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€9 Vertshren zur Hersteliung von Piattenelementen.

) Bei dem Verfahren zur Herstellung von Plattenele-
mente aus einer Naturstein enthaltenden, dem Naturstein
farblich angepassten Vorsatzbetonschicht und einer Kern-
betonschicht bestehenden Plattenelementen werden die
Schichten nacheinander in eine Plattenform eingefiillt und
zueinander geriittelt, der so entstandene Formling zum Ab-
binden und Aushérten in der Form belassen und das Plat-
tenelement sodann ausgeformt und ausgelagert.

Zwecks Schaffung solcher Plattenelemente, die eine
hohe Festigkeit bei in weiten Grenzen variierbarer Kon-
trastierung der Schauflache, die sich ohne eine Nachbear-
beitung durch eine glanzende Oberfldche auszeichnet, auf-
weisen, wird die Riittelung der in die Plattenform (4) ein-
gefiliten Betonschichten unter Einhaltung einer zeitlich
genau eingegrenzten Ritteldauer in einem Drehzahlbe-
reich des Bestandteil des Ruttlers bildenden Schwingungs-
aggregates (8) vorgenommen, der an der oberen Grenze
des mittleren Drehzahlbereichs liegt, wobei die Kérner des
ausschliesslich verwendeten Naturstein-Edelsplitts hoher
Festigkeit der Unterseite des Formlings konzentriert gené-
hert werden und der zwischen den Splittkérnern befind-
liche Beton in feinste, die Splittkdrner allseitig umhiiliende
Bestandteile zerprelit.
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Verfahren zur Herstellung von Plattenelementen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Plattenelementen mit einer Vorsatzbetonschicht und vor-
zugwweise einer Kernbetonschicht, die in einer gemeinsa-
men Form geformt werden. E

Plattenelemente aus Naturstein oder aus Werkstein herge-
stellt, sind ein in der Bauindustrie in vielfiltiger Weise
verwendetes Bauelement. Abgesehen von den Plattenelementen,
denen bewuSt eine rauhe Oberfllche zugwordnet wird, um ein
rustikales Aussehen der verkleideten Fl¥chen zu erhalten,
werden Plattenelemente spanabhebend bearbeitet. Das Schlei-
fen als hierbei allgemein angewendete Bearbeitungsart ist
sehr kostspielig und erfordert einen hohen maschinentech-
nischen Aufwand. Weiterhin ist das zum Schleifen verwende-
te Wasser nach dem Schleifen auSerordentlich umweltsch¥d-
lich und muB bei der Abfihrung einem aufwendigen Klér- und
Reinigungsprozef unterzogen werden. Da die Oberflichen von
Natur- und Werksteinen ihren im Effekt beabsichtigten
Schauwert weitestgehend durch eine schleifende Bearbelitung
erhalten, mu8 ihre Hirte und Festigkeit aus wirtschaftli-
chen Grilnden den zur Verfligung stehenden Bearbeitungswerk-
zeugen angepafSt werden. Somit wird in der Regel eine Fe-
stigkeit gewhhlt werden, die aus einem vertretbaren Mittel-
wert zwischen hoher Hiérte und einem wirtschaftlich vertret-
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baren Aufwand der Bearbeitung resultiert. Ein Nachteil
ist es dabel, daB dle HXrte der Plattenelemente gering
i8t und eine leichte Beschidigugg der geschliffenen Plat-
tenoberfliche zu verzeichnen ist. Lebensdauer und Schau-
wert solcher Plattenelemente sind deshalb erheblich be-
eintrichtigt.

Die Gebrauchswerteigenschaften von Plattenelementen sind
weiterhin auch dadurch bestimmt, dag8 neben der glatten
Oberfliéche Farbkontraste ihre dsthetische Wirkung vervoll-
kommnen. Unter den Natursteinen nimmt dabei der Marmor
einen bestimmenden Platz ein, da er Eigenschaften wie wir-
kungsvolle Farbkontraste mit einer technologisch gilnstigen
Gewinnungs- und Verarbeitbarkeit in sich vereinigt. Nach-
tellig ist seine Weichheit und sein hoher Preis.

