] Der Eindriickeinrichtung 105c in Nebenvor-
schubrichtung B nachgeordnet befindet sich die Umlenk-
und -auflegeeinrichtung 106, die im Wesentlichen aus
einer angetriebenen Umlenkrolle. 133 und einer An-
driickrolle 134 besteht, um die ein unter Spannung ste-
hendes, vorzugsweise von der Umlenkrolle 133 ange-
triebenes Andriickband 135 mit Hauptvorschubge-
schwindigkeit V, umlauft.

[0060] Vorteilhafterweise ist die Umlenkrolle 133 der-
art oberhalb des Férderbandes 114 angeordnet, dass ihr
Abstand von der Oberflache der Kernschicht 2 in etwa
der Dicke der zweiten Deckschicht 3b entspricht oder
etwas geringer ist. Die sich in Hauptvorschubrichtung A
an die Umlenkrolle 133 anschlieRende Andruckrolle 134
ist zweckmaRigerweise in etwas geringerem Abstand als
die Umlenkrolle 133 von der Kernschichtoberflache be-
abstandet angeordnet.

[0061] Die erfindungsgemafie kontinuierliche Herstel-
lung einer Leichtbauplatte mit der erfindungsgemafien
Vorrichtung 100 erfolgt folgendermalien:

[0062] Der pump-, spritz- und flieRfahige, vorgemisch-
te und zweckmafigerweise in dem Vorratsbehalter 111
bereit gehaltene Frischmértel 110 fur die Erzeugung der
ersten Deckschicht 3a wird Uber die Pumpleitungen 112
dem quer zur Hauptvorschubrichtung A oszillierenden,
stationaren ersten Spritzkopf 113 zugefiihrt und mit ei-
nem Druckluftstrahl in einer diinnen Schicht in die sich
in Hauptvorschubrichtung A bewegenden Formen 115
eingespritzt, wobei die Schichtdicke tber die Oszillierge-
schwindigkeit, die Vorschubgeschwindigkeit des Bandes
und/oder Uber die Durchflussmenge des Mortels durch
den Spritzkopf 113 einstellbar ist.

[0063] Dann wird von der Geweberolle 118 das end-
lose Gewebeband 119 fiir die erste Deckschicht 3a ab-
gezogen und unter leichter Vorspannung auf der sich in
der Form 115 befindlichen Mobrtelschicht abgelegt.
ZweckmaRigerweise wird zur Einbettung mit der auf- und
abfahrbaren Verdichterschiene 120 das Gewebeband
119 in den Frischmortel 110 eingedriickt.

[0064] Als nachstes wird der vorgemischte, vorzugs-
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weise erdfeuchte Frischbeton 121 fir die Kernschicht
Uber die Zellradschleuse 122 auf die sich in der Form
115 befindliche erste Deckschicht 3a aufgebracht und
vorzugsweise mit dem quer zur Hauptvorschubrichtung
A oszillierenden Rakelstab 123 gleichmafig verteilt.
[0065] Firdie Herstellung der zweiten Deckschicht 3b
wird der pump-, spritz- und flieRfahige Frischmértel 110
beispielsweise ebenfalls vorgemischt in einem Vorrats-
behalter bereit gehalten und Uber Pumpleitungen in den
quer zur Nebenvorschubrichtung B oszillierenden zwei-
ten Spritzkopf 125 gepumpt und auf die sich in Neben-
vorschubrichtung B bewegende, mit geeigneten Mitteln
vorgespannte Kunststofffolienbahn 127 aufgespritzt. Die
Kunststofffolienbahn 127 wird von einer Vorratsrolle 128
abgezogen.

[0066] In die Mortelschicht fiir die zweite Deckschicht
3b wird analog zu dem Verfahren bei der ersten Deck-
schicht 3a von der zweiten Geweberolle 130a das zweite
Gewebeband 131 unter Vorspannung abgezogen, lber
die vorzugsweise angetriebene Auflegerolle 130b ge-
fuhrt, zunachst auf der Mértelschicht abgelegt und dann
zweckmaRigerweise mittels der Druckschiene 132 in die-
se eingebettet und integriert.

[0067] Folglich wird die zweite Deckschicht 3b derart
spiegelverkehrt bzw. invers und vorzugsweise parallel
bzw. gleichzeitig zur Kernschicht 2 erzeugt, dass sie mit
ihrer zu bildenden LeichtbauplattenauRenflache zu un-
terst, insbesondere auf der Kunststofffolienbahn 127, an-
geordnet ist.

[0068] Dann wird die Kunststofffolienbahn 127 erfin-
dungsgemal samt der darauf aufgebrachten zweiten
Deckschicht 3b aus Frischmdrtel 110 und Gewebeband
131 Uber die sich mit der Hauptvorschubgeschwindigkeit
V, der Bandstralle 101 drehende Umlenkrolle 133 z.B.
um 180° nach unten umgelenkt, so dass die Bewegungs-
richtung und die Geschwindigkeit der Kunststofffolien-
bahn 127 mit der Deckschicht 3b nach der Umlenkrolle
133 der Hauptvorschubrichtung A bzw. der Hauptvor-
schubgeschwindigkeit V5 entspricht und sich die Kunst-
stofffolienbahn 127 oberhalb der zweiten Deckschicht 3b
befindet und die zweite Deckschicht 3b mit ihrer Leicht-
bauplattenauf3enflache zu oberst angeordnet ist.
[0069] Uber die Umlenkrolle 133 wird somit erfin-
dungsgemaf die Kunststofffolienbahn 127 zusammen
mit der Deckschicht 3b auf die sich in der Form befindli-
che Kernschicht 2 aufgelegt und zweckmaRigerweise
mittels der Andrtickrolle 134 und des Andriickbandes 135
an die Kernschicht 2 angedrtickt.

[0070] An einem z.B. der Umlenkrolle 133 und/oder
der Nebenbandstrafe 102 in Hauptvorschubrichtung A
nachgeordnetem Schneidportal (nicht dargestellt) wird
der erzeugte endlose Plattenstrang entlang der Stirnkan-
ten 117 der Formen 115 beispielsweise mittels eines
Schneidrades in einzelne Platten aufgeteilt.

