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@ Anlage und Verfahren zur Herstellung von Bauplatten aus Gips.

) Die GipsplattengieBanlage gemaB Erfindung enthilt
eine FormgieBmaschine, in der eine Vielzahi von oben offe-
nen vertikalen Hohiformen (23) paketartig nebeneinander
angeordnet ist. Die Begrenzungselemente jeder Hohlform
(23), namlich seitliche Formschienen (104, 105), hintere und
vordere Trennplatten (101, 102) und den Ausformer bilden-
der unterer Stempel (112), sind beim EingieBen des Gips-
breis mit hohem Druck (100 t auf 100 x 50 cm) zusammenge-
preBt und kdénnen sich zum leichteren Ausformen um weni-
W™ ge Zehntelmillimeter voneinander entfernen.
AuBerdem wird eine neue Greifvorrichtung (200) fiir
empfindliche Gipsplatten geoffenbart, bei der der Platten-
* stapel (202) nicht seitlich, sondern von vorn und hinten an
den Breitseiten der Platten erfalt wird.
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Anlage und Verfahren zur Herstellung von

Bauplatten aus Gips

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anlage zur
Herstellung geformter Bauplatten aus Gips, insbesondere

Decken-Bauplatten.

Die Herstellung von Wandbauplatten aus Gips ist
bekannt. Solche Platten dienen zur Erstellung von Trenn-
wdnden in Gebduden aller Art und gelegentlich auch zur
Verkleidung bereits bestehender Wande. Gipsplatten haben
viele vorteilhafte Eigenschaften, so dass sie vielf&dltig
Anwendung finden. Gipsplatten fiir Wiande werden in der
Regel mit einer Linge von 667 cm (= 2/3 m) und einer
Breite von 500 mm (= 1/2 m) und mit modulm&ssigen Dicken

von 60, 70, 80 und 100 mm gefertigt.

Zur rationellen Fertigung sind Formgiessanlagen
entwickelt worden. Sie bestehen in der Regel aus den

Lagerungsbehdltern fiir gebrannten Gips und eventuelle
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Zuschldge wie Verstdrkungsmaterialien,
Abbindebeschleuniger bzw. -verzdgerer usw. Sodann ist
eine Dosier- und Mischvorrichtung zur Herstellung eines
giessfdhigen widssrigen Gipsbreis vorhanden, der dann in
die eigentliche Giessmaschine iiberfiihrt wird, wo eine
grosse Anzahl von Platten in einem Formkasten gleich-
zeitig vertikal gegossen werden, beispielsweise 36 Stiick.
Nach Erreichen der Abbindefestigkeit, die ein Ausformen
und Transportieren gestattet, werden die Gipsplatten
durch hydraulische Mittel zugleich aus dem Formkasten
nach oben ausgestossen, von einer Greifvorrichtung
erfasst, auf Transportkarren abgelegt und in einem langen

Kammerofen bis zu 72 Stunden lang getrocknet.

Ausser nach den genannten Wandplatten besteht ein
stindig steigender Bedarf nach Deckenplatten, die wie die
Bezeichnung bereits aussagt, zur Befestigung an Decken in
Gebduden dienen. Sie erfiillen dabei insbesondere
ornamentale und schall- sowie wdrmeisolierende Funktionen
und werden als Deckenverkleidungen oder Liiftungsdecken
eingesetzt. Ihre Abmessungen beziiglich der Linge und
Breite betragen meist 600 x 600 mm oder 1000 x 500 mm,
und sie werden mit Dicken von 15, 25, 30 und 40 mm
verlangt und geliefert.

Es ist bisher nicht m8glich gewesen, die zur
Herstellung von Wandbauplatten verwendeten Anlagen auch
zur Herstellung von Deckenbauplatten zu benutzen, weil
die geringe Dicke der Deckemnplatten ein Ausstossen der
erh3rteten Platten aus dem Formkasten insofern unmdglich
macht, als die Platten dabei zerbrechen. Auch das
Erfassen der Platten durch die bekannten und einge-
filhrten, an den Plattenschmalseiten aggreifenden
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Greifvorrichtungen fiihrt wegen der geringen Plattendicke

zur Zerst&rung der Platte.

