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1. Verfahren und Vorrichtung zur kontinuierlichen
Herstellung einer mehrschichtigen Leichtbauplatte
auf Zementbasis mit einer Kernschicht (2) und mit
mindestens einer an einer Hauptoberflache der
Kernschicht (2) angeordneten Deckschicht (3a;3b)
mit folgenden Verfahrensschritten:

- Erzeugen einer Frischbetonkern-
schicht durch Aufbringen von Frischbe-
ton auf eine erste sich kontinuierlich be-
wegende Unterlage.

- Erzeugen einer Deckschicht (3b) aufei-
ner zweiten sich kontinuierlich bewe-
genden Unterlage und Aufbringen der
vorgefertigten Deckschicht (3b) auf die
Kernschicht (2).

- Schneiden des Schichtenstrangs in
einzelne Platten.

- Abbindenlassen der Platten.

- Gegebenenfalls Trocknen der Platten,

und den folgenden Vorrichtungsmerkmalen:

a) eine Hauptférderbahn z. B. eine
HauptbandstralRe (101) mit einem in ei-
ne Hauptvorschubrichtung A mit einer
Hauptvorschubgeschwindigkeit v, an-
treibbaren (114) und vorzugsweise auf
dem Hauptférdermittel (114) Hauptfor-
dermittel z. B. einem Forderband auf-
liegenden Formen (115)

b) eine oberhalb der Hauptférderbahn
(101) und vorzugsweise parallel zu die-
ser angeordnete Nebenférderbahn zu
einer NebenbandstralRe (102) mit ei-
nem zum Hauptférdermittel (114) par-
allel gefuhrten Nebenfordermittel, ins-
besondere in Form einer gespannten
Kunststofffolienbahn (127), das bzw.
die in eine der Hauptvorschubrichtung
A entgegengesetzte Nebenvorschub-
richtung B mit einer betragsmaRig der
Hauptvorschubgeschwindigkeit v, ent-
sprechenden Nebenvorschubge-

schwindigkeit vg antreibbar ist.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)
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Beschreibung

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

[0002] Ein generelles Problem bei der Verwendung
von zementhaltigen Leichtbauplatten unter feuchten 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 fihrt zum Quellen der Platten und zu Deh-
nungsrissen des zementhaltigen Materials und damit
einhergehend zu Festigkeitsverlusten und zum Abplat-
zen bis zur Zerstorung des auf der Leichtbauplatte befe-
stigten Belages, wie z.B. eines aufgebrachten Fliesen-
belages. AulRerdem st die Frostbestédndigkeit 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 groR3er
als die Zugfestigkeiten der Zementmatrix sind. Durch die-
se Schwindrisse kann die kapillare Wasseraufnahme der
Zementsteinmatrix zusatzlich erhdht 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 geblahte 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 Wasseraufnahmeféhigkeit 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 Zuschléagen, 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
Glasfasergewebe besteht, das die Wasseraufnahme der
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Kernschichtverringert. Als Zuschlége fir die relativ leich-
te und porése Kernschicht werden beispielsweise Perlit,
Vermiculit, Blahschlacke oder Blahschiefer 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 gemaR der US 3,284,98 beim Bau von Mauern
und Schwimmbé&dern eingesetzt. Allerdings ist die Was-
seraufnahme 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 zweckmafigerweise 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-
schlieBenden Harten die Feuchtigkeit zurlickzuhalten,
wird auf die letzte Schicht eine weitere Polyethylen-
schicht oder dergleichen aufgelegt oder die Platte dampf-
gehéartet. 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 diinneren, 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/m2 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 auf3erdem laut der DE
198 04 325 C2 bei einem relativ geringen Wasseranteil
inder Kernschichterreicht. Als Zuschlage 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. Auerdem kann der Ze-
mentanteil der beiden auf den Hauptflachen der Kern-
schicht der Leichtbauplatte angeordneten Deckschich-
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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] BeiderHerstellung der Leichtbauplatte wird ge-
manR 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 gewinschtes
MalR 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 Wasseraufnahmefahigkeit besitzen.

[0011] Ein weiteres Verfahren zur Herstellung einer
mehrschichtigen Leichtbauplatte, insbesondere einer
Leichtbauplatte gemanR der US 3,284,980 wird in der DE
2910 432 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 Messgerates ein dosiertes Ablagern des Mor-
tels auf dem Gewebe bewirkt. Danach wird das Gewebe
auf mehrere aneinanderstofRende auf einem Férderband
liegende Tragerbleche aufgetragen, wobei der Mortel
mittels einer Zugstange soweit in die Zwischenraume des
Gewebes gedriickt wird, dass noch eine bestimmte Men-
ge auf der Oberseite des Gewebes bleibt. Anschliel3end
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 mitdem ersten Gewebe verbunden. Dann
wird eine zweite mit Mortel getrédnkte Gewebeschicht
analog zu der ersten Gewebeschicht auf die Kernschicht
aufgetragen und angedriickt. Der so gebildete Strang
wird in einer Schneideeinrichtung quer zur Foérderrich-
tung zwischen den aneinanderstoBenden Tragerble-
chen in einzelne Platten, geschnitten, die dann zum wei-
teren Verdichten und Verbinden der Schichten gestapelt
und gehértet werden.

