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Anlage zum Herstellen von Formsteinen aus Schaumbeton.

Zur Herstellung von Formsteinen sind Formen {3) vorge- .
sehen, die auf einer den Boden der Formen (3} bildenden
Unterlage (2} aufruhen und {ber eine Falleinrichtung mit
Schaumbeton gefilit werden.

Um eine kontinuierliche Herstellung zu gewahrlelsten, T

ist die den Boden fir die Formen (3} bildende Unterlage (2)
Teil eines Drehtisches (1), auf dem die Formen (3) in
wenigstens einem konzentrischen Kreis mit gleichmé&Rigem
Winkelabstand gelagert sind, wobei die einer ortsfesten, an
den Drehtisch (1) angeschiossenen Filistation (4) zugeordne-
te Folleinrichtung einer ortsfesten Entformungsstation (5} in
Drehrichtung des Drehtisches (1) unmittelbar nachgeordnet
ist, der einen Schrittantrieb (10) mit vom Winkelabstand der
Formen {3) voneinander abhéngigen Drehschritten aufweist.
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Anlage zum Herstellen von Formsteinen aus Schaumbeton

Die Erfindung bezieht sich auf eine Anlage zum Her-
stellen von Formsteinen aus Schaumbeton mit Formen, die
auf einer den Boden der Formen bildenden Unterlage auf-
ruhen, und mit einer Fiilleinrichtung fiir die oben offenen
Formen.

- Im Gegensatz zu Gasbetonen wird bei Schaumbetonen:die
angestrebte Porositédt durch einen vorgefertigten Schaum
erreicht, der dem Gemisch aus Zement, Wasser und Zuschlag—
stoffen zugemischt wird. Da somit dem Bewahren der im
Schaum eingeschlossenen-Luftbldschen wdhrend des Aushir-
tens zumindest bis zur Formbestdndigkeit eine besondere
Bedeutung zukommt, sollen alle ein Zusammenbrecﬁen des
Schaumes unterstiitzenden Einfliisse, zu denen auch die Er-
schiitterungseinfliisse beim Handhaben der frisch gefiillten
Formen zdhlen, tunlichst ausgeschaltet werden. Aus diesem
Grunde werden die Formen auf einer festen Unterlage aufge-
legt, die zum leichteren Entformen den Boden der Formen
bildet, und mit Hilfe einer Fiilleinrichtung beschickt, die
von Form zu Form bewegt werden mufl. Der Schaumbeton ver-
bleibt in den auf der Unterlage aufruhenden Formen zumin-
dest widhrend einer Aushértezeit in den Formen, die eine
ausreichende Formbest&ndigkeit der Formsteine sicher-
stellt. Die Herstellung von Formsteinen aus Schaumbeton
bedingt demnach vergleichsweise grofile Transportwege, grofle
Formbelegungsflachen und teure Produktionshallen, so daf§
der Schaumbeton iiblicherweise in grofivolumigen Einheiten
gegossen wird, die nachtrédglich mit Dr&hten oder S#gen
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zu Steinen der gewlinechten GrdBe geschnitten werden. Das
groBvolumige GieBen von Schaumbeton erh6ht zwar die Produk-
tivitdt, doch muB dabei der Nachteil in Kauf genommen
werden, daB die Steine nur ebene BegrenzungsflZdchen aufwei-
sen konnen. AuBerdem ist das vorteilhafte Schneiden mit
Dréhten von der Festigkeit des Schaumbetones abhidngig, so

daB das Schneiden bei einem bestimmten Aushdrtegrad durchge- -

fiihrt werden soll, was in der Praxis jedoch kaum mdglich
ist. Dariiber hinaus kdnnen nur Zuschlagstoffe bis zu einer
Korngr6Be von 2mm eingesetzt werden, weil sich groBere, die
Festigkeit erhOhende Zuschlagstoffe, beispielsweise Lava,
Bims, Bldhton, Schlacken oder Holzsp&ne, nicht mehr mit
Drédhten schneiden lassen und ein S&gen erst nach einer Auto-
klavbehandlung oder einer Abbindezeit von etwa 72 Stunden
moglich ist.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, diese
Mangel zu vermeiden und eine Anlage der eingangs geschil-
derten Art so zu verbessern, daB eine kontinuierliche Her-
stellung von Formsteinen ohne Beschra@nkungen hinsichtlich
der Formgebung und der Zuschlagstoffe gew3Zhrleistet wird.