Bestrebungen in der Baustoffindustrie bewegen sich des-
halb in der Richtung, Plattenelemente aus Werkstein mit
den Farbwirkungen des Marmors herzustellen. Dabei mu, um
eine glatte, den lsthetischen Anforderungen genligende
Oberfliiche zu erhalten, diese wieder einer spanabheben-
den Bearbeitung unterzogen werden. Diese Bearbeitung kann
unter wirtschaftlich vertretbaren Bedingungen wiederum
nur bei Inkaufnahme reduzierter Hirte vorgenommen werden.
Die Forderung des Bauwesens, Plattenelemente mit hoher
Hirte und Festigkeit herzustellen, die gleichzeitig einen
durch eine glatte Oberfliche und wirksame Farbeffekte ge-
bildeten Schauwert aufweisen, kann so nicht errilllt wer-

den. . .

Die Bestrebungen, ein Plattenelement herzustellen, das
eine v3llig glatte und glinzende Oberfl¥che aufweist und
welterhin Farbkontraste hat, ohne da8 seine Oberfl¥che
geschlifrfen wurde, fiihren nicht zum Erfolg. Entweder ist
die Oberfliche nur schalungsrauh, wie z.B. bei normalen
Gehwegplatten, und nicht glatt und blank, oder sie weist
in dem Bereich, der mechanisch belastet wird, eine geringe
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Festigkeit auf. Weiterhin belkannte Verfahren gestalten
sich technologisch sehr aufwendig. Die Einbindung von
Polyester, Polyurethan und anderer Polymerisaten ist nur
unter der Einbeziehung von thermischen Prozessen miiglich.
Der Vorschlag, eine Betonplatte mit einer eben gestalte-
ten Schaufllche herzustellen, indem in die Form eine Folie
eingelegt wird, mit der dann auch ein Farbeffekt auf die
Oberfliche aufgetragen werden kann, erweist sich deshalb
als unbrauchbar, well der Oberfliche der Glanz und die
Trittfestigkeit fehlen, und insbesondere die hervorgeru-
fenen Farbeffekte dem Abrieb unterworfen sind.

Es ist weliterhin ein Verfahren bekannt, bei dem Werkstein-
massen in elastische Formen, z.B. aus Gummi, eingeformt
werden. Die Werksteinmassen sind dabel mit Hartsteinmassen
vermischt und werden in den elastischen Formen durch Rut-
teln verdichtet. In Zusammenhang damit ist bekannt, die
Werksteinmassen mit Betonfarben einzufiirben. Dieses Ver-
fahren ist ebenfalls mit erheblichen Nachteilen behaftet.
Die elastischen Formen gestatten eine nur unzureichende
Konstanz der Formgebung und vor allem der Ebenfliéchig-
keit der Schaufliichen. Ebenfllichigkeit und gleichbleiben-
de Qeometrie der Elemente sind Jedoch eine grundsiitzliche
Forderung fUr die Bsuelemente. Es ist ein welterer Nach-
tell dieses Verfahrens, dag durch eine besondere Formen-
behandlung wohl eine gliknzende Schaufl¥che erzielt werden
kann, aber Trittfestigkeit und Hirte unbefriedigend sind
sowle eine Variierung der Musterausbildung nicht mdglich
sind.

Ziel der Erfindung ist ein Verfahren gur Herstellung von
Plattenelementen hoher Gebrauchswerteigenschaften, die
einen hohen Schauwert verbunden mit einer groSen Lebens-
dauer aufweisen, und der Erfindung liegt somit die Aufgabe

35 zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von Plattenelenen-
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ten mittels eines mit mehreren unterschiedlich zusammenge~
setzten Betongemischen gefilllten Filllschachtes mit Schiebe-
btden, unter Anwendung von Naturstein in der Vorsatzbeton-
schicht, die zunXchst in Formen eingefilllt und vorverdich-
tet wird, wonach vorzugsweise Kernbeton aufgebracht wird
und beide Schichten zueinander geriittelt werden, wobel

der Vorsatzbeton der verwendeten Natursteinkdrnung farb-
lich angepaBt sein kann, zu entwickeln, mit dem Platten-
elemente aus Naturstein mit an der Oberfliiche sichtbaren
unterschiedlichen Farbeffekten, die auBer einer glinzen-
den, ebenen Schaufliche einen hohen Widerstand gegen me-
chanische Beanspruchung, wie z.B. Abrieb, aufweisen sollen,
herstellbar sind.

