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(54) VERFAHREN UND ANLAGEN ZUR HERSTELLUNG VON AUS FASERN UND HYDRAULISCHEM BINDEMITTEL BESTEHENDEN
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57 Die Erfindung betrifft Verfahren und Anlagen zur Her-
steliung von aus Fasem und hydraulischem Bindemittel
bestehenden Produkien, wobei beim Verfahren eine
Mischung aus einer Faserphase und einer Bindemittelphase
hergestelit und diese Mischung im Lufttransporiverfahren .
auf ein luftdurchlassiges umlaufendes Transportband (3) . !
unter Bildung einer Schicht (4) aufgebracht wird und wobei
die Schicht (4,7) wahrend ihres Verbleibs auf dem Trans-
portband (3) einem Verdichtungs- und einem Bewésse-
rungsvorgang unterworfen wird. Das erfindungsgemaBe
Vertahren ist vomehmlich dadurch gekennzeichnet, daB die
Mischung vor dem Aufbringen auf das Transportband (3) zu ¥
einer erdfeuchten Masse verarbeitet sowie diese erdfeuchte " ' %
Masse mittels des Lufitransporiverfahrens unmittelbar auf
das bewegte Transportband (3) unter Bildung einer Schicht
(4) aufgestreut sowie diese erdfeucht aufgestreute Schicht
(4) nach dem Aufstreubereich wahrend ihrer Bewegung mit
dem Transportband (3) verdichtet wird sowie auf diese
Schicht (4,7) nach bzw. wahrend ihrer Verdichtung zusatzli-
ches Wasser zumindest in for die Fertigung des Produkds
erfordericher Menge aufgebracht und nach dem Aufbringen
des zusatzlichen Wassers die Schicht (7) auf einer Aufwik-
kel- bzw. Formatwaize (9) in mehreren Lagen aufgewickelt
wird.
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Die Erfindung betrifft Verfahren und Anlagen zur Herstellung von aus Fasern und hydraulischem
Bindemittel, insbesondere Zement, bestehenden Produkten, insbesondere Formk&rpern. Hiebei wird bei
den Verfahren eine Mischung aus einer Faserphase und einer Bindemittel- und insbesondere Zuschlagpha-
se hergestelit und diese Mischung im Lufttransportverfahren auf ein luft- und gegebenentalls wasserdurch-
lassiges umlaufendes Transportband unter Bildung einer Schicht aufgebracht,\wobei die Schicht wihrend -
ihres Verbleibs auf dem Transportband einem Verdichtungs- und einem Bew&sserungsvorgang unterworfen
wird. Die von der Erfindung beiroffenen Anlagen enthalten dabei eine Einrichtung zur Mischung einer
Faserphase und einer Bindemittel- und insbesondere Zuschlagphase, ein umiaufendes luft- und gegebenen-
falls wasserdurchldssiges Transportband, mindestens eine Vorrichtung flir die Zuflihrung der Mischung im
Lufttransport zum Transportband, mindestens eine Verdichtungs- und gegebenenfalls Glattungseinrichtung
und mindestens eine Bew&sserungseinrichtung.

Das gebriuchlichste Verfahren zur Herstellung von Bauteilen aus Faserzement ist das HATSCHEK-
Verfahren. Bei diesem Verfahren wird eine Mischung, bestehend aus einer zementgebundenen Matrix mit
inerten oder reaktiven Fiillstoffen sowie aus ProzeB- und bzw. oder Armierungsfasern mit einem erheblichen
WasserliberschuB angesetzt und Uber einen oder mehrere Rundsiebzylinder entwdssert. Das dabei entste-
hende Stoffvlies wird auf eine Transportvorrichtung aufgebracht, mittels Vakuum weiter entwéssert und auf
einen rotierenden Zylinder, ndmlich eine Formatwalze, aufgewickelt, bis die gewlnschte Bauteildicke
erreicht ist.

Dabei ist die fidchige, zweidimensionale Faserausrichtung von Vorteil, die eine Beanspruchung der
Fasern fast ausschlieBlich auf Zug bewirkt und so deren Eigenschaften optimal nutzt. Dieses Verfahren
weist einen hohen ProzeBwasserbedarf auf, welcher nur mit groBem Aufwand reduziert werden kann. Beim
Abstellen bzw. Reinigen der Produktionsanlagen félit stark alkalisches Wasser an, weiches aufbereitet
werden muB. Die Anlagen zur Kreisflihrung bzw. Reinigung des ProzeBwassers sind zum Teil sehr
aufwendig. Beim HATSCHEK-Verfahren ist der Einsatz von ProzeBfasern mit Filterwirkung unerlaBlich. Trotz
dieser ProzeBfasern geht aber ein Teil des Materials durch das Sieb des Siebzylinders hindurch und mu8
wieder der Mischung zugeflinrt werden, wodurch sich Idngere Aufenthaltszeiten im ProzeBwasser ergeben,
welche zu Qualititsminderungen des eingesetzten Bindemittels flihren kdnnen.

GemiB der US-PS 4 233 368 wird zur Bildung einer Konstruktionsplatie eine Trockenmischung aus
Fasern und Zement durch einen Luftstrom auf eine bewegte gelochte Fifiche aufgebracht, worauf die
gesamte Abbindewassermenge zugefiihrt, dann die Platte durch Druckanwendung geformt und schlieBlich
diese Platte getrocknet wird. Abgesehen von den Nachteilen einer Trockenmischung flr die Arbeitsbedin-
gungen im Betrieb ist auch hier wieder ein hoher Wasserverbrauch zu verzeichnen.

Durch die AT-PS 389 841 wurde eine Anlage zur Herstellung von Faserzementrohren mit einem
umlaufenden Siebband zur Aufnahme einer Faserzementviiesschicht bekannt. Dabei wird aus zwei Stoffba-
dern Uber Siebzylinder die zweilagige Faserzementvliesschicht auf das Siebband aufgebracht. AuBerdem ist
eine Aufnahmewalze zur Bewicklung mit dem Faserzementvlies vorgesehen. Es handelt sich dabei um eine
voll mit Wasser versehene Mischung, somit um das Ubliche NaBverfahren mit vorgeschilderten Nachieilen
beim hohen Wasserbedarf.

Beim Verfahren nach der US-PS 4 545 946 geht es um das Verdichten einer gegossenen Betonmi-
schung. Fiir diesen Verdichtungsvorgang werden Gleisketten benutzt, die durch die Verbindung von starren
Platten hergestellt werden. Abgesehen davon, daB es sich dabei um keine Faser-Bindemittel-Mischung
handelt, ist bei diesem bekannten Verfahren der Wasserbedarf wieder erheblich.