Die Erfindung 10st die gestellte Aufgabe dadurch, da8
die den Boden fir die Formen bildende Unterlage Teil eines
Drehtisches ist, auf dem die Formen in wenigstens einem kon-
zentrischen Kreis mit gleichm@Bigem Winkelabstand gelagert
sind, daB die einer ortsfesten, an den Drehtisch angeschios-
senen Fiillstation zugeordnete Fiilleinrichtung einer orts-
festen’ Entformungsstation in Drehrichtung des Drehtisches
unmittelbar nachgeordnet ist, und daB der Drehtisch einen
Schrittantrieb mit vom Winkelabstand der Formen voneinander
abhdngigen Drehschritten aufweist.

Da zufolge dieser MaBnahmen die den Boden der Formen
bildende Unterlage Teil eines Drehtisches ist, kOnnen die
Formen ohne Bewegung gegeniiber der Unterlage in einer in
sich geschlossenen Reihe zuerst an der ortsfesten Fiill-

35 station vorbeibewegt werden, wo sie mit dem Schaumbeton

gefiillt werden. Der Schrittantrieb des Drehtisches stellt
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dabei fiir den Drehtisch Drehschritte sicher, die die einzel-
nen Formen nacheinander zu der Fiillstation bringen. Die
GroBe des Drehtisches und die Anzahl der auf dem Drehtisch
gelagerten Formen konnen in Abh&ngigkeit von den Taktzeiten
80 abgestimmt werden, daB die Zeit fiir einen Umlauf aus-
reicht, um die zur Entformung erforderliche Aushdrtung der
Formsteine sicherzustellen. In der der Fiillstation in
Drehrichtung unmittelbar vorgeordneten Entformungsstation
konnen dann die Formsteine entformt und abtransportiert
werden. Dabei ist es in einfacher Weise mdglich, den Form-
steinen in bestimmten Aushdrtungsstadien Sonderbehandlungen
zukommen zu lassen, weil jeder Sektor des Drehtisches die
Formsteine eines bestimmten Aushidrtestadiums enth&lt. Nach
der Entformung der Formsteine k&nnen die Formen nach einer
entsprechenden Reinigung und einem Uberziehen mit einenm
Trennmittel wieder auf dem Drehtisch abgestellt und neuer-
lich befiillt werden.

Besonders einfache Konstruktionsverh&ltnisse kOnnen
in weiterer Ausbildung der Erfindung erzielt werden, wenn
der Drehtisch aus einem die Unterlage fiir die Formen bilden-
den, zur Drehachse des Drehtisches konzentrischen Ring be-
steht, der auf ortsfest gelagerten Tragrollen drehbar abge-
stiitzt ist. Der selbsttragende, auf den Tragrollen abge-
stiitzte Ring erlaubt trotz eines vergleichsweise groBen