Die Deckenplatten werden bis heute in
halbkontinuierlichen Verfahren mit Hilfe zerlegbarer
Einzelformen hergestellt. So kann man auf einer
horizontalen Drehscheibe von ca. 5-6 m Durchmesser
mehrere Stationen anordnen. An der ersten Station wird
der oben offene, horizontale Formkasten geschlossen, die
Form wird mit einem Trenndl eingespriiht und dann mit
Gipsbrei angefiillt. Die freie Oberfldche der Form wird
mit einem Lineal glattgestrichen. Dann legt man
Abstandsschienen und eine Deckplatte auf, die den Boden
einer weiteren, zuvor geschlossenen Form darstellt.
Diese wird wie oben beschrieben mit Gipsbrei beschickt.
Dann verfdhrt man so weiter, bis ein Stapel aus im
allgemeinen 8 oder 10 horizontal {ibereinanderliegenden

Formen entstanden ist.

Dann dreht sich die Scheibe um einen Winkel weiter,
der der Lage des ndchsten Formkastens entspricht. Im
ersten Formkasten hirtet der Gipsbrei, wdhrend der zweite
Formkasten wie beschrieben vorbehandelt aufgebaut und
gefiillt wird.

Die Scheibe wird erneut um den gleichen Winkel
gedreht, und die erh&drteten Platten - die H&rtungszeit
betrdgt ca. 8 Minuten - werden ausgeformt. Dies ist nur
dadurch méglich, dass der Formkasten an den vier Schmal-
seiten gedffnet wird, worauf die Platten von oben nach
unten nacheinander entnommen und von Hand auf den
Transportwagen gelegt werden, der nach v8lliger Beladung

in den Trockenofen gelangt.
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Die geschilderte Herstellung ist sehr
arbeitsintensiv; 3 Mann k&nnen pro Stunde im allgemeinen

nicht mehr als 75 Platten erzeugen.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Anlage zu
schaffen, welche in Analogie zur Herstellung der Wand-
bauplatten eine rationelle, verbesserte und beschleunigte
Produktion insbesondere der dlinneren Deckenbauplatten aus
Gips erlaubt und bei der ein Plattenbruch, der auch bei
der bisherigen, schonenden und langsamen Arbeitsweise

vorkommt, maximal reduziert ist.

Die Aufgabe wird durch die erfindungsgemd&sse Anlage
geldst; bei einer Anlage zur Herstellung von Decken-
bauplatten aus Gips, bei der wie bei der analogen Anlage
zur Herstellung von Wandbauplatten eine Formmaschine mit
einer Anzahl von Hohlformen vorgesehen ist, welche sich
vertikal und parallel zueinander derart erstrecken, dass
die Hohlformen einen Formkasten bilden, ist die Erfindung
darin zu sehen, dass die Begrenzungselemente der
Hohlformen nicht fest miteinander verbunden sind, und
dass Einrichtungen vorgesehen sind, um den durch die
Begrenzungselemente gebildeten Formkasten horizontal
zusammenzupressen und wieder zu entlasten, wobei sich die
Begrenzungselemente leicht, d.h. um einen geringen

Betrag, voneinander entfernen k&nnen.

Weitere vorteilhafte Ausbildungen der erfindungs-
gemidssen Anlage stellen den Gegenstand von abh&ngigen
Anspriichen dar.

Ein weiterer Erfindungsgegenstand ist ein Verfahren
zur Herstellung von Deckenbauplatten aus Gips, bei dem
man gegebenenfalls zuschlagshaltigen wissrigen
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Gipsbrei in eine Anzahl vertikal angeordneter Hohlformen
bringt, die einen Formkasten bilden, und die erzeugten
Gipsplatten nach Erhdrten des Gipsbreis aus der Form
ausstd8sst, dadurch gekennzeichnet, dass man den Form-
kasten vor Einfiillen des Gipsbreis horizontal zusammen-
presst und den angelegten Pressdruck nach Erhdrten des
Gipsbreis, aber vor dem Ausstossen der Platten aufhebt,
wobei es den Begrenzungselementen, die den Formkasten
bilden, ermdglicht wird, sich voneinander ein wenig zu

entfernen.

