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FIG. 1

(57) Abstract: The invention relates to a plasterboard production facility, comprising at least one circulating conveyor belt device
(10) for receiving a plaster layer (16) and for moulding and hardening the plaster layer (16), wherein the conveyor belt device (10)
comprises a support belt (11) for supporting the plaster layer (16) having an outer face (50), to which outer face the plaster layer (16)
is applied during operation, and having an inner face (60), wherein at least a plurality of moulding bars (12) are provided, wherein
the moulding bars (12) are mounted on the outer face of the support belt (11) transversely to a running direction of the conveyer belt
device (10) in a uniformly spaced manner and constitute part of the outer face (50) of the conveyor belt device (10), such that the
moulding bars (12) circulate with the conveyor belt device.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Die Erfindung betrifft eine Gipsplattenherstellungsanlage, umfassend mindestens eine umlaufende Férderbandvorrichtung (10)
zur Authahme einer Gipslage (16) und zum Formen und Erhérten der Gipslage (16), wobei die Férderbandvorrichtung (10) ein
Trageband (11) zur Abstiitzung der Gipslage (16) mit einer Aussenseite (50), auf die im Betrieb die Gipslage (16) aufgebracht
wird, und einer Innenseite (60) aufweist, wobei mindestens eine Mehrzahl von Formstegen (12) vorgesehen ist, wobei die
Formstege (12) beziiglich des Tragebandes (11) aussenseitig quer zu einer Laufrichtung der Férderbandvorrichtung (11) in einem
gleichméssigen Abstand zueinander angebracht sind und einen Teil der Aussenseite (50) der Férderbandvorrichtung (10) bilden,
so dass die Formstege (12) mit der Férderbandvorrichtung umlautt.
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Gipsplattenherstellungsanlage sowie Verfahren zur Herstellung einer Gipsplatte

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Gipsplattenherstellungsanlage umfassend mindestens eine
umlaufende Férderbandvorrichtung zur Aufnahme einer Gipslage und zum Formen und
Erharten der Gipslage, wobei die Forderbandvorrichtung eine AuBenseite, auf die im
Betrieb die Gipslage aufgebracht wird, und eine Innenseite sowie ein Trageband zur
Abstlitzung der Gipslage aufweist gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1.
Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer Gipsplatte nach
Anspruch 13.

Gipsplattenherstellungsanlagen mit umlaufenden Férderbandern sind im Stand der
Technik bekannt. Eine Hauptfunktion der Forderbénder besteht darin, eine auf diese
aufgebrachte feuchte Gipslage abbinden zu lassen, so dass die Gipslage durch
Unterteilen zu Gipsplatten weiterverarbeitet werden kann. Derartige Gipsplatten
kénnen dann an einer Baustelle beispielsweise an die Wand oder die Decke montiert
werden. Weiterhin ist es bekannt, mittels einer solchen Gipsplattenherstellungsanlage
Gipsplatten herzustellen, die an ihren vier Kanten eine Abschragung aufweisen, um
eine einfache Verspachtelung und Uberdeckung der Fugen beim Aneinanderlegen
mehrerer Gipsplatten zu ermdglichen. Diesbeziglich wird auf die EP 1 499 482 B1
verwiesen.

In der EP 1 499 482 B1 werden Formleisten unter die zu verarbeitende Gipslage
gelegt bzw. unterseitig angebracht, so dass sich diese bei einer Druckbeaufschlagung
der Gipslage in diese hineindricken und korrespondierende Ausnehmungen in der
Gipslage ausbilden.

Nach der mit dem Abbindevorgang einhergehenden Erstarrung der Gipslage bleiben
diese Ausnehmungen in der Gipslage erhalten. Nachteilig hierbei ist insbesondere,
dass die Formstege flr jeden Formvorgang an der Gipslage angebracht und von
dieser wieder entfernt werden mussen.