In der EP-PS 0 295 441 ist das Verdichten von Formk&rpern auf einem Formband beschrieben. Es geht
dabei sowohl um die kontinuierliche Herstellung von Gipsfaserplatien als auch von Faserplatten und
Spanplatten. Dabei wird vor allem eine angefeuchtete Mischung aus Gips und Faserstoffen unter gleichzeiti-
gem Zusatz von Wasser zur Bildung des Formk&rper auf das Formband mitiels eines Mehrfachstreukopfes
aufgestreut und hierauf verdichtet. Die Wasserzugabe erfolgt somit vorneweg. Es liegt daher wieder ein
hoher Wasserverbrauch vor.

Die EP-PS 0 024 980 befaBt sich mit einem kontinuierlichen AufgieBen einer filissigen Gips-Wasser-
Mischung auf ein Band; hier ist der Wasserbedarf wieder auerordentlich hoch.

Wie einleitend ausgefiihrt, geht die vorfiegende Erfindung von einem Verfahren zur Herstellung von aus
Fasern und hydraulischem Bindemittel bestehenden Produkten, insbesondere Formk&rpern, aus, bei dem
eine Mischung aus einer Faserphase und einer Bindemittel- und insbesondere Zuschlagphase hergestellt
und diese Mischung im Luftiransportverfahren auf ein luft- und gegebenenfalls wasserdurchidssiges umiauf-
endes Transportband unter Bildung einer Schicht aufgebracht wird. Ziel der Erfindung ist vornehmilich, bei
einem derartigen Verfahren nicht nur den ProzeBwasserbedarf zu reduzieren, sondern auch die Nachteile
einer Trockeneinbringung der Mischung wie Stdrung der Umwelt und Entmischung vor der eigentlichen
Aufbringung der Mischung zu vermeiden. Dabei sollen auBerdem einwandfreie Faser-Bindemittel-, insbeson-
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dere -Zementprodukie, vorzugsweise -Formkdrper hergestellt werden.

Deshalb wird erfindungsgemaB ein Verfahren sowie eine Anlage vorgeschlagen, bei weichem bzw. bei
welcher die Materialmischung, bestehend aus den oben erwdhnien Rohstoffen, vor dem Aufbringen auf das
Transportband zu einer erdfeuchten Masse, insbesondere mit einem Gehalt von 5 bis 20 %, zweckm&Big 8-
12 % Wasser, bezogen auf die Gesamtmasse der Mischung, verarbeitet sowie diese erdfeuchte Masse
mittels des an sich bekannten Luftiransportverfahrens unmittelbar auf das bewegte Transportband unter
Bildung einer Schicht aufgestreut sowie diese erdfeucht aufgestreute Schicht nach dem Aufsireubereich
wihrend ihrer Bewegung mit dem Transportband, wie an sich bekannt, verdichtet und gegebenentalls
gegldttet wird sowie auf diese Schicht nach bzw. wéhrend ihrer Verdichtung und gegebenenfalls Glattung
zusiizliches Wasser zumindest in flir die Fertigung des Produkts, insbesondere zur Hydratation bzw. zum
Abbinden, erforderlicher Menge, insbesondere bis zu einem Gesamtwassergehalt von 15 bis 50 %,
zweckmiBig 30-45 %, bezogen auf die Gesamtmasse der Schicht aufgebracht und nach dem Aufbringen
des zusitzlichen Wassers die Schicht auf einer Aufwickel- bzw. Formatwalze in mehreren Lagen aufgewik-
kelt wird. Damit lassen sich die einleitend geschilderten Nachteile vermeiden, ndmlich der hohe ProzeBwas-
serbedarf, der Anfall von stark alkalischem Wasser beim Abstellen bzw. Reinigen der bekannten Produk-
tionsanlagen, der hohe Aufwand der bekannten Anlagen zur Kreisflihrung bzw. Reinigung des ProzeBwas-
sers sowie die unbedingte Notwendigkeit des Einsatzes von ProzeBfasern mit Filterwirkung. Erfindungsge-
maB wird auBerdem weitestgehend sichergestellt, daB die eingesetzten Rohstoffe in der richtigen Dosierung
in den Bauteil bzw. in das Faser-Bindemittel-Produkt, insbesondere den Formk&rper aus Faser-Zement
od.dgl. gelangen, u.zw. weitestgehend ohne Rucksicht auf geometrische Formen und Stoffeigenschaften.
AuBerdem ist im Gegensatz zum bekannten NaBverfahren erfindungsgemé8 die Art und Zusammensetzung
der verwendbaren Rohstoffe in weitesten Grenzen variabel.

Demgegentiber wird zur Bildung einer Konstruktions-Platte die Mischung bei dem Verfahren bzw. bei
der Anlage nach der bereits oben genannten US-PS 4 233 368 als Trockenmischung auf eine bewegte
Fliche zwecks Bildung der Platte aufgebracht, worauf die gesamte Abbindewassermenge bis zur Errei-
chung einer plastischen Konsistenz zugefiihrt, die Platte durch Druckanwendung geformt und diese Platte
hierauf getrocknet wird. Ein erdfeuchtes Ausgangs-Gemisch wird nicht angegeben. Es wird foigerichtig in
dieser Vorversffentlichung daher auch nicht vorgeschiagen, daB eine erdfeuchte Mischung unmittelbar auf
das Band, also nicht auf eine schon auf dem Band vorhandene plastische Vorschicht (Film) aufzubringen
ist, wie dies bei den bekannten Verfahren geschieht, bei denen auf eine Platte oder Schicht aus
Faserzement eine Deckschicht aufgestreut wird. In dieser VorverGffentlichung ist auBerdem, was flr die
vorliegende Erfindung besonders wichtig ist, nicht von einem unmittelbar nach dem Aufbringen des bzw.
von zusitzlichen(m) Wasser(s) erfolgenden Aufwickeln der Schicht in mehreren Lagen auf einer Formatwal-
ze als abschlieBender Behandiungsschritt die Rede. Vielmehr passiert nach den Ausflhrungen in dieser
Vorversffentiichung die wasserbehandelte Bahn Verdichtungswalzen, um eine sehr harte dichte Platte zu
schaffen, die dann getrocknet wird. ErfindungsgemiB ist zundchst vor allem die Aufbringung einer
erdfeuchten Mischung von eminenter Bedeutung. Beim erfindungsgema8 eingesetzten Mehrkompenenten-
system aus Stoffen unterschiedlicher PartikelgroBe k&me es ohne Wasserzusatz in der Streueinrichtung wie
oben erwdhnt zu Entmischungsvorgsngen. Im Ulbrigen wird dabei der Umstand genutzt, daB mit der flir die
praktische Arbeit vorgesehenen Rickilihrung von aufgelostem Weichabfall (vom Kantenzurichten) automa-
tisch Feuchtigkeit eingebracht wird. Wesentlich beim erfindungsgemagen Streuverfahren in der Form eines
unmittelbaren Aufstreuens einer erdfeuchten Masse auf das bewegte Transportband ist, da8 unmittelbar auf
dem Transportband eine lockere Schicht mit im wesentlichen statistisch nach allen drei Dimensionen
ausgerichteten Fasern entsteht. Die pulverfdrmigen Bestandteile wirken dabei eher als Trennmittel, das die
gegenseitige Berlihrung der Fasern behindert. Durch das Verdichten und gegebenenfalls Gldtten und durch
das nunmehr erfolgende Bespriihen mit dem zusdtzlichen Wasser, also des flr das eigentliche Abbinden
od.dgl. erforderlichen Wassers, wird ein minimaler Zusammenhalt der Schicht erzielt. Da8 dieser ausreicht,
um eine Ubertragung vom stiitzenden Transportband auf eine rotierende Trommel und ein Aufwickeln auf
derselben zu erlauben, ist weder naheliegend noch aus dem bisherigen Stand der Technik ableitbar.
Wichtig fUr die Erfindung ist auBerdem, da8 das zusétzliche Wasser nach bzw. wihrend der Verdichtung
auf die Schicht und nicht wie nach der vorerwdhnten Literaturstelle vor der Verdichtung aufgebracht wird.
Nur so k&nnen die vorerwahnten Vorieile zur Geltung kommen.