[0071] Als nachstes werden die einzelnen Formen der
BandstralRe entnommen, lGbereinander gestapelt und ei-
nem Abbindekanal zugefiihrt, in dem sie firr z.B. 5-15
Stunden bei z.B. 40-50°C zum Abbinden verweilen (nicht
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dargestellt). Danach wird die Kunststofffolienbahn von
der zweiten Deckschicht abgezogen und die Leichtbau-
platte aus der Form entnommen. Die Kunststofffolien-
bahn dient u. a. durch die Abdeckung der Oberflache der
zweiten Deckschicht beim Abbindevorgang dazu, das flr
die Hydratation notwendige Wasser in der Leichtbauplat-
te zu halten bzw. den Bauplattenrohling vor einem zu
schnellen Austrocknen zu schitzen.

[0072] AnschlieRend werden die Leichtbauplatten in
einem Trockner beiz.B. 50-60°C getrocknet. Die Formen
werden gereinigt und von Neuem der BandstralRe zuge-
fuhrt.

[0073] Durch den bevorzugten Aufbau der Leichtbau-
platte mit dem hohen Gewebeanteil aus z. B. wasserun-
durchlassigen Fasern, insbesondere dem hohen Glas-
fasergewebeanteil und dem geschlossenzelligen Blah-
glasgranulat in der Deckschicht erhalt man eine Leicht-
bauplatte, deren Wasseraufnahmeféhigkeit bzw. - kapa-
zitat auch ohne Zusatz von Hydrophobierungsmittel aus-
reichend gering ist, insbesondere weil sowohl das Ge-
webe als auch das geschlossenzellige Blahglasgranulat-
kein Wasser aufnehmen.

[0074] Somitwird weitgehend physikalisch verhindert,
dass Wasser durch die Deckschicht an die Kernschicht
dringt, so dass ein Quellen der Leichtbauplatte und die
damit verbundenen Dehnungsrisse und das Abplatzen
des Belages verhindert werden koénnen.

[0075] Zudem lasst der hohe Anteil an Glasfaserge-
webe und Blahglasgranulat in der Deckschicht einen ge-
ringen Wasser/Feststoffwert w/f bei der Produktion zu,
woraus resultiert, dass Schwindrisse insbesondere in der
Deckschicht nahezu vollstandig vermieden werden kén-
nen.

[0076] Der Zement und das Blahglasgranulat in der
Deckschicht bilden eine Festmortelmatrix, in der das Ar-
mierungsgewebe fest bzw. innig eingebettet und veran-
kert ist, so dass ein fester Verbund gebildet wird, der
auch unter Belastung und Feuchteeinfluss bestehen
bleibt.

[0077] Die Leichtbauplatte weist einen relativ homo-
genen, fast monolithischen Matrixaufbau mit entspre-
chend homogenen geringen E-Moduli auf, wodurch unter
Belastung und Feuchteeinfluss zwischen der Kern-
schichtund den Deckschichten auftretende Spannungen
im Gefilige ohne Rissbildung abgebaut werden kénnen,
so dass eine gute Verbindung von Kernschicht und Deck-
schicht gewahrleistet wird.

[0078] AuRerdem kann die Wasseraufnahmefahigkeit
der Leichtbauplatte zuséatzlich durch die Verwendung
des geschlossenzelligen und/oder geschlossenporigen
Blahtongranulats in der Kernschicht, das insbesondere
im Vergleich zu Ublichen offenporigen Leichtzuschlagen
kaum Wasser aufnimmt, verringert werden.

[0079] Des Weiteren weisen beide Oberflachen der
Deckschichten zum einen aufgrund des geschlossenzel-
ligen Leichtzuschlags und zum anderen durch die Her-
stellung in den Metallformen und auf der Kunststofffo-
lienbahn nahezu keine sichtbaren Poren auf und sind
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relativ ebenflachig. Dies resultiert daraus, dass der Ze-
mentleim aufgrund der relativ glatten Oberflache des ge-
schlossenzelligen Leichtzuschlags leicht daran vorbei
flieRen kann und sich aufgrund der Schwerkraft jeweils
eine dinne Schicht aus Zementleim an der jeweiligen
Oberflache bildet.

[0080] Die Oberflachen sind dadurch auflerdem relativ
abriebfest. Auch ein diinner Putz kann problemlos und
relieffrei auf diese Oberflachen aufgetragen werden.
[0081] Durch die an die jeweilige Plattendicke an-
passbaren Formen wird beim Stapeln der sich noch in
den Formen befindlichen Platten nur soviel Platz bené-
tigt, wie durch die Plattendicke vorgegeben ist.

[0082] Die Herstellung einer Leichtbauplatte mit dem
erfindungsgemaRen Verfahren ist somit sehr einfach und
kostengtinstig. Insbesondere wird durch die parallele
bzw. gleichzeitige Erzeugung der zweiten Deckschicht
mit gegenlaufiger Vorschubrichtung sehr viel Zeit und
Bandlange eingespart.

[0083] Das erfindungsgemaBe Verfahren ist an Hand
einer Leichtbauplatte mit besonderem Schichtaufbau be-
schrieben worden. Auf diesen Schichtaufbau kommt es
aber nicht an. Vielmehr kdnnen nach dem erfindungsge-
maRen Verfahren auch mehrschichtige Leichtbauplat-
ten, die nur eine Deckschicht aufweisen, hergestellt wer-
den, indem zunachst die Kernschicht und darauf eine
Deckschicht aufgebracht wird. Des Weiteren kann auch
das Einbringen eines Bewehrungsmittels entfallen oder
andere als beschriebene Bewehrungsmittel in die Deck-
schicht eingebracht werden. Dementsprechend kann
auch der Aufbau der erfindungsgemaflen Vorrichtung
angepasst sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung einer
mehrschichtigen Leichtbauplatte auf Zementbasis
mit einer Kernschicht (2) und mit mindestens einer
an einer Hauptoberflache der Kernschicht (2) ange-
ordneten Deckschicht (3a;3b) mit folgenden Verfah-
rensschritten:

- Erzeugen einer Frischbetonkernschicht durch
Aufbringen von Frischbeton auf eine erste, sich
kontinuierlich bewegende, Unterlage.

- Erzeugen einer Deckschicht (3b) auf einer sich
kontinuierlich bewegenden Kunststofffolien-
bahn (127), mittels der das fiir die Hydratation
notwendige Wasser beim Abbindevorgang in
der Leichtbauplatte haltbar ist.