[0012] Ein weiteres Verfahren zur Herstellung mehr-
schichtiger Leichtbauplatten auf Zementbasis mit inte-
grierten Verstarkungsmatten wird in der DE 38 40 377
Al beschrieben. GemaR diesem Verfahren wird auf eine
kontinuierlich bewegte Unterlage eine erste Deckschicht
aus einer pastésen 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
entstandene erste Deckschicht wird beispielsweise mit-
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tels Walzen gegléattet 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 Verflussiger enthélt, aufgebracht,
diese geglattet und kalibriert und darauf eine weitere Ver-
starkungsmatte analog zu der ersten Verstarkungsmatte
unter Druckanwendung aufgelegt und wieder geglattet
und kalibriert. Anschlie3end 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 Vorhérten einen Hartekanal, wird
anschlieRend in Einzelplatten aufgeteilt und in Stapel-
form in einem Reifelager gelagert.

[0013] Bei den beschriebenen mehrschichtigen
Leichtbauplatten ist zwar die Wasseraufnahme im Ver-
gleich zu herkémmlichen Leichtbauplatten auf Zement-
basis geringer, allerdings ist die kapillare Wasseraufnah-
me insbesondere in der Deckschicht immer noch relativ
hoch, so dass das Wasser durch die Deckschicht an die
Kernschicht 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 verhaltnisma-
Rig viel Hydrophobierungsmittel bendétigt wird.

[0015] Aufgrund des hohen Zementsteinanteils in der
Deckschicht kdnnen auf3erdem Schwindrisse in der
Deckschicht auftreten, die zum einen zu einer Erhdhung
der Wasseraufnahme fiihren und zum anderen die Ver-
bindung des Zementsteins mit dem Armierungsgewebe
beeintrachtigen kdnnen, 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 Belage 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, inshesondere bei Temperaturschwan-
kungen, und bei Feuchteeinfluss durch die zwischen den
Schichten auftretenden Spannungen beeintrachtigt wer-
den kann.

[0017] Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen eine mehr-
schichtige Leichtbauplatte insbesondere eine mehr-
schichtige Leichtbauplatte auf Zementbasis, bei der die
Wasseraufnahme der Leichtbauplatte auch schon ohne
Hydrophobierung des Zementsteinanteils der Leichtbau-
platte deutlich verringert ist, auBerdem bei gleichzeitig
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maoglichst geringem Gewicht der Leichtbauplatte die Ver-
ankerung eines Armierungsgewebes in der Deckschicht
und die Verbindung der Kernschicht mit der Deckschicht
verbessert ist und Abplatzungen vermieden sind.
[0018] Aufgabe der Erfindung ist ferner ein Verfahren
und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen eine mehr-
schichtige Leichtbauplatte mit einfachen und kostenguin-
stigen Mitteln hergestellt werden kann.

[0019] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 und beziglich der Vorrichtung durch die
Merkmale des Anspruchs geldst. Vorteilhafte Weiterbil-
dungen der Erfindung werden in den jeweiligen Unter-
anspruchen gekennzeichnet.

[0020] Eine erfindungsgemafl herstellbare mehr-
schichtige Leichtbauplatte weist eine Kernschicht und
mindestens eine, vorzugsweise zwei Deckschichten auf,
die an einer bzw. an den Hauptoberflachen der Kern-
schicht angeordnet ist bzw. sind, und die Kernschicht
abdecken. Im Verhéltnis zur Kernschicht sind die Deck-
schichten aufRerdem deutlich diinner ausgebildet.
[0021] Der Kerngedanke bei der Leichtbauplatte be-
steht im wesentlichen darin, die Deckschicht mit mecha-
nisch/physikalischen Mitteln derart zu verandern, dass
sie physikalisch widerstandsféhiger als die Kernschicht
ist. Dies wird dadurch erreicht, dass die Deckschicht im
wesentlichen aus einer Festmortelmatrix aus Zement-
stein und mindestens einem insbesondere geschlossen-
zellig und/oder geschlossenporig ausgebildeten Leicht-
zuschlagstoff besteht, in die mindestens ein Beweh-
rungsmittel z. B. ein Armierungsgewebe aus z. B was-
serundurchlassigen Fasern eingebettet ist.

[0022] Geschlossenzellig meint geblahte Korper mit
einer geschlossenen AuRenoberflache. Geschlossenpo-
rig ist ein Korper, der geschlossene Bldhporen aufweist.
[0023] 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-
gebrochenes Blahtongranulatin Form von Bléhtonperlen
oder Bléhtonkdrnern aus gebrannten Tongranalien.
[0024] Der verwendete Leichtzuschlagstoff weist da-
bei vorzugsweise eine KorngréfRe von 0 bis 5 mm, be-
vorzugt von 0,5 bis 2 mm auf.

[0025] 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 Multifilamenten
mit einer Breite von vorzugsweise 0,5 bis 1,5 mm, be-
vorzugt0,6 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 gitterahnlichen Offnungen, bei-
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spiels-weise ein Vliesstoff, z.B. ein Spinnvlies und/oder
allgemein beispielsweise ein Netz, Geflecht, Gestricke,
oder Gewirke.