Erfindungsgema8 wird die Herstellung der Materialbahn fir die Praxis besonders vorteilhaft, wenn
erfindungsgem#B entweder das zusétzliche Wasser im Verdichtungs- bzw. Glattungsbereich Uber das
Innere einer Verdichtungs- bzw. Gldtiwalze der aus einer erdfeucht aufgestreuten Masse gebildeten Schicht
zugefiinrt wird, wobei diese Walze unmittefbar diese Schicht kontaktiert oder das zusétzliche Wasser,
insbesondere zwischen Verdichtung und Aufwickeln der Schicht, wie an sich bekannt, in Form von
Wasserdampf auf die aus einer erdfeucht aufgestreuten Masse gebildete Schicht nach oder wahrend ihrer
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Verdichtung aufgebracht wird. Damit 148t sich der Aufbau der Materialbahn gut steuern. Deren Gestaltung
und vor allem die Einsparung von Wasser bzw. Abwasser wird besonders erfolgversprechend, wenn die
Faserphase mit der Bindemittel- und Zuschldgephase unter Zusatz von mindestens 5 Masse-%, insbeson-
dere 5 - 20 Masse-%, vorzugsweise 8 - 12 Masse-% Wasser, bezogen auf die Gesamimasse, zu einer
streubaren homogenen Masse verarbeitet wird. Gem&8 der weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann trotz
der angestrebten Wassereinsparung der Weg einer abgesicherten chemischen Reaktion dadurch beschrit-
ten werden, daB als zusitzliche Wassermenge eine die zur Hydratation bzw. zum Abbinden nétige
Wassermenge (ibersteigende Wassermenge auf die aus einer erdfeucht aufgestreuten Masse gebildete
Schicht aufgebracht und bei der Verdichtung und bzw. oder dem Aufwickeln ausgepreBtes Wasser als
Wasserzusatz zur Bildung der streubaren erdfeuchten Masse wieder verwendet, insbesondere rlickgefihrt,
wird.

Mehrschichtprodukte, insbesondere -platten, bzw. Sandwichplatten od.dgl. lassen sich erfindungsgemé8
dann herstellen, wenn erdfeuchte Massen verschiedener bzw. wechselnder Zusammensetzung, insbesonde-
re alternierend bzw. periodisch bzw. wiederholt, unmittelbar auf das luft- und gegebenenfalls wasserdurch-
iissige Transportband aufgestreut werden, wobei die Schichibildung, wie an sich bekannt, mit der
Drehbewegung der Aufwickelwalze synchronisiert ist. Dabei 188t sich die Oberfldche der Produkte erfin-
dungsgemiB in beliebiger Weise ausgestalten, indem auf die verdichtete(n) und bewésserte(n) als erd-
feuchte Masse aufgestreute(n) Schicht(en) vor dem Aufwickeln in mehreren Lagen auf die Formatwalze eine
Pigmentdeckschicht aufgestreut wird, vorzugsweise gefolgt von einer gesonderten Bew&sserung der Pig-
menischicht vor dem Aufwickeln.

