C SCri ption The invention relates to a process for the continuous

roduction of plates and/or shaped bodies of fibre reinforced hydraulically

: etTl ng corrp05|t| ons in which the etting conposition nmade up
tJ;Lwater is applied in a predetepﬁﬁnggﬁiﬁté s to a sub&rate which

i es on aBethbnm:)usl y ITDVI ng belt and is rmveelra@im'gwsslnlclndqéewmng derr l!ﬂaée u"d

gguLLings COISQ; rﬂ un 147} rTECham smare in weiter, rBesalr}giu ng, sei

e <ortacdnp s Ml A en ore. e i b

$& ONPOSi i RBrpbrey 4uB & a"se@anafneﬁsn auli b= PI' QC €S Plattd, SentkAIRWN Die BroiD. duSmeueA.st 187

R 75. ‘Thiegdep MrEssenabei dem dissmit Wzeser atige- pr oduc veroehededn is lkagepdofe kamtaasemsfelllgﬂraed;

gli bre rei mae*rteéudr "a;égt%?‘bmdﬂdaweqe gyhsine havin maa@mhlcheex*e@@?t e g

g o iR e SRR e ot Fui i ey

¥ ONi N 1 QBgegebbHeh Ditde 6 t%, Eeiddnt € Wr)o bé?-g dta W enden Band

| aster pssﬁrﬁtdln/érk&&ﬁ}nb Feddrscititzel Fhioﬁert s fol dnyie CRURRINGSSinRAteARIk oberhalb

B hapi ng wrtetrrMangé Ia'efrdae Otéritiiche noalkommapelcm)f the pésaﬁasd@omsgewgnscmawébit@d voneinan-

or,respong’e':é‘}? Ieﬁra’fe” pedupd ack.  derang

g haped pl h%ﬁg & F'Bglﬂf qs”o%F” glﬁssf 3b69£ 1‘% ﬁ §mr’%é

@ s the objugCia bE4RIL iDRBe HudREcANR de 2 PL@§REals Q RS dEESYi tbﬁ}

i nd W t h badehelbt un Herstelloihg vonORbEmpIRttzRans f aul t | as.spléueb&e ksren dub @én@embdamunfmmay

ll hi ck Iatgbsfamp gktem (Eips: 1Ginsbeed "nfualrlﬁmty of 1-¢rbb€esehelf.|u9rse~elawgser muemssnKunst-

R i e S

bJ ect ISkaﬁJﬂb.méth $hbed ﬁﬁ@@ﬂﬁsuﬂp & Wid ADOV e~ BBIHIAtIRE rtibhYd uhd\stidReFellbrHinsicht
revin fi lbinesveitere. Sphics Bhsbbrehtd@itieh eufg@ragposi t i 0mabljchnabeiskaod dia Ungdlbgeaals Sanglung

; ver t he @chuﬁoéamﬁkighgnmngtcht?n ApR/Emmemeous f Meroesehendundeplp g'ehg smw#nqﬁ%gfg;\g:

; process aldg ger vorgetlDrmten %q:‘n entqqﬁghwﬁ? ai ﬁ% Tﬁéﬂaﬁa c% g%ﬁ er&wﬁﬂ D% Plag.I n-

Brocess age FaMiendd @nin ddnoib BE &iert hat G0 WAL QbiiRom
ydraul i cabdoyh&etbmdnn@saprrpom tion can be app lgrardhchaks@ Uk didtr tad Weistkvakiss rauhe
bver t he V\mufgah degiEcfindurgrist e¢, loia Verfiiwan dee| nforc@teﬁﬂtnomﬂls#ﬁeauf rmderp@ma:tlectsmvg-
ontroll e ?“a“ gg@gym@m tderfsa% s$q b| Hehy d'evbff

1
i ch con bl ef{é'iifequent FZM@? %Z@“‘ 5@1
gubj ect ed FEéér @rFafs ng! thdhbde Pﬁ&:% € Procg&sosetifabhen eFRIA eIhOJo b ére

i st ri but iriemieamg uhd Baraus@ebirete Fbinkerpeamit €asi | v filber @y dbsdeeHorphatte oA griben Zustalyd