Erfindungsgemas wird die Aufgabe dadurch gel¥st, dag8 aus-
schlieBlich Naturstein-Edelsplitte mit hoher Festigkelt
in den Jeweiligen Betonmischungen vepwendet werden, die
Vorsatzbetonschicht mit ihren Farbantelilen an der Platten-
oberseite durch Vorriltteln lageverteilt und fixiert wird
und elne vollstindige Rlittlung in einem Drehzahlbereich
des oder der Schwingungserreger vorgenommen wird, der an
der oberen Grenze des mittleren Bereiches liegt und eine
zeitlich genau eingegrenzte Riitteldauer eingehalten wird,
wobel Splittkirner mit partiell unterschiedlicher Firbung
konzentriert der Unterseite des Plattenformlings genkhert
werden und die zwischen den Edelsplittkdrnern eingebette-
ten Betonfeinbestandteile in feinste Betonbestandteile

-zerprellt werden, wobel gleichzeltig eine allseitige Um-

hifllung der SplittkSrner mit den zerprellten Betonbestand-
tellen vorgenommen wird und die Plattenelemente als Form-
linge in der gleichen Porm {iber mehrere Tage aushirten
und nach dem Ausformen eine léngere lLagerzeit unter wei-
testgehender Abschirmung der AuBenluft vorgenommen wird.

Vorzugswelse finden dabel Naturstein-Edelspliitarten mit
einer Pestigkeit von 350 kp/em® bis 1235 kp/om> Verwendung.
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Die Riittlung wird in Anpassung an die Jeweiligen Beding-
ungen mit einer Umlaufgeschwindigkeit des Schwingﬁngserre- :
gers von 4800 1/min. bis 8000 1/min. vorgenommen. In einem
engen Zusammenhang mit der Riittelfrequenz steht die Riittel-
zelt, sie kann sich {iber einen Zeitraum von 45 bis 55 sec.
erstrecken.

Als zweckmliBig erweist sich eine Aushirtung der Platten-
elemente in der Form ilber einen Zeitraum von 4 bis 7 Tagen
An diese Aushdrtungszeit schlieB8t sich vortellhafterwelise
eine Lagerzelt an, die 12 bis 16 Tage betrigt und unter
weltestgehender Abschirmung der AuBSenluft erfolgen soll.
Zur Erzielung des angestrebten Effektes trigt bel, wenn
der Vorsatzbeton in Formen gegeben wird, deren mit der
Oberfliche des Betons in Berilhrung kommende Oberfliche
eine hohe Oberflichenglite aufweist. Die Oberfliche der
Formen weist vorteilhafterwelse eine Rauhtiefe von 0,1
bis 0,25/um auf.

Der wesentlichen Bestandteil des Verfahrens bildende Rlt-
telvorgang erfolgt zweckmifSigerwelse auf einer sogenann-
ten Rlittelleiter.

Die Vorzilge der Erfindung sind vor allem darin zu sehen,
daB nach dem Verfahren Plattenelemente hergestellt werden
knnen, die eine auBerordentlich hohe Festigkelt aufwei-
sen. Dieser Vortell ist verbunden mit einer viglseitig
variierbaren PFarbkontrastierung, die auf einer ebenen,
glatten und glinzenden Schauflliche zur Wirkung gelangt.
Farbkontrastierung und Oberflichenglanz werden auch dann
nicht beeintrichtigt, wenn die Plattenelemente beispiels-
welse als FuBbodenplatten Verwendung finden, da auch bel
elner hohen Trittbelastung die Platten nicht rauh und
glanzlos werden. Die Platten werden im Gegenteil glénzen-
der.
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Das Verfanren wirg an Hand‘dar Herstellung eines Platten-
elementen erlButert, dessen Schauflliche vorzugsieise mehe

rerc Fartabschnltte aufwelsen scll, die aul der Fllche

verteilt sind. Die Herstellung erfolgt dabei auf einmer in
der Zeichnung dargestellten Verrichtung, wobel Fig. 1 die
Vorrichtung in Ansicht zeigt und Fig. 2 einen Schnitt nach’
Iinie II - II in Fig. 1. '

Zur Durchfithrung des Verfahrens werden Betongemische in ei-
nem Filllschacht 1 bevorratet. Die Betongemische ktnnen un-
tereinender gleichartig oder zur Herstellung von Platten-
elementen mit mehrfarbiger Schaufl¥che verschiedenartig
gerirbt sein. '