GemiB der weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist eine Anlage zur Herstellung von aus Fasern und
hydraulischem Bindemittel, insbesondere Zement bestehenden Produkten, insbesondere Formkorpern
enthaltend eine Einrichtung zur Mischung einer Faserphase und einer Bindemittel- und insbesondere
Zuschlagphase, ein umlaufendes luft- und gegebenenfalls wasserdurchidssiges Transportband, mindestens
eine Vorrichtung fiir die Zuflihrung der Mischung im Luftiransport zum Transportband, mindestens eine
Verdichtungs- und gegebenenfalls Glttungseinrichtung und mindestens eine Bewdsserungseinrichiung zur
Durchfiihrung der erfindungsgem&Ben Verfahren vornehmlich dadurch gekennzeichnet, daB8 die mit einem
WasserzufluB verbundene Mischeinrichtung mit Vorrichtungen zur Bildung eines streubaren, erdfeuchten
Gemisches aus der Faserphase, Bindemittel- und gegebenenfalls Zuschlagphase sowie Wasser versehen
ist, daB die Mischungszufiihrvorrichtung, wie an sich bekannt, eine Streuvorrichtung mit Luftiransport zum
Aufstreuen des erdfeuchten Gemisches unmittelbar auf das Transportband ist sowie daB die mindestens
eine der Streueinrichtung nachgeschalitete Bew&sserungseinrichtung fur die Auforingung des zusétzlichen
Wassers auf die gebildete, erdfeucht aufgestreute Schicht zumindest in einer flr die Fertigung des
Produkts, insbesondere die Hydratation bzw. zum Abbinden, erforderlichen Menge ausgebildet und der
Verdichtungs- und gegebenenfalls Glattungseinrichtung - in der Bewegungsrichtung des oberen Trums des
Transportbandes gesehen - nachgeschaltet oder in deren Bereich vorgesehen ist sowie daB der (den)
Bewisserungseinrichtung(en) - in der Bewegungsrichtung des oberen Trums des Transportbandes gesehen
- wie an sich bekannt, eine Aufwickel- bzw. Formatwalze zum mehrlagigen Aufwickeln der bew&sserten und
verdichteten Schicht nachgeschaltet ist. Die Erdfeuchte der zugeflihrten Mischung kann besonders giinstig
eingestellt werden, wenn erfindungsgem&s der Mischer zur Bildung des streubaren erdfeuchten Gemisches
eine Fllssigkeitszugabeeinrichtung (Leitung) zum Zudosieren von Fliissigkeit wéhrend des Mischvorgangs
aufweist. Das Egalisieren und Verdichten der auf das Transportband aufgebrachten Schicht 1Bt sich
besonders glinstig gestalten, wenn die Verdichtungs- und gegebenenfalls Gléttungseinrichtung, wie an sich
bekannt, aus einer oberhalb des Transportbandes angeordneten unmittelbar auf die erdfeucht aufgestreute
Schicht wirkenden Walze, insbesondere mit glattem Mantel, und einem unterhalb des Transportbandes
vorgesehenen, insbesondere undurchidssigen Gegenhalteorgan besteht. Erfindungsgemé8 lassen sich der
Verdichtungs- bzw. Glattvorgang dadurch optimieren, daB die Verdichtungs- und gegebenenfalls Gldttungs-
einrichtung, wie an sich bekannt, ein oberhalb von und im Winkel zur Oberfliche der erdfeucht aufgestreu-
ten Schicht verlaufendes, angetriebenes Umlaufband, vorzugsweise mit glatter Oberfléiche, aufweist, dessen
dem Transportband zugewandtes Trum sich in der Bewegungsrichtung des Transportbandes bewegt und
wobei dieses Trum und das Transportband einen in Bewegungsrichiung abnehmenden Winkel einschlieBen.
Dabei kann erfindungsgemiB der Verdichtungseffekt dadurch verstérkt bzw. verbessert werden, daB das
Gegenhalteorgan fiir das Verdichten der erdfeucht aufgestreuten Schicht, wie an sich bekannt, ein,
vorzugsweise synchron mit dem luftdurchidssigen Transportband angetriebenes, zweckméBig mit glatter
Oberfliche versehenes, Umlaufband ist. Ein glinstiger Verdichtungseffekt 148t sich auch erzielen, wenn das
Gegenhalteorgan eine vorzugsweise reibmindernd beschichtete Platte ist.

ErfindungsgemaB 148t sich die Materialgldttung zusétzlich dadurch vorteilhaft gestalten, daB an der
Ablaufseite der Verdichtungs- bzw. Glattungseinrichtung flir das aufgestreute erdfeuchte Gemisch, insbe-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 399 308 B

sondere einer Glattwalze, ein, beispielsweise diese beriihrendes oder in geringem Abstand davon angeord-
netes, Abstreiforgan, insbesondere eine Abstreifrakel, angeordnet ist.

Je nach gewlinschtem Aufbau der griinen Materialschicht ist erfindungsgemiB aus verschiedenen
Ausgestaltungen der Bewdsserung zu wahlen, je nach eingesetzter Mischung bzw. gewlinschtem Aufbau
bzw. Gestaltung des Endprodukts: So kann beispielsweise mindestens eine Bew&sserungseinrichtung,
vorzugsweise, wie an sich bekannt, ein quer zur Bewegungsrichtung des Transporibandes verlaufendes
Spriihrohr, im Bereich der Verdichtungs- und gegebenentalls Glattungseinrichtung, vorzugsweise: minde-
stens teilweise in deren von der aufgestreuten erdfeuchten Schicht angelaufenem Bereich, angeordnet sein.
Dabei kann also die Bewdsserungseinrichtung nur zur teilweisen Bewdsserung des von der aufgestreuten
Schicht angelaufenen Bereichs der Verdichtungs- bzw. Glatiungseinrichtung eingesetzt werden. Die erfin-
dungsgem#Be Anlage kann auch in der Weise aufgebaut sein, daB die mindestens eine Bewdsserungsein-
tichtung zur Abgabe von Wasser Uber den Innenraum der Verdichtungs- bzw. Glaftungseinrichtung,
insbesondere zur Abgabe von Wasser auf das an der erdfeucht aufgestreuten Schicht angreifende Trum
eines Umlaufbandes, angeordnet ist. Es kann in der Praxis glinstig sein, wenn die Wasserzugabe an die
erdfeucht aufgebrachte Schicht Uber eine perforierte Glattwalze erfolgt, in deren Inneres eine im Betrieb der
Anlage stillstehende, Uber deren Lagerung gefihrte Wasserzufuhr miindet. Zus#izlich oder alternativ zu den
vorgeschilderten Ausfiihrungen kann erfindungsgemiB mindestens eine Bew&sserungseinrichtung flr die
erdfeucht auf das Transportband aufgebrachte Schicht, wie an sich bekannt, vorzugsweise ein quer zur
Bewegungsrichtung des Transportbandes verlaufendes Spriihrohr zwischen Verdichtungseinrichtung und
Aufwickelwalze vorgesehen werden. :

Zur bereits oben erwihnten Oberflichengestaltung kann erfindungsgema8 eine Streueinrichtung zum
Aufstreuen einer Pigmentschicht auf die erdfeucht auf das Transportband aufgebrachte Schicht zwischen
Verdichtungseinrichtung und Aufwickelwalze vorgesehen werden, wobei zweckmiBigerweise zwischen der
Streueinrichtung zum Aufstreuen der Pigmentschicht und der Aufwickelwalze eine Bewdsserungseinrichtung
zum Bewidssern der Pigmentschicht vorgesehen wird.

Eine weitere flir die Praxis vorteilhafte erfindungsgemaBe Anlage ergibt sich, wenn in an sich bekannter
Weise mindestens ein unterhalb des Transportbandes angeordneter Sammler mit Absetztank zur Aufnahme
von an der Verdichtungs- und gegebenenfalls Glattungseinrichtung und bzw. oder Aufwickelwalze aus der
auf das Transportband aufgestreuten erdfeuchten Masse anfallendem AuspreBwasser sowie gegebenenfails
an einer Bandwascheinrichtung ablaufender Waschfiissigkeit vorgesehen wird, wobei der Wasserhaushalt
glinstig gestaltet werden kann, wenn erfindungsgemaB der Absetztank im Klarfliissigkeitsbereich eine
Flissigkeitsableitung zur Zufuhr von Klarfilissigkeit als Bewisserungsflissigkeit zur Bewdsserungseinrich-
tung, sowie als Waschflissigkeit flir das Transportband zu einer im Riicklaufoereich des Transportbandes
zwischen einer die Gegenwalze zur Aufwickelwalze bildenden Brustwalze und dessen Aufstreubereich
angeordneten Bandwascheinrichtung aufweist. Es kann dabei auch vorteilhaft sein, wenn erfindungsgemas
der Absetztank im Sedimentbereich eine Ruckflihrleitung zum dosierten Ruckilihren einer Sedi-
ment/Wassermischung zur Mischeinrichtung flir die streubare erdfeuchte Masse aufweist.