Durchmessers eine Beschridnkung der Trdgheitsmomente, so das ‘

die erforderliche Beschleunigung des Ringes und seine Ab-
bremsung wirtschaftlich mit Schrittantrieben sichergestellt
werden kann. AuBerdem kann ein ausreichend ruhiger Lauf des
Ringes erreicht werden, um fiir das Bewahren der Luftbl&schen
im Schaum schddliche Schwingungen ausschlieBen zu konnen.
Die zentrische Lagerung des Ringes kann vorteilhaft
durch wenigstens drei iiber den Umfang verteilt an einer kon-
zentrischen Umfangsflédche des Ringes angestellte Fiihrungs-
rollen erzielt werden. Sind die Fiilhrungsrollen an die Um-
fangsfldche des Ringes, beispielsweise durch Federn oder
Zylinder, nachgiebig angedriickt, so kann iiber die nachgiebi-
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ge Anstellung ein vorteilhafter Toleranzausgleich gewdhr-
leistet werden, wobei auch Warmedehnungen beriicksichtigt
werden kdnnen.
Der Schrittantrieb konnte in herkOmmlicher Weise iiber
5 ein mit einem Zahnkranz k#&mmendes Ritzel auf den Drehtisch
wirken. Besonders vorteilhafte Verh&dltnisse ergeben sich
allerdings, wenn der Schrittantrieb aus wenigstens einem
ortsfest abgestiitzten Antriebszylinder besteht, der einen
Greifkopf'zum Erfassen von entlang des Ringes vorgesehenen
410 Mitnehmern tr&gt. Durch eine entsprechende Beaufschlagung
des Zylinders wird der Drehtisch um einen dem Zylinderhub
entsprechenden Drehschritt weitergedreht. Damit der Dreh-
tisch iiber den Antriebszylinder abgebremst werden kann, ist
der Zylinder mit einem Greifkopf versehen, der sowohl im
';15fﬁféh31ﬁﬁ‘als‘auchﬂentgegenAdem Drehsinn wirkende Anschlag-
flidchen aufweisen muB. Ein die Mitnehmer des Drehtisches
umschlieBender Ring erfiillt diese Aufgabe in einfachster
Weise.
Um einen Greifkopf zu vermeiden, kann der Schrittan-
20 trieb aber auch aus wenigstens zwei gegensinnig auf Mit-
nehmer entlang des Ringes einwirkenden, ortsfest abge-
stiitzten Zylindern bestehen, von denen einer als Antriebs-
zylinder und der andere als Bremszylinder wirkt.
Die Fullstation kann in weiterer Ausbildung der Er-
25 findung vorteilhaft aus einem beziiglich des Ringes radialen
Forderer bestehen, der in einem Gestell radial verschieb~
" " bar gelagéert ist und an seinew Abwurfende einen auf die For- r '
men abschwenkbaren Abstreifer tragt. Der in einem entspre-
chenden Mischer fertiggestellte Schaumbeton wird auf-:den
30 Forderer aufgebracht, der liber die Formen bewegt wird, wobei
die Formen mit dem vom FOrderer abfallenden Schaumbeton ge-
fiillt werden. Die Beschickungsrate wird dabei etwas hoher
als erforderlich gew#dhlt, um eine Uberfiillung der Formen zu
erreichen. Mit dem am Abwurfende des Fdrderers vorgesehenen
35 Abstreifer wird die iiberfliissige Schaumbetonmenge von den
Formen abgestreift, was eine genaue Befiillung der Formen

-
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sicherstellt.

Zum Entformen der Formsteine kann die Entformungs-
station ein radial gegeniiber dem Ring verstellbares Hebe-
zeug fiir die Formen, einen mit dem Hebezeug zusammenwirken-
den, vertikal unverschiebbaren AusstoBer fiir die Formsteine
und einen Férderer zum Abtransport der entformten Form-
steine aufweisen. Die vom Hebezeug erfafiten Formen werden
{iber den FOrderer verfahren, so daBl die entformten Form-
steine unmittelbar auf den Forderer fallen und abtranspor-
tiert werden. Da der AusstoBer in vertikaler Richtung un-
verschiebbar gehalten wird, braucht zum Entformen die jewei-
lige Form durch das Hebezeug nur weiter angehoben zu werden,
damit der AusstoBer den Formstein gegeniiber der Form zuriick-
halten kann. Zur Entformung bedarf es daher keines zusidtz-
lichen Antriebes fiir sonst libliche AusstoBstempel, wozu noch
kommt, daB die FallhBhe fiir die entformten Steine gering
bleiben kann, weil eben die Form iiber den Ausstofler gezogen
wird.

Wird der AusstoBSer mit unterschiedlich hohen Aus-
stoBarmen versehen, so daB die AusstoBarme nacheinander zum
Einsatz kommen, s0 kOnnen die Ausdriickkr&fte vergleichsweise
gering gehalten werden.

Wird der AusstoBer iiber dem Forderer zum Abtransport
der entformten Steine ortsfest angeordnet, so muB die Lauf-
katze des Hebezeuges gegeniliber dem Ausstofler ausgerichtet
werden. Ein solches Ausrichten eriibrigt sich, wenn die Lauf-
katze des Hebezeuges den AusstoBer trd@gt. Ein genaues Aus-
richten des Hebezeuges bzw. des AusstoBers gegeniiber dem
Férderer ist ja nicht notwendig. ' o

Um die gegebenen Platzverh&dltnisse gut ausniitzen zu
kSnnen, kann die Fiillstation innerhalb und die Entformungs-
station auBerhalb des Ringes des Drehtisches angeordnet
werden. Diese Anordnung stellt auch einen minimalen Winkel-
abstand zwischen der Entformungsstation und der Fiillstation
sicher, was sich in einer guten Ausniitzung der die Unterlage
fiir die Formen bildenden Ringfléche niederschlﬁgt.
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Wie bereits ausgefiihrt wurde, bietet die Auflage der