Zur Bevorratung wird der Fillschacht 1 mit Hilfe einer
KXippvorrichtung 6 umgelegt und ein Klappdeckel 2 gelffnet.
Uver ein: nicht dargestellte Dosiereinrichtung wird der
Millschacht 1 in waagerechter Lage mit einer oder mehreren
verschleden geflirbten Schichten 3 Betongemisch gefriillt.
Der Klappdeckel 2 wird geschlossen und der Fiillschacht 1
mittels der Kippvorrichtung 6 in die dargestellte senkrech-
te lage gebracht. Am unteren Ende des Fllllschachtes 1 sind
Schiebepiiden 5 vorgesehen, mit deren Hilfe dosiert wird,
Unter dem Filllschacht befinden sich eine Form 4, in die
das Betougemisch 3 in entsprechender Menge eingebracht
wird. Die Form & wird danach auf eine Riittelleiter 7 - 10
Uberrilirt, die wihrend des Transportvorganges das Betonge-
misch 3 in der Form ¥ verdichtet. Die Form & mit dem ver-
diehteten Beotongexlisch 3 wird dann mit dem Einschub 11 ge-
stapclt vnd mit einem Stapelwagen 12 gum Abbinden und Aus-
hiztca transpoartisrt. ¥ach dem Abbinden wird das fertige

' Betonelerwnt aus der Form 4 herausgenommen, die Form §

gereinigt und dem Herstellungsproze8 ermeut zugeflhrt.

Zur Erzielung farBbicher und gestalterischer Nuancen in
der Schaufliche des Plattenelementes wird auf die darge-
stellte Welse ein Vorsatzbetongemisch aus Edelsplitt-Ze-
mentmirtel, das zusdtzlich mit Zementfarbe eingefiirbt
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wird, in die Form 4 gebracht. Nach dem Auffiillen eines
beispielswelse verwendeten Kernbetons werden nun die ge-
rfiillten Formen 4 zur Riittelleiter 7 - 10 bewegt.

el

5 Es kann vortellhaft sein, wenn die Vorsatzbetonschicht in
der Form 4 etwas vorgeriittelt und lagefixiert wird, bevor
der Kernbetonzusatz eingefillt wird.

Die Rittelleiter ist vorzugsweise aus zwel langen Holmen
10 _gebildet, die parallel zuelnander angeordnet durch spros-
sen~- oder rostartige Stege vefbunden sind. Im erforderli-
chen Abstand ist die vollstindig horizontal gehaltene
Rittelleiter auf elastischen Elementen 10 gelagert. Zen-
. trisch zwischen den elastischen Elementen 10 ist ein
15 Schwingungserreger 8 angeordnet, dessen Schwinger durch
einen E-Motor bewegt werden. Der E-Motor ist auf einer
Platte gelagert, die an den Holmen der Riittelleiter zwi-
schen den elastischen Elementen der Auflager angeordnet
i ist. Der Schwingungesareger ist so ausgebildet, da8 auch
20 mehrere Schwinger gleichkzeltlig, synchron oder aaynchron
umlaufen knnen. Die zentrische Anordnung des Schwingungs-
erregers an der Riittelleiter sowle die Aufh¥ngung des Mo~
i tors an der Riittelleiter gewliihrleisten die Erzeugung von
il weichen Schwingungen. Wihrend der Rfittelung der Formlinge
i 25 1n der Form bewegt sich dlese {iber die gesamte Linge der
Riittelleiter. Die Rilttelung ist am Ende der Rlittelleilter
abgeschlossen.

rpivaeharimprmaiie

Je nach Gestaltung der Schaufléiche in Bezug auf die Mu-
30 sterung wird dabel die Wirkungswelse des Schwingungserre-
gers varidndert. AuBer einer Verdnderung der Drehzahl und
 einer Verdnderung der SchwingergriSe und -anzahl kommt
dabel die erzwungene Rigenschwingung der Rﬂttel}eiter zur
Wirkung. Dabei kommt es zu einer erwilinschten Schwingungs-
35 {berlagerung und zur Ausbildung von gedimpften Schwing-

ungen.
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Die Aufhiingung des Antriebes des Schwingungserregers an
den Holmen der Leiter zwischen den elastischen Elementen,
der Schwingungsverlauf und die -lage haben einen bedeuten-
den EinfluB auf die Gestaltung des Musters der Plattenele-
mente. So wird beil der Einwirkung von Schwingungen mit
einem sinuslinienfdrmigen Verlauf das Muster der Formlinge
in der Farbverteilung groSfldchig. Bei der Einwirkung von
Schwingungen #Zhnlich denen einer Zykloide wird das Muster

tupfenartig gesprenkelt.