- Umlenken der Deckschicht (3b) mitsamt der
Kunststofffolienbahn (127) und Aufbringen der
vorgefertigten Deckschicht (3b) auf die Kern-
schicht (2) derart, dass sich die Kunststofffolien-
bahn (127) oberhalb der zweiten Deckschicht
(3b) befindet.

- Schneiden des Schichtenstrangs in einzelne
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Platten.

- Abbindenlassen der Platten mit der Kunststoff-
folienbahn (127).

- Gegebenenfalls Entfernen der Kunststofffo-
lienbahn (127) von der Deckschicht (3b).

- Gegebenenfalls Trocknen der Platten.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

auf der ersten sich kontinuierlich bewegende Unter-
lage zunachst eine erste Deckschicht (3a) durch Auf-
bringen eines Frischmortels erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

auf den Frischmortel der ersten Deckschicht (3a) ein
Bewehrungsmittel, vorzugsweise ein Gewebeband
aufgebracht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

in die auf der Kunststofffolienbahn (127) erzeugte
Deckschicht (3b) ein Bewehrungsmittel, insbeson-
dere ein Gewebeband eingebracht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die auf der Kunststofffolienbahn (127) erzeugte
Deckschicht (3b) derart spiegelverkehrt bzw. invers
erzeugt wird, dass sie mit ihrer zu bildenden Leicht-
bauplattenauenflache zu unterst auf der sich kon-
tinuierlich bewegenden Kunststofffolienbahn (127),
angeordnet ist, wofiir z. B. die Kernschicht (2) oder
die erste Deckschicht (3a) und die Kernschicht (2)
auf die sich in eine Hauptvorschubrichtung A bewe-
gende Unterlage aufgebracht wird und die zweite
Deckschicht (3b) auf der sich in eine der Hauptvor-
schubrichtung A entgegengesetzte Nebenvor-
schubrichtung B bewegenden Kunststofffolienbahn
(127) erzeugt und durch Umlenkung der Kunststoff-
folienbahn (127) mit Deckschicht (3b) um vorzugs-
weise 180° auf die Kernschicht (2) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru-
che 3 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bewehrungsmittel, z. B. die Gewebebander
(119;131), der beiden Deckschichten (3a;3b) in die
Deckschichten (3a;3b) eingedriickt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die auf der Kunststofffolienbahn (127) erzeugte
Deckschicht (3b) nach der Umlenkung und dem Auf-
legen auf die Kernschicht (2), insbesondere flachig,
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z.B. mit einem angetriebenen Andriickband (135),
an die Kernschicht (2) angedriickt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Frischmortel fur die Deckschichten (3a;3b) auf
die jeweilige sich bewegende Unterlage, insbeson-
dere mittels eines quer zur Hauptvorschubrichtung
A bzw. Nebenvorschubrichtung B und Uber die ge-
samte Breite von Formen (115), die auf einem als
erste sich kontinuierlich bewegende Unterlage die-
nenden Forderband (114) angeordnet sind, bzw. der
Kunststofffolienbahn (127) oszillierenden Spritzkop-
fes (113, 125) aufgespritzt wird.

Vorrichtung (100) zur Herstellung einer mehrschich-
tigen Leichtbauplatte auf Zementbasis mit einer
Kernschicht (2) und an einer Hauptoberflache der
Kernschicht (2) angeordneten Deckschicht (3b), ins-
besondere zur Herstellung einer Leichtbauplatte
nach dem Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, mit:

a) einer Hauptférderbahn (101) miteinemin eine
Hauptvorschubrichtung A mit einer Hauptvor-
schubgeschwindigkeit v, antreibbaren Haupt-
fordermittel

wobei die Hauptférderbahn (101)

b) eine Kernschichterzeugungseinrichtung
(104),

c¢) eine Schneideinrichtung zum Aufteilen eines
erzeugten Plattenstrangs in Einzelplatten,

d) eine Aushéarteeinrichtung bzw. -strecke und
e) vorzugsweise eine Trocknungseinrichtung
aufweist,

gekennzeichnet durch

f) eine oberhalb der Hauptférderbahn (101) an-
geordnete Nebenférderbahn mit einer zum
Hauptfordermittel (114) parallel gefiihrten, als
Nebenférdermittel dienenden, gespannten
Kunststofffolienbahn (127), die mit Antriebsmit-
telnin eine der Hauptvorschubrichtung A entge-
gengesetzte Nebenvorschubrichtung B mit ei-
ner betragsmafig der Hauptvorschubgeschwin-
digkeit V entsprechenden Nebenvorschubge-
schwindigkeit Vg antreibbar in Verbindung
steht, und dabei kontinuierlich von einer Vorrats-
rolle (128) abziehbar ist und die so beschaffen
ist, dass das fiur die Hydratation notwendige
Wasser in der Leichtbauplatte haltbar ist,
wobei die Nebenférderbahn (102) in Nebenvor-
schubrichtung B nacheinander angeordnet

g) eine Deckschichterzeugungseinrichtung
(105) und

h) eine Deckschichtumlenk- und -auflegeein-
richtung (106) zum Umlenken und Auflegen der
auf der Kunststofffolienbahn (127) erzeugten
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Deckschicht (3b) mitsamt der Kunststofffolien-
bahn (127) auf die erzeugte Frischbetonkern-
schicht (2), derart dass die Bewegungsrichtung
und die Geschwindigkeit der Kunststofffolien-
bahn (127) mit der Deckschicht (3b) der Haupt-
vorschubrichtung A und der Hauptvorschubge-
schwindigkeit v, entspricht und sich die Kunst-
stofffolienbahn (127) oberhalb der zweiten
Deckschicht (3b) befindet,

aufweist, wobei die Deckschichtumlenk- und -
auflegeeinrichtung (106) in Hauptvorschubrich-
tung A der Kernschichterzeugungseinrichtung
(104) nachgeordnet und der Schneideinrichtung
vorgeordnet oberhalb des Hauptfordermittels
(114) angeordnet ist, so dass die Nebenforder-
bahn (102) mit der Hauptférderbahn (101) zu-
sammenwirken kann.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Hauptférderbahn (101) eine weitere, vorzugs-
weise oberhalb des Hauptférdermittels (114) ange-
ordnete, Deckschichterzeugungseinrichtung (103)
zur Erzeugung einer ersten Deckschicht (3a) auf-
weist, die der Kernschichterzeugungseinrichtung
(104) in Hauptvorschubrichtung (A) vorgeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