Die Bewdsserung kann statt mit (filissigem) Wasser auch mit Wasserdampf erfolgen, indem erfindungs-
gemiB als der Streueinrichtung und der Verdichtungs- und gegebenenfalis der Glattungseinrichtung
nachgeschaltete Bew&sserungseinrichtung flir die gebildete, erdfeuchte aufgestreute Schicht eine an sich
bekannte Wasserdampfzufuhr, z.B. ein Dampfblaskasten, vorgesehen wird.

An Hand der Zeichnung werden Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung dargelegt. Dabei zeigen: Fig. 1
schematisch die wichtigsten Teile der Gesamtanlage mit einem Aufbersitungs- bzw. Mischbehélter und zwei
Streueinrichtungen, Fig. 2 einen damit hergestellten Bauteil, Fig. 3 eine modifizierte Anlage mit zwei
Aufbereitungs- bzw. Mischbehditern und zwei Streueinrichtungen, die Fig. 4 bis 6 Varianten der zugeh0ri- -
gen Verdichtungseinrichtung, Fig. 7 eine weitere Ausgestaltung der Erfindung mit in Form von Wasser-
dampf zugefiihrtem Wasser und Fig. 8 eine Wasserzuflihrung Uiber das Innere der Verdichtungs- bzw.
Glatiwalze.

Eine schematische Darstellung des erfindungsgeméBen Verfahrens sowie der hieflir verwendeten
Aniage zeigt zunichst Fig. 1: Die Rohmaterialien werden im Mischer 1 mit daflir geeigneten Vorrichiungen
homogen vermischt und mit Wasser erdfeucht gemacht, insbesondere indem sie mit Wasser auf einen
Feuchtigkeitsgehalt von 5 - 20 %, vorzugsweise 8 - 12 %, bezogen auf die Gesamtmasse, gebracht
werden. Diese Masse wird mit einer Streueinrichtung 2 auf ein Iuftdurchl@ssiges Transportband 3 abgewor-
fen, wobei dieser Vorgang im Lufttransportverfahren erfolgt. Der so gebildete Materialkuchen 4 bewegt sich
weiter zur Glattwalze 5, welche die Aufgabe hat, das Material zu verebnen bzw. vorzuverdichten, um
eventuell auftretende Unregelm3Bigkeiten zu egalisieren. Der notwendige Gegendruck wird dabei von der
luftundurchldssigen Fldche als Gegenhalteorgan 6 aufgebracht. Die aus einer erdfeucht aufgestreuten
Masse gebildete Schicht wird also durch an sich bekannte Druckanwendung unmittelbar oberhaib und
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unterhalb des einzigen Transportbandes so weit verdichtet und gegebenenfalls gegléttet, daB die innerhalb
der verdichteten Schicht wirkenden Adh#sionskréfte ausreichen, das schlieBlich - wie spéter dargelegt - auf
der Aufwickel- bzw. Formatwalze aufgewickelte, aus mehreren Schichten bestehende Rohr gegebenentfalls
aufzuschneiden, von der Walze zu [8sen und eben anzubreiten, ohne daB Trennungen zwischen den
einzelnen Schichten oder innerhalb der Schichten aufireten. Die verebnete und vorverdichtete Material-
schicht 7 wird mitiels einer geeigneten Befeuchtungseinrichiung 8 durch Wasser weiterbefeuchtet, so daf
sich ein Gesamtwassergehalt von 15 - 50 %, vorzugsweise 30 - 45 %, bezogen auf die Gesamtmasse,
einstellt. Diese Schicht gelangt nun zur Formatwalze 9, auf der sie in mehreren Lagen aufgewickelt wird,
wobei eine weitere Verdichtung, hervorgerufen durch die Gegenwalze 10, erfoigt. Diese Gegenwalze 10
dient gleichzeitig als Antriebswalze des Transportbandes 3.

Wenn die gewiinschte Bauteildicke erreicht ist, wird der Wickel 11 von der Formatwaize 9 abgeschnit-
ten und ebenflichig ausgebreitet, wobei dieser z.B. mittels Stanzen in kieinere Einheiten zerteilt und
dreidimensional verformt bzw. gegebenenfalls durch Pressen weiter verdichtet werden kann. Die Reini-
gungsvorrichtung 12 dient dazu, eventuell anhaftendes Material vom Transportband 3 zu entfernen.

Bei diesem Verfahren bzw. dieser Anlage besteht weiters die MGglichkeit, Bauteillagen mit verschiede-

nen Eigenschaften herzustellen (Sandwichaufbau) und damit ganz bestimmte bzw. definierte Bauteileigen-
schaften zu erreichen. Realisiert wird dies mit einer zusitzlichen Streueinrichtung 14. Ein Bauteil mit zwei
Deckschichten und einer Mittelschicht wird folgendermaBen hergestellt:
Zum Beginn ist die Streueinrichiung 2 in Betrieb, welche derart mit der Formatwalze 9 synchronisiert ist,
daB die Linge der gestreuten Lage dem Umfang bzw. einem Vielfachen des Umfangs der Formatwalze 9
entspricht. Danach wird die Streueinrichtung 2 aus- und die Streueinrichtung 14 eingeschaltet, mit weicher
ebenfalls eine oder mehrere Lagen gestreut werden.

Die unterste Bauteilschicht kann wiederum aus Material von der Streueinrichtung 2 bestehen. Dieser
Sandwichaufbau ist dann sinnvoll, wenn die Bauteildicke mehr als 10 mm betragen soll. In diesem Fall kann
die bei Belastung statisch weniger beanspruchte Mittelschicht entweder aus billigeren oder auch zum Teil
aus Sekundérrohstoffen gebildet sein, was eine Kosteneinsparung auf der Rohstoffseite bringt. ‘

Eine eventuell erwlinschte Farbgebung des Bauteils an der Oberseite kann dadurch errsicht werden,
daB eine weitere Streueinrichtung 15 eine pigmentierte Schicht auf die vorverdichtete und befeuchtete
Materialschicht 7 abwirft, welche ihrerseits vom Spritzrohr 16 befeuchtet wird. Die Streueinrichtung 15 wird
ebenfalls mit der Formatwalze 9 synchronisiert, um die Farbschicht genau auf die oberste Bauteillage
aufzubringen.

