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69 Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Beschichten einer Beschichtungsmasse auf Platten.

@ Das Verfahren dient dem kontinuierlichen Beschich-

ten einer Beschichtungsmasse auf Platten (4). Dies
geschieht mit einer Vorrichtung, die iiber eine rotierende
Auftragswalze (1) und eine unmittelbar in Transportrich- 8!
tung der Platten hinter der Auftragswalze (1) angeordnete
rotierende Glittwalze (2) verfiigt. Dabei wird die Beschich-
tungsmasse mit der Auftragswalze (1) auf die Platten (4)
aufgetragen und mit der entgegengesetzt zur Transportrich-
tung der Platten (4) rotierenden Glittwalze (2) geglittet.
Als Beschichtungsmasse wird ein mineralischer Frisch-
mortel verwendet, der im Bereich des unteren Zwickels e N T s
zwischen den Walzen (1, 2) auf die Platten (4) aufgetragen ;* l? // @ // // // / (;) v (0\)
wird, wobei die Auftragswalze (1) entgegengesetzt zur : :
Transportrichtung (3) der Platten (4) rotiert. Mit diesem 77 / e /jﬁ/g///////////
Verfahren und dieser Vorrichtung k6énnen mineralische
Mortel, insbesondere mit Bewehrungselementen, auf eine
pordse, mineralische Bauplatte anfgetragen werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum kontinuierlichen Beschichten einer Be-
schichtungsmasse auf Platten mit einer Vorrichtung, die
iiber eine rotierende Auftragswalze und eine unmittelbar in
Transportrichtung der Platten hinter der Auftragswalze an-
geordnete rotierende Gléttwalze verfiigt, wobei die Be-
schichtungsmasse mit der Auftragswalze auf die Platten auf-
getragen und mit der entgegengesetzt zur Transportrichtung
der Platten rotierenden Gléttwalze geglittet wird, dadurch
gekennzeichnet, dass als Beschichtungsmasse ein minerali-
scher Frischmérte] verwendet wird, der im Bereich des unte-
ren Zwickels zwischen den Walzen auf die Platten aufgetra-
gen wird, wobei die Auftragswalze entgegengesetzt zur
Transportrichtung der Platten rotiert.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass auf die Platten vor dem Beschichten eine unverriickbare
Bewehrungsmatte angebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bewehrungsmatte am vorderen Ende des Platten-
transportmittels befestigt und von einer Rolle durch die Be-
wegung des Transportmittels abgezogen wird, wobei sie auf
der zu beschichtenden Oberfléche der Platten abgelegt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass als Beschichtungsmasse ein minerali-
scher Frischmortel mit der folgenden Zusammensetzung auf-
getragen wird:

40 bis 70 Gew.% Sand

25 bis 60 Gew.% Bindemittel, vorzugsweise Zement
3 bis 10 Gew.% Kalkhydrat
0,3 bis 0,6 Gew.% Methylcellulose.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Frischmdrtel in einer Schichtstérke
von-1 bis 4, vorzugsweise 2 bis 2,5 mm, mit einem Wasser-
feststoffaktor von 0,3 aufgetragen wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Frischmértel auf Gasbetonplatten
einer Dicke von 2 bis 40 cm aufgetragen wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass wihrend des Auftragens des Frisch-
mortels die Auftragswalze schneller rotiert als die Glitt-
walze,

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Frischmdrtel im oberen Zwickel
zwischen den Walzen aufgegeben wird und von der Auf-
tragswalze durch einen Spalt zwischen den Walzen in den
unteren Zwickel beférdert wird.

9. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auftragswalze (1) entgegengesetzt zur Transportrichtung
der Platten (4) antreibbar ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass sich die Beschichtungsmassen-Zufiihreinrichtung
(5) itber Zwickel (6) zwischen den Walzen (1 und 2) befindet.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens eine der beiden Walzen (1, 2)
zur Verdnderung des gegenseitigen Abstands seitlich verstell-
bar angeordnet ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Walzen (1 und 2) mit Exzen-
terverstelleinrichtungen (8 bzw. 8’) héhenverstellbar und
seitlich verstellbar angeordnet sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Exzenterverstelleinrichtung (8 bzw. 8') ein
Verstellrad (19) aufweist, das iiber einen Treibriemen (20)
mit einer an der Walze (1 bzw. 2) angeordneten Drehscheibe
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in Verbindung steht und die Achsen (21 bzw. 22) der Walzen
(1 bzw. 2) in einer Exzenterfiihrung gelagert sind.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuierli-
chen Beschichten einer Beschichtungsmasse auf Platten mit
einer Vorrichtung, die iiber eine rotierende Auftragswalze
und eine unmittelbar in Transportrichtung der Platten hinter
der Auftragswalze angeordnete rotierende Glittwalze ver-
fiigt, wobei die Beschichtungsmasse mit der Auftragswalze
auf die Platten aufgetragen und mit der entgegengesetzt zur
Transportrichtung der Platten rotierenden Gléttwalze ge-
glittet wird sowie eine Vorrichtung zum Beschichten von
Platten, zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Mit einer bekannten Vorrichtung wird eine Spachtelmas-
se in Vorschubrichtung des Tragerwerkstoffs aufgetragen.
Hierzu ist vor der Auftragswalze eine gesonderte Dosierwal-
ze angeordnet. Ein von der Auftragswalze und der Dosier-
walze gebildeter Zwickel dient zur Aufnahme der Spachtel-
masse. Die Auftragswalze wird in Vorschubrichtung des
Trigerwerkstoffs angetrieben, wihrend die Glittwalze ent-
gegengesetzt zur Vorschubrichtung angetrieben wird. Die
Auftragswalze und die Glittwalze rotieren also mit unter-
schiedlichem Drehsinn.

Eine glatte und gleichméssige Oberfliche und ein inniger
Verbund mit dem Trigerwerkstoff lisst sich jedoch nur mit
bestimmten Spachtelmassen und Trigerwerkstoffen errei-
chen (Kunststoffbeschichtung auf Holzspanplatte) und
wenn sehr diinne Schichten aufgetragen werden sollen. Es
hat sich gezeigt, dass mit dem bekannten Verfahren und der
bekannten Vorrichtung ein Auftragen mineralischer Mortel
nicht méglich ist. Insofern konnte dieser Stand der Technik
nicht angewendet werden, z. B. eine Gasbetonplatte zu be-
schichten, um daraus ein bewehrtes Gasbeton-Bauteil ge-
méss DE-OS 28 54 228 herzustellen. Das bekannte Gasbe-
tonteil ist oberflichlich mit mindestens einer Glasfasermatte,
vorzugsweise einem Glasfasergewebe, bewehrt, wobei die
Glasfasermatte an der Oberfléiche der Gasbetonplatte ange-
ordnet ist, die Oberfliche kontaktiert, in eine Festmértel-
schicht eingebettet ist und mit der Gasbetonplatte iiber die
erhirtete Mortelschicht in Verbindung steht. Diese Verbin-
dung wird gewéhrleistet, indem der Mértel die in der Matte
befindlichen Locher durchdringt, an der Oberfliche der
Gasbetonplatte klebt und insbesondere in den oberfléchlich
angeordneten Poren der Gasbetonplatte sitzt, wodurch sich
eine «stiftartige» Verankerung des Mortels und der Beweh-
rungsmatte ergibt.

Fiir die Herstellung derartiger Bauplatten gibt es bisher
kein maschinell und kontinuierlich arbeitendes Verfahren
zum Aufbringen der Beschichtung. Die Vorrichtungen, die
seit langem bekannt sind, sind, wie bereits erwiihnt, nicht ge-
eignet, weil ein mineralischer Mortel damit nicht verarbeit-
bar ist. Insbesondere aber schafft die Positionierung von Be-
wehrungselementen wéhrend des Auftrags des Mortels
schwer 16sbare Probleme.

Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren und eine Vor-
richtung aufzuzeigen, mit denen mineralische Mortel, insbe-
sondere mit Bewehrungselementen, auf eine pordse, minera-
lische Bauplatte aufgetragen werden kénnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss durch die Merk-
male des Anspruchs 1 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen
und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den ab-
héngigen Anspriichen, der Beschreibung und der Zeichnung.