[0026] Als Bewehrungsmittel kdnnen aber auch z. B.
Fasern, Gelege, Vliese, Matten, Papier, Metallgitter, ge-
lochte Folien oder dergleichen verwendet werden.
[0027] Zur Verbesserung insbesondere der Verarbeit-
barkeit enthalt der Frischmértel 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.

[0028] Im Folgenden werden bevorzugte Zusammen-
setzungen von Frischmorteln fur erfindungsgemafe
Deckschichten 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

[0029] Vorzugsweise wird ein Wasser/Feststoffwert
w/fvon 0,35 bis 0,6, bevorzugt von 0,4 bis 0,5 eingestellt,
so dass der Frischmdrtel fur die Aufbringung der Deck-
schicht leicht flie-und spritzfahig ist und ein Ausbreit-
malf von vorzugsweise 21 bis 24 cm, bevorzugt 21,5 bis
23 cm nach DIN aufweist.

[0030] Desweiterenwerdenim Folgenden bevorzugte
Zusammensetzungen von erhérteten Deckschichten an-
gegeben:

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
[0031] Die Summe aus dem Anteil an geschlossenzel-
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ligem und/oder geschlossenporigem Leichtzuschlag-
stoff, insbesondere an Blahglasgranulat und dem Gewe-
beanteil in den erharteten Deckschichten betrégt vor-
zugsweise 8 bis 20 Gew.-%, bevorzugt 10 bis 15 Gew.-%.
[0032] Der Anteil an Luftporenin den erharteten Deck-
schichten, der aus der zweckmafigen Verwendung des
Luftporenbildners resultiert, betrégt vorzugsweise 5 bis
30 Vol.-%, bevorzugt 8 bis 15 Vol.-%.

[0033] Die Kernschicht der erfindungsgemar herstell-
baren Leichtbauplatte besteht im wesentlichen aus Ze-
mentstein, zweckmaligerweise Portlandzementstein
und mindestens einem, insbesondere einem geschlos-
senzelligen und/oder geschlossen-porigen Leichtzu-
schlag, wobei fur die Kernschicht insbesondere unge-
brochene Blahtonperlen und/oder Blahtonk&érner mit ei-
ner KorngréRe von vorzugsweise 0 bis 5 mm, bevorzugt
von 0 bis 2 mm und der folgenden Kornverteilung ver-
wendet werden.

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

[0034] Als weitere Rohstoffe fiir den Frischbeton der
Kernschicht werden zweckmaRigerweise Ubliche Zu-
satzstoffe wie Puzzolane, beispielsweise Flugasche, ins-
besondere Steinkohlenflugasche und/oder Huttensand
und/oder Mikrosilika, und/oder Uibliche Zusatzmittel wie
Luftporenbildner und/oder Dispersionsmittel, wie z.B. ein
Terpolymer aus Ethylen, Vinyllaurat und Vinylchlorid
und/oder FlieBmittel, beispielsweise Polycarboxylate-
ther verwendet.

[0035] Im Folgenden werden bevorzugte Zusammen-
setzungen von Frischbetonen fiir Kernschichten der er-
findungsgeman herstellbaren Leichtbauplatte angege-
ben.

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
FlieRmittel 0-1 0,2-0,5
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(fortgesetzt)
Rohstoff [Gew.-%)]
insbesondere
Dispersionsmittel 0-4 1-2

[0036] 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 zweckmaRi-
gerweise eine erdfeuchte Konsistenz aufweist und ein
geringes Ausbreitmald beispielsweise von 16 bis 18 cm
nach DIN aufweist.

[0037] Desweiterenwerdenim Folgenden bevorzugte
Zusammensetzungen von erharteten Kernschichten der
erfindungsgeman herstellbaren Leichtbauplatte angege-
ben.

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

[0038] Der Anteil an geschlossenzelligem und/oder
geschlossenporigem Leichtzuschlagstoff, insbesondere
an Blahtongranulat in der erharteten Kernschicht betréagt
vorzugsweise 40 bis 60 Gew.-%, bevorzugt 45 bis 55
Gew.-%.

[0039] Der Anteil an Luftporen in der erharteten Kern-
schicht, der aus der zweckmafigen Verwendung des
Luftporenbildners resultiert, betrégt 10 bis 50 VVol.-%, be-
vorzugt 15 bis 25 Vol.-%.

[0040] 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
Zusatzmitteln und Zusatzstoffen hydrophobiert werden.
ZweckmaRigerweise betragt der Anteil an Hydrophobie-
rungsmittel in dem Frischmdrtel fur 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.-%.

[0041] In den erharteten Schichten betragt der Anteil
an Hydrophobierungsmittel zweckmafigerweise 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.