Formen auf einem Drehtisch die einfache Moglichkeit, die
Formsteine in bestimmten Aushirtebereichen, beispielsweise
einer Wdarmebehandlung, auszusetzen, weil diese an sich auf
eine Zeit abgestimmte Behandlung 6rtlich auf einen Sektor-
bereich des Drehtisches begrenzt werden kann. Zu diesenm
Zweck kann der Ring des .Drehtisches vorteilhaft durch eine
undrehbare, zumindest sektorweise beheizbare Ringhaube abge-
deckt sein, so daB der zu beheizende Raum in wirtschaft-
licher Weise beschrinkt ist.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand bei-

" spielsweise dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemé&Be Anlage zum Herstellen von Form-

steinen aus Schaumbeton in einer schematischen Drauf-

sicht, NP L oy

Fig. 2 einen Querschnitt eines durch eine Ringhaube abge-
deckten Ring des Drehtisches in einem groBeren MaB-
stab,

Fig. 3 einen Schrittantrieb fir den Drehtisch in einer ver-
einfachten Seitenansicht,

Fig. 4 eine der Fig. 3 entsprechende Darstellung einer
Konstruktionsvariante des Schrittantriebes,

Fig. 5 eine Seitenansicht der Fiillstation und

Fig. 6 die Entformungsstation in Seitenansicht.
Die dargestellte Vorrichtung besteht im wesentlichen

aus einem Drehtisch 1, der eine Unterlage 2 fir die in einenm

- konzehtrischen Kreis auf-dem Drehtisch gleichmdBig verteil-

ten Formen 3 bildet und dem einerseits eine ortsfeste Fiill-
station 4 und anderseits eine ortsfeste Entformungsstation 5
zugeordnet sind, wobei die Entformungsstation 5 der Fill-
station 4 in Drehrichtung des Drehtisches 1 unmittelbar vor-
gelagert ist.

Der Drehtisch 1 weist einen selbsttragenden Ring 6
auf, der die Unterlage 2 fir die Formen 3 trdgt und auf
ortsfesten Tragrollen 7 drehbar abgestiitzt ist. Zur Zen-
trierung des Ringes 6 dienen Fiihrungsrollen 8, die an die
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innere Umfangsfléche 9 des Ringes 6 durch Federn oder Zylin-
der angestellt werden, die aus Ubersichtlichkeitsgriinden
nicht dargestellt sind. Zum Antrieb des Ringes 6 dient ein
Schrittantrieb 10, der gem&B den Fig. 1 und 3 aus einem in
Drehrichtung wirkenden Antriebszylinder 11 besteht, der
ortsfest abgestiitzt ist und einen an Mitnehmern 12 entlang
des Ringes 6 angreifenden Greifkopf 13 aufweist. Dieser
Greifkopf 13 besteht im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
aus einem Ring, der die Mitnehmer 12 umfaBt, so daB der Ring
6 iiber den Antriebszylinder 11 nicht nur angetrieben, son-
dern auch abgebremst werden kann. Damit der Greifkopf 13 je-
weils auf die Mitnehmer 12 aufgesteckt werden kann, wird der
Antriebszylinder 11 i{iber eine Feder 14 gegen die Mitnehmer
12 gedriickt, die den Greifkopf 13 zum Kuppeln gegen die
Kraft der Feder 14 niederdriicken. Zum Entkuppeln muB der
Greifkopf 13 von den Mitnehmern 12 abgezogen werden, was
durch eine gesonderte Einrichtung durchgefiihrt wird, die
nicht n&her dargestellt ist. Bei einer entsprechendeh Be~
aufschlagung des Antriebszylinders 11 wird der Ring 6 {iber
den Greiferkopf 13, der einen der-Mitnehmer 12 festh&lt,
gem@B dem Hub des Antriebszylinders 11 gedreht. Fiir einen
neuen Drehschritt ist der Greifkopf 13 vom Mitnehmer 12 ab-
zuziehen und der Antriebszylinder 11 in seine Ausgangs-
stellung zuriickzufiihren, wobei der Greifkopf 13 auf den
nachfolgenden Mitnehmer 12 aufgesteckt wird, so daB bei
einer neuen Beaufschlagung des Zylinders 11 ein weiterer
Drehschritt des Ringes 6 durchgefiihrt werden kann. Eine Ver-
riegelungseinrichtung kann wdhrend der Riickstellung des An-
triebszylinders 11 fiir die drehfeste Halterung des Ringes 6
sorgen.

