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Den foreliggende oppfinnelse gdr ut pd en fremgangsmate

til fremstilling av bygningsplater ®ller -skiver av hydraulisk binde-

middel, fortrinnsvis gips eller sement. ‘
Gipsplater av forskjellig art og i en viss utstrekning ogsid
sementplater har fitt meget stor anvendelse innen bygningsindustrien
som kledningsmateriale for innervegger og himlinger. Den konvensjonelle
metode ved tilvirkning av slike gips- og sementplater bestdr i at vann
og det hydrauliske bindemiddel - stukkgips eller portlandsement -
blandes til en grpt som har passende konsistens, og som ved stgpning
eller pd annen mdte formes til en skive, vanligvis mellom to pappskikt,
som far herdne og t¢rke. For & bedre platenes egenskaper med hensyn
til lyd- og varmeisolasjon og ndr det gjelder evnen til & spikres, er
det ogsd kjent & gi platene en viss porgsitet ved at der foér stdpningen

< foretas en oppskumning av dips- eller sementgrgten ved hjelp av egnede
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skumningsmidler. Videre er det ogsa kjént 4 bedre platenes mekaniske
fasthet ved innblanding av fibermateriale, f.eks. glassfibre, sével

som syntetiske plaster og hagcpikser, som f.eks. karbamidharpikser, i
gips- eller sementgrgten. Ogséd andre tilsetninger kan forekomme, f.eks.
akseleratorer og retardatorer til & pdvirke avbindingen og herdningen
av det hydrauliske bindemiddel.

En véséntlig ulempe ved denne konvensijonelle metode til
fremstilling av bygningsplater av hydraulisk bindefiddel ligger i at
man mad anvende meget stgrre mengder vann enn svarende til det stgpkio-
metriske forhold, for at den av hydraulisk bindemiddel og vann frem-
stilte grgt skal f& den ¢nskede konsistens._ Ved gips kreves sdledes
teoretisk bare ca. 18% vann regnet pé/gipsvekten, mens man i praksis
ved den konvensjonelle metode til fremstilling av gipsplater bruker
over 70% vann regnet p& gipsvekten. Dette store vannoverskudd sinker
herdningen og t¢rkningen av platene betraktelig, da det er ngdvendig
& avdampe store mengder av overskuddsvann, og forringer ogsd kvaliteten
av de fremstilte plater, s@rlig deres fasthet. Ved innblanding av
fibermateriale i vann-bindemiddel-grgten er det enn videre vanskelig
4 innarbeide en sd stor mengde fibermateriale i grgten som det kunne
vare ¢gnskelig, da en stor mengde fibermateriale forringer massens
konsistens og formbarhet. Dette kan riktignok avhjelpes ved tilset-
ning av en enda stgrre mengde vann, noe som imidlertid betyr at de
ovennevnte problemer med overskuddsvann blir enda alvorligere. For at
der skal fds en ¢gnsket porgsitet av de ferdige plater, behgves enn
videre den ovennevnte oppskumning av vann-bindemiddel-grgten. Videre
er det kjent at en konvensjonell sementgr¢gt og ganske sarlig en konven-
sjonell gipsgrgt er sterkt klistrende og lett hefter til kar, verktdy
og annen utrustning som benyttes til dens preparering og handtering,
og som krever rask rengjgring for at der ikke skal danne seg hérde
avleiringer.
Hensikten med den foreliggende oppfinnelse er derfor &
skaffe en forbedret fremgangsmite til fremstilling av bygningsplater
év hydraulisk bindemiddel, sarlig gips eller sement, hvormed det blir
mulig 4 eliminere de cvenfor belyste ulemper ved den konvensjonelle
fremstillingsmite.