die weitere Deckschichterzeugungseinrichtung
(103) der Hauptférderbahn (101) jeweils in Haupt-
vorschubrichtung A nachgeordnet eine erste Spritz-
einrichtung (103a), eine erste Bewehrungsmittelauf-
legeeinrichtung (103b) und vorzugsweise eine erste
Eindrickeinrichtung (103c) aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 9 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Hauptférderbahn (101) eine Hauptbandstralle
(101) ist und das Hauptférdermittel ein Férderband
(114), vorzugsweise mit auf dem Fdérderband (114)
aufliegenden Formen (115) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Kernschichterzeugungseinrichtung (104) eine
Zellradschleuse (122) und eine quer zur Hauptvor-
schubrichtung A Uber die Breite der Formen (115)
oszillierende, der Zellradschleuse (122) in Hauptvor-
schubrichtung A nachgeordnete Rakeleinrichtung
(123) aufweist, die vorzugsweise oberhalb der er-
sten Deckschicht (3a) um die gewtinschte Dicke der
Kernschicht (2) von dieser beabstandet angeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspru-
che 9 bis 13,
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dadurch gekennzeichnet, dass

die Deckschichterzeugungseinrichtung (105) der
Nebenférderbahn (102), jeweils in Nebenvorschub-
richtung B nachgeordnet eine zweite Spritzeinrich-
tung (105a), eine zweite Gewebeauflegeeinrichtung
(105b), sowie eine zweite Eindrickeinrichtung
(105c) aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspru-
che 9 bis 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Deckschichtumlenk- und -auflegeeinrichtung
(106) eine Umlenkrolle (133) und eine Andriickrolle
(134) aufweist, um die ein unter Spannung stehen-
des Andriickband (135), insbesondere mit Hauptvor-
schubgeschwindigkeit v,, umlaufend antreibbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspru-
che 9 bis 15,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Nebenférderbahn (102) parallel zur Hatiptband-
stralle (101) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 12 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Kernschichterzeugungseinrichtung (104) ober-
halb des Foérderbandes (114) angeordnet ist.

In einer u-férmigen Form (115) mit zwei Seitenwan-
dungen (116a) und einer Bodenwandung (116b) an-
geordnete mehrschichtige, hydratisierte, ungetrock-
nete Leichtbauplatte auf Zementbasis, die eine
Kernschicht (2) und mindestens eine, vorzugsweise
zwei Deckschichten (3a;3b) aufweist, die an einer
bzw. an den beiden Hauptoberflachen der Kern-
schicht (2) angeordnet ist bzw. sind und die Kern-
schicht (2) abdecken, insbesondere hergestellt nach
einem Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spruche 1 bis 8 und/oder vorzugsweise hergestellt
unter Verwendung einer Vorrichtung nach einem
oder mehreren Anspriiche 9 bis 17,

dadurch gekennzeichnet, dass

auf einer Deckschicht (3b) der Leichtbauplatte eine
abziehbare Kunststofffolie (127) vorgesehen ist, die
so beschaffen ist, dass beim Abbindevorgang das
fur die Hydratation notwendige Wasser in der Leicht-
bauplatte haltbar ist und dass die Leichtbauplatte (2)
mit der anderen Deckschicht (3a) oder mit der Kern-
schicht (2) auf der Bodenwandung (116b) angeord-
net ist.

Leichtbauplatte nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Leichtbauplatte ausgehartet ist.

Leichtbauplatte nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet, dass
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die Kernschicht (2) im wesentlichen hydratisierten
Zementstein (8) und mindestens einen Leichtzu-
schlagstoff aufweist, und die Deckschicht (3a;3b) im
wesentlichen eine Festmortelmatrix aus hydratisier-
tem Zementstein (15) und mindestens einen ge-
schlossenzelligen und/oder geschlossenporigen,
insbesondere ungebrochenen Leichtzuschlagstoff
aufweist, wobei in die Deckschicht (3a;3b) minde-
stens ein Armierungsmittel insbesondere ein Armie-
rungsgewebe (7) aus vorzugsweise wasserun-
durchlassigen Fasern eingebettet ist.

Leichtbauplatte nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Deckschicht (3a;3b) als geschlossenzellig aus-
gebildeten Leichtzuschlagstoff ungebrochenes
Blahglasgranulat (6), insbesondere in Form von Mi-
kro-Glashohlkugeln und/oder Blahglasperlen, und/
oder ungebrochenes Blahtongranulat, insbesonde-
re Blahtonperlen und/oder Blahtonkdrner aus ge-
brannten Blahtongranalien, aufweist.

Leichtbauplatte nach Anspruch 20 und/oder 21,
dadurch gekennzeichnet, dass

der geschlossenzellig ausgebildete Leichtzuschlag-
stoff eine KorngréRe von 0 bis 5 mm, bevorzugt von
0,5 bis 2 mm aufweist.

Leichtbauplatte nach einem oder mehreren der An-
spriiche 20 bis 22,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Armierungsgewebe (7) ein Glasfasergewebe,
bevorzugt aus E-Glas und/oder AR-Glas, oder ein
Gewebe aus Kunststoff ist.

Leichtbauplatte nach einem oder mehreren der An-
spriiche 20 bis 23,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Summe aus dem Anteil an geschlossenzelligem
und/oder geschlossenporigem Leichtzuschlagstoff,
insbesondere an Blahglasgranulat, und dem Gewe-
beanteil in der erharteten Deckschicht (3a;3b) 8 bis
20 Gew.-%, bevorzugt 10 bis 15 Gew.-% betragt.

Leichtbauplatte nach einem oder mehreren der An-
spriiche 18 bis 24,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Kernschicht (2) mindestens einen geschlossen-
zelligen und/oder geschlossenporigen, insbesonde-
re ungebrochenen Leichtzuschlagstoff aufweist.

Leichtbauplatte nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Kernschicht (2) als geschlossenporig aufgebau-
ten Leichtzuschlagstoff ungebrochenes Blahtongra-
nulat (9), insbesondere Blahtonperlen und/oder
Blahtonkdérner aus gebrannten Tongranalien auf-
weist.
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Leichtbauplatte nach Anspruch 25 oder 26,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Anteil an geschlossenzelligem und/oder ge-
schlossenporigem Leichtzuschlagstoff, insbeson-
dere an Blahtongranulat (9) in der erharteten Kern-
schicht (2) 40 bis 60 Gew.-%, bevorzugt 45 bis 55
Gew.-% betragt.