Die Erfindung beruht darauf, dass gefunden wurde,
dass es bei Anwendung eines hohen Druckes auf die
Gipsplattenform méglich ist, die an sich bekannte geringe
Ausdehnung des Materials einer Gipsplatte beim Erhdrten
des Gipsbreis zu verhindern, und dass bei Ablassen des
Druckes nach dem Erhédrten soviel Spiel zwischen der
erzeugten Platte und den Teilen der Form entsteht, dass
man alle erzeugten Platten wie bei der
Wandplattenmaschine mit einem Mehrfachstempel aus dem
Formkasten leicht ausschieben kann. Es wurde weiter
gefunden, dass die erfindungsgemiiss erzeugten Platten
verbesserte Oberfldchenglite und Dichtewerte aufweisen.
Ausserdem erhdlt man als die wichtigsten Vorteile eine
gegeniiber der bisherigen Technik vervielfachte Produktion
und einen Riickgang der Ausschussrate gegen Null; dies
ist zum Teil auf eine neuartige Greifvorrichtung

zuriickzufiihren, die ebenfalls noch zu beschreiben ist.

Der Formkasten, der noch im einzelnen zu beschreiben
ist, besteht grundsdtzlich aus einer Vielzahl
nebeneinander angeordneter Begrenzungselemente. Diese
sind nicht fest miteinander vefbunden, z.B. verschraubt

oder verschweisst, sondern kdnnen sich horizontal pro
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Platte um geringe Werte, z.B. 0,1 bis 0,25 mm je nach
Plattendicke, gegeneinander bewegen. Vorzugsweise wird
diese Ldnge, die in der folgenden Beschreibung als
Formspalt bezeichnet wird, begrenzt, damit das Risiko
ausgeschlossen wird, dass sich Gipsabrieb in dem
gebildeten Spalt absetzt. Es empfiehlt sich natiirlich,
von Zeit zu Zeit eine Reinigung des Formkastens
vorzunehmen, bei der auch etwaige Rilickstdnde zwischen den

Formen im Fdrmspalt beseitigt werden.

Bevorzugt sind die einzelnen Begrenzungselemente der
Hohlformen, die den Formkasten bilden, durch horizontale
Zugstangen gehalten, die mit Spiel alle
Begrenzungselemente mit Ausnahme der den Ausschiebe-
stempel bildenden unteren Elemente verbinden. Das
Zusammenpressen der Begrenzungselemente geschieht dann
dadurch, dass auf die beiden &dusseren Abdeckungen des
Formkastens einseitig oder doppelseitig ein Druck
ausgeiibt wird, insbesondere durch hydraulische Mittel.
Beim Ablassen des Druckes nach erfolgter Erhdrtung des
Gipsbreis der Platten kann sich dann der Formspalt
ausbilden, wobei eine geeignete Wahl oder Einstellung der
hydraulischen Druckmittel die hydraulischen Druckmittel
fiir dessen Begrenzung sorgen. Sodann lassen sich alle
Platten gleich gut ausstossen, da ja der Formspalt nicht
individuell pro Hohlform, sondern global als Summe aller
Hohlformen des Kastens begrenzt wird und sich jede Platte
ihre erforderliche Entlastung “aussuchen™ kann. Es sei
an Scheibenbremsen in Automobilen erinnert, bei denen die
Bremsdruckentlastung zum Riickzug der Bremskldtze nur um
Bruchteile von Millimetern fiihrt und die Bremsscheibe
trotzdem v8llig freigegeben wird.

Der Druck, der seitlich auf den Formkasten
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wdhrend der Erhdrtung der Platten mindestens ausgeiibt
werden muss, um die Erfolge der Erfindung zu erzielen,
wird durch die Ausdehnungskraft des erhdrtenden Gips-
breies bestimmt. Er entspricht beispielsweise flir einen
Formkasten zur gleichzeitigen Herstellung von 25 Platten
mit den Abmessungen 500 x 1000 x 25 mm einer Kraft von
981 kN (100 t), erzeugt durch 8 Hydraulikzylinder mit
einem Hydraulik-Speisedruck von 400 bar (40 MPa). Der
Fachmann ist mit diesen Angaben in der Lage, die
erforderlichen Krédfte bei anderer Plattenanzahl und/oder
anderen Plattenabmessungen auszurechnen; notfalls wdren

einige einfache Versuche zu machen.

An Hand der nun folgenden Beschreibung, die durch
die anliegende Zeichnung erg&nzt wird, soll nun ein
Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemdssen Anlage und die
Durchfiihrung des erfindungsgemdssen Verfahrens
beispielhaft n&her erl&dutert werden. Alle Merkmale mit
Ausnahme derjenigen, die ausdriicklich als nicht zur
Erfindung gehtrig bezeichnet werden, sind wichtig und
k6nnen den Gegenstand von Patentanspriichen bilden.