Hva som i fgrste rekke kjennetegner fremgangsmiten ifglge
oppfinnelsen,bestdr i at et pulverformet hydraulisk bindemiddel, for-
trinnsvis stukkgips eller portlandsement og vann blandes i hovedsakelig
tgrr tilstand med bindemiddelet nedkj¢1t til én temperatur under vannets
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frysepunkt og med vannet i frossen tilstand i form av knust is eller
sne, hvoretter den séledes fremkomne( fremdeles nedkijplte og hoved-
sakelig tgrre blanding bres ut i et jevnt lag som ved presning kom-
primeres til gnsket tykkelse og tetthet og deretter fir hérane og
torke ved en temperatur over vannets frysepunkt. o

‘'Da blandingen av bindemiddel og vann skjer med komponentene
i fast og hovedsakelig t¢rr form og ogsd den etterfglgende formning v
og présning av blandingen skjer med denne i fast og‘hovedsakelig tgrr-
form, er det mulig 5 ngye seg med en vesentlig mindre mengde vann i
forhold til mengden av bindemiddel enn ved de konvensjonelle frem~
stillingsmetoder, hvor bindemiddelet blandes med vann i vaskeform til
en grgt. Ved fremgangsmiten ifglge oppfinnelsen kan man sdledes med
fordel anvende 20 - 50 vektprosent vann i form av sne eller knust is,
regnet pd mengden av hydraulisk bindemiddel. Herved péskyndes i be-
traktelig grad avbindingen, hexdningen og t¢rkningen av platene etter
presningen, samtidig som der fis bedre mekanisk fasthet.

Pressetiden velges med fordel sa kort at ingen vesentlig
del av bindemiddelets avbindingsreaksjon ndr & utspille seg under
presningen. Den vesentlige del av bindingsreaksjonen finner sdledes
sted etter presningen. .

De fremstilte platers tetthet (porgsitet) og fasthets-
verdier kan reguleres innen vide grenser ved hjelp av presseprosessen.
Gjennomfgres presningen pi en slik mdte at is~ eller snekrystallene i
blandingen ikke smelter under presningen, vil de ved den etterfplgende
opptining, herdning og tg¢rkning av platen, hvorunder vannet opptas av
det hydrauliske bindemiddel eller dunster av, levne hulrom i platen i
en mengde og st@rrelse som avhenger av den anvendte ismengde og isens
kornstgrrelse. Den fremstilte plate fdr dermed en gnsket porgs struk- )
tur. Utfgres presningen mellom presseflater som har en temperatur
over vannets frysepunkt, vil isen i den pressede blanding under pres-
ningen smelte nzrmest presseflatene, hvorved den fremstilte plate fir
tette overflateskikt pd begge sider av en porgs kjerne, og disse over-
flateskikt vil gi platen gket bgye- og slagfasthet og medvirke til &
avtette den innenforliggende porgse kjerne mot vann og fukt. Ved
valg av pressetid og temperatur av presseflatene er det mulig & variere
tykkelsen av de tette ytterskikt i den fremstilte plate. Det vil
innses at presningen, hvis det gnskes, ogsd kan gjennomfgres med en
slik varmetilfgrsel til presseflatene og i s& lang tid at hovedsakelig
all is i blandingen smelter under presningen, s@ der f&s en plate med
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h¢y tetthet tvers igjennom. Videre er det mulig & pdvirke tettheten av
den fremstilte plate ved variasjon av det anvendte pressetrykk. S&vel
temperaturen av presseplatene som pressetid og pressetrykk kan varieres
innen vide grenser avhengig av det gnskede resultat. Saledes kan der
f.eks. benyttes pressetrykk i omrddet 1 - 50 kp/cmz, en pressetid i
omr8det 1 - 300 sek. og en temperatur av presseplatene i omr&det 20 -
100°C. Helt generelt gjeldex det i den forbindelse at en lang pressetid
og en hgy pressetemperatur gir tykke, tette overflateskikt i den frem-
stilte plate, mens kort pressetid og lav pressetemperatur gir.tynne over-
flateskikt. Videre fir platen stgrre tetthet ved hgyt enn ved lavt
pressetrykk. :
’ : Da det hydrauliske bindemiddel og vannet blandes i nedkjglt
torr form, er det mulig uten vanskelighet & fordele store fibermengder
ﬂévnt i komponentblandingen hvis der skal fremstilles plater armert med
fibermateriale. Man blander da hensiktméssig fgrst bindemiddelet og
fibermaterialet, hvoretter den fremkomne blanding nedkjgles til en tem-
peratur under vannets frysepunkt og blandes med den knuste is eller sne.
Ved fremstilling av fiberarmerte plater i henhold til oppfinnelsen kan
der med fordel anvendes en fibermengde pd 1 - 5 vektprosent, regnet péd
'mengden av hydraulisk bindemiddel. Hensiktsmessig fibermateriale er
f.eks. glassfibre ndr bindemiddelet utgjgres av gips, og stdl- eller
plastfibre ndr bindemiddelet utgjgres av sement. v