5i npl y nnn|etcbmwlgsqiatternand gegebengnials erodiur eds t haefornten \fdelhpéerﬁra@ehp@édi ¢dgr anderer

argel y ufi§i fohef 'ac'ga It ye ggb%; ﬁ a cl eg mkIRobaiEPL we“;ﬁ;ﬂ“ﬂ'ﬁ%’f » BRYINgFREY,
ol our ed %QZ Ft%l uQiJh [é) LTBe p| ate w&gﬁ\nﬁ\ ’It&tq‘tﬁi rmﬂsrla e '%uch einen
bar ti cul agy @ﬂt:ﬁgﬁeﬂ mit BiReRIBEEAS garRé1SI StS . iSbhutzar HRGHkrt atanayu QM@+ Bevoht
@ he edge pdweitsioeis vitketdes Veatzedgriatdie Masseind «4 he beiawSpbelb ealsadges bein {Trepspvoderen.

et har desi@dedrinons #Q"r on 'as ear | é as during t ﬁelh" l!ﬂ!!uY!'t“I @Hreh (dig: Merwendung einer
| n 0
: eCftl Hi ne%‘lrfd mﬂg‘é’ﬁ? ransp chennggke?wen@elcgﬂh?{‘ e Can béa WB § eﬁche %mpr ﬁmme Ld-
: Df U)S Qe Vortefle ems SoltikE Vekahtens sind viel- lung erspart, da eine auf der Platte verbleibende
falt:g Abgesehen davon, dass kontinuierlich 45 Unterlage eine vorziigliche Nachbehandlung dar-
gearbeitet werden kann, wird die hydraulisch stellt. :
abbindende Masse in einer Gber die Arbeitsbreite Das Verfahren wrid anhand eines Ausfuhrungs—
gleichméssige Dicke aufgebracht und die Faser- : belsplels naher erldutert.
bewehrung kann gezielt elngebaut werden. Fer- Auf ein fr kontinuierliche Fortbewegung aus-
ner ist es maglich, mit einer Masse zu arbeiten, 50 gelegtes Band, dem entsprechend der gewtinsch-
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Verfahrens besteht darin, dass durch Umilegen lage eine hydraulisch abbindende Masse in
der Randteile der Unterlage um die Rohplatten- gleichmissiger Dicke und in der durch den
rander der noch nicht ausgehédrteten Masse Abstand der Flhrungselemente bestimmten:

bereits wahrend des Herstellungsvorgangs eine 65 Breite kontinuierlich aufgebracht. Dies kann bei-
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conposi ti @erleplfﬁmogjgiﬁanéiie Aussenseiten dieser Teile
der Unterlagen an den - Fihrungselementen. dende Masse auf eine auf einem kontinuierlich
o Dadurch wird ein Reiben und seitliches Anhaften - bewegten Band liegende und mit dem Band
\_/ der Masse an den Fiihrungselementen verhindert. ~ fortbewegete Unterlage in einer vorgegebenen
Durch Umiegen der vorstehenden Teile der Dicke aufgebracht wird, aus einem Schneidwerk

Unterlage um die Seitenkanten der Rohplatte 45 kommende Faserschnitzel in dosierter Menge auf
- werden diese sauber abgerundet. die Oberflache der kontinuierlich fortbewegten

Auf die freiliegende Oberseite der fertigen Roh- vorfixierten Masse aufgestreut und die Masse
platte kann Zement gestreut und/oder eine anschlieBend verdichtet wird, dadurch gekenn-
Abdeckung, beispielsweise ein mit der Platte ver- zeichnet, daB die aufgestreuten Fasern mit einem -

 bunden bleibendes Viies oder eine abziehbare 50 Gber die gesamte Arbeitsbreite wirkenden Werk-
Folie, aufgebracht werden. zeug in die Masse eingedriickt werden.

Das erfindungsgemésse Verfahren gestattet es, 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
die Aussenfliche der fertigen Platte schon wih- zeichnet, daR das Werkzeug mit einer Mehrzahl
rend des Herstellungsvorgangs zu behandeln, - . paralleler Schneiden in die Masse eingreift.
beispielsweise einzuférben, 2u profilieren und/ 55 3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
oder in einer anderen Weise zu vergliten. Dies zeichnet, daf® das Werkzeug federnd nachgiebig
kann dadurch geschehen, dass auf die freilie- ist.