Leichtbauplatte nach Anspruch einem oder mehre-
ren der Anspriche 18 bis 27,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Kernschicht (2) und/oder die Deckschicht (3a;
3b) hydrophobiert sind.

Leichtbauplatte nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet, dass

jeweils der oder die Zuschlagstoffe der Kernschicht
(2) und/oder der Deckschicht (3a;3b), insbesondere
der oder die geschlossenzelligen und/oder ge-
schlossenporigen Leichtzuschlagstoffe hydropho-
biert sind.

Claims

2,

A method for the continuous manufacture of a multi-
layer, cement-based lightweight building board hav-
ing a core layer (2) and at least one covering layer
(3a; 3b) arranged on a main surface of the core layer
(2), having the following procedural steps:

- Production of a green-concrete core layer
through the application of green concrete to a
first continuously moving base.

- Production of a covering layer (3b) on a con-
tinuously moving plastic sheeting web (127) by
means of which the water necessary for hydra-
tion can be kept in the lightweight building board
during the setting procedure.

- Deflection of the covering layer (3b) together
with the plastic sheeting web (127) and applica-
tion of the prefabricated covering layer (3b) to
the core layer (2), in such a manner that the plas-
tic sheeting web (127) is located above the sec-
ond covering layer (3b).

- Cutting of the layered web into individual
boards.

- Allowing setting of the boards with the plastic
sheeting web (127).

- Optional removal of the plastic sheeting web
(127) from the covering layer (3b).

- Optional drying of the boards.

A method according to claim 1, characterised in
that first of all a first covering layer (3a) is produced
on the first continuously moving base through the
application of green mortar.
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A method according to claim 2, characterised in
that a reinforcing means, preferably a fabric tape, is
applied to the green mortar of the first covering layer
(3a).

A method according to one or more of claims 1 to 3,
characterised in that a reinforcing means, in par-
ticular a fabric tape, is introduced into the covering
layer (3b) produced on the plastic sheeting web
(127).

A method according to one or more of claims 1 to 4,
characterised in that the covering layer (3b) pro-
duced on the plastic sheeting web (127) is produced
in a mirror-inverted manner or inverse manner, such
that its lightweight building board outer-surface to be
formed is arranged lowermost on the continuously
moving plastic sheeting web (127), for which e.g. the
core layer (2) or the first covering layer (3a) and the
core layer (2) is applied to the base moving in a main
feed direction A and the second covering layer (3b)
is produced on the plastic sheeting web (127) moving
in an additional feed direction B opposite to the main
feed direction A and through deflection of the plastic
sheeting web (127) with covering layer (3b) through
preferably 180° is applied to the core layer (2).

A method according to one or more of claims 3 to 5,
characterised in that the reinforcing means, e.g.
the fabric tapes (119; 131), of the two covering layers
(3a; 3b) are pressed into the covering layers (3a; 3b).

A method according to one or more of claims 1 to 6,
characterised in that after the deflection and ap-
plication to the core layer (2), in particular in a sur-
face-to-surface manner, the covering layer (3b) pro-
duced on the plastic sheeting web (127) is pressed
against the core layer (2), e.g. by a driven pressing
belt (135).

A method according to one or more of claims 1 to 7,
characterised in that the green mortar for the cov-
ering layers (3a; 3b) is sprayed onto the respective
moving base, in particular by means of a spray head
(113, 125) oscillating transversely to the main feed
direction A or additional feed direction B and over
the entire width of moulds (115), arranged on a con-
veyor belt (114) serving as the first continuously
moving base, or the entire width of the plastic sheet-
ing web (127) as the case may be.

A device (100) for manufacturing a multi-layer, ce-
ment-based lightweight building board having a core
layer (2) and a covering layer (3b) arranged on a
main surface of the core layer (2), in particular for
manufacturing a lightweight building board accord-
ing to the method according to one or more of the
preceding claims, having
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a. a main conveyor belt (101) with a main con-
veying means driveable in a main feed direction
A at a main feed speed vp

wherein the main conveyor belt (101) has

b. a core layer production device (104),

c. a cutting device to divide a produced board
web into individual boards,

d. a setting device or section and

e. preferably a drying device,

characterised by

f. an additional conveyor belt, arranged above
the main conveyor belt (101), with a taut plastic
sheeting web (127) guided parallel to the main
conveying means (114) and serving as an ad-
ditional conveying means, which web is con-
nected to drive means so as to be driveable in
an additional feed direction B opposite to the
main feed direction A at an additional feed speed
vg corresponding to the main feed speed v, and
in the process is continuously able to be drawn
off from a supply roller (128) and which web is
such that the water necessary for hydration can
be kept in the lightweight building board,
wherein the additional conveyor belt (102) has,
arranged one after the other in the additional
feed direction B,

g. a covering layer production device (105) and
h. a covering layer deflection and application de-
vice (106) for deflection and application of the
covering layer (3b), produced on the plastic
sheeting web (127), together with the plastic
sheeting web (127) to the produced green-con-
crete core layer (2), in such a manner that the
motion direction and speed of the plastic sheet-
ing web (127) with the covering layer (3b) cor-
respond to the main feed direction A and the
main feed speed v, and the plastic sheeting web
(127)islocated above the second covering layer
(3b),

wherein the covering layer deflection and application
device (106) is arranged above the main conveying
means (114), downstream of the core layer produc-
tion device (104) and upstream of the cutting device
in the main feed direction A, so that the additional
conveyor belt (102) can cooperate with the main con-
veyor belt (101).

A device according to claim 9, characterised in that
the main conveyor belt (101) has another covering
layer production device (103), preferably arranged
above the main conveyor means (114), to produce
a first covering layer (3a), which covering layer pro-
duction device (103) is arranged upstream of the
core layer production device (104) in the main feed
direction (A).

A device according to claim 10, characterised in
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that the additional covering layer production device
(103) of the main conveyor belt (101) has, down-
stream in the main feed direction A in each case, a
first spray device (1 03a), a first reinforcing means
application device (1 03b) and preferably a first
pressing-in device (103c).