Eine andere Losung ist in der DE 20 2004 008 232 U1 gezeigt. In diesem Stand der
Technik ist unterhalb eines Férderbandes eine Formvorrichtung vorgesehen, die ein
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Band mit einer Formlatte umfasst. Lauft die Formlatte zur selben Zeit wie die Gipslage
zwischen zwei Platten hindurch, so wird ein Eindruck in die Gipslage erzeugt. Daflr ist
es notig, die Laufgeschwindigkeit der Formlatte bzw. des unterhalb des Férderbandes
angeordneten Formlattenbandes mit der Geschwindigkeit des Férderbandes zu
synchronisieren, da ansonsten unregelmaBige Ausnehmungen durch eine
Relativbewegung zwischen Formlatte und Férderband resultieren. Die notwendige
Synchronisation macht die Anlage insgesamt stéranfallig und erhdht den
Herstellungsaufwand.

Demgegeniber ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Gipsplattenherstellungsanlage sowie ein Verfahren zur Herstellung einer Gipsplatte
vorzuschlagen, bei der der Herstellungsaufwand fir die zu formende Gipsplatte
reduziert ist und insbesondere eine zuverldssige und gut reproduzierbare Qualitat der
Gipsplatten erreicht werden kann.

Diese Aufgabe wird durch eine Gipsplattenherstellungsanlage nach Anspruch 1 sowie
ein Verfahren zur Herstellung einer Gipsplatte nach Anspruch 13 geldst.

Insbesondere wird die Aufgabe durch eine Gipsplattenherstellungsanlage, umfassend
mindestens eine umlaufende Forderbandvorrichtung zur Aufnahme einer Gipslage und
zum Formen und Erharten der Gipslage der Gipslage geldst, wobei die
Forderbandvorrichtung ein Trageband zur Abstitzung der Gipslage mit einer
AuBenseite, auf die im Betrieb die Gipslage aufgebracht wird, und einer Innenseite
aufweist, mindestens eine Mehrzahl von Formstegen vorgesehen ist, wobei die
Formstege bezliglich des Tragebandes auBenseitig quer, also in einer rechtwinkligen
Anordnung, zu einer Laufrichtung der Férderbandvorrichtung in einem gleichmaBigen
Abstand zueinander angebracht sind und einen Teil der AuBenseite der
Forderbandvorrichtung bilden, so dass die Formstege mit der Férderbandvorrichtung
umlauft.

Im Folgenden soll unter AuBenseite der Forderbandvorrichtung stets diejenige Seite
verstanden werden, die im Betrieb tatsachlich mit der Gipslage in Kontakt kommt. Der
Begriff ,,auBenseitig" ist derart zu verstehen, dass die jeweiligen ,auBenseitige"
Elemente (beispielsweise der Formsteg) bezlglich eines weiteren Elementes
(beispielsweise des Tragebandes) auf derjenigen Seite angeordnet ist, die im Betrieb
der Gipsplattenherstellungsanlage der aufgenommenen Gipslage zugewandt ist.
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Die AuBenseite muss derart ausgebildet sein, dass sie der Gipslage (beispielsweise
deren Feuchtigkeit) widersteht.

Ein Kerngedanke der Erfindung ist somit darin zu sehen, dass der mindestens eine
Formsteg bzw. die Formstege einen Teil der AuBenseite der Férderbandvorrichtung
ausbildet und im Betrieb unmittelbar mit der Gipslage in Kontakt kommt. Die
Formstege sind somit integraler Bestandteil der Férderbandvorrichtung, so dass eine
Synchronisation entfallt. Dadurch wird die Herstellung der Gipsplatte vereinfacht und
die Reproduzierbarkeit der herzustellenden Gipsplatten verbessert.

Vorzugsweise sind die Formstege an der Forderbandvorrichtung Iésbar befestigt.
Dadurch kann auf einfache Weise die Gestalt der herzustellenden Gipsplatten
gesteuert werden. Beispielsweise kann im einfachsten Fall durch Entfernen der
Formstege eine Gipsplatte hergestellt werden, die keinerlei Ausnehmung oder
Abschragung im entsprechenden Randbereich aufweist. Insbesondere wenn mehrere
Formstege eingesetzt werden, kann durch Entfernen einzelner Formstege der Abstand
der aus den Formstegen resultierenden Ausnehmungen besonders einfach variiert
werden. Selbstverstandlich ist es mdglich, die Formstege in jeweils gewlinschtem
Abstand an der Férderbandvorrichtung zu befestigen, um Gipsplatten einer
vorgegebenen Ldange produzieren zu kdnnen. Dabei ist es denkbar, eine auf beliebiger
Langenposition der Férderbandvorrichtung Iésbare Befestigung vorzusehen; alternativ
ist es auch moglich, diskrete Befestigungspositionen vorzusehen, so dass die
Festlegung bzw. die Einhaltung gleicher Abstande vereinfacht wird. Dadurch kann
dieselbe Gipsplattenherstellungsanlage fir mehrere Gipsplatten, insbesondere
Gipsplattenléangen, eingesetzt werden. BevorzugtermaBen sind die Formstege aus
flexiblem Material, z. B. aus Kunststoff, gebildet.