Die Betonmischungsahteile welsen neben den bekannten
FUll- und Bindemitteln wie Zement und Kles Edelsplitt-
beimengen aus beisplelsweise Rhinbasalt, Granit, Diabas
mit hohen Festigkeiten Uber 350 kp/’cu2 auf. Entsprechend
dem Farbton des jewelligen Naturstein-EDelsplittes sind
dem PFrischbeton passende Betonfarben zugesetzt worden, um
erwiinschte Dekorkontraste zu erreichen.

Nach vollendeter Filllung der Formen 4 unter dem Fill-
schacht 1 werden die Formen 4 zur RlUttelleiter 7 bewegt.
Die Formen 4 {iberwandern dann die Rittelleiter 7 inner-
haldb von 50 - 60 sec.. Rlitteldauer und Riittelfrequensz
sind so aufeinander abgestimmt, da8 eine Durchmischung
erfolgt, dle ein fldchiges Dekor mit ptrbiellen Farban-
teilen zur Polge hat.

Bei einer besonderen Ausfiihrungsform von Plattenelementen
sind riglirliche Darstellungen als Dekoration vorgesehen.
Die Figuren werden dabei in der Form ausgeformt und mit¢
anderen Werksteinmassen, ggf. auch mit Kernbeton, umgeben.
Dle Verdichtung erfolgt auch hierbei Uiber den normalen
Rilttelzeitraum. Die Riittelfrequenz weist hierbeil eine
mbglichst steile Amplitude auf, um dieFiguren konturen-

rein zu erhalten.
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Wihrend des Uberwanderns der Rlttelleiter 7 prallen die
sehr harten Naturstein-Edelsplitte mit ihren Kirnungen
aneinander. Die dabei zwischen den Kornwinden eingebette-
ten Bindemittel-Fllllstorf-Wasseranteile werden dabel zer-
prellt und zu einer Dispersion zerrieben. In der Disper-
sion sind Bindemittel, Flill- und Farbstoffe angereichert.
Die Dispersion hat ein anderes Schwingungsverhalten als
die Prischbetonmasse, sle 1st schwingungstrige. Die Dis-
persion umhilllt deshalb die Festbestandteile der Mischung
und bildet auf dem Formenboden einen Film. Dieser aus den
Disperéionsbestandteilen des Betons, den Farbkomponenten
und abgeprellten Edelsplittelilen bestehende Film gewlhr-
leistet in Verbindung mit einer Rauhtiefe des Formenbo-
dens von 0,1 bis 0,25/nm nach dem Abbinden eine glinzende,
vollstindig harte Oberfliiche des Plattenelementes.

Nach Vollendang des Rlttelvorganges werden die Fdrmen 5
gestapelt und liber eine Zeit von 4 bis T Tagen in den
Formen zum Aushiirten belassen. Nach dem Ausformen erhalten
die Formlinge eine weltere Lagerzeit von 12 bis 16 Tagen.
Sie werden zur Abschirmung von der AuBenluft beispiels-
welse mit einer Folie bedeckt., Danach sind die Plattenele-
mente wie normale Elemente zu verlegen. Bel der Verlegung
auf Gehwegen und Trittflidchen ist eine sehr hohe Tritt-
festigkelt zu verzelchnen.
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Anspriiches _
l. Verfahren zur Herstellung von Plattenelementen, beste-

2.

Je

hend aus einer gekdrnten Naturstein enthaltenden, dem
Naturstein farblich angepaBSten Versatzbetonschicht
und einer Kermbetonschicht, wobei die Schichten nach-
einander in elne Plattenform eingefiillt und zZueinan-
der gerlittelt werden, der in der Plattenform befind-
liche Formling zum Abbinden und Aushirten belassen
und das Plattenelement danach ausgeformt wird, dadurch
gekennzeichnet, da8 die Rilttelung in einem Drehzahl=
bereich des Bestandteil des Rlittlers bildenden Schwinge-
ungserregers vorgenommen wird, der an der oberen Grens
ze des mittleren Drehzahlbereichs liegt und eine seite
lich genau eingegrenzte Riltteldauer eingehalten wird,
wobei KSrmer mit partiell unterschiedlicher FEfbung
ausschlieBlich verwendeten Naturstein-Edelsplitts

-hoher Festigkelt in der Vorsatzbstonschiecht konzen-

triert der Unterseite des Formlings (der Plattenober-
seite) gehihert werden und der zwischen den Splitt-
k8rnerm befindliche Beton in feinste Betonbestandtei-
le zerprellt wird, wobel gleichzeitig eine allseitige
Umnhiillung der Splittkirner mit den zerprellten Beton-
bestandtellen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, das
Naturstein-Edelsplitt mit einer Festigkeit von 350 kp/
cm2 bis 1235 kp/'cm2 verwendet wird.