A device according to one or more of claims 9 to 11,
characterised in that the main conveyor belt (101)
is @ main conveyor road (101) and the main convey-
ing means is a conveyor belt (114), preferably with
moulds (115) supported on the conveyor belt (114).

A device according to claim 12, characterised in
that the core layer production device (104) has a
cellular wheel sluice (122) and a doctor blade device
(123) which is downstream of the cellular wheel
sluice (122) in the main feed direction A and which
oscillates over the width of the moulds (115) trans-
versely to the main feed direction A, which doctor
blade device (123) is preferably arranged above the
first covering layer (3a), at a distance therefrom
equal to the desired thickness of the core layer (2).

A device according to one or more of claims 9 to 13,
characterised in that the covering layer production
device (105) of the additional conveyor belt (102)
has, downstream in the additional feed direction B
in each case, a second spray device (1 05a), a sec-
ond fabric application device (1 05b) and a second
pressing-in device (105c).

A device according to one or more of claims 9 to 14,
characterised in that the covering layer deflection
and application device (106) has a deflection roller
(133) and a pressing roller (134), around which a
pressing belt (135) under tension can be driven in a
circulatory manner, in particular at main feed speed

A device according to one or more of claims 9 to 15,
characterised in that the additional conveyor belt
(102) is arranged parallel to the main conveyor road
(101).

A device according to one or more of claims 12 to
16, characterised in that the core layer production
device (104) is arranged above the conveyor belt
(114).

A multi-layer, hydrated, undried, cement-based light-
weight building board arranged in a U-shaped mould
(115) with two lateral walls (116a) and a base wall
(116b), which building board has a core layer (2) and
at least one, preferably two, covering layers (3a; 3b)
which is/are arranged on one or both main surfaces
of the core layer (2) and cover the core layer (2), in
particular manufactured according to a method ac-
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19.

20.

21.

22,

23.

24,

26

cording to one or more of claims 1 to 8 and/or pref-
erably manufactured using a device according toone
or more of claims 9 to 17, characterised in that a
removable plastic sheeting (127) is provided on a
covering layer (3b) of the lightweight building board
and is such that the water necessary for hydration
can be kept in the lightweight building board during
the setting procedure, and in that the lightweight
building board (2) together with the other covering
layer (3a) or with the core layer (2) is arranged on
the base wall (116b).

A lightweight building board according to claim 18,
characterised in that the lightweight building board
is hardened.

A lightweight building board according to claim 19,
characterised in that the core layer (2) substantially
has hydrated hardened cement paste (8) and at least
one lightweight aggregate, and the covering layer
(3a; 3b) substantially has a solid mortar matrix of
hydrated hardened cement paste (15) and at least
one closed-cell and/or closed-pore, in particular un-
broken, lightweight aggregate, wherein at least one
reinforcement means, in particular a reinforcement
fabric (7) of preferably water-impermeable fibres, is
embedded in the covering layer (3a; 3b).

A lightweight building board according to claim 20,
characterised in that as a closed-cell lightweight
aggregate, the covering layer (3a; 3b) has unbroken
expanded-glass granulated material (6), in particular
in the form of glass hollow microspheres and/or ex-
panded-glass beads, and/or unbroken expanded-
clay granulated material, in particular expanded-clay
beads and/or expanded-clay grains of fired expand-
ed-clay granules.

A lightweight building board according to claim 20
and/or 21, characterised in that the closed-cell
lightweight aggregate has a grain size of 0 to 5 mm,
preferably 0.5 to 2 mm.

Alightweight building board according to one or more
of claims 20 to 22, characterised in that the rein-
forcement fabric (7) is a glass-fibre fabric, preferably
of E glass and/or AR glass, or a fabric of plastics
material.

Alightweight building board according to one or more
of claims 20 to 23, characterised in that the sum
of the proportion of closed-cell and/or closed-pore
lightweight aggregate, in particular of expanded-
glass granulated material, and of the proportion of
fabric in the hardened covering layer (3a; 3b) is 8 to
20 percent by weight, preferably 10 to 15 percent by
weight.



25.

26.

27.

28.

29.
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Alightweightbuilding board according to one or more
of claims 18 to 24, characterised in that the core
layer (2) has at least one closed-cell and/or closed-
pore, in particular unbroken, lightweight aggregate.

A lightweight building board according to claim 25,
characterised in that as a closed-pore lightweight
aggregate, the core layer (2) has unbroken expand-
ed-clay granulated material (9), in particular expand-
ed-clay beads and/or expanded-clay grains of fired
clay granules.

A lightweight building board according to claim 25 or
26, characterised in that the proportion of closed-
cell and/or closed-pore lightweight aggregate, in par-
ticular of expanded-clay granulated material (9), in
the hardened core layer (2) is 40 to 60 percent by
weight, preferably 45 to 55 percent by weight.

Alightweightbuilding board according to one or more
of claims 18 to 27, characterised in that the core
layer (2) and/or the covering layer (3a; 3b) are made
water-repellent.

A lightweight building board according to claim 28,
characterised in that in each case the aggregate
(s) of the core layer (2) and/or of the covering layer
(3a; 3b), in particular the closed-cell and/or closed-
pore lightweight aggregate(s), is/are made water-re-
pellent.

Revendications

Procédé de fabrication continue d’'un panneau léger
multicouche a base de ciment comportant une cou-
che centrale (2) et au moins une couche de revéte-
ment (3a, 3b) disposée sur une superficie principale
de la couche centrale (2), comportant les étapes
suivantes :

- production d’'une couche centrale de béton
frais par I'application de béton frais sur un pre-
mier support en mouvement permanent,

- production d’'une couche de revétement (3b)
sur une bande de film plastique (127) en mou-
vement permanent, bande au moyen de laquelle
'eau nécessaire a I'’hydratation peut étre main-
tenue dans le panneau léger lors du processus
de prise,

-renversement de la couche de revétement (3b)
conjointement a la bande de film plastique (127)
et application de la couche de revétement pré-
fabriquée (3b) sur la couche centrale (2) de telle
sorte que la bande de film plastique (127) se
trouve au-dessus de la seconde couche de re-
vétement (3b),

- découpage de la barre multicouche en pan-
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neaux individuels,

- prise des panneaux avec la bande de film plas-
tique (127),

- retrait éventuel de la bande de film plastique
(127) de la couche de revétement (3b),

- séchage éventuel des panneaux.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’on fabrique tout d’abord une premiére couche
derevétement(3a), par application d’'un mortier frais,
sur le premier support en mouvement permanent.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce qu’on applique, sur le mortier frais de la premiére
couche de revétement (3a), une armature, de pré-
férence une bande de tissu.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 3, caractérisé en ce qu’on in-
troduit une armature, en particulier une bande de
tissu, dans la couche de revétement (3b) produite
sur la bande de film plastique (127).