Einen mdglichen, gemis der vorbeschriebenen Art hergesteliten Bauteilaufbau, bestehend aus einer
Farbschicht a, (einer) Deckschicht(en) b, (einer) Mittelschicht(en) ¢ und (einer) weiteren Deckschicht(en) d
zeigt Fig. 2.

{Uberraschenderweise hat sich bei Versuchen herausgestellt, daB eine vollstindigere Hydratation des
Zements und damit eine hdhere Endfestigkeit des Bauteils dann erreicht wird, wenn mittels der Befeuch-
tungseinrichtung 8 nicht nur die theoretisch notwendige Wassermenge, sondern ein leichter Wasserliber-
schuB aufgebracht wird. Dieser kurzzeitige WasserliberschuB wird zwischen der Formatwalze 9 und der
Gegenwalze 10 aus dem Bauteil bzw. der Materialschicht 7 ausgepreBt und kann wieder zum Befeuchten
der Rohmischung in der Aufbereitung 1 verwendet werden. Diese Uberfliissige Wassermenge verbleibt
damit im Kreislauf und muB daher nicht entsorgt werden.

Der erfindungsgemBe lagenweise Aufbau des Bauteils unterscheidet sich von bekannten Streuverfah-
ren, bei denen das Material auf einmal auf eine Transporivorrichtung aufgebracht und anschlieBend
verdichtet wird, wodurch der Bauteil nur aus einer Lage besteht und die Armierungsfasern dreidimensional
verteilt sind. Ein Teil der Fasern kann also die bei Biegezugbelastung auftretenden Zugkréfte nicht
aufnehmen, da sie quer zur Belastungsrichtung liegen. Bei der einlagigen Produktionsweise ist bei
Verwendung von Zement als Bindemittel auch eine gleichm&Bige und ausreichende Befeuchtung sehr
problematisch.

Weiters ist beim erfindungsgemaBen Verfahren sichergestellt, daB alle eingesetzien Rohstoffe in der
richtigen Dosierung in den Bauteil gelangen, ohne Riicksicht auf geometrische oder andere Eigenschaften
dieser Stoffe. Im Gegensatz zum vorbekannten NaBverfahren ist beim erfindungsgeméBen Verfahren die Art
und Zusammensetzung der Rohstoffe in sehr weiten Grenzen variabel, da durch die Streu- bzw. Verteilvor-
richtungen praktisch alle Arten von faserigen bis feinkdrnigen Materialien aufgebracht werden k&nnen.
Filissige Zusatzstoffe kénnen dem Befeuchtungswasser beigegeben werden.

GemiB Fig. 3 werden zwei unterschiedliche aufstreubare Mischungen aus den Mischern 1 und 13 zwei
getrennten Streueinrichtungen 2 und 14 zugeflihrt; diesen Mischern 1,13 werden zur Aufbereitung bei 1
bzw. 13' Fasern, Bindemittel und Zuschlagstoffe sowie bei 1" bzw. 13" ein Feststoff-Fllissigkeitsgemisch
aus dem Absetztank 18 zugeleitet. Die Streueinrichtungen 2 und 14 streuen gemeinsam oder alternierend
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einen Materialkuchen 4 auf das Transportband 3 auf. Der aufgestreute Materialkuchen 4 wird durch eine
Glattwalze 5 verdichtet, wobei als Gegenhalteorgan 6 gegen das Auslenken des Transportbandes 3 ein
nicht angetriebenes Endlosband 6' vorgesehen ist.

Die verdichtete Materialschicht 7 wird {iber eine Befeuchtungseinrichtung 8 in Form eines Spritzrohres
mit Kiarflissigkeit aus dem ProzeBwasser-Absetztank 18 bewdssert. Auf die bewdsserte Schicht kann bei
Bedarf in bekannter Weise mittels eines Walzenstreuers einer Streueinrichtung 15 eine pigmentierte
Streumasse - eine sogenannte Streuschicht - als Deckschicht aufgebracht und Uber ein Spritzrohr 16
gesondert bewdssert werden. Dann wird der Spalt zwischen Formaiwalze 9 und Gegenwalze 10 angelaufen
und der dort entwésserte Wickel 11 in Lagen auf die Formatwalze 9 aufgewickelt. Im Ruckflihrbereich des
Umlaufbandes 3 von der Gegenwalze 10 zur Streueinrichtung 2 ist ein Spritzrohr einer Reinigungsvorrich-
tung 12 zur Bandwésche vorgesehen; eine Bandtrockensaugung ist nicht eingezeichnet, da sie an sich nicht
erforderlich ist, zumal ein gewisser Wassergehalt am Transportband 3 angestrebt wird. An der Gegenwalze
10 ablaufende AuspreBfiissigkeit und ablaufende Bandwaschfliissigkeit werden in der Auffangtasse 17
gesammelt und zum Absetztank 18 rlickgeflihrt. Frischwasser zum Absetztank 18 wird ber die Leitung 18,
Kiarflissigkeit zur Befeuchtungssinrichtung 8, zur Reinigungsvorrichtung 12 und zum Spritzrohr 16 Uber die -
Leitungen 20,20',20" und 20™ und das Feststoff/Fliissigkeitsgemisch aus-dem Absetzbereich des Absetz-
tanks 18 der Aufbereitung 1 und dem Mischer 13 Uber die Leitung 21 zugeflhrt.

in den Fig. 4 bis 6 sind Details verschiedener Verdichtungseinrichtungen fir den auigestreuten
Materialkuchen 4 gezeigt, wobei jeweils als Gegenhalteorgan 6 ein Endlosband vorgesehen ist.

Gem#B Fig. 4 ist ein fliissigkeits- und gasdurchidssiges Verdichter-Endlossiebband 22 vorgesehen,
dessen dem aufgestreuten Materialkuchen 4 zugewandtes Trum 22' am Anfang des Verdichtbereichs von
auBen mit dem Spritzrohr 8' bewissert wird, wobei Klarfliissigkeit zum Materialkuchen 4 durchtritt.

GemiB Fig. 5 ist das Verdichter-Endlosband 57 ein undurchldssiges oder ein durchidssiges Band; die
verdichtete Materialschicht 7 wird hier ber das Spritzrohr der Befeuchtungseinrichtung 8 bewéssert.

