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1. Ffremgangsmade til fremstilling of et fiberfor-
sterket pladeprodukt, hverved en vandig opslamning

af fibre opsuges pd overfladen af en roterende sigte
til dannelse af et lay, som derpd fjernes, k en -
detegnet ved, at der benyttes en vandig opslan-
ning, som indeholder et usrganisk bindemiddel og aellem
0,5 og 20 vagt-% glasugtige Fibre (i forhold til det
fardige produkt) sammen med en mindre mengde af som
hjzlpemiddel tjenende fibre, der Skkcé er af asbest,
med en canadisk standard frihed i intervallet mellem
20° og 300°.
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Opfindelsen angar en fremgangsmade til fremstilling af
et fiberforsterket pladeprodukt af den i indledningen

til krav 1 angivne art.

Man har tidligere fremstillet fiberforstaerkede pladepro-
dukter under anvendelse af en opslaemning af asbestfibre

og cement, eventuelt med modificerende midler, fyldstof-
fer og lignende, hvis opgave har veret at kontrollere
massefylden af slutproduktet. Ved en af de mest alminde-
ligt anvendte processer, nemlig Hatschek-processen,
blandes asbestfibre og cement, og blandingen udsettes for
slagbehandling i nerverelse af en stor mengde vand, sa

der opnds en tynd opslamning, som derpd opretholdes under
omrgring i en beholder, der er kendt under betegnelsen
ngtofkar". Denne virker som et reservoir, hvorfra der ud-
tages portioner af en opslemning, som fortyndes med vand
og tilferes til et eller flere kar, idet hvert af disse

er udstyret med en roterende sigtetromle. Opslamningen
opsuges pd disse tromler til dannelse af et kontinuerligt,
tyndt, vadt lag, idet overskud af vand suges ud gennem
sigtens masker. Laget overfares til et endelest transport-
band, ved hvis hjelp det feres til en roterende cylinder,
hvortil det overfsres, og hvorpa det spoles op. Qvertrek-
ket p& cylinderen bygges op lag pa lag, indtil den kreve-
de tykkelse er opndet. Til dannelse af et fladt lag ud-
skerer man aksialt det lagdelte produkt p& cylinderen (som
i s tilfelde sadvanligvis er kendt under betegnelsén en

formskal), nar det har nadet den kravede tykkelse.

Hidtil har forseg pad fuldstendigt at erstatte asbestfi-
brene med glasagtige fibre veret utilfredsstillende ved
ovennavnte Hatschek-proces, fordi de fysiske egenskaber af
glasfibre er s& meget forskellige fra de fysiske egenska-
ber af asbest, sdledes at der vanskeligt eller slet ikke

kan dannes et sammenhazngende lag pa den roterende sigte.
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Det er opfindelsens formal at tilvejebringe en fremgangs-
made til fremstilling af et fiberforsterket pladeprodukt
ud fra en vandig opslemning, af den i indledningen til
krav 1 angivne art, hvor asbestfibre fuldstzndigt erstat-
tes med glasfibre, og hvor dannelsen af laget pa den

roterende sigte forleber uden vanskelighed.

Fremgangsmaden ifglge opfindelsen er ejendommelig ved det
i den kendetegnende del af krav 1 angivne. Herved opfyldes

opfindelsens formal.

Man kender ganske vist fra engelsk patent nr. 477 763 og

1 227 355, dansk patentans. nr. 1306/74 og svensk patent
nr. 121 883 fremgangsmader til fremstilling af lagformede
materialer, men ved ingen af disse fremgangsmader ger man
brug af nogen roterende sigte som ved fremgangsméaden ifel-
ge opfindelsen, dvs. ved ingen af disse fremgangsmdder er
der tale om Hatschek-teknik og lesning af problemer ved

anvendelsen af denne.

Man kender ganske vist ogsd fra dansk patent nr. 69 125 en
fremgangsmade til fremstilling af baner, der er armeret

med fletverk eller metaltradsvav, hvilket er i modsetning
til fremgangsmaden ifelge opfindelsen, dels fordi der ikke
armeres med fletverk eller metaltradsveav, dels fordi navn-

te danske patent ikke angar en variant af Hatschek-metoden.

Betegnelsen "Canadisk standard frihed" (CFS) refererer i
den foreliggende sammenhzng til en preve til dannelse af
standardark, sé&dan som den sadvanligvis udferes overalt i
papirindustrien. Ved denne preve udviser f.eks. réa cellu-
losepulp en CFS p& 700-900°, og en i hej grad aben cellu-
losepulp til papirfremstilling udviser en CFS pa& ca. 300°.
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De glasagtige fibre kan vare glasfibre eller mineralulds-
fibre eller en blanding af disse. Udtrykket "mineraluld"
omfatter badde slagge- og stenuld. N&r man anvender glas-
uld, er stabellengden fortrinsvis af sterrelsesordenen
2,5 cm eller derunder, idet 1,25 cm serligt foretrakkes.
Mineraluld kan vere forbehandlet for om nadvendigt at

reducere stabellaengden, f.eks. ved formaling i en molle.