An Stelle des Schrittantriebes 10 mit einem Antriebs-
zylinder 11 kann gem&B8 Fig. 4 ein Schrittantrieb 10 mit
wenigstens zwei gegensinnig auf die Mitnehmer 12 wirkenden
Zylindern 15 und 16 eingesetzt werden, von denen der eine
als Antriebszylinder und der andere als Bremszylinder dient.
Die Kupplung der Zylinder 15 und 16 mit den Mitnehmern 12
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wird tiber Federn 17 ermdglicht, die die Druckkdpfe 18 dieser
Zylinder gegen die Mitnehmer driicken. Zur Entkupplung des
Bremszylinders 16 ist dessen Druckkopf 18 wieder vom Mit-
nehmer 12 abzuheben. Flir den Antriebszylinder 15 ist dies
nicht notwendig, weil die Mitnehmer 12 den Druckkopf 18
gegen die Kraft der Feder 17 zuriickstellen kdnnen.

GemdB der Fig. 2 ist der Ring 6 des Drehtisches 1
mit einer wédrmeisolierenden Ringhaube 19 abgedeckt, die es
in wirtschaftlicher Weise erlaubt, die Ringfliche des Dreh-
tisches in mehrere Behandlungszonen, beispielsweise eine
Vorlagerzone, eine Vorwédrmzone, eine Aufheizzone, eine Warm-
haltezone und eine Kiihlzone aufzuteilen. Die Abdichtung
zwischen dem angetriebenen Ring 6 und der feststehenden
Ringhaube 19 erfolgt iiber fliissigkeitsgefiillte Ringkanidle
20, die an der Ringhaube 19 vorgesehen sind und in die
Dichtungsstege 21 ragen. Der iiber dem Ring 6 sich ergeben-
de Ringraum 22 kann iliber entsprechende Disen 23 mit Heifl-
luft, Dampf oder Kiihlluft beschickt werden, um die ent-
sprechende Behandlung der Formsteine sicherzustellen.

Zum Fiillen der Formsteine 3 weist die Fillstation 4
einen in einem Gestell 24 radial verschiebbaren Bandforderer
25 auf, der an seinem Abwurfende 26 einen auf die Formen 3
abschwenkbaren Abstreifer 27 tréagt. Der einzufiillende
Schaumbeton, der in einer Mischanlage 28 vorbereitet wird,
wird liber eine, Schurre 29 einem Behdlter 30 zugefiihrt, der
oberhalb des Bandfdrderers 25 schwenkbar auf dem Gestell 24

- gelagert ‘ist, so daB der Schaumbeton &us dem Beh#lter 30 auf -

den Bandfdrderer 25 aufgebracht werden kann. Der Bandfor-
derer 25 wird dann wdhrend seines Betriebes von auBen nach
innen Uber die in seinem Bereich befindliche Form zuriickge-
zogen, wobei die Form mit Schaumbeton gefiillt wird. Der auf
den oberen Formrand abgeschwenkte Abstreifer 27 streicht die
Fiillung glatt und fodrdert das abgestrichene Gut zu einer
Rutsche od. dgl., um es der neuen Form wieder zufiihren zu
kdnnen.

Nach einem Umlauf der gefiillten Formen auf dem Dreh-
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tisch, sind die Formsteine in den Formen in einem MafB aus-
gehdrtet, das eine Entformung erlaubt. Zu diesem Zweck
werden die Formen 3 in der Entformungsstation 5 mit Hilfe
eines Hebezeuges 31 von der durch den Ring 6 gebildeten .
Unterlage 2 abgehoben und zu einem radialen Forderer 32 ge-
fiihrt, auf dem die entformten Formsteine abtransportiert
werden. Da die Laufkatze 33 des Hebezeuges 31, die auf einem
den Ring 6 iiberbriickenden Gestell 34 radial verfahrbar ge-
lagert ist, zusd@tzlich einen AusstoBer 35 in Form von meh-
reren AusstoBarmen 36 trdgt, kann durch ein Anheben der Form
3 {iber den AusstoBer 35 mit Hilfe des Hebezeuges 31 der
Formstein aus der Form gedriickt werden, und zwar ohne zu-
sdtzliches Anheben des Formsteines, so daB die FallhGhe in