Verfahren nach den Ansprilchen 1 und 2, dadurch gekenn-
zaichnet, daB die Riittlung mit einer Umlaufgeschwine-
digkeit des Schwingungserregers von 4800 1/min. bis
€500 1/min. vorgenommen wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rilttlung liber einen Zeltraum voa
45 bis 55 sec. vorgenommen wird.
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Verfahren nach den Ansprilchen 1 bis &, dadurch gekemn-
zeichnet, daB die Vorsatzbetonsehicht nach dem Einfiile
len in die Form durch Vorriitteln lageverteilt umd fix-
iert sodann der Xernbeton aufgebracht wird und an-

sehliefiend die vollstindige Rilttelung vorgenommen wird.

Verfahren nach den Ansprilchen 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 die Aushirtung der Plattenelenmsnte in
der Form {iber eine Zeit von 4 bis 7 Tagen vorgenomaen
wird.

Yerfahren nach den Amsprichen 1 bis 6, dadurch gekenn-
seichnet, dag die Lagerseit der PFlattenslemente 12 bis
16 Tage betrigt und unter weitestgehsnder Abschirmung
dsr Aufenluft vorgencmmen wird.

Verfahren nach den Amspriichen 1 bis 7, gekennseichnet
durch die Verwendung von Formen, dsren mit dem Beton
in Bertihrung komsende Oberfliishe eine hohe Oberflichen-
glite aufweist.

Verfahren nach Ansprush 8, dadureh gekemnzeichnet, daBl
die Oberflliche der Form eine Rauhe Tiefe von 0,1 bis
0,25 . aufweist.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 9O, gekennzeichnet
dureh die Verwendung einer Riittelleiter als Riiitler.

Yerfahren nach den Ansprilichen 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Beffillung der Formen aus einem mehre=-
re unterschiedlich zusammengesetzte Betongemische ent-
haltenden, mit Schiebeblden versehenen Fllllschacht
vorgenommen wird. :



0013675

¢ 9ld

st o

£
4 Ky
" ....... AT | REA Ik
—fi 1'91d
% T
Vi
O,

e B Ay
oy ol e
.= sy e &



Patentamt EY 74 1u D260

..0)) Europdisches  £\yROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 9@“4'56@5

KLASSIFIKATION DER
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE KLASSIFIKATION DER

JKategorie] Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, der betrifft
maBgeblichen Teile : Anspruch

X DE

A - 2 705 714 (WINDISCH)

Seiten 4=6; Abbildungen
1 und 3 *

B 28 B 19/00 -
B 28B 1/08

1,2,5,
10,11

*

X US - A - 2 018 192 (SEXTON) “1,4=9

Seite 1, Spalte 2; Seite 2;
Seite 3, Spalte 1 und Spalte
2, Zeilen 1-3; Abbildungen
" 1=6 *

*

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. Cl.2)

i BETONWERK UND FERTIGTEIL-TECHNIK 3
il Vol. 39, Januar 1973, B 28 B
0 Wiesbaden DE

Bt JANOS CSUTOR: "Riitteltechnik in
’ Theorie und Praxis bei der Be=

tonverdichtung", Seiten 30-38.

* Seite 36 *

A |FR = A - 798 477 (COEUR)

A US =~ A - 3 469 000 (SMITH)

KATEGORIE DER
GENANNTEN DOKUMENTE

: von besonderer Bedeutung
technologischer Hintergrund
: nichtschriftliche Offenbarung
: Zwischenliteratur

siad
thati

4 30 » X

. der Erfindung zugrunde
liegende Theorien oder
Grundsétze

: kollidierende Anmeldung

D: in der Anmeldung angefiihrtes

Dokument

L: aus andern Griinden

angefthrtes Dokument

&: Mitglied der gleichen Patent-

familie, {ibereinstimmendes

m

l Der vorliegende Recherchenbericht wurde fr alle Patentanspriiche ersteit.
. Dokument
Recherchenort AbschiuBdatum der Recherche Prifer
Den Haag 21-08~1979 EIDEN

EPA form 1503.1 06.78



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