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 4, caractérisé en ce que la cou-
che de revétement (3b) produite sur la bande de film
plastique (127) est fabriquée en miroir inversé ou a
linverse de telle sorte qu’elle soit disposée, avec sa
superficie externe de panneau léger a former, tout
en bas sur la bande de film plastique (127) en mou-
vement permanent, ce pourquoi, par exemple lacou-
che centrale (2) ou la premiére couche de revéte-
ment (3a) et la couche centrale (2) sont appliquées
sur le support en mouvement dans un sens d’avan-
cement principal A et la seconde couche de revéte-
ment (3b) est produite sur la bande de film plastique
(127) en mouvement dans un sens d’avancement
secondaire B opposé au sens d’avancement princi-
pal A et est appliquée sur la couche centrale (2) par
le retournement de 180°, de préférence, de la bande
de film plastique (127) avec la couche de revétement
(3b).

Procédé selon l'une quelconque ou plusieurs des
revendications 3 a 5, caractérisé en ce que les ar-
matures, par exemple les bandes de tissu (119 ;
131), des deux couches de revétement (3a ; 3b) sont
enfoncées dans les couches de revétement (3a;
3b).

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 6, caractérisé en ce que la cou-
che de revétement (3b) produite sur la bande de film
plastique (127) est pressée sur la couche centrale
(2) aprés le retournement et I'application sur la cou-
che centrale (2), notamment dans le méme plan, par
exemple au moyen d’'une bande a contre-pression
(135) entrainée.
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Procédé selon l'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 7, caractérisé en ce que le mor-
tier frais destiné aux couches de revétement (3a;
3b) est injecté sur le support en mouvement respec-
tif, en particulier au moyen d'une téte d’injection
(113, 125) oscillant perpendiculairement au sens
d’avancement principal A ou au sens d’avancement
secondaire B et sur toute la largeur des moules
(115), qui sont disposés sur une bande transporteu-
se (114) servant de premier support en mouvement
permanent, ou perpendiculairement a la bande de
film plastique (127).

Dispositif (100) de fabrication d’'un panneau léger
multicouche a base de ciment, comportant une cou-
che centrale (2) et une couche de revétement (3b)
agencée sur une superficie principale de la couche
centrale (2), notamment pour la fabrication d’un pan-
neau léger suivant le procédé conforme a I'une quel-
conque ou a plusieurs des revendications précéden-
tes, présentant :

a) une bande transporteuse principale (101)
comportant un moyen de transport principal
pouvant étre entrainé dans un sens d’avance-
ment principal A a une vitesse d’avancement

principale V,,

la bande transporteuse principale (101)
présentant :

b) un dispositif de fabrication d’'une couche cen-
trale (104),

¢) un dispositif de coupe pour diviser une barre
fabriquée en plusieurs panneaux,

d) un dispositif ou une voie de durcissement et
e) de préférence, un dispositif de séchage,
caractérisé par

f) une bande transporteuse secondaire, dispo-
sée au-dessus de la bande transporteuse prin-
cipale (101), comportant une bande de film plas-
tique (127) tendue, guidée parallelement au
moyen de transport principal (114) et servant de
moyen de transport secondaire, bande qui est
en liaison d’entrainement avec des moyens
d’entrainement dans un sens d’avancement se-
condaire B opposé au sens d’avancement prin-
cipal A, a une vitesse d’avancement secondaire
Vg correspondant a la vitesse d’avancement
principale VA et est tirée, a cette occasion, en
permanence par un cylindre (128) et qui est con-
cue de telle sorte que I'eau nécessaire a I'hy-
dratation puisse étre maintenue dans le pan-
neau léger,

la bande transporteuse secondaire (102) pré-
sentant, agencés I'un apres 'autre, dans le sens
d’avancement secondaire B

g) un dispositif de fabrication d’'une couche de
revétement (105) et

h) un dispositif de retournement et d’application
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10.

11.

12.

13.

30

de la couche de revétement (106) pour retourner
et appliquer la couche de revétement (3b), fa-
briquée surlabande defilm plastique (127), con-
jointement a la bande de film plastique, sur la
couche centrale en béton frais (2) produite de
telle sorte que le sens du mouvement et la vi-
tesse de la bande de film plastique (127) avec
la couche de revétement (3b) corresponde au
sens d’avancement principal A et a la vitesse
d’avancement principale VA et que la bande de
film plastique (127) se trouve au-dessus de la
seconde couche de revétement (3b),

le dispositif de retournement et d’application de
la couche de revétement (106) étant disposé en
aval du dispositif de fabrication de la couche
centrale (104) dans le sens d’avancement prin-
cipal A et en amont du dispositif de découpe,
au-dessus du moyen de transport principal
(114) de telle sorte que la bande transporteuse
secondaire (102) puisse coopérer aveclabande
transporteuse principale (101).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que la bande transporteuse principale (101) pré-
sente un autre dispositif de fabrication d’'une couche
derevétement (103), disposé de préférence au-des-
sus du moyen de transport principal (114), pour la
fabrication d’'une premiére couche de revétement
(3a), dispositif qui est placé en amont du dispositif
de fabrication de la couche centrale (104) dans le
sens d’avancement principal (A).

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que l'autre dispositif de fabrication d’'une couche
de revétement (103) présente, disposés en aval de
labande transporteuse principale (101) dans le sens
d’avancement principal A, un premier dispositif d’in-
jection (103a), un premier dispositif d’application de
I'armature (103b) et, de préférence, un premier dis-
positif de pression (103c).

Dispositif selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 9 a 11, caractérisé en ce que laban-
de transporteuse principale (101) est une ligne de
bandes transporteuses (101) et le moyen de trans-
port principal est une bande transporteuse (114), de
préférence comportant des moules (115) reposant
sur la bande transporteuse (114).