In der Ausbildung nach Fig. 6 ist eine glatte Verdichter-Gléttwalze 5 vorgesehen und das Spritzrohr 8"
zur Befeuchtung des aufgestreuten Materialkuchens 4 ist gegen den Anlaufspalt zwischen Materialkuchen 4
und Verdichter-Glétiwalze 5 sowie gegen den Anlaufbereich der Verdichter-Glattwalze 5 gerichtet, wobei an
der Verdichter-Glattwalze 5 haftende Feststoffteilchen abgewaschen werden.

Fig. 7 zeigt schematisch eine Vliesbefeuchtung 8" mittels Wasserdampf. Dabei kann z.B. ein aus der
Papierindustrie bekannter Dampfblaskasten 8" in Betracht gezogen werden. '

In Fig. 8 ist eine Befeuchtung Uber das Innere der Gléttwaize 5 dargestellt, wobei die Wasserzufuhr
tiber die Glattwalzenlagerung auf eine im Inneren der Glétiwalze 5 stillstehende Spriiheinrichtung (strichliert
eingezeichnet) erfolgt (8""). Die Oberfliche bzw. der Maniel 5' der Glittwalze 5 besteht bei dieser
Ausfiihrung zweckmaBigerweise aus einer perforierten Kunststoft- oder Stahlschicht. '

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von aus Fasern und hydraulischem Bindemittel, insbesondere Zement,
bestehenden Produkten, insbesondere Formkdrpern, bei dem eine Mischung aus einer Faserphase und
einer Bindemittel- und insbesondere Zuschlagphase hergestellt und diese Mischung im Lufttransport-
verfahren auf ein luft- und gegebenenfalls wasserdurchidssiges umlaufendes Transportband unter
Bildung einer Schicht aufgebracht wird, wobei die Schicht wahrend ihres Verbleibs auf dem Transport-
band einem Verdichtungs- und einem Bewdsserungsvorgang unterworfen wird, dadurch gekennzeich-
net, daB die Mischung vor dem Auforingen auf das Transporiband zu einer erdfeuchten Masse,
insbesondere mit einem Gehalt von 5-20 %, zweckmiBig 8-12 % Wasser, bezogen auf die Gesamt-
masse der Mischung, verarbeitet sowie diese erdfeuchte Masse mittels des an sich bekannten
Luftiransportverfahrens unmitielbar auf das bewegte Transportband unter Bildung einer Schicht aufge-
streut sowie diese erdfeucht aufgestreute Schicht nach dem Aufstreubereich wéhrend ihrer Bewegung
mit dem Transportband, wie an sich bekannt, verdichtet und gegebenenfalls gegléttet wird sowie auf
diese Schicht nach bzw. wihrend ihrer Verdichtung und gegebenenfalls Glétiung zusétzliches Wasser
zumindest in fiir die Ferigung des Produkts, insbesondere zur Hydratation bzw. zum Abbinden,
erforderlicher Menge, insbesondere bis zu einem Gesamtwassergehalt von 15-50 %, zweckméBig 30-
45 %, bezogen auf die Gesamtmasse der Schicht aufgebracht und nach dem Aufbringen des
susitzlichen Wassers die Schicht auf einer Aufwickel- bzw. Formatwalze in mehreren Lagen aufgewik-
kelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das zus&tzliche Wasser im Verdichtungs-
bzw. Glattungsbereich Uber das Innere einer Verdichtungs- bzw. Glattwalze der aus einer erdfeucht
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aufgestreuten Masse gebildeten Schicht zugefiihrt wird, wobei diese Walze unmittelbar diese Schicht
kontaktiert.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da das zusétzliche Wasser, insbeson-
dere zwischen Verdichtung und Aufwickeln der Schicht, wie an sich bekannt, in Form von Wasserdampf
auf die aus einer erdfeucht aufgestreuten Masse gebildete Schicht nach oder wéhrend ihrer Verdich-
tung aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB als zustzliche
Wassermenge eine die zur Hydratation bzw. zum Abbinden ndtige Wassermenge Ubersteigende
Wassermenge auf die aus einer erdfeucht aufgestreuten Masse gebildete Schicht aufgebracht und bei
der Verdichtung und bzw. oder dem Aufwickeln ausgepreBies Wasser als Wasserzusatz zur Bildung
der streubaren erdfeuchten Masse wieder verwendet, insbesondere rlickgefiihrt, wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 erdfeuchte Massen
verschiedener bzw. wechselnder Zusammensetzung, insbesondere alternierend bzw. periodisch bzw.
wiederholt, unmittelbar auf das lufi- und gegebenentalls wasserdurchi@ssige Transportband aufgestreut
werden, wobei die Schichtbildung, wie an sich bekannt, mit der Drehbewegung der Aufwickelwalze
synchronisiert ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB auf die verdichtete(n)
und bewisserte(n) als erdfeuchte Masse aufgestreute(n) Schichi(en) vor dem Aufwickeln in mehreren
Lagen auf die Formatwalze eine Pigmentdeckschicht aufgestreut wird, vorzugsweise gefolgt von siner
gesonderten Bewésserung der Pigmentschicht vor dem Aufwickeln.

Anlage zur Hersteflung von aus Fasern und hydraulischem Bindemittel, insbesondere Zement, beste-
henden Produkten, insbesondere Formk&rpern, enthaltend eine Einrichtung zur Mischung einer Faserp-
hase und einer Bindemittel- und insbesondere Zuschiagphase, ein umlaufendes luft- und gegebenen-
falls wasserdurchidssiges Transportband, mindestens eine Vorrichtung flir die Zufiihrung der Mischung
im Lufttransport zum Transportband, mindestens eine Verdichtungs- und gegebenenfalls Glattungsein-
richtung und mindestens eine BewZsserungssinrichtung zur Durchilihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die mit einem WasserzufluB verbundene
Mischeinrichtung (1,13) mit Vorrichtungen zur Bildung eines streubaren, erdfeuchten Gemisches aus
der Faserphase, Bindemittel- und gegebenenfalls Zuschlagphase sowie Wasser versehen ist, da8 die
Mischungszufiihrvorrichtung (2,14), wie an sich bekannt, eine Streuvorrichtung mit Lufttransport zum
Aufstreuen des erdfeuchten Gemisches unmittelbar auf das Transportband ist sowie daB die minde-
stens eine der Streueinrichtung (2,14) nachgeschaltete Bewésserungseinrichtung (8,8',8",16) flr die
Aufbringung des zusitzlichen Wassers auf die gebildete, erdfeucht aufgestreute Schicht (4,7) zumin-
dest in einer fir die Fertigung des Produkis, insbesondere die Hydratation bzw. zum Abbinden,
erforderlichen Menge ausgebildet und der Verdichtungs- und gegebenenfalls Gléttungseinrichtung
(5.6,22,57) - in der Bewegungsrichtung des oberen Trums des Transportbandes gesehen - nachge-
schaltet oder in deren Bereich vorgesehen ist sowie daB der (den) Bew&sserungseinrichtung(en) (8,16)
- in der Bewegungsrichiung des oberen Trums des Transportbandes gesehen - wie an sich bekannt,
eine Aufwickel- bzw. Formatwalze (9) zum mehrlagigen Aufwickeln der bewdsserten und verdichteten
Schicht nachgeschaltet ist. ' ‘

Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Mischer (1,13) zur Bildung des streuba-
ren erdfeuchten Gemisches eine Flissigkeitszugabeeinrichtung (Leitung (21)) zum Zudosieren von
Fiussigkeit wahrend des Mischvorgangs aufweist.