@nsker man & tilsette syntetiske plastmaterialer eller har-
pikser for & bedre de fremstilte platers mekaniske fasthet og vannfast-
het, kan dette skje enten - = ved at plasten eller harpiksen i form
av pulver blandes med det hydrauliske bindemiddel, eller ved at den
oppl¢gses i vannet innen dette fryser til is eller sne. Ogsd andre
kjente tilsetningsstoffer til gips- og sementplater, som f.eks. akselera-
torer og retardatorer, kan tilsettes pd samme mite.

Ved anvendelse av sement som bindemiddel blir der i blan-
dingen ogéé innblandet en passende mengde sand. .

' 1 prinsippet kan den blanding som anvendes ved fremgangs-
mdten ifplge oppfinnelsen, inneholde alle de forskijellige slags kompo-
nenter som konvensjonelt benyttes ved fremstilling av gips~ og sement-
plater, idet den vesentlige forskje;l ligger i at blandingen av kompo-
nentene skjer i fast, hovedsakelig tgrr form med komponentene nedkjglt
til en temperatur under vannets frysepunkt og med vannet sdledes fore-
liggende i frosset tilstand i form av knust is eller sne, hvorved der
kan anvendes vesentlig mindre vannmengder enn hvalman tidligere har
pleiet. '
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Blandingen av den knuste is eller sne med de gvrige kompo-
nenter som er nedkjglt til en temperatur under vannets frysepunkt, kan
gjennomfgres enten i koldt milje¢, f.eks. i kjglerom, eller under til-
fgrsel av et kjglemiddel som kjpgler blandingen uten & inngd i den,
f.eks. kullsyreis eller en flytende gass, som f.eks. kan vare flytende
nitrogen eller flytende luft. . o

Hvis det ¢gnskes for & modifisere de produserte platers
egenskaper, kan man ogsé i komponentblandingen innblande et ballast-
materiale, f.eks. lettklinker med en partikkelstgrrelse av f.eks. 1 -
10 mm avhengig av de fremstilte platers tykkelse. Dette er spesielt
fordelaktig hvis de fremstilte plater skal vare forholdsvis tykke og
f.eks. anvendes som veggelementer. '

Ogsd en armering i form av stenger eller nett kan innfgres
i det utbredte lag av den nedkjglte blanding fgr presningen.

Sivel ballastmateriale som armering kan ved innblandingen
resp. innlegningen i blandingen vare‘nedkj¢lt til en temperatur underxr
vannets frysepunkt eller vare varmet opp til en temperatur over dette.
I det sistnevnte tilfelle f&s en partiell smeltning av isen i blandingen
nazrmest materialet resp. armeringen, hvorved der under den etterfglgende
presning fis tettere gods nermest ballastmaterialet resp. armeringen,
noe som medfgrer en bedre fofankring av dette resp. denne.

Ved utfgrelsen av fremgangsmiten ifglge oppfinnelsen kan
presningen gjennomfgres med hvilken som helst egnet konvensjonell presse-
type. Sdledes kan man med s=zrlig fordel anvende den type av presser
som for narvarende anvendes ved produksjon av sponplater.