In einer bevorzugten Ausgestaltung umfasst die Gipsplattenherstellungsanlage
mindestens eine der Forderbandvorrichtung nachgeschaltete Férdereinrichtung, wobei
die Formstege vorzugsweise ausschlieBlich auf der Férderbandvorrichtung ggf.
zusatzlich auch auf der Fordereinrichtung bzw. auf einzelnen ihrer
Teilfordereinrichtungen angeordnet sind. Zur ausreichenden Abbindung der
aufgebrachten Gipslage ist es oft notwendig, dass diese Uber eine vergleichsweise
groBe Strecke (beispielsweise 80 m bis 450 m) transportiert wird. Nach einer
bestimmten Strecke ist die Gipslage jedoch aufgrund der Abbindung derart erstarrt,
dass die durch die Formstege eingebrachte Ausnehmung erhalten bleibt. Daher kann
die Forderbandvorrichtung beispielsweise mindestens 20 %, vorzugsweise mindestens
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40 % und/oder hdchstens 60 %, vorzugsweise hdchstens 50 % der Gesamtlange von
Forderbandvorrichtung und Fdrdereinrichtung aufweisen. Die Fdrdereinrichtung ist
vorzugsweise in Laufrichtung hinter der Férderbandvorrichtung angeordnet. Im
Betrieb kann die Gipslage von der Férderbandvorrichtung auf die Fordereinrichtung
ubergehen. Die Fordereinrichtung selbst kann wiederum in mehrere
Teilférdereinrichtungen unterteilt sein. Die Fordereinrichtung bzw. einzelne
Teilférdereinrichtungen kénnen als Forderband oder als Rollenférderer ausgebildet
sein.

Fir die Gesamtanordnung bestehen aus Forderbandvorrichtung und Fordereinrichtung
ergeben sich folgende, keineswegs abschlieBende Ausflihrungsbeispiele:

1. Forderband (Formen und Erharten), 2. Férderband, 3. Férderband, ...
usw., dann Rollenforderer

2. Forderband (Formen und Erharten), 2. Férderband, dann Rollenférderer
3. Forderband (Formen und Erhdrten), dann gleich Rollenférderer.

Vorzugsweise sind die Forderbandvorrichtung und/oder nachgeschaltete
Teilfordereinrichtungen bzw. die nachgeschaltete Férdereinrichtung mindestens 10 m,
weiter vorzugsweise mindestens 15 m, noch weiter vorzugsweise 30 m und/oder
hdchstens 90 m, weiter vorzugsweise héchstens 30 m, noch weiter vorzugsweise
hdchstens 15 m lang. Bei den vorgeschlagenen Langen hat es sich gezeigt, dass eine
ausreichende Erstarrung durch Abbindung bzw. Trocknung der Gipslage gewahrleistet
ist.

In alternativen Ausflihrungsformen kann der Formsteg im Querschnitt dreieckférmig
oder trapezformig oder rechteckig sein. Besonders bevorzugt ist ein trapezférmiger
Querschnitt, aus dem — wenn die Gipslage entsprechend unterteilt wird — Gipsplatten
resultieren, die an ihren Randern Abschrdgungen aufweisen und besonders einfach
verspachtelt bzw. verputzt werden kénnen.