[0042] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der
Zeichnung beispielhaft ndher erlautert.
[0043] Es zeigen:
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Fig.1: Schematisch einen Querschnitt durch einen
Teil einer erfindungsgemaf herstellbaren Leicht-
bauplatte

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

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

[0044] Eine erfindungsgemalf herstellbare Leichtbau-
platte 1 gemaR Fig.1 besteht im wesentlichen aus einer
Kernschicht 2, die vorzugsweise beidseitig mit je einer
Deckschicht 3a;3b abgedeckt ist. Die Deckschichten 3a;
3b weisen jeweils eine Matrix aus Zementstein 5 und
ungebrochenem Blahglasgranulat 6 und ein in die Matrix
integriertes Armierungsgewebe 7 mit Kettfaden 4 und
nicht dargestellten Schussfaden auf. Die Kernschicht 2
besteht im wesentlichen aus einer Matrix aus Zement-
stein 8 und in den Zementstein 8 eingebettetem unge-
brochenen Blahtongranulaten 9. Des weiteren weisen
sowohl die Deckschichten 3a;3b als auch die Kernschicht
2 Luftporen 10;11 auf.

[0045] ZweckmaRigerweise 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.

[0046] Die Rohdichte der erfindungsgemafen Leicht-
bauplatte liegt vorzugsweise zwischen 500 und 1200
kg/m3, bevorzugt zwischen 600 und 1050 kg/m3.
[0047] Die in den Fig.2 und 3 abgebildete erfindungs-
gemafe Vorrichtung 100 zur erfindungsgemafien Her-
stellung einer mehrschichtigen Leichtbauplatte weist im
wesentlichen eine tragende Hauptforderbahn z. B. eine
Hauptbandstraf3e 101 mit einem sich in einer Hauptvor-
schubrichtung A mit einer Hauptvorschubgeschwindig-
keit V5 bewegenden Hauptférderband 114 und auf dem
Forderband 114 liegenden, im Querschnitt u-férmigen
Formen 115 sowie eine oberhalb der Hauptbandstrale
101 und vorzugsweise parallel zu dieser angeordnete
NebenbandstralRe 102 mit einer zum Hauptférderband
114 parallel gefuhrten tragenden Nebenférderbahn z. B.
einem Nebenforderband, insbesondere einer Kunststoff-
folienbahn 127 auf, die mit einer der Hauptvorschubrich-
tung A entgegengesetzten Nebenvorschubrichtung B
und mit einer betragsmafig der Hauptvorschubge-
schwindigkeit V, entsprechenden Nebenvorschubge-
schwindigkeit Vg mit geeigneten Antriebsmitteln ge-
spannt transportiert wird. ZweckmaRigerweise wird die
Folienbahn 127 an ihrer Unterseite durch geeignete Mit-
tel, wie z.B. Rollen und/oder ein weiteres Forderband
und/oder Bleche unterstitzt und/oder angetrieben. Die
Dicke der Kunststofffolienbahn 127 betragt vorzugswei-
se0,1bis0,3mmundihre Breite entspricht vorzugsweise
der Breite der Formen 115.
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[0048] Dieaufdem Forderband 114 liegendenundvon
diesem transportierten Formen 115 weisen zweckmafi-
gerweise zwei Seitenwandungen 116a, eine Bodenwan-
dung 116b, sowie zwei Stirnkanten 117 auf und sind nach
vorne und hinten offen, wobei sie derart hintereinander
auf dem Foérderband 114 der BandstrafRe 101 angeord-
net sind, dass sie mit ihren Stirnkanten 117 aneinander
stolRen. Die Seitenwandungen 116a sind zweckmaRiger-
weise austauschbar, indem sie beispielsweise mittels
Schienen an die Bodenwandung 116b angesetzt werden
kénnen. Dadurch sind die Formen 115 an die entspre-
chende Dicke der zu erzeugenden Leichtbauplatte an-
passbar. Vorzugsweise bestehen die Formen 115 aus
Metall, bevorzugt aus Stahl und insbesondere aus Edel-
stahl und weisen eine bevorzugte Wandstarke von 3 bis
5 mm auf. Des weiteren weisen die Formen 115 vorzugs-
weise eine Lange 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 .

[0049] Oberhalb des Forderbandes 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.

[0050] Der Kernschichterzeugungseinrichtung 104 in
Hauptvorschubrichtung A nachgeordnet ist die Neben-
bandstrafl3e 102 oberhalb der HauptbandstraRe 101 an-
geordnet. Diese weistin Nebenvorschubrichtung B nach-
einander angeordnet zun&chst oberhalb der Folienbahn
127 eine zweite Deck-schichterzeugungseinrichtung
105 zum Erzeugen und Aufbringen der zweiten Deck-
schicht 3b auf die vorgespannte Kunst-stofffolienbahn
127 und eine Umlenk-und -auflegeeinrichtung 106 zum
Aufbringen der zweiten Deckschicht 3b auf die Kern-
schicht 2 auf, wobei die Deckschichtumlenk- und -aufle-
geeinrichtung 106 in Vorschubrichtung A der Kern-
schichterzeugungseinrichtung 104 nachgeordnet und
oberhalb des Hauptférderbandes 114 angeordnetist. Die
Nebenbandstrale 102 ist somit in die HauptbandstraRe
101 eingebunden.

[0051] Die erste Deckschichterzeugungseinrichtung
103 besteht im wesentlichen aus einer ersten Spritzein-
richtung 103a mit einem Vorratsbehdlter 111, in dem der
vorgemischte Frischmortel 110 fiir 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.