I det fglgende vil oppfinnelsen bli anskueliggjort ytter-
ligere ved en del utfgrelseseksempler pa fremstilling av gipsplater
med en tykkelse av ca. 10 mm. Ved alle disse eksempler hadde det ut-
bredte lag av den nedkjglte blanding en tykkelse av ca. 3 - 4 cm for
presningen. Det anvendte glassfibermaterialet hadde en fiberlengde
av ca. 5 - 15 mm, mens den anvendte lettklinker hadde en partikkel-
stgrrelse pd ca. 1 - 3 mm. Den knuste is hadde en partikkelstgrrelse
pd ca. 0,1 - 1 mm. Den f@glgende tabell gir data om den anvendte
blandings sammensetning, forholdene under presningen samt egenskapene
hos den fremkomne plate i de forskjellije eksempler.



135953

T9 |- 61T | -0v | -00g} OT €e 3 8¢ 00T L
€5 | 61’1 | 02 | osT|  OT oL € o€ 00T 9
Al got]  tZ't | ‘oz ovz| 1 € ov 00T g
v6 ¢g | o1t [0z |06 | T §'1 ov 00T y
99T cvt| - st | oz | ozt| o1 £ 0¥ 00T £
9% ¥ %9 | S0‘T | 02 T.|. ot $'1 op 001 z
0L *edf T °e2 | 00T 01| - oT ST € - g€ 00T T
,.,wau ........ SRS R MR SRR USSR PRSI P BRI URTRTUI TETN SO
Juddy | " eo v sytdxey
© 39y | yuo/dy 5 sytd | -pTueqiey
-3sey | 3dyasey| - cuo/Bl - Yo | yes| wo/dy| IeYUTTY | ©IqIy | -IBYpPIW 3T | -
~-bets -okgg|39urrag| dwsy | Pri| pIAAL -33e17 |-sseTd -eqiey pou sT | sT uey | sdro |1edwesyg
pToyxogossoxd
Tadeysusb
bt o I9TTS ~IAPA PurpueTq t I93usuoduwoxm




T 135053

For fremstilling av fiberarmerte betongplater eller -skiver
ved fremgangsmdten ifglge oppfinnelsen kan man f. eks. anvende en
komponentblanding av fglgende sammensetning:

portlandsement: : 100 vektdeler

sand, partikkelstgrrelse < 2 mm: 200 - " -

knust is: - 30 - " -

stédlfibre, diameter 0,1 - 0,3 mm, : .
lengde 5 - 25 mm: 1 - 5 volumprosent

» For & minske vekten av en slik fiberarmert betongplate  og
0gsa gjgre den bedre bearbeidbar, spesielt ndr det gjelder evnen til
& spikres, kan man blande inn lettklinker i blandingen, som da f.eks.
kan fa fglgende sammensetning:

portlandsement: 100 vektdeler
sand, partikkelstgrrelse £ 2 mm: 200 - " -
lettklinker: 30 -70 - " -
knust is: 30 - 35 - " -

stdlfibre: 1l - 4 volumprosent

For ytterligere ‘& forbedre de lyd- og varmeisolerende
egenskaper hos gips- og betongplater av den art som fremstilles ved
fremgangsmiten ifglge oppfinnelsen, ville det vare ¢gnskelig & sammen-
fpye gips- eller betongplaten med en plate eller et skikt av isola-
sjonsmateriale til en laminert bygningsplate. En slik laminert bygnings-
plate kan f.eks. bestd av en gips— eller betongplate fremstilt i sam~-
svar med oppfinnelsen og sammenfgyet med en plate eller et skikt av
isolasjonsmateriaie, eller ogsd kan den bestd av to gips- eller betong-
plater fremstilt i samsvar med oppfinnelsen og sammenfgyet med et
mellomliggende skikt resp. en mellomliggende plate av isolasjons-
materiale. Egnede isolasjonsmaterialer kan da f.eks. vare porgse
trefiberplater, glassullplater, slaggullplater, mineralullplater,
celleplastplater eller lignende.

Ved ffemstilling av laminerte gips~ eller betongplater ved
fremgangsmidten ifglge oppfinnelsen kan lamineringen av gips- eller
betongplaten med en plate av isolasjonsmateriale gjennomfgres samtidig
med fremstillingen av gips~ eller betongplaten, s& der f&s en laminert
plate som sluttprodukt.