> gende Seite der Unterlage eine sich von dieser 4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
\dsende Farbschicht, ein Profilband oder ein zeichnet, da® die Federkraft durch die Eigenelasti-
anderes zur Vergiitung geeignetes Material auf- 60 2itat eines zur Herstellung des Woerkzeugs verwen-
gebracht wird. Die Schicht aus Farbe oder einem deten Materials aufgebracht ist. _
anderen Material wird von der feuchten, auf die 5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
Unterlage extrudierten hydraulisch abbindenden zeichnet, daB die Faserschnitzel durch-einen Fall-
Masse aufgenommen, oder die Profilierung eines schacht gefiihrt sind.
Profilbandes drickt sich in die Masse ein, so dass 65 6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
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N der Unterlagen an den Flhrungselementen. dende Masse auf eine auf einem kontinuierlich
< Dadurch wird ein Reiben und seitliches Anhaften =~ . bewegten Band liegende und mit dem Band
der Masse an den Fihrungselementen verhindert. fortbewegete Unterlage in einer vorgegebenen
Durch Umlegen der vorstehenden Teile der Dicke aufgebracht wird, aus einem Schneidwerk
Unterlage um die Seitenkanten der Rohplatte 45 kommende Faserschnitzel in dosierter Menge auf
werden diese sauber abgerundet. die Oberfliche der kontinuierlich fortbewegten

Auf die freiliegende Oberseite der fertigen Roh- vorfixierten Masse aufgestreut und die Masse
platte kann Zement gestreut und/oder eine anschlieBend verdichtet wird, dadurch gekenn-
Abdeckung, beispielsweise ein mit der Platte ver- zeichnet, dal} die aufgestreuten Fasern mit einem
bunden bleibendes Vlies oder eine abziehbare 50 Gber .die gesamte Arbeitsbreite wirkenden Werk-
Folie, aufgebracht werden. zeug in die Masse eingedriickt werden.

Das erfindungsgemadsse Verfahren gestattet es, 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
die Aussenflache der fertigen Platte schon wih- zeichnet, dal} das Werkzeug mit einer Mehrzahl
rend des Herstellungsvorgangs zu behandeln, paralleler Schneiden in die Masse eingreift.
beispielsweise einzufarben, zu profilieren und! 55 3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
oder in einer anderen Weise zu vergliten. Dies zeichnet, dal das Werkzeug federnd nachgleblg
kann dadurch geschehen, dass auf die freilie- _ ist.
gende Seite der Unterlage eine sich von dieser 4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
losende Farbschicht, ein Profilband oder ein zeichnet, daR die Federkraft dirch die Eigenelasti-
anderes zur Vergltung geeignetes Material auf- &0 zitdt eines zur Herstellung des Werkzeugs verwen-
gebracht wird. Die Schicht aus Farbe oder einem deten Materials aufgebracht ist.
anderen Material wird von der feuchten, auf die 5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
Unterlage extrudierten hydraulisch abbindenden zeichnet, daR die Faserschnitzel durch einen Fall-
Masse aufgenommen, oder die Profilierung eines schacht gefiGhnt sind.

Profilbandes driickt sich in die Masse ein, so dass 85 8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
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sont répandus, en quantité dosée, sur la surface 65 hydraulique, reposant sur le support.

* c L ] s *




[

fibre cuttings are guided through a chute. 6. Process according to Claim
S5, characterized in that the chute opening is dinmensioned in a nanner
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i afnth ibn ttings are guided through a 15. Process according to Claim 1, characterized
agpropri agllw%tteaﬁb%faﬁ’%' in that the side of the substrate onto which the
6. Process according to Claim 5, characterized composition is applied is coated with a layer,
in that the chute opening is dimensioned ina = 35 separable from this substrate, of a corresponding
manner matched to the fibre length in order to surface-improving material integrable in the sur-
orient the fibres. ' face lying on the substrate of the hydraulically
7. Process according to Claim 5, characterized setting composition, for improving the plate sur-
in that the chute contains fittings which are face. .
! stationary or moved in driven manner for loosen- 40 186. Process according to Claim 1, characterized
' ing the fibres. : : in that, for shaping, the non-hardened raw plate is
. ' 8. Process according to Claim 1, characterized given a final shape in an appropriate apparatus.
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