_vorteilhafter Weise gering bleiben kann. Beim Hochheben der

Formen iiber den AusstoBer 35 kann die Form in einem Arbeits-
gang dgereinigt werden, wenn den AusstoBarmen 36 entspre-
chende Reinigungsbﬁrs{en od. dgl. nachgeordnet sind. Nach
einer solchen Reinigung kann die Form mit einem Trennmittel
bespriiht werden, bevor sie mit dem Hebezeug wieder auf dem
Drehtisch 1 abgesetzt wird. Die fiir eine neue Befiillung
vorbereitete Form 3 gelangt zumindest bei den n&chsten Dreh-
schritten des Drehtisches in den Bereich des Bandf®rderers
25 der Fillstation 4, wo sie zur Herstellung eines weiteren
Formsteines unter Wiederholung der Arbeitsschritte neuerlich
mit Schaumbeton gefiillt wird. '
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Patentanspriiche:

1. Anlage zum Herstellen von.Formsteinen aus Schaumbeton
mit Formen (3), die auf einer den Boden der Formen (3) bil-
denden Unterlage (2) aufruhen, und mit einer Fﬁlleinrichtung
fiir die oben offenen Formen (3), dadurch gekennzeichnet, daB
die den Boden fiir die Formen (3) bildende Unterlage (2) Teil
eines Drehtisches (1) ist, auf dem die Formen (3) in
wenigstens einem konzentrischen Kreis mit gleichmdRigem Win-
kelabstand gelagert sind, daB die einer ortsfesten, an den
Drehtisch (1) angeschlossenen Fiillstation (4) zugeordnete
Flilleinrichtung einer ortsfesten Entformungsstation (5) in

-- Drehrichtung des Drehtisches. (1) unmittelbar nachgeordnet

ist und daB der Drehtisch (1) einen Schrittantrieb (10) mit
vom Winkelabstand der Formen (3) voneinander abhingigen
Drehschritten aufweist. v

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
der Drehtisch aus einem die Unterlage (2) fiir die Formen (3)
bildenden, zur Drehachse des Drehtisches (1) konzentrischen
Ring besteht, der auf ortsfest gelagerten Tragrollen (7)
drehbar abgestiutzt ist.

3. Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB
der Ring (6) durch wenigstens drei liber den Umfang verteilt
an einer konzentrischen Umfangsfliche (9) des Ringes (6) an-
gestellte Fiihrungsrollen (8) zentrisch gefiihrt ist.

b, Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB
die Fithrungsrollen (8) an die Umfangsfliche (9) des Ringes
(6), beispielsweise durch Federn oder Zylinder, nachgiebig
andriickbar sind.

5. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Schrittantrieb (10) aus wenigstens
einem ortsfest abgestiitzten Antriebszylinder (11) besteht,
der einen Greifkopf (13) zum Erfassen von entlang des Ringes
(6) vorgesehenen Mitnehmern (12) trigt.
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6. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Schrittantrieb (10) aus wenigstens
zwei gegensinnig auf Mitnehmer (12) entlang des Ringes (6)
einwirkenden, ortsfest abgestiitzten Zylindern (15, 16) be-
steht.

7. Aﬁlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fiillstation (4) aus einem beziiglich
des Ringes (6) radialen Forderer (25) besteht, der in einem
Gestell (24) radial verschiebbar gelagert ist und an seinenm
Abwurfende (26) einen auf die Formen (3) abschwenkbaren Ab-
streifer (27) trigt.

8. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Entformungsstation (5) ein radial
gegeniiber dem Ring (6) verstellbares Hebezeug (31) fiir die
Formen (3), einen mit dem Hebezeug (3) zusammenwirkenden,
vertikal unverschiebbaren Ausstofer (35) fiir die Formsteine
und einen Forderer (32) zum Abtransport der entformten Form-
steine aufweist.

9. Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafB
der AusstoBer (35) unterschiedlich hohe AusstoBarme (36)
aufweist.

10. Anlage nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeich-
net, daB die Laufkatze (33) des Hebezeuges (31) den Aus-
stoBer (35) trigt. .
1. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fiillstation (4) innerhalb und die Ent-
formungsstation (5) auBerhalb des Ringes (6) des Drehtisches
(1) angeordnet sind.

12. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Ring (6) des Drehtisches (1) durch
eine undrehbare, zumindest sektorweise beheizbare Ringhaube
(19) abgedeckt ist.
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