Im folgenden wird anhand der Figur eine Ausfiihrungs-
form der Vorrichtung niher erldutert.



Die erfindungsgemésse Vorrichtung weist, wie an sich
bekannt, die Auftragswalze 1 und die parallel dazu angeord-
nete Glattwalze 2 auf. Beide Walzen bilden zwischen sich ei-
nen Spalt 9; sie sind unabhéngig voneinander mit geeigneten

Mitteln (nicht dargestellt) vorzugsweise stufenlos antreibbar. s

Unter den Walzen 1 und 2 befindet sich ein Transportmittel
10, z.B. ein Transportband oder Transportwagen 11, dasin
Pfeilrichtung 3 wihrend des Auftrags bewegt wird und auf
dem die zu beschichtenden Platten 4 wiahrend des Auftrags
vorzugsweise kontinuierlich transportiert werden. Die Plat-
ten 4 konnen dicht an dicht hintereinander und/oder neben-
einander und/oder auf Liicke auf dem Transportmittel ange-
ordnet sein. Die Bewehrungsmatte 10a liegt lose auf der den
Walzen 1 und 2 zugekehrten Oberfléche der Bauplatte 4. Sie
kann dabei Liicken zwischen den Platten iibergreifen und ist
nach dem erfindungsgeméssen Verfahren mit ihrem An-
fangsbereich, wie in der Zeichnung angedeutet, z. B. an der
Vorderkante der ersten Bauplatte 4 oder am Transportmittel
10 derart befestigt, dass sie wihrend des Beschichtungsvor-
ganges mit den Beschichtungsmitteln nicht verschoben wer-
den kann. Sie wird kontinuierlich mit dem Vorschub des
Transportmittels 10, z. B. von einer Rolle (nicht dargestellt)
abgezogen und auf die Oberfliche der Bauplatten 4 gelegt.

Wesentlich ist, dass die Auftragswalze 1 in Pfeilrichtung
12 angetrieben wird, so dass sich zur Bewegungsrichtung der
Bauplatten 4 (Pfeilrichtung 3) eine entgegengesetzte Bewe-
gung ergibt im Mortelanftragsbereich der Walze 1. Die Um-
kehr des bekannten Prinzips ermdglicht in iberraschender
Weise den Auftrag eines mineralischen Frischmértels mit
z.B. der folgenden Zusammensetzung und einer Dicke von 1
bis 4, vorzugsweise 2 bis 2,5 mm:

40 bis 70 Gew.% Sand (Kornung 0 bis 0,5 mm)

25 bis60 Gew.% Bindemittel, vorzugsweise Zement
3 Dbis10 Gew.% Kalkhydrat
0,3 bis 0,6 Gew.% Methylcellulose.

Anstelle oder in Erginzung zur Methylcellulose wird
vorzugsweise eine 50 zu 50 Latex-Dispersion, insbesondere
eine Styrol-Butadien-Latex-Dispersion, verwendet, die auf 1
zu 5 bis 1 zu 10 mit Wasser versetzt wird. Der Mortel wird
vorzugsweise mit einem Wasserfeststoffaktor von ca. 0,3
aufgetragen. Zweckmassigerweise wird vor dem Auftragen
des Mortels ein an sich bekannter Haftvermittler auf die
Plattenoberfliche aufgetragen, der dafiir sorgt, dass der er-
héirtete Mortel fest auf der Gasbetonoberfliche und in den
Poren verankert wird. Der Haftvermittler kann aber auch
dem Frischmortel homogen beigemischt sein. Als Haftver-
mittler dient vorzugsweise der obengenannte synthetische
Latex.