Dette kan skje pd to forskjellige midter. Nar det anvendte
isolasjonsmateriaie er sd trykkfast, f.eks. hvis det utgjpres av en
porgs trefiberplate, at det uten deformasjon kan utsettes for det trykk
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som anvendes under presningen ved fremgangsmiten ifplge oppfinnelsen,
kan platen av isolasjonsmateriale legges sammen med det utbredte lag
av den nedkjglte blanding som anvendes til fremstilling av gips- eller
betongplaten, hvoretter isolasjonsplaten og laget av komponentblanding
presses sammen i henhold til fremgangsmédten ifglge oppfinnelsen. Pres-
ningen og den etterf@glgende avbinding, herdning og tgrkning av det
komprimerte lag av blandingen gir da en kraftig forbindelse mellom
isolasjonsplaten og gips—- eller betongplaten. Hvis det viser seg ngd-
vendig for & f4 sterkere sammenfgyning av laminatet, kan isolasjons-
platen f¢r sammenleggingen med blandingen bestrykes med et lim, f.eks.
et kunstharpikslim, som karbamidharpikslim, PVC-lim, PVA-lim, epoxy-
harpikslim eller en vannvelling av hydraulisk bindemiddel.

Er derimot det anvendte isolasjonsmateriale av en slik art
at det i1kke kan utsettes for et trykk som anvendes under presningen
ved fremgangsmdten if@dlge oppfinnelsen, f.eks. hvis det utgjdres av
celleplast, glassull, slaggull, mineralull eller lignende, g&r man
frem pd den mate at det komprimerte lag av den blanding som anvendes
for tilvirkning av gips- eller betongplatengved fremgangsmaten ifglge
oppfinnelsen, like etter presningen legges sammen med en plate av
isolasjonsmateriale tillike med et mellomliggende skikt av et passende
lim, f.eks. et kunstharpikslim eller en vannvelling av det hydrauliske
bindemiddel. Under den etterf@glgende avbinding og t¢rkning av gips-
eller betongplaten blir denne kraftig bundet til isolasjonsplaten, sa
man f&r den ¢gnskede laminerte plate.

Det vil innses at adskillige ytterligere utfprelsesformer
og modifikasjoner av fremgangsmdten if@glge oppfinnelsen i tillegg til
dem der er beskrevet som eksempler i det foregdende, er mulige innen
oppfinnelsens ramme.

"Patentkrawv:

1. Fremgangsmdte til fremstilling av et skive- eller plate-
formet bygningselement, hvor et hydraulisk bindemiddel og vann blandes,
blandingen formes til det ¢gnskede element og elementet fidr herdne og
tgrke, k arakterisert ved at det pulverformede hydrauliske
bindemiddel og wvannet blandes i-'hoyedsakelig, tgrr tilstand med binde-
middelet nedkjglt til en temperatur under vannets frysepunkt og med
vannet i frossen tilstand i form av knust is eller sne, at den sdledes
fremkomne nedkjglte og hovedsakelig tgrre blanding bres ut i et hoved-
sakelig jevnt lag, og at dette ved presning komprimeres til ¢@gnsket
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tykkelse og tetthet og deretter far herdne og tgrke ved en temperatur
over vannets frysepunkt.

2. Fremgangsmate som angitt i krav 1, k a rakterisert
ved at presningen avbrytes innen noen vesentlig del av det hydrauliske
bindemiddels bindingsreaksjon har nddd & utspille seg.

3. Fremgangsmate som angitt i krav 1 eller 2, karak t e -

r isertved at presningen gjennomfgres i et slikt tidsrom og ved
en slik temperatur at det frosne vann i blandingen smelter hovedsakelig
gjennom hele tykkelsen av laget under presningen, og at der fi&s et
ferdig element med hgy tetthet tvers igjennom.