Det uorganiske bindemiddel kan vere et hydraulisk binde-
middel, s&som 0.P. cement, og i sddanne tilfelde fore-
trekkes det, at de glasagtige fibre enten er alkaliresi-
stente eller i det mindste behandlet til neds=zttelse af
faslsomheden overfor alkaliske angreb. Bindemidlet kan ogsa

omfatte en pulveriseret brandstofaske.

De som hjzlpemiddel tjenende fibre, der ikke er af asbest,
er som navnt af cellulosenatur og vil sadvanligvis fore-
ligge i form af en pulp; i dette tilfelde kan der benyttes
fibre, som har varet underkastet en foruagéende raffine-
ringsbehandling, s& pulpen opndr den snskede grad af aben-
hed, svarende til en canadisk standard frihed i interval-
let mellem 20 og 300°, idet 150° er sardeles velegnet i
praksis. Det vil forstés, at CFS-verdier pa under 300° i
en konventionel papirfremstillingsproces sadvanligvis an-
ses for at vere meget lav. I modsatning hertil har det vist
sig, at der ved den foreliggende fremgangsmédde opnas gode
resultater med CFS-verdier pad 150° eller endog derunder.
Under forudsestning af, at overfladearealegenskaberne af

de som hjzlpemiddel tjenende fibre, der ikke er af asbest,
i det mindste er af lignende art som de tilsvarende egen-
skaber af asbest- eller cellulosefibre, kan andre materia-

ler dog anvendes ved den foreliggende fremgangsmade.

Skent "mindre andel" omfatter op til 49 veagt-%, kan andre
hensyn f.eks. snsket om bestandighed mod forbreanding,

gore det nedvendigt at begrense andelen til et meget
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lavere tal, f.eks. 5 eller 10%.

Ved fremgangsméden ifslge opfindelsen kan opslamningen
ogsd iblandes massefyldemodificerende midler, sasom
perlit, kaolin og/eller kiselgur, hvorved massefylden
af det ferdige plédeprodukt indstilles p& en ensket

verdi.

Det er ogsd muligt at tilsette siliciumdioxidholdige
materialer, med det form&l at binde overskud af frit
kalk, som kan vere dannet ved hardning af bindemidlet.
Dette har sarlig betydning, nar der anvendes hydrau-
lisk cement som bindemiddel, og hvor bindemidlet brin-
ges til at harde ved autoklavering. Frit kalk ville na-
turligvis have tilbejelighed til at nedbryde den glas-
agtige fiberbestanddel i produktet, hvis man ikke gjor-

de forseg pa at mindske virkningerne deraf.

Som ovenfor navnt aftages det dannede pladeprodukt fra
den roterende sigte i vad tilstand. Sadvanligvis brin-
ges bindemidlet i produktet til at harde, f.eks. ved
luftterring, autoklavering eller ovnterring, d.v.s.
opvarmning i en ovn til opnéelse af det fardige pro-
dukt. Eventuelt kan det vade produkt profileres og/
eller skares eller trimmes, fer man bringer binde-
midlet til at harde. Efter herdning af bindemidlet kan
pladerne sandbehandles eller pa anden madde forberedes

til salg eller anvendelse.

Opfindelsen skal i det efterfeslgende illustreres nar-

mere ved hjzlp af nogle udfesrelseseksempler.

EKSEMPEL 1

Man fremstillede en opslamning p& basis af felgende

bestanddele:
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5
Vegt-%

Alkaliresistente glasfibre 2
1 1/4 cm stabellangde
Alkaliresistente mineraluldsfibre
(forbehandlet ved mgllebehandling) 10
Bleget kraft-pulp
(raffineret til 130-150° CSF). 5
Ordinar Portland-cement 50
Diatomit 13
Perlit 10
Kaolin 10

Ramaterialet blev behandlet med vand i et Hollender-ap-
parat af pilot plant sterrelse, idet 125 ml vand var
nedvendigt til 27 kg materiale tilfert til hollanderen.
Blandetiden var af sterrelsesordenen 10-15 minutter,
inkluderende 5 minutter efter tilsetning af glasfibrene
til de andre bestanddele. Dette blev gjort for at sikre
grundig dispersion af glasfibrene. Vandets temperatur

14 i intervallet mellem 30 og 35 °C.