[0052] Desweiterenweistdie erste Deckschichterzeu-
gungseinrichtung 103 in Hauptvorschubrichtung A der
Spritzeinrichtung 103a nachgeordnet einen ersten Be-
wehrungsmittelbereitsteller z. B. eine erste Gewebeauf-
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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
gefuhrt 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.

[0053] Der Gewebeauflegeeinrichtung 103b nachge-
ordnet ist eine erste Eindriickeinrichtung 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.

[0054] 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 gleichmafigen 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.

[0055] 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-
gen Abzw. B und Uiber die Breite der Kunststofffolienbahn
127 oszillierenden Spritzkopfes 125 auf, dem beispiels-
weise wiederum uber Pumpleitungen der Frischmdrtel
aus einem Vorratsbehélter zugefuhrt wird (nicht darge-
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 zweckmaRigerweise schrag unterhalb der zwei-
ten Geweberolle 130a und oberhalb der Kunststofffolien-
bahn 127 angeordnete Auflegerolle 130b aufweist, tber
die als Bewehrungsmittel das zweite Gewebeband 131
ebenfalls unter Vorspannung gefiihrt wird. Des weiteren
verfligt die Deckschichterzeugungseinrichtung 105 tber
eine zweite Eindriickeinrichtung 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
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der ersten Deckschicht (3a) von der Kunststofffolienbahn
(127) beabstandet herabfahrbar angeordnet ist.

[0056] Der Eindriickeinrichtung 105c in Nebenvor-
schubrichtung B nachgeordnet befindet sich die Umlenk-
und -auflegeeinrichtung 106, die im wesentlichen aus ei-
ner angetriebenen Umlenkrolle 133 und einer Andruck-
rolle 134 besteht, um die ein unter Spannung stehendes,
vorzugsweise von der Umlenkrolle 133 angetriebenes
Andrickband 135 mit Hauptvorschubgeschwindigkeit V5
umlauft.

[0057] ErfindungsgemaR 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 Andriickrolle 134
ist zweckmafigerweise in etwas geringerem Abstand als
die Umlenkrolle 133 von der Kernschichtoberflache be-
abstandet angeordnet.

[0058] Die erfindungsgeméalRe kontinuierliche Herstel-
lung einer Leichtbauplatte mit der erfindungsgemaRen
Vorrichtung 100 erfolgt folgendermal3en:

[0059] Der pump-, spritz- und flie3fahige, vorgemisch-
te und zweckmaRigerweise in dem Vorratsbehélter 111
bereit gehaltene Frischmortel 110 fiir die Erzeugung der
ersten Deckschicht 3a wird tUber die Pumpleitungen 112
dem quer zur Hauptvorschubrichtung A oszillierenden,
stationdren ersten Spritzkopf 113 zugefuhrt und mit ei-
nem Druckluftstrahl in einer diinnen Schicht in die sich
in Hauptvorschubrichtung A bewegenden Formen 115
eingespritzt, wobei die Schichtdicke Uiber die Oszillierge-
schwindigkeit, die Vorschubgeschwindigkeit des Bandes
und/oder uber die Durchflussmenge des Mortels durch
den Spritzkopf 113 einstellbar ist.

[0060] 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 Mértelschicht abgelegt.
ZweckmaRigerweise wird zur Einbettung mit der auf- und
abfahrbaren Verdichterschiene 120 das Gewebeband
119 in den Frischmdrtel 110 eingedruckt.

[0061] Als nachstes wird der vorgemischte, vorzugs-
weise erdfeuchte Frischbeton 121 fiir 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.
[0062] Firdie Herstellung der zweiten Deckschicht 3b
wird der pump-, spritz- und flieRfahige Frischmértel 110
beispielsweise ebenfalls vorgemischt in einem Vorrats-
behalter bereit gehalten und Giber 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.

[0063] In die Mortelschicht fur die zweite Deckschicht
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3b wird analog zu dem Verfahren bei der ersten Deck-
schicht 3a von der zweiten Geweberolle 130a das zweite
Gewebeband 131 unter Vorspannung abgezogen, Uber
die vorzugsweise angetriebene Auflegerolle 130b ge-
fuhrt, zunéachst auf der Mértelschicht abgelegt und dann
zweckmafigerweise mittels der Druckschiene 132 indie-
se eingebettet und integriert.

[0064] 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.

[0065] Dann wird die Kunststofffolienbahn 127 samt
der darauf aufgebrachten zweiten Deckschicht 3b aus
Frischmortel 110 und Gewebeband 131 tiber die sich mit
der Hauptvorschubgeschwindigkeit V, der BandstraRe
101 drehende Umlenkrolle 133 z.B. um 180° nach unten
umgelenkt, so dass die Bewegungsrichtung und die Ge-
schwindigkeit der Kunststofffolienbahn 127 mit der Deck-
schicht 3b nach der Umlenkrolle 133 der Hauptvorschub-
richtung A bzw. der Hauptvorschubgeschwindigkeit V,
entspricht und sich die Kunststofffolienbahn 127 ober-
halb der zweiten Deckschicht 3b befindet und die zweite
Deckschicht 3b mitihrer Leichtbauplattenauf3eriflache zu
oberst angeordnet ist.