In einer konkreten Ausflihrungsform weist die Férderbandvorrichtung ein umlaufendes
Plattenformungsband auf, das auf dem Trageband mit der Forderbandvorrichtung
umlauft und die beabstandet zueinander angeordneten Formstege aufweist.
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Das Plattenformungsband kann seitlich zusatzlich zwei Langsformstege aufweisen, die
jeweils mit den distalen Enden der Formstege, insbesondere dauerhaft oder sogar
integral, verbunden sind, so dass der Gipsplattenstrang sowohl eine Abschragung an
seinen Langsrandern (parallel zu den Randern des Tragebandes) als auch durch die
Formstege in vorgegebenem Abstand in Querrichtung erhalt.

In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung ist das Plattenformungsband insofern
gitter- oder leiterartig ausgebildet, das heift die zwei parallel verlaufenden
Langsformstege sind in vorgegebenem Abstand (iber die Formstege verbunden, so
dass jeweils rechteckférmige Offnungen im Plattenformungsband verbleiben und der
Gipsplattenstrang in diesen Bereichen unmittelbar auf dem Trageband aufliegt.
Denkbar ist es allerdings auch, diese Offnungen durch eine diinne Folie bzw.
Tréagerbandlage zu verschlieBen bzw. das Plattenformungsband integral als
durchgehendes Band mit den als Erhebungen ausgebildeten Langsformstegen sowie
den hierzu rechtwinklig verlaufenden Formstegen auszubilden.

In einer alternativen Ausgestaltung weist das Plattenformungsband seitlich zwei
Zahnriemen auf, die jeweils mit den distalen Enden der Formstege |6sbar, dauerhaft
oder integral verbunden sind. Zahnriemen stellen eine besonders einfache und
zweckmaBige Moglichkeit dar, um den Gleichlauf der beiden seitlichen Rander des
Plattenstrangs (iberwachen zu kdnnen. Der Gleichlauf kann beispielsweise rein
mechanisch bewirkt werden, etwa dadurch dass Antriebsrollen vorgesehen sind, die
mit Vorspriingen ausgestattet in die korrespondierend ausgebildeten Zwischenraume
des Zahnriemens eingreifen. Alternativ ist es aber auch denkbar, die Ausnehmungen
des Zahnriemens durch einen Sensor abzutasten und eine elektronische Regelung
vorzusehen, die den Gleichlauf der beiden beabstandet zueinander umlaufenden
Zahnriemen sicherstellt.

Anstelle eines Zahnriemens kann beispielsweise auch ein Lochband zum Einsatz
gelangen. Wahrend bei der Ausgestaltung des Plattenstrangs mit Zahnriemen oder
Lochleiste Zahnriemen bzw. Lochleiste keinen Einfluss auf die Formgebung des
Gipsplattenstrangs nehmen, also die Langsrander des Gipsplattenstrangs entweder
mit keiner Abflachung versehen werden bzw. die Abflachung anderweitig,
beispielsweise durch parallel umlaufende Langsformstege erzielt wird, kann eine
mdgliche Ausgestaltung auch darin bestehen, dass die Zahnriemen bzw. Lochleisten
dauerhaft mit ihnen verbunden oder integral angeformt Langsformstege aufweisen,
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um gleichzeitig eine Abschréagung in den Langsrandern des Gipsplattenstrangs
bewirken zu kdnnen.

Es kdnnen eine oder mehrere Glatteinrichtung vorgesehen sein, um die Gipslage an
ihrer den Formstegen abgewandten Seite zu glatten. Dadurch kénnen (geringfligige)
Verformungen an der den Formstegen gegenliberliegenden Seite, wie sie durch die
Einformung des Formsteges hervorgerufen werden kdnnen, wieder ausgeglichen
werden, was die Qualitat der Gipsplatten erhoht.

Die Formstege kénnen eine Hohe von 0,2 mm bis 2,8 mm, insbesondere 1,8 mm bis
2,5 mm und/oder eine maximale Breite von 80 mm bis 200 mm, insbesondere 120 mm
bis 160 mm aufweisen. Dadurch kdnnen Gipsplatten hergestellt werden, die
besonders einfach verarbeitet bzw. verputzt werden kénnen.