In Kombination mit dem gegensétzlichen Drehsinn der
Auftragswalze 1 wird der Frischmortel im unteren Zwickel
13 zwischen den Walzen 1 und 2 den Platten 4 zugefiihrt. Zu
diesem Zweck wird der Frischmértel 14 durch eine Mortel-
zufithreinrichtung 5 in den oberen Zwickel 6 gefullt. Infolge
des Drehsinns in Richtung des Pfeiles 12 bewirkt die Walze
1, dass der Frischmdrtel aus dem oberen Zwickel 6 durch
den Spalt 9 in den unteren Zwickel 13 fliesst und auf die
Plattenoberfliche gelangt. Die Durchflussmenge richtet sich
nach der Breite des Spalts 9, der Drehgeschwindigkeit der
Walze 1 und der Drehgeschwindigkeit der Walze 2, die sich,
wie an sich bekannt, in Richtung des Pfeils 15, also gleichsin-
nig mit der Walze 1, dreht. Da diese Parameter erfindungs-
gemdss variierbar sind, kann die Durchflussmenge genau do-
siert werden.

Der Moértel, der sich im Zwickel 13 befindet, soll ein

wulstartiges Reservoir 16 vor der Walze 1 bilden, so dass im- s

mer geniigend Auftragsmaterial im wulstférmigen Material-
stau 16 vorhanden ist. Zu diesem Zweck wird ein Abstand
zwischen der Walze 1 und der Oberfliche der Platten 4 ein-

gestellt, der nur wenige Millimeter, vorzugsweise etwa 1 mm.
betrdgt. Dadurch wird gewahrleistet, dass nur eine kleine
Mortelmenge 14a den Spalt 17 zwischen der Walze 1 und der
Plattenoberfliche durchdringt und mit der Walze 1 nach
hinten aus dem Zwickel 13 transportiert wird. Die nach hin-
ten austretende Mortelmenge haftet an der Oberfliche der
Walze 1 und wird von dieser als umlaufendes Gut mitge-
nommen und dem Mortelbett im Zwickel 6 wieder zuge-
fithrt. Ferner wird dadurch gewahrleistet, dass der Auftrag
lickenlos und rakelartig gebildet wird und die Walze 1 be-
reits den Mortel, insbesondere infolge des Wulstes 16 und
der Drehrichtung, mit einem geringen Uberdruck durch die
Maschen der Bewehrungsmatte in die Poren driickt bzw. ein-
massiert. Der Druck wird insbesondere wirksam, wenn der
Zwickel 13 nahezu vollstindig mit Mortel gefiillt ist. Inso-
fern kann auch mit dem Fiillungsgrad im Zwickel 13 der
Auftragsdruck beeinflusst werden.

Die Glittwalze 2 arbeitet, wie an sich bekannt, in Dreh-
richtung des Pfeils 15, also entgegengesetzt zur Vorschub-
richtung der Platten. Der Spalt 18 zwischen der Walze 2 und
der Oberflache der Platten 4 ist einstellbar und gewdhrleistet
die gewiinschte Schichtstirke des Mortels von z. B. 2 bis
2,5 mm. Die zur Transportrichtung der vorzugsweise 2 bis
40 cm dicken Platten 4 entgegengesetzte Drehrichtung der
Walze 2 ergibt in an sich bekannter Weise den gewiinschten
Glitteffekt auf der Morteloberflidche 14b und bewirkt zu-
sdtzlich ein Einmassieren des Mortels in das Gewebe der Be-
wehrungsmatte sowie in die Poren der Bauplatten 4. Der
Mortel, der an der Glittwalze 2 haften bleibt und von ihr im
Zwickel 13 aus dem an sich bekannten, der Walze 2 nach-
laufenden Mértelwulst 25 mit nach oben transportiert wird,
wird zum grossten Teil vom Gegenstrom des Mortels, der
aus dem Zwickel 6 durch den Spalt 9 nach unten fliesst, auf-
genommen und wieder nach unten transportiert. Es kann bei
diesem Mortelkreislauf zur Ausbildung eines Luftlochs 24a
kommen, das beim Auftragen des Mortels nach Art eines
Auffangbehilters fiir iberschiissiges Mortelmaterial wirkt.
Wird das Luftloch zu gross, fehlt Material; wird es zu klein,
muss die Zufuhr gedrosselt werden.