[0066] Uber die Umlenkrolle 133 wird somit die Kunst-
stofffolienbahn 127 zusammen mit der Deckschicht 3b
auf die sich in der Form befindliche Kernschicht 2 aufge-
legt und zweckmé&Rigerweise mittels der Andrickrolle
134 und des Andrickbandes 135 an die Kernschicht 2
angedriickt.

[0067] 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.

[0068] Als nachstes werden die einzelnen Formen der
Bandstral3e entnommen, Uibereinander gestapelt und ei-
nem Abbindekanal zugefihrt, in dem sie fir z.B. 5-15
Stunden bei z.B. 40-50°C zum Abbinden verweilen (nicht
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 fur
die Hydratation notwendige Wasser in der Leichtbauplat-
te zu halten bzw. den Bauplattenrohling vor einem zu
schnellen Austrocknen zu schutzen.

[0069] AnschlieRend werden die Leichtbauplatten in
einem Trockner beiz.B. 50-60°C getrocknet. Die Formen
werden gereinigt und von Neuem der Bandstral3e zuge-
fuhrt.

[0070] Durch den Aufbau einer erfindungsgemafien
Leichtbauplatte mit dem hohen Gewebeanteil aus z. B.
wasserundurchlassigen Fasern, insbhesondere dem ho-
hen Glasfasergewebeanteil und dem geschlossenzelli-
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gen Blahglasgranulat in der Deckschicht erhélt man eine
Leichtbauplatte, deren Wasseraufnahmefahigkeit bzw. -
kapazitat auch ohne Zusatz von Hydrophobierungsmittel
ausreichend gering ist, insbhesondere weil sowohl das
Gewebe als auch das geschlossenzellige Blahglasgra-
nulat kein Wasser aufnehmen.

[0071] 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 kénnen.

[0072] 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.

[0073] 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.

[0074] Die erfindungsgemal hergestellte Leichtbau-
platte weist einen relativ homogenen, fast monolithi-
schen Matrixaufbau mit entsprechend homogenen ge-
ringen E-Moduli auf, wodurch unter Belastung und
Feuchteeinfluss zwischen der Kernschicht und den
Deckschichten auftretende Spannungen im Gefilige
ohne Rissbildung abgebaut werden kénnen.

[0075] AuRerdem kann die Wasseraufnahmeféhigkeit
der Leichtbauplatte zusatzlich durch die Verwendung
des geschlossenzelligen und/oder geschlossenporigen
Blahtongranulats in der Kernschicht, das insbesondere
im Vergleich zu Gblichen offenporigen Leichtzuschlagen
kaum Wasser aufnimmt, verringert werden.

[0076] 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
relativ ebenflachig. Dies resultiert daraus, dass der Ze-
mentleim aufgrund der relativ glatten Oberflache des ge-
schlossenzelligen Leichtzuschlags leicht daran vorbei
flieBen kann und sich aufgrund der Schwerkraft jeweils
eine dunne Schicht aus Zementleim an der jeweiligen
Oberflache bildet.

[0077] Die Oberflachen sind dadurch auerdem relativ
abriebfest. Auch ein diinner Putz kann problemlos und
relieffrei auf diese Oberflachen aufgetragen werden.
[0078] Durch die an die jeweilige Plattendicke an-
passbaren Formen wird beim Stapeln der sich noch in
den Formen befindlichen Platten nur soviel Platz bend-
tigt, wie durch die Plattendicke vorgegeben ist.

[0079] Die Herstellung einer Leichtbauplatte mit dem
erfindungsgeménen Verfahren ist somit sehr einfach und
kostengtinstig. Insbesondere wird durch die parallele
bzw. gleichzeitige Erzeugung der zweiten Deckschicht
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mit gegenlaufiger Vorschubrichtung sehr viel Zeit und
Bandlange eingespart.

[0080] Das erfindungsgemafe Verfahren ist an Hand
einer Leicht-bauplatte mit besonderem Schichtaufbau
beschrieben worden. Auf diesen Schichtaufbau kommt
es aber nicht an. Vielmehr kénnen nach dem erfindungs-
geméalen Verfahren auch mehrschichtige Leichtbauplat-
ten, die nur eine Deckschicht aufweisen, her-gestelltwer-
den, indem zuné&chst 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 erfindungsgeméfRen 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
zweiten sich kontinuierlich bewegenden Unter-
lage und Aufbringen der vorgefertigten Deck-
schicht (3b) auf die Kernschicht (2).

- Schneiden des Schichtenstrangs in einzelne
Platten.

- Abbindenlassen der Platten.