In der Zeichnung stellen dar:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Ausfiihrungsform der

Anlage,
Fig. 2 eine Vorderansicht der Anlage nach Fig. 1,

Fig. 3 eine Seitenansicht der Formmaschine nach

Fig. 1,

Fig. 4 eine Vorderansicht der Formmaschine nach

Fig. 1, und
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Fig. 5 eine Seitenansicht einer Greifvorrichtung
gemdss Erfindung.

In der Zeichnung bedeuten gleiche Bezugszahlen

gleiche oder &gquivalente Elemente.

Die dargestellte erfindungsgemdsse Platten-
erzeugungsanlage (siehe Fig. 1 und Fig. 2) besteht aus
der eigentlichen Formmaschine 1 und einer Anzahl von
Zusatzeinrichtungen, nd&mlich den Vorratsbehdltern fiir
Gips und Zuschldge wie z.B. Glasfasern,die als
Verstd@rkungsmaterial dienen, den Fdrdereinrichtungen, den

Dosier—~ und Mischvorrichtungen usw.

Seitlich von der Formmaschine 1 ist der Gipssilo 2
aufgestellt, von dem ein RohrfBrderer 3 zum Mess- und
Dosierbeh@lter 4 fiihrt. Dieser ist mit einer Wige-
einrichtung 5 verstehen, die mit der Dosierwaage 6

verbunden ist. Diese Waage ist programmierbar.

Der Dosierbehdlter 4 ist oberhalb der Mischmulde 7
angeordnet und kann in diese entleert werden. Die Mulde
7 ist mit dem Riihrwerk 9 versehen und kann um die Achse 8
mit Hilfe des Hydraulikantriebs 10 so gekippt werden,
dass sich ihr Inhalt in den Einfiilltrichter 11 der

Formmaschine entleert.

Das zur Herstellung des Gipsbreis benStigte Wasser
gelangt durch die Rohrleitung 12 {iber einen
Ringkolbenzdhler 13, der an ein Steuerprogramm ange-
schlossen ist, welches sich im Schaltkasten 14 befindet,
und fiber das steuerbare Dosierventil 15 in die Mulde 7.
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In Fig. 1 ist die Greif- und Transportvorrichtung
200 als 2002 in der Stellung gestrichelt dargestellt, in
der sie fertig produzierte Gipsplatten ergreift, und als
200B bei der Absenkung der Plattenschar 202 auf eine
Transportpalette 201. Die Vorrichtung 200 wird spdter

beschrieben.

In Fig. 3 und 4 ist die Seiten- bzw. Vorderansicht
der Formmaschine gemdss Fig. 1 und 2 herausgezeichnet,

wobei Teile geschnitten dargestellt sind.

Die Maschine besteht aus dem Formkasten 20, der {iiber
der Ausstosseinrichtung 21 angeordnet ist. Der
Formkasten 20 enthd&lt beim gewdhlten Beispiel 25
Formhohlrdume 23, die an beiden Seiten durch
Formschienenl04, 105 und an der Unterseite durch
Ausstossstempel 112 begrenzt werden. Die Formschienen
104, 105 und der Stempel 112 sind mit Profil versehen,
das dem Kamm und der Nut der zu erzeugenden Platte
entspricht; diese Profile sind insbesondere in Fig. 4 zu

sehen.

Die vordere und hintere Hohlform werden durch je
eine starke Deckplatte 101 verschlossen. Die einzelnen
Hohlformen 23 sind ausserdem durch Trennwdnde 102
voneinander getrennt, die mit den Formschienen 104,'105

seitlich biindig abschliessen.

Durch Bohrungen in den Formschienen 104, 105 und den
Trennwdnden 102 sind vier starke st&hlerne Zugstangen 106
mit leichtem Spiel eingezogen. Auf die lber den
Formkasten {iberstehenden Enden der Zugstangen 106 sind
einfachwirkende hydraulische Hohlkolbenzylinder 134

geschoben und mit Kontermutterpaaren 107 gesichert. Die
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Aussenglocke der Zylinder 134 stiitzt sich gegen die
Deckplatten 101 und der Innenkolben gegen die Konter-
muttern 107 ab. 'Diese werden so eingestellt, dass das
erforderliche und maximal zuldssige Formspiel gewdhr-
leistet ist. Wenn jeder Hydraulikantrieb 134 eine Kraft
von 25 t {(ca. 245 kN) liefert, so wird der Formkasten mit
einer Gesamtkraft von ca. 980 kN zusammengepresst. Bei
einer Fl&che von 100 x 50 cm entspricht dies einem Druck
von 980 kN/O,sz = 1960 kPa, und dieser Druck reicht
erfahrungsgemdss aus, um einen Ausdehnungsdruck des

Gipses von ca. 75-80 kPa pro Hohlform.