Die oben genannte Aufgabe wird auch durch ein Verfahren zur Herstellung einer
Gipsplatte geldst, wobei das Verfahren die Bereitstellung einer
Gipsplattenherstellungsanlage der zuvor beschriebenen Art sowie das Aufbringen
einer Gipslage mit einer vorbestimmten Viskositat auf die AuBenseite der
Forderbandvorrichtung derart, dass sich die Formstege aufgrund des Eigengewichts
der Gipslage in diese hineindricken, aufweist. Bezliglich der Vorteile wird auf die
bereits beschriebene Gipsplattenherstellungsanlage verwiesen.

Weitere Ausflihrungsformen ergeben sich aus den Unteransprichen.

Nachfolgend wird die Erfindung auch hinsichtlich weiterer Merkmale und Vorteile
anhand von Ausflihrungsbeispielen beschrieben, die anhand der Abbildungen naher
erldutert werden.

Hierbei zeigen:

Fig. 1  eine erste Ausfihrungsform einer Gipsplattenherstellungsanlage in einer
schematischen Seitenansicht;

Fig. 2  eine zweite Ausfuhrungsform der Gipsplattenherstellungsanlage in einer
schematischen Seitenansicht;

Fig. 3  die zweite Ausfuhrungsform in einer schematischen Ansicht von oben;
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Fig. 4 eine dritte Ausfihrungsform der Gipsplattenherstellungsanlage in einer
schematischen Seitenansicht;

Fig. 5 die dritte Ausfihrungsform in einer schematischen Ansicht von oben;

Fig. 6 eine vierte Ausflihrungsform der Gipsplattenherstellungsanlage in einer
schematischen Seitenansicht;

Fig. 7 die vierte Ausfiihrungsform in einer schematischen Ansicht von oben; und

Fig. 8 eine erste Ausfliihrungsform eines Formstegs in einer Seitenansicht.

In der nachfolgenden Beschreibung werden fir gleiche und gleichwirkende Teile
dieselben Bezugsziffern verwendet.

In Fig. 1 ist in einer schematischen Seitenansicht eine Gipsplattenherstellungsanlage
flr die Herstellung einer Gipsplatte, konkret einer Gipskartonplatte, dargestellt. Es ist
eine Forderbandvorrichtung 10 mit einem Trageband 11 zu sehen. AuBenseitig sind
auf dem Trageband 11 Formstege 12 (von denen zwei exemplarisch dargestellt sind)
angebracht und zwar Uber Anbringungseinrichtungen 13. Das Trageband 11 ist tber
eine erste und eine zweite Umlenkeinheit 14, 15 umgelenkt.

Die Formstege 12 sind im Querschnitt dreieckig und bilden in einer Gipslage 16
korrespondierende Ausnehmungen 17 aus.

Zum Aufbringen der Gipslage auf die Férderbandvorrichtung 10 wird zunachst ein
erster Kartonstreifen 18 zugeflihrt. Auf diesen wird feuchte Gipsmasse 19
aufgebracht. Auf die Gipsmasse 19 wiederum wird ein zweiter Kartonstreifen 20
aufgebracht.

Die feuchte Gipslage bestehend aus ersten und zweiten Kartonstreifen 18, 20 und der
Gipsmasse 19 senkt sich aufgrund ihres Eigengewichts Uber die Formstege 12, so
dass aufgrund von Verdréangung in der Gipslage 16 die korrespondierenden
Ausnehmungen 17 entstehen. Im weiteren Verlauf hartet aufgrund der Abbindung die
Gipslage 16 bzw. der Gipsstrang aus, so dass die Ausnehmungen 17 erhalten bleiben.
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Die Gipslage liegt dabei auf einer AuBenseite 50 der Fdrderbandeinrichtung. Eine
Innenseite ist mit dem Bezugszeichen 60 gekennzeichnet.

In einem nichtgezeigten Trennungsschritt kann dann die Gipslage 16 im Bereich der
Ausnehmungen 17 durchtrennt werden, so dass einzelne Gipsplatten entstehen, die
eine Abschragung in ihrem Kantenbereich aufweisen. Weiterhin kann (was ebenfalls
nicht dargestellt ist) eine Vorrichtung vorgesehen sein, die am Gipsplattenstrang an
seinem Langsrand, also an einem Rand parallel zur Laufrichtung der
Forderbandvorrichtung 10, welche durch einen Pfeil 21 dargestellt ist, eine
Abschragung einformt. Nach dem Trennungsschritt resultieren dann Gipsplatten, die
an allen vier Kanten eine Abschrdgung oder Ausnehmung aufweisen.