Anlage nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, da8 die Verdichtungs- und gegebenenfalls
Glattungseinrichtung, wie an sich bekannt, aus einer oberhalb des Transportbandes angeordneten
unmittelbar auf die erdfeucht aufgestreute Schicht wirkenden Walze (3), insbesondere mit glattem
Mantel, und einem unterhalb des Transporibandes vorgesehenen, insbesondere undurchldssigen Ge-
genhalteorgan (6) besteht.

Anlage nach Anspruch 7 oder 9, dadurch gekennzeichnet, da8 die Verdichtungs- und gegebenenfalls
Glattungseinrichtung (6), wie an sich bekannt, ein oberhalb von und im Winkel zur Oberflache der
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erdfeucht aufgestreuten Schicht verlaufendes, angetriebenes Umlaufband (22,57), vorzugsweise mit
glatter Oberfliche, aufweist, dessen dem Transportband zugewandtes Trum sich in der Bewegungsrich-
tung des Transportbandes bewegt und wobei dieses Trum und das Transportband einen in Bewe-
gungsrichtung abnehmenden Winkel einschlieBen.

Anlage nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB das Gegenhalteorgan () flir das
Verdichten der erdfeucht aufgestreuten Schicht, wie an sich bekannt, ein, vorzugsweise synchron mit
dem luftdurchidssigen Transportband angetriebenes, zweckméBgig mit glatter Oberflache versehenes,
Umlaufband ist.

Anlage nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, da das Gegenhalteorgan eine vorzugs-
weise reibmindernd beschichtete Platie (6) ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB an der Ablaufseite der
Verdichtungs- bzw. Glattungseinrichtung (5,6,22,57) flr das aufgestreute erdfeuchte Gemisch, insbe-
sondere einer Glitiwalze, ein, beispielsweise diese beriihrendes oder in geringem Abstand davon
angeordnetes, Abstreiforgan (44), insbesondere eine Abstreifrakel, angeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Bewédsserungseinrich-
tung (8,8',8",16), wie an sich bekannt, vorzugsweise ein quer zur Bewegungsrichtung des Transport-
bandes verlaufendes Spriihrohr (8,8'.8",16), im Bereich der Verdichtungs- und gegebenenfalls Glét-
tungseinrichtung (5,6,22,57), vorzugsweise mindestens teilweise in deren von der aufgestreuten erd-
feuchten Schicht angelaufenem Bereich (8"), angeordnet ist. -

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die mindestens eine
Bewisserungseinrichtung (8',8™") zur Abgabe von Wasser lber den Innenraum der Verdichtungs- bzw.
Glattungseinrichtung (5,22), insbesondere zur Abgabe von Wasser auf das an der erdfeucht auigestreu-
ten Schicht angreifende Trum (22') eines Umlaufbandes (22), angeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, da8 die Wasserzugabe an
die erdfeucht aufgebrachte Schicht lber eine perforierte Gléttwalze (5) erfolgt, in deren Inneres eine im
Betrieb der Anlage stillstehende, Uiber deren Lagerung geflirte Wasserzufuhr (8"") miindet.

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine
Bewisserungseinrichtung (8,16) fur die erdfeucht auf das Transportband aufgebrachte Schicht, wie an
sich bekannt, vorzugsweise ein quer zur Bewegungsrichtung des Transportbandes (3) verlaufendes
Spriihrohr (8,16), zwischen Verdichtungseinrichtung (5,6,22,57) und Aufwickelwalze () vorgesehen ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 17, dadurch gekennzeichnet, da eine Streueinrichtung (15)
zum Aufstreuen einer Pigmentschicht auf die erdfeucht auf das Transportband aufgebrachte Schicht
zwischen Verdichtungseinrichtung (5,6,22,57) und Aufwickelwalze (9) vorgesehen ist.

Anlage nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, da8 zwischen der Streueinrichtung (15) zum
Aufstreuen der Pigmentschicht und der Aufwickelwaize (9) eine Bew&sserungseinrichtung (16) zum
Bewi#ssern der Pigmentschicht vorgesehen ist. :

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB in an sich bekannter
Weise mindestens ein unterhalb des Transportbandes angeordneter Sammler (17) mit Absetztank (18)
zur Aufnahme von an der Verdichtungs- und gegebenenfalls Glattungseinrichtung (5.6,22,57) und bzw.
oder Aufwickelwalze (9) aus der auf das Transporiband aufgestreuten erdfeuchten Masse anfallendem
AuspreBwasser sowie gegebenenfalls an einer Bandwascheinrichtung (12) ablaufender WaschflUssigkeit
vorgesehen ist.

Anlage nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, da8 der Absetztank (18) im KlarflUssigkeitsbe-
reich eine Flissigkeitsableitung (20) zur Zufuhr von Klarflussigkeit als Bewasserungsflissigkeit zur
Bewisserungseinrichtung (8,8',8",8"",16), sowie als Waschfllissigkeit flr das Transportband (3) zu
einer im Riicklaufbereich des Transportbandes zwischen einer die Gegenwalze zur Aufwickelwalze (9)
bildenden Brustwalze (10) und dessen Aufstreubereich angeordneten Bandwascheinrichtung (12) auf-
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weist.

Aniage nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, daf# der Absetztank (18) im Sediment-
bereich eine Riickfihrleitung (21) zum dosierten Riickilihren einer Sediment/Wassermischung zur
Mischeinrichtung (1,13) flr die streubare erdfeuchte Masse aufweist.

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB als der Streueinrichtung
und der Verdichtungs- und gegebenenfalls der Glattungseinrichiung (5,6.22,57) nachgeschaliete Be-
wisserungseinrichtung fUr die gebildete, erdfeuchte aufgestreute Schicht (4,7) eine an sich bekannte
Wasserdampfzufuhr, z.B. ein Dampfblaskasten (8""), vorgesehen ist.
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