Die Hydraulikanschliisse sind nicht dargestellt. In
Fig. 2 ist lediglich die Hydraulikpumpenanordnung 115 zu
sehen.

Nach oben sind die Hohlformen offen. Sie werden
nach Fiillung mit Gipsbrei durch Roste 114 abgedeckt, die
an ihrer Unterseite mit dem entsprechenden Gegenprofil
der Plattenschmalseite versehen sind. Damit die Roste
und die Plattenkanten nicht beschddigt werden, wenn die
Form druckentlastet und die Platten ausgestossen werden,
ist ein Kontaktschalter 135 vorgesehen, der mit einer
Betdtigungsklinke 117 zusammenwirkt. Erst wenn die Roste
114 in die Klinken 117 eingehd@ngt sind und der Schalter
135 geschlossen ist, kann die Druckentlastung der Form
und@ das Ausstossen der Platten in T&tigkeit gesetzt

werden .

Der ganze Formkasten 20 ist zwischen zwei
horizontalen Trigern 116 aufgehd3ngt und wird von ihnen
gehalten; diese Trdger sind fiber Stilitzpfeiler 127
(Fig. 1) auf dem Boden einer Grube befestigt. Die
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Pfeiler 127 dienen gleichzeitig dem Joch 132 der Platten-

ausstossvorrichtung 21 zur Fihrung.

Mit diesem Joch 132 sind iiber die flachen Stempel-
traversen 110 die Stempel 112 verbunden. Wird das Joch
132 nach oben bewegt, was hydraulisch geschieht, so
werden die gebildeten Gipsplatten nach oben aus den
Hohlformen 23 ausgestossen. Das Joch 132 wird von den

Hydraulikzylindern 122 gehoben und gesenkt (vgl. Fig. 2).

Im {ibrigen sind alle Betdtigungs=-, Mess~- und
Steuerschaltungen im Schaltschrank 14 untergebracht; dort
sind auch Einrichtungen eingebaut, die einen
vollautomatisch programmierten Herstellungsablauf

gestatten und bewirken.

In Fig. 5 ist eine Ausfiihrungsform der erfindungs-

gemdssen Greif- und Transportvorrichtung 200 dargestellt.

Die in Maschinen zur Herstellung von Wandplatten
erzeugten, relativ dicken Platten k&nnen mit Greifern
gehandhabt werden, die an den Plattenschmalseiten
angreifen. Bei relativ diinnen Deckenplatten ist dies
nicht mehr m8glich, ohne die Platte zu beschddigen bzw.

Zu zerbrechen.

Es wurde nun eine neuartige Greif- und Transport-
einrichtung entwickelt, die auf die Handhabung der diinnen
Platten abgestimmt ist. Sie besteht (Fig. 5) aus einem
waagerecht an Kranhaken 203 hd&ngenden Balken 204 mit
seitlichen Backen 205, in denen Endgreiferplatten 206
iber ein Hebelwerk angelenkt sind, das die
Endgreiferplatten 206 mit Hilfe der Hydraulikantriebe 207

nach innen bzw. aussen verschwenken kann. Am Balken 204
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sind ausserdem Zwischenplatten 208 frei aufgehdngt. Mit
209 ist die Seilwinde zum Heben und Senken der Kranhaken
203 bezeichnet.

Die ganze Anlage arbeitet folgendermassen, wobei der
zu schildernde Arbeitsablauf auch automatisch vonstatten

gehen kann.

In die Misch~ und Giessmulde 7 wird die bendtigte
Menge Wasser eindosiert und die Verstdrkungsmaterialien -
etwa 1 kg Glasstapelfasern eingebracht. Dann wird der
Rohrf&rderer 4 in Betrieb gesetzt, der Gips aus dem
Gipssilo 2 tiber die Wdge- und Dosiereinrichtung 5 in den
Dosierbehdlter 3 fordert. Wenn die eingestellte
Gipsmenge zugefiihrt ist, stellt die automatische Waage 6
den F&rderer ab, und der abgemessene Gips wird in die
Mulde 7 tiberfiihrt, nachdem das Riihrwerk 9 in Betrieb

gesetzt wurde.