In der ersten Ausflihrungsform gemaB Fig. 1 sind die Formstege 12 unmittelbar mit

Hilfe der Anbringungseinrichtungen 13 auf dem Trageband 11 angebracht und laufen
im Produktionsprozess mit dem Trageband 11 um. Die Anbringungseinrichtungen 13
kdnnen beispielsweise Schrauben sein.

Fig. 2 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform der Gipsplattenherstellungsanlage in einer
schematischen Seitenansicht. Fig. 3 zeigt eine Ansicht von oben. Bei dieser
Ausflihrungsform sind die Formstege 12 (von denen nur zwei exemplarisch und
schematisch dargestellt sind) Bestandteil eines Plattenformungsbandes, das im
Produktionsprozess auBenseitig bezogen auf das Trageband 11 mit umlduft. In der
hier veranschaulichten Ausfiihrungsform weist das Plattenformungsband 22 seitlich
zwei Langsformstege 28 auf, die jeweils mit den distalen Enden der Formstege 12 — in
der vorliegenden Ausfiihrungsform dauerhaft — verbunden sind. In dieser
Ausgestaltung erhalt der Gipsplattenstrang sowohl an seinen Langsrandern (parallel
zu den Randern 25 des Tragebandes 11) als auch in Querrichtung hierzu in
vorgegebenen Abstédnden eine vordefinierte Abschrdgung bzw. Ausnehmung oder
Vertiefung. Die dauerhafte Befestigung der Formstege 12 in der vorliegenden
Ausfliihrungsform an den Langsformstegen 28 bewirkt gleichzeitig, dass beide
Langsformstege beim Umlauf in definierter Relativposition zueinander gehalten
werden, also vermieden wird, dass etwa ein Langsformsteg schneller umlauft als der
gegenuberliegende. Zwischen den Lédngsformstegen 28 und den Formstegen 12 sind
bei der vorliegenden Ausfiihrungsform rechteckférmige Ausnehmungen 29 gebildet.
Im Bereich dieser Ausnehmungen 29 liegt der Gipsplattenstrang unmittelbar auf dem
unter dem Plattenformungsband angeordneten Trageband 11 auf. In einer
alternativen Ausflihrungsform kann es aber auch vorgesehen sein, dass die
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Ausnehmungen 29 ausgeflllt sind, also das Plattenformungsband als durchgehendes
Band ausgebildet ist, bei dem die Langsformstege 28 sowie die Formstege 12 als
Erhebungen ausgebildet sind.

Das Trageband 11 gemaB Fig. 2 ist liber die bereits beschriebenen Umlenkeinheiten
14, 15 umgelenkt. Das Plattenformungsband 22 ist hier (exemplarisch) tber vier
(allgemein: mehrere) Umlenkeinheiten 23 geflhrt, die es ermdglichen, dass das
Trageband 11 innerhalb des Plattenformungsbandes 22 verlaufen kann. In dem
Bereich, in dem die Gipslage (in Fig. 2 die Oberseite der Vorrichtung) auf dem
Plattenformungsband 22 aufliegt, kontaktiert dieses vorzugsweise das Trageband 11.