4, Fremgangsmate som angitt i krav 1l eller 2, karak te-
risert ved at presningen gjennomfgres i et slikt tidsrom og ved

en slik temperatur at det frosne vann i blandingen smelter bare i
narheten av lagets utside, men forblir frosset i lagets indre under
presningen, hvorved der fis et ferdig element med en porgs kje;ﬁgw5;~m~w
tettere overflateskikt. '

5. Fremgangsmdte som angitt i et av kravene 1 - 4, k ar a k -
terisert ved at presningen gjennomfgres under oppvarmning av
presseflatene.

6. Fremgangsmate som angitt i et av kravene 1 - 5, k a r a k -
terisert ved at der i blandingen ogsd innblandes fibermateri-
~ale.

7. Fremgangsmidte som angitt i krav 6, karakterise rt
ved at fibermaterialet fgrst blandes med det hydrauliske bindemiddel,

og at blandingen deretter kjdles ned til en temperatur undexr vannets
ffysepunkt og blandes med det frosne vann.

8. Fremgangsmidte som angitt i et av kravene 1 - 7 karak -
terisert ved at der i blandingen innblandes syntetiske plast-

materialer eller harpikser.

9. Fremgangsmate som angitt i krav g, karakteriser t;
ved at plast- eller harpikstilsetningen tilfgres blandingen i form av

et fast pulver.

10. Fremgangsmate som angitt i krav g , k arakterisert
ved at plast- eller harpikstilsetningen opplgses i vannet innen dette
overfgres til frossen form. :

11. ‘Fremgangsméte som ahgitt i et av kravene 1 - 19, k ar ak -
terisertved at der i blandingen innblandes ballastmateriale. _
12. - Fremgangsmidte som angitt i krav 11, karakterisert
ved at ballastmaterialet utgjgres av lettklinker.
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13- Fremgangsmite som angitt i et av kravene 1 - 131, karak -
terisertved at der innlegges armering i det utbredte lag av
blandingen.

14. ~ Fremgangsmite som angitt i et av kravene 1] - 13, karak -
terisertved at ballastmaterialet resp. armeringen har en
temperatur over vannets frysepunkt idet den bringes i kontakt med den
nedkjglte blanding. | |

15. Fremgangsmdte som angitt i et av kravene 1 - 14, k a.r a k -
terisertvedat det hydrauliske bindemiddel utgjgres av gips.

16. Fremgangsmdte som angitt i krav ¢ og 15, karak ter i -
s er t ved at fibermaterialet utgjgres av glassfibre.

17. Fremgangsmdte som angitt i et av kravene 1 - 14, k ar a k -

terilsertved at det hydrauliske bindemiddel utgjgres av port-
landsement, og at blandingen ogsd inneholder sand.

18. Fremgangsmdte som angitt i krav 6 og 17, k arak ter i -
s er t ved at fibermaterialet utgjgres av stdl- eller plastfibre.

19. Fremgangsmidte som angitt i et av kravene 1 - 18, kar a k -
terisertved at laget av blanding fgr presningen legges sammen
med en plate av isolasjonsmateriale, hvoretter presningen av den sdledes
fremkomne enhet gjennomfgres.

20. Fremgangsmdte som angitt i et av-kravene 1 - 18 k a r a k -
terisert ved at det komprimerte lag av blandingen etter presning,
men fg¢r det herdner, legges sammen med en plate av isolasjonsmateriale.
21. Fremgangsmidte som angitt i krav 19 eller 20, k arak te -
r i1 sert ved at et skikt av 1im anbringes mellom platen av isola-
sjonsmateriale og laget av blanding som inneholder det hydrauliske
bindemiddel. A

22. Fremgangsmite som angitt i krav 21, k arak terisert
ved at det nevnte lim utgjdres av et kunstharpikslim eller en vann-
velling av det hydrauliske bindemiddel. ‘

23. Fremgangsmidte som angitt i et av kravene 19 -22 , kar a k -
ﬁ erisert ved at isolasjonsmaterialet utgjgres av trefiberplate,
slaggull, glassull, mineralull eller celleplast.
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