- Gegebenenfalls Trocknen der Platten.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
auf die erste sich kontinuierlich bewegende Unter-
lage zunéchst eine erste Deckschicht (3a) durch Auf-
bringen eines Frischmortels erzeugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
auf den Frischmortel der Deckschicht (3a) ein Be-
wehrungsmittel, vorzugsweise ein Gewebeband
eingebracht wird.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
in die zweite Deckschicht (3b) ein Bewehrungsmittel,
insbesondere ein Gewebeband eingebracht wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4,
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dadurch gekennzeichnet, dass

die zweite Deckschicht (3b) derart spiegelverkehrt
bzw. invers erzeugt wird, dass sie mit ihrer zu bil-
denden LeichtbauplattenauRenflache zu unterst,
und insbesondere auf der sich kontinuierlich bewe-
genden Unterlage, angeordnet ist, wofur z. B. die
Kernschicht (2) oder die erste Deckschicht (3a) und
die Kernschicht (2) auf die sich in eine Hauptvor-
schubrichtung A bewegende Unterlage aufgebracht
wird und die zweite Deckschicht (3b) auf der sich in
eine der Hauptvorschubrichtung A entgegengesetz-
te Nebenvorschubrichtung B bewegenden Unterla-
ge erzeugt und durch Umlenkung der Unterlage mit
Deckschicht um vorzugsweise 180° auf die Kern-
schicht (2) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

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

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

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Frischmortel fiir die Deckschichten (3a;3b) ver-
wendet wird, der Zusatzstoffe wie Puzzolane, bei-
spielsweise Flugasche, insbesondere Steinkohlen-
flugasche und/oder Hittensand und/oder Mikrosili-
ka, und vorzugsweise auch ibliche Zusatzmittel wie
Luftporenbildner und/oder FlieRBmittel, beispielswei-
se Polycarboxylatether und/oder Stabilisatoren, wie
z.B. Methylzellulose und/oder Dispersionsmittel, wie
z.B. ein Terpolymer aus Ethylen, Vinyllaurat und
Vinylchlorid enthélt.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

bevorzugte Zusammensetzungen von Frischmor-
teln fur die Deckschichten (3a;3b) wie folgt verwen-
det werden:

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




10.

11.

12.

13.

17
(fortgesetzt)
Rohstoff [Gew.-%)]
insbesondere
Luftporenbildner 0-0,5 0,2-0,4

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Wasser/Feststoffwert w/f in dem Frischmortel fir
die Deckschichten (3a;3b) von 0,35 bis 0,6, bevor-
zugt von 0,4 bis 0,5 eingestellt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

fur den Frischmortel fur die Deckschichten (3a;3b)
ein Ausbreitmal3 von 21 bis 24 cm, bevorzugt 21,5
bis 23 cm nach DIN eingestellt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Frischbeton fir die Kernschicht (2) verwendet
wird, der Ubliche Zusatzstoffe wie Puzzolane, bei-
spielsweise Flugasche, insbesondere Steinkohlen-
flugasche und/oder Hittensand und/oder Mikrosili-
ka, und vorzugsweise Ubliche Zusatzmittel wie Luft-
porenbildner und/oder Dispersionsmittel, wie z.B.
ein Terpolymer aus Ethylen, Vinyllaurat und Vinyl-
chlorid und/oder FlieBmittel, beispielsweise Polycar-
boxylatether enthalt.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

bevorzugte Zusammensetzungen von Frischbeto-
nen fur die Kernschicht (2) wie folgt verwendet wer-
den:

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
FlieRmittel 0-1 0,2-0,5
Dispersionsmittel 0-4 1-2

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

18

ein Wasser/Feststoffwert w/f in dem Frischbeton fur
die Kernschicht (2) vorzugsweise von 0,15 bhis 0,3,
bevorzugt von 0,2 bis 0,25 eingestellt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

fuir den Frischbeton fir die Kernschicht (2) ein Aus-
breitmafd von 16 bis 18 cm nach DIN eingestellt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Deckschichten (3a;3b) mit einer Dicke von 1 bis
3 mm, bevorzugt von 1,3 bis 2 mm, und die Kern-
schicht (2) mit einer Dicke von 5 bis 100 mm, bevor-
zugt von 8 bis 60 mm erzeugt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 15,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zweite Deckschicht (3b) nach der Umlenkung
und dem Auflegen auf die Kernschicht (2), insbeson-
dere flachig, z.B. mit einem angetriebenen Andruck-
band (135), an die Kernschicht (2) angedruckt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 16,

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 lber die ge-
samte Breite der Formen (115) bzw. der Kunststoff-
folienbahn  (127) oszillierenden  Spritzkopfes
(113,125) aufgespritzt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 17,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Frischbeton fur die Kernschicht (2) mittels einer
quer zur Hauptvorschubrichtung A oszillierenden
Rakeleinrichtung gleichmaRig verteilt 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), in
die vorzugsweise ein Bewehrungsmittel z. B. ein Ge-
webeband (119;131) eingebettet ist, inshesondere
zur Herstellung einer Leichtbauplatte nach einem
oder mehreren der Anspriche 1 bis 18,
gekennzeichnet durch

a) eine Hauptférderbahn z. B. eine Hauptband-
straf3e (101) mit einem in eine Hauptvorschub-
richtung A mit einer Hauptvorschubgeschwin-
digkeit v, antreibbaren Hauptférdermittel z. B.



20.