Fig. 4 zeigt eine dritte Ausfihrungsform der Gipsplattenherstellungsanlage in einer
schematischen Seitenansicht. Fig. 5 zeigt dieselbe Ausflihrungsform in einer Ansicht
von oben. Wie insbesondere Fig. 5 zu entnehmen ist, ist auch bei der hier
vorliegenden Ausfliihrungsform ein Plattenformungsband 22 vorgesehen, das
umlaufend Uber das Trageband 11 geflihrt ist. Abweichend von der Ausfihrungsform
nach Fig. 2 bzw. Fig. 3 weist diese anstelle der Langsformstege 28 zwei parallel
zueinander umlaufende Zahnriemen 24 auf. Die Zahnriemen 24 sind jeweils mit den
distalen Enden der Formstege — bei der vorliegenden Ausflihrungsform Iésbar —
verbunden. Eine Befestigung der Formstege 12 mit dem Zahnriemen 24 kann auf jede
geeignete Art, beispielsweise Uber I6sbare Klebeverbindung erfolgen. Mit den
Zahnriemen 24 kann entweder auf mechanische Art oder durch eine elektronische
Regelung sichergestellt werden, dass beide Zahnriemen 24 mit absolut gleicher
Geschwindigkeit umlaufen, so dass die rechtwinklige Anordnung der Formstege 12 zu
den Zahnriemen 24 bzw. zur Langsverlaufrichtung des Tragebandes 11 exakt
eingehalten wird.

Die Zahnriemen 24 kdnnen dabei auBenseitig (oberhalb) von Langsformstegen (nicht
in den Figuren gezeigt) laufen, die eine Abschragung der Gipslage an ihren
Langsrandern (parallel zu den Randern 25 des Tragebandes 11) ermdglicht. In einer
weiteren Ausgestaltung ist es auch denkbar Langsformstege mit den Zahnriemen 24
zu verbinden bzw. integral auszubilden.

In einer weiteren Ausgestaltung, die anhand der Fig. 6 und 7 veranschaulicht ist, ist
ein Plattenformungsband 22 vorgeschlagen, bei dem anstelle von Zahnriemen 24
Lochbénder 27 zur Anwendung gelangen. Eine mechanische Synchronisierung kann
dadurch erzielt werden, dass die Lochbdnder 27 liber mit Stiften versehene Rader 26
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(vgl. Fig. 6) geflihrt bzw. umgelenkt werden. Die Rader 26 kdnnen vorzugsweise
drehmomentschlissig mit einer nicht gezeigten Antriebswelle flir das Trageband 11
verbunden sein.

Fig. 8 zeigt einen Formsteg 12 in einer bevorzugten Ausfiihrungsform in einer
Seitenansicht.

Der Formsteg 12 gemaB Fig. 8 ist im Querschnitt (im Wesentlichen) trapezférmig
ausgestaltet, wobei eine Grundlinie des Trapezes 80 mm bis 200 mm betragen kann
(siehe Pfeil 40). Eine dazu parallele kirzere Seite kann 30 mm bis 80 mm betragen
(siehe Pfeil 41). Insgesamt kann das Trapez (siehe Fig. 5) einen vergleichsweise
kleinen Sockel 42 von 0,5 mm (0,2 mm bis 0,8 mm) aufweisen.

Der Formsteg 12 gemaB Fig. 8 flhrt zu ebenfalls trapezfédrmigen Ausnehmungen in
der Gipslage. Wird die Gipslage in etwa der Mitte der trapezférmigen Ausnehmung
durchgesagt, so entsteht eine nach innen weisende Kante. Vorzugsweise wird in
einem weiteren Sage- (oder Schneid-)schritt die herausstehende Kante entfernt, so
dass der Rand der entstehenden Gipsplatte abgeschragt ist.

An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass alle oben beschriebenen Teile flr sich
alleine gesehen und in jeder Kombination, insbesondere die in den Zeichnungen
dargestellten Details, als erfindungswesentlich beansprucht werden. Abanderungen
hiervon sind dem Fachmann geldufig.

Bezugszeichenliste:

10 Forderbandvorrichtung
11 Trageband

12 Formsteg

13 Anbringungseinrichtung
14 Erste Umlenkeinheit

15 Zweite Umlenkeinheit
16 Gipslage

17 Ausnehmung

18 Erster Kartonstreifen
19 Gips

20 Zweiter Kartonstreifen
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21 Pfeil
22 Plattenformungsband
23 Umlenkeinheit
24 Zahnriemen
25 Rand
26 Rad
27 Lochband
28 Langsformstege
29 Ausnehmungen
40 Pfeil
41 Pfeil
42 Sockel
50 AuBenseite
60 Innenseite
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Anspriliche