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le dispositif de fabrication de la couche cen-
trale (104) présente une écluse a roue cellulaire
(122) et un dispositif de raclage (123) oscillant per-
pendiculairement au sens d’avancement principal A
sur la largeur des moules (115), disposé en aval de
I'écluse a roue cellulaire (122) dans le sens d’avan-
cement principal A, dispositif de raclage qui est placé
de préférence au-dessus de la premiére couche de



14.

15.

16.

17.

18.

19.
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revétement (3a), éloigné de la couche centrale (2)
d’une distance correspondant a I'épaisseur de cou-
che centrale (2) requise.

Dispositif selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 9 a 13, caractérisé en ce que le dis-
positif de fabrication d’'une couche de revétement
(105) présente, disposés en aval de la bande trans-
porteuse secondaire (102) dans le sens d’avance-
ment secondaire B, un second dispositif d’injection
(105a), un second dispositif de pose de tissu (105b)
ainsi qu’un second dispositif de pression (105c).

Dispositif selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 9 a 14, caractérisé en ce que le dis-
positif de retournement et d’application de la couche
de revétement (106) présente une poulie de dévia-
tion (133) et un rouleau de pression (134) autour
desquels une bande a contre-pression sous tension
(135) est entrainée de fagon circulaire, notamment
a la vitesse d’avancement principale V.

Dispositif selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 9 a 15, caractérisé en ce que laban-
de transporteuse secondaire (102) est disposée de
maniére paralléle a la ligne de bandes transporteu-
ses (101).

Dispositif selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 12 a 16, caractérisé en ce que le
dispositif de fabrication de la couche centrale (104)
est disposé au-dessus de la bande transporteuse
(114).

Panneau léger a base de ciment disposé dans un
moulé en forme de U (115), comportant deux parois
latérales (116a) et un fond (116b), multicouche, hy-
draté, non séché, qui présente une couche centrale
(2) et au moins une couche de revétement, de pré-
férence deux couches de revétement (3a ; 3b), qui
est/sont disposée(s) sur une superficie principale ou
les deux superficies principales de la couche cen-
trale (2) et recouvre(nt) la couche centrale (2), en
particulier fabriquée suivant un procédé conforme a
I'une quelconque ou a plusieurs des revendications
1 a 8 et/ou de préférence fabriquée avec utilisation
d’un appareil conforme a I'une quelconque ou a plu-
sieurs des revendications 9 a 17,

caractérisé en ce qu’on a prévu, sur une couche
de revétement (3b) du panneau léger, un film plas-
tique (127) pouvant étre retiré, lequel est congu de
maniére a ce que I'eau nécessaire a I'’hydratation
puisse étre maintenue dans le panneau léger lors
du processus de prise et que le panneau léger (2)
soit disposé sur le fond (116b) avec 'autre couche
de revétement (3a) ou avec la couche centrale (2).

Panneau léger selon la revendication 18, caracté-
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20.

21.

22,

23.

24,

25.

26.

32
risé en ce que le panneau léger est durci.

Panneau léger selon la revendication 19, caracté-
risé en ce que la couche centrale (2) présente prin-
cipalement un ciment durci hydraté (8) et au moins
un granulat léger et la couche de revétement (3a ;
3b) présente principalement une matrice de mortier
dur en ciment durci hydraté (15) et au moins un gra-
nulat Iéger a alvéoles fermées et/ou a pores fermés,
notamment non rompu, au moins une armature, en
particulier un tissu d’armature (7) composé de pré-
férence de fibres imperméables a I'eau, étant incor-
porée a la couche de revétement (3a ; 3b).

Panneau léger selon la revendication 20, caracté-
risé en ce que la couche de revétement (3a, 3b)
présente, en tant que granulat léger a alvéoles fer-
mées, du granulat de verre soufflé non rompu (6),
notamment sous la forme de micro-billes de verre
creuses et/ou de perles de verre soufflé et/ou de
granulat d’argile expansée non rompu, notamment
de perles d’argile expansée et/ou de grains d’argile
expansée composés de grenailles d’argile expansée
brilées.

Panneau léger selon la revendication 20 et/ou 21,
caractérisé en ce que le granulat Iéger a alvéoles
fermées présente une taille de grain comprise entre
0 et 5 mm, de préférence entre 0,5 et 2 mm.

Panneau léger selon I'une quelconque ou plusieurs
des revendications 20 a 22, caractérisé en ce que
le tissu d’armature (7) est un tissu en fibres de verre,
de préférence en verre E et/ou en verre AR, ou un
tissu en matiére synthétique.

Panneau léger selon I'une quelconque ou plusieurs
des revendications 20 a 23, caractérisé en ce que
la somme constituée de la part de granulat léger a
alvéoles fermées et/ou a pores fermés, notamment
de granulat de verre soufflé, et la part de tissu dans
la couche de revétement (3a ; 3b) durcie est com-
prise entre 8 et 20 % en poids, de préférence entre
10 et 15 % en poids.

Panneau léger selon I'une quelconque ou plusieurs
des revendications 18 a 24, caractérisé en ce que
la couche centrale (2) présente au moins un granulat
léger a alvéoles fermées et/ou a pores fermés, en
particulier non rompu.

Panneau léger selon la revendication 25, caracté-
risé en ce que la couche centrale (2) comporte, en
tant que granulat Iéger a pores fermés, du granulat
d’argile expansée non rompu (9), en particulier des
perles d’argile expansée et/ou des grains d’'argile
expansée composeés de grenailles d’argile brilées.



27.

28.

29.
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Panneau léger selon la revendication 25 ou 26, ca-
ractérisé en ce que la part de granulat léger a al-
véoles fermées et/ou a pores fermés, en particulier
de granulatd’argile expansé (9), dans la couche cen-
trale durcie (2), est comprise entre 40 et 60 % en
poids, de préférence entre 45 et 55 % en poids.

Panneau léger selon I'une quelconque ou plusieurs
des revendications 18 a 27, caractérisé en ce que
la couche centrale (2) et/ou la couche de revétement
(3a ; 3b) sont rendues hydrophobes.

Panneau Iéger selon la revendication 28, caracté-
risé en ce que le ou les granulats de la couche cen-
trale (2) et/ou de la couche de revétement (3a ; 3b),
en particulier du ou des granulats légers a alvéoles
fermées et/ou a pores fermés sont rendus hydropho-
bes.
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