Opslazmningen blev derpd fert ind pa en beholdermaski-

ne og omdannet til plader, der blev luftmodnet i 7

dage og ovnteret ved 100 °C i 24 timer. Middelstivhedsmo-
dulet, MOR (ved en standard-massefylde pd ca. 720 kg/mB),
som fremkom i forbindelse med alle forssgene med dette
basiske ramateriale varierede fra 5,5 til 5,8 MN/mZ,
i afhengighed af de anvendte maskinbetingelser. Disse

tal tilfredstillede den britiske standard-specifikation
3536 til isolationsplader. Karveslagstyrken af pladerne
udviste betydelige foregelser i forhold til konventionel-
le, pa asbest baserede plader, men den interlaminare
binding og stivhed af pladerne var ikke sé& god. Dermed
skvivalente eller forbedrede resultater opndedes ved
forseg med stabilitet hvad angadr frysning/optening,

vandabsorption og dimensionsstabilitet.
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EKSEMPEL 2

Man fremstillede en opslemning ud fra ordiner Portland-
cement (50 vegt-%) og en blanding af omtrentligt lige
dele fibrss cellulose og uorganisk fyldstof (hovedsage-

ligt kaolin), som beskrevet i relation til eksempel 1.

Plader, der var fremstillet p& beholderapparatet ud
fra denne opslamnlng, havde en gennemsnitlig MDR verdi

pad 4,98 MN/m ved en ter massefylde pa 870 kg/m

EKSEMPEL 3

Man fremstillede flade plader som netop beskrevet,

idet man anvendte et ramateriale, der omfattede:

Med 1,2 cm stabellengde forellggende

alkallr831stent glas 1,5% (pa vegtbasis)
Kraft-pulp (CSF 130-150°) %
Ordinar portland-cement 93,5%

Produkterne havde en massefylde pa 1250 kg/mm3 og et
stivhedsmodul pa 17,1 MN/mZ.

EKSEMPEL 4

Man fremstillede skillevagge under anvendelse af den

samme metode ud fra et radmateriale omfattende:

Med 1,2 stabellengde foreliggende

‘alkaliresistente glasfibre 2,0% (pa vegtbasis)
Kraft-pulp (CSF 130-150°) 8,0%

Ordinar Portland-cement 89,66%

Pigment 0,34%

Produkterne havde en massefylde pa 1095 kg/m3 og et stiv-

- hedsmodul p& 22,2 MN/mZ.
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Patentkrtayv

1. Fremgangsmade til fremstilling af et fiberforster-
ket pladeprodukt, hvorved en vandig opslamning, som
indeholder et uorganisk bindemiddel og mellem 0,5 og

20 vegt-% glasagtige fibre (i forhold til det faerdige
produkt) sammen med en mindre mengde af som hjzlpemiddel
tjenende fibre, der ikke er af asbest, afvandes pé en
porgs transporter, k e n detegnet ved, at frem-
gangsmaden gennemfores pa en Hatschek-maskine med en
roterende sigte fer transportegren og en efter denne
anbragt roterende cylinder, hvorpad pladeproduktet op-
bygges lag p& lag, idet de som hjzlpemiddel tjenende
fibre er cellulosefibre med en canadisk standard frihed

i intervallet mellem 20° og 300°.

2. Fremgangsmadde ifslge krav 1, kendeteg-
net ved, at de glasagtige fibre er glasfibre med
en stabellengde af sterrelsesordenen 2,5 cm eller der-

under, fortrinsvis ca. 1,25 cm.

3. Fremgangsmade ifslge krav 1, kendeteg-
net ved, at de glasagtige fibre er af mineraluld,

fortrinsvis med reduceret stabellsngde.

4. Fremgangsmdde ifslge krav 1, kendetegqg-
n et ved, at de glasagtige fibre er en blanding af

glas- og mineraluldsfibre.

5. Fremgangsmade ifslge krav 4, kendeteg-
n et ved, at glasfibrene har en stabellengde péa ca.

1,25 cm, og at mineraluldsfibrene har en reduceret sta-

bellengde.
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6. Fremgangsmade ifelge ethvert af de foregaende krav,
kendetegnet ved, at der iblandes opslemningen

et massefyldemodificerende fyldstof.

7. Fremgangsmdde ifelge ethvert af de foregdende krav,
kendetegnet ved, at det dannede fiberforstar-
kende pladeprodukt efter fjernelse fra den roterende

sigte behandles til opnéelse af en herdning af det uor-

ganiske bindemiddel.

8. Fremgangsmade ifelge krav 7, ke ndeteg -
n et ved, at pladeproduktet efterbehandles til hardning

af bindemidlet ved, at det vade produkt autoklaveres.
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