Der Mortel, der von der Glattwalze 2 aus dem Mortel-
bett im Zwickel 13 nach oben transportiert wird, wird in an
sich bekannter Weise von einem Abstreifer 7, der gegen die
Oberfldche der Walze 2, wie dargestellt, wirkt, abgestreift, so
dass eine saubere, glatte Oberfliche der Walze 2 zum Glét-
ten des Mortels auf den Platten 4 zur Verfiigung steht.

Die Verinderbarkeit der Spalte 9, 17 und 18 wird erfin-
dungsgeméss durch an sich bekannte Exzenterverstellein-
richtungen 8 und & gewihrleistet. Die Exzentereinrichtun-
gen bestehen zweckmadssigerweise aus je einem Verstellrad
19, das iiber einen Treibriemen 20 mit einer an der Walze 1
bzw. 2 angeordneten Drehscheibe (nicht dargestellt, weil be-
kannt) in Verbindung steht. Die Achsen 21 und 22 der Wal-
zen 1 und 2 sind in einer Exzenterfiihrung (nicht dargestellt,
weil bekannt) gelagert, so dass beim Drehen der Versteliré-
der 19 die Achsen 21 und 22 auf dem jeweiligen Kleinkreis
23 und die jeweilige Achse 24 versetzt werden kdnnen.

Diese Versetzungsmaglichkeiten ergeben in Kombina-
tion mit den stufenlos einstellbaren Laufgeschwindigkeiten
der Walzen 1 und 2 und des Transportmittels 10 die Mog-
lichkeit, einen optimalen Frischmortelauftrag selbst diinner
Mortelschichten liickenlos und mit Bewehrungselementen
kontinuierlich und maschinell durchzufiihren.

Nach dem neuen Verfahren bzw. mit der neuen Vorrich-
tung kénnen Einzelplatten bewehrt und beschichtet werden.
Es kann aber auch ein aus mehreren hintereinander und ne-
beneinander dicht an dicht liegenden Platten bestehender
Plattenverbund durch Bewehrung und Beschichtung herge-
stellt werden. Insbesondere zur Herstellung eines Plattenver-
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bundes gibt der Stand der Technik keine vergleichbaren An-
regungen. Die bekannten Vorrichtungen sind nicht geeignet,
weil der Drehsinn der Auftragswalze zum Verrutschen des
Plattenmusters und des Bewehrungsmaterials fithren kann.
Die Anderung des Drehsinns lag aber nicht ohne weiteres
nahe, weil die Mortelzufithrung dadurch beeintrichtigt wird.
Die erfinderische Idee, den Mortel in den Zwickel 6 einzufiil-
len und durch den Spalt 9 stromen zu lassen und im Zwickel
13 aufzutragen, lag ebenfalls nicht nahe, weil zu befiirchten
war, dass zuviel Mortel nach hinten aus der Vorrichtung
ausgetragen wird. Erfindungsgemaéss wird dies jedoch da-
durch verhindert, dass der Spalt 17 so eng wie mdglich, wih-
rend er beim Stand der Technik soweit wie moglich, einge-
stellt wird. Das Auftragen im Zwickel 13 lag ausserdem nicht
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nahe, weil zuviel Mortelmaterial durch den Gegenlauf der
Glittwalze 2 im Bereich des Spalts 9 wieder herausgetragen
wird, so dass fiir den Mortelauftrag zu wenig Material im
Zwickel 13 zur Verfiigung steht. Erfindungsgemiss kann die-
ses Problem in iiberraschender Weise dadurch geldst werden,
dass die Auftragswalze 1 schneller liduft als die Glittwalze 2.
In Kombination damit kann die Verinderung der Weite des
Spalts 9 und/oder die Verdnderung der Transportgeschwin-
digkeiten der Platten 4 besonders optimale Verhltnisse fiir
den Auftrag des Mortels schaffen. Insofern schafft die Erfin-
dung mit genial einfachen Verdnderungen bekannter Verfah-
rensweisen bzw. Vorrichtungen eine Méglichkeit, z.B. be-
wehrte, in der DE-OS 28 54 228 beschriebene Gasbetonplat-
ten maschinell und kontinuierlich herzustellen.
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