1. Gipsplattenherstellungsanlage,
umfassend mindestens eine umlaufende Férderbandvorrichtung (10) zur
Aufnahme einer Gipslage (16) und zum Formen und Erhdrten der Gipslage
(16),
wobei die Férderbandvorrichtung (10) ein Trageband (11) zur Abstitzung der
Gipslage (16) mit einer AuBenseite (50), auf die im Betrieb die Gipslage (16)
aufgebracht wird, und einer Innenseite (60) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine Mehrzahl von Formstegen (12) vorgesehen ist, wobei die
Formstege (12) beziglich des Tragebandes (11) auBenseitig quer zu einer
Laufrichtung der Férderbandvorrichtung (11) in einem gleichmaBigen Abstand
zueinander angebracht sind und einen Teil der AuBenseite (50) der
Forderbandvorrichtung (10) bilden, so dass die Formstege (12) mit der
Forderbandvorrichtung umlauft.

2. Gipsplattenherstellungsanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Formstege (12) an der Forderbandvorrichtung (11) Iésbar befestigt sind.

3. Gipsplattenherstellungsanlage nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Formstege aus flexiblem Material, vorzugsweise aus Kunststoff gebildet
sind.

4. Gipsplattenherstellungsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Gipsplattenherstellungsanlage mindestens eine der Férderbandvorrichtung
(10) nachgeschaltete Fordereinrichtung umfasst, wobei die Formstege (12)
vorzugsweise ausschlieBlich auf der Férderbandvorrichtung (10) angeordnet
sind.
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Gipsplattenherstellungsanlage nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Forderbandvorrichtung (10) mindestens 10 m, vorzugsweise mindestens 50
m, weiter vorzugsweise mindestens 30 m und/oder héchstens 98 m,
vorzugsweise héchstens 30 m, noch weiter vorzugsweise hochstens 15 m lang
ist.

Gipsplattenherstellungsanlage nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Formstege (12) im Querschnitt dreieckférmig oder trapezférmig oder
rechteckig sind.

Gipsplattenherstellungsanlage nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Forderbandvorrichtung (10) ein umlaufendes Plattenformungsband (22)
aufweist, das auf dem Trageband (11) mit der Forderbandvorrichtung umlauft
und das die beabstandet zueinander angeordneten Formstege aufweist.

Gipsplattenherstellungsanlage nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Plattenformungsband (22) seitlich zwei Langsformstege (28) aufweist, die
jeweils mit dem distalen Ende der Formstege (12), insbesondere dauerhaft
oder sogar integral, verbunden sind, so dass der Gipsplattenstrang sowohl eine
Abschragung an seinen Langsrandern als auch durch die Formstege (12) in
vorgegebenem Abstand in Querrichtung erhalt.

Gipsplattenherstellungsanlage nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Plattenstrang (2) seitlich zwei Zahnriemen (24) aufweist, die jeweils mit
den distalen Enden der Formstege (12) |6sbar, dauerhaft oder integral
verbunden werden.

Gipsplattenherstellungsanlage nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Trageband (11) auBenseitig mit mindestens einer
Formleistenanbringungsvorrichtung (13) versehen ist, um jeweils die
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Formstege (12), insbesondere Iésbar, unmittelbar am Trageband anbringen zu
kénnen.

Gipsplattenherstellungsanlage nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine oder mehrere Glatteinrichtungen vorgesehen sind, um die Gipslage (16)
an einer den Formstegen (12) abgewandten Seite zu glatten.

Gipsplattenherstellungsanlage nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Formstege (12) eine H6he von 0,2 mm bis 2,8 mm, insbesondere 1,8 mm
bis 2,5 mm und/oder eine maximale Breite von 80 mm bis 200 mm,
insbesondere 120 mm bis 160 mm aufweisen.

Verfahren zur Herstellung einer Gipsplatte, umfassend die Schritte:
- Bereitstellung einer Gipsplattenherstellungsanlage nach einem der
vorhergehenden Anspriche
- Aufbringen einer Gipslage (16) mit einer vorbestimmten Viskositat und
einer eingestellten Erhartungszeit auf die AuBenseite (50) der
Forderbandvorrichtung (10) derart, dass sich die Formstege (12)
aufgrund des Eigengewichts der Gipslage (16) in diese hineindricken.
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