19

einem Forderband (114) und vorzugsweise auf
dem Hauptférdermittel (114) aufliegenden For-
men (115)

b) eine oberhalb der Hauptférderbahn (101) und
vorzugsweise parallel zu dieser angeordnete
Nebenforderbahn zu einer Nebenbandstralie
(102) mit einem zum Hauptférdermittel (114)
parallel gefuhrten Nebenférdermittel, insbeson-
dere in Form einer gespannten Kunststofffolien-
bahn (127), das bzw. die in eine der Hauptvor-
schubrichtung A entgegengesetzte Nebenvor-
schubrichtung B mit einer betragsmaRlig der
Hauptvorschubgeschwindigkeit V, entspre-
chenden Nebenvorschubgeschwindigkeit Vg
antreibbar ist,

wobei die Hauptférderbahn (101)

c) eine vorzugsweise oberhalb des Hauptforder-
mittels (114) angeordnete erste Deckschichter-
zeugungseinrichtung (103),

d) eine ebenfalls vorzugsweise oberhalb des
Forderbandes (114) angeordnete und gegebe-
nenfalls der Deckschichterzeugungseinrich-
tung (103) in Hauptvorschubrichtung A nachge-
ordnete Kernschichterzeugungseinrichtung
(104)

e) eine Schneideinrichtung zum Aufteilen eines
erzeugten Plattenstrangs in Einzelplatten,

f) eine Ausharteeinrichtung bzw. -strecke und
g) vorzugsweise eine Trocknungseinrichtung
aufweist,

und wobei die Nebenférderbahn (102) in Nebenvor-
schubrichtung B vorzugsweise nacheinander ange-
ordnet

h) eine zweite Deckschichterzeugungseinrich-
tung (105) und

i) eine Deckschichtumlenk- und -auflegeeinrich-
tung (106)

aufweist, wobei vorzugsweise die Deckschichtum-
lenk- und -auflegeeinrichtung (106) in Hauptvor-
schubrichtung A der Kernschichterzeugungseinrich-
tung (104) nachgeordnet und der Schneideinrich-
tung vorgeordnet oberhalb des Haulptférderbandes
(114) angeordnet ist, so dass die Nebenférderbahn
(102) mit der Hauptférderbahn (101) zusammenwir-
ken kann.

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste Deckschichterzeugungseinrichtung (103)
jeweils in Hauptvorschubrichtung A nachgeordnet
eine erste Spritzeinrichtung (103a), eine erste
Bewehrungsmittelauflegeeinrichtung (103b) und
vorzugsweise eine erste Eindriickeinrichtung (103c)
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21.

22.

23.

24.

25.

26.

20
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste Spritzeinrichtung (103a) einen Vorratsbe-
hélter (111), und einen jeweils oberhalb einer Bo-
denwandung (116b) der Formen (115) angeordne-
ten und Uber die gesamte Breite der Formen (115)
sowie quer zur Hauptvorschubrichtung (A) oszillie-
renden, Gber Pumpleitungen (112) mit dem Vorrats-
behalter (111) in Verbindung stehenden Spritzkopf
(113) aufweist.

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

die erste Auflegeeinrichtung (103b) eine erste Ar-
mierungsbandrolle (118a), auf der ein erstes Armie-
rungsband z. B. ein Gewebeband (119) aufgewickelt
ist, und eine vorzugsweise schrag unterhalb der Rol-
le (118a) und zweckmaRigerweise entsprechend der
Dicke der ersten Deckschicht (3a) von der Boden-
wandung (116b) beabstandet angeordnete Auflege-
rolle (118b) aufweist, Uiber die das erste Armierungs-
band (119) insbesondere unter Vorspannung ge-
fuhrt wird.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 20 bis 22,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste Eindrickeinrichtung (103c) eine auf- und
abfahrbare Druckschiene (120) aufweist, die vor-
zugsweise bis zur halben Dicke der ersten Deck-
schicht (3a) von der Bodenwandung (116b) beab-
standet herabfahrbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 19 bis 23,

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 gewuinschte Dicke der
Kernschicht (2) von dieser beabstandet angeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 19 bis 24,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zweite Deckschichterzeugungseinrichtung
(105), jeweils in Nebenvorschubrichtung B nachge-
ordnet eine zweite Spritzeinrichtung (105a), eine
zweite Gewebeauflegeeinrichtung (105b), sowie ei-
ne zweite Eindruckeinrichtung (105c) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 25,



27.

28.

29.

21 EP 1685932 Al

dadurch gekennzeichnet, dass

die zweite Spritzeinrichtung (105a) einen zweiten
quer zur Nebenvorschubrichtung B und Uber die
Breite der Kunststofffolienbahn (127) oszillierenden
Spritzkopf (125), sowie vorzugsweise einen Vorrats-
behéalter und Pumpleitungen aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 25 und/oder 26,
dadurch gekennzeichnet, dass

die zweite Auflegeeinrichtung (105b) eine zweite
Bandrolle (130a) mit z. B. aufgewickeltem Gewebe-
band (131) und eine zweckmé&Rigerweise schrag un-
terhalb der zweiten Rolle (130a) und oberhalb der
Kunststofffolienbahn (127) angeordnete Auflegerol-
le (130b) aufweist, Uber die das zweite Gewebeband
(131) gefihrt ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 25 bis 27,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zweite Eindriickeinrichtung (105c) eine zweite
auf-und abfahrbare Druckschiene (132) aufweist,
die vorzugsweise bis zur halben Dicke der ersten
Deckschicht (3a) von der Kunststofffolienbahn (127)
beabstandet herabfahrbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspru-
che 19 bis 28,

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 V5, umlaufend antreibbar ist.
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