Wenn der Gipsbrei in 'der Mulde 7 homogen ist, wird
diese um die Achse 8 geschwenkt, und der Brei 1l&uft durch
den Trichter 11 in die Hohlformen 23 des zuvor unter
Druck gesetzten und zusammengepressten Fofmkastens 20,
der mit Trenn8l eingespriiht wurde. Der Formkasten wird
nach Fiillung mit den Rosten 114 bedeckt, die in die
Oberfl8che des Gipsbreies eingedriickt werden.

Nach ca. 8-10 Minuten ist der Gips erh&rtet, und die
noch nassen, formbestdndigen, aber empfindlichen
Gipsplatten k8nnen ausgeformt werden. Der Druck wird aus
den Hydraulikzylindern 134 abgelassen, und die
Fihrungsschienen und Trennw&nde des Formkastens geben nun
dem Druck der zusammengepressten Gipsplatten nach und

entfernen sich um einige Zehntelmillimeter voneinander;



10

15

20

25

30

13 0161374

die so entstehenden Formspalte summieren sich, so dass
sich die &usseren Trennwdnde des Formkastens um 1-2 mm
bewegen k&nnen. Der Kolbenweg der Zylinder 134 wird auf
diesen Wert begrenzt, der sich nach einigen wenigen

Versuchen ergibt.

Zum Ausformen werden die Motoren 122 (Fig. 2) in
Betrieb gesetzt und heben das Joch 132, Die Traversen
110 schieben alle Stempel 112 in der zugeh&rigen Hohlform
nach oben, und demgemdss steigt die erzeugte Plattenserie
nach oben aus dem Formkasten. Es sei noch nachgetragen,
dass das Ablassen des Druckes aus den Zylindern 134 und
das Heben des Jochs 132 erst dann in Tdtigkeit gesetzt
werden k&énnen, wenn die Roste 114 vom Formkasten

abgenommen und auf die Klinken 117 gehdngt worden sind.

Inzwischen wurde die Greifvorrichtung 200 (Fig. 5)
passend abgesenkt, etwa so, wie es in Fig. 1 gestrichelt
angedeutet ist. Nach Massgabe ihrer Aufwdrtsbewegung
schieben sich die einzelnen Gipsplatten des Plattenpakets
202 zwischen benachbarte Zwischenplatten 208 der
Greifvorrichtung. Sind die Stempel 112 oben
abschliessend am Formkasten angekommen, so werden die
Hydraulikzylinder 207 der Vorrichtung 200 mit Druckmedium
versorgt, und infolge der bereits geschilderten, aus
Fig. 5 sofort hervorgehenden Hebelbewegungen erreicht man
ein grossfldchiges, schonendes Einklemmen aller Platten
202 nicht an ihren empfindlichen Schmalseiten, sondern an
den Ober- und Unterseiten.

Die Greifvorrichtung wird verfahren, bis der Stapel
im Transport- und Trockenwagen 201 (der auch eine Palette
sein kann, vgl. Fig. 1) abgelegt ist. Der Wagen 201

gelangt in den nicht zur Erfindung gehSrenden
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Trockenofen, der auch nicht dargestellt ist. Der
Fabrikationszyklus beginnt nun von neuem mit dem Absenken
der Stempel 112 bis zum unteren Rand des Formkastens, mit
dem Vorbereiten und Zusammenpressen des Formkastens und
dem Ansetzen des Gipsbreies, sobald die Greif- und
Transportvorrichtung 200 den Ausformbereich verlassen
hat.

Die erfindungsgemdsse Anlage, die nun mit 25
Hohlformen bei einer Erstarrungszeit des Gipses von
8 Minuten ca. 180 Deckenplatten in der Stunde liefert,
braucht nur noch 1 Bedienungsperson, w&hrend nach dem
Stand der Technik zur Herstellung von 120-150 Platten
6 Mann bendtigt werden und noch schwere k&rperliche
Arbeit leisten.

Die erfindungsgemd3sse Anlage l&sst sich im Rahmen
des Beanspruchten nach Wissen und K&nnen des Fachmanns
abdndern, und solche Aenderungen werden vom Schutzbereich
umfasst. Das oben angegebene Beispiel stellt keine
Einschr@nkung des Schutzbegehrens dar.

In der vorstehenden Beschreibung wurde die Erfindung
zur Herstellung von Deckenplatten aus Gips beschrieben
und erldutert. Sie kann grundsdtzlich auch zur
Herstellung von Wandplatten diemnen, obwohl dabei weniger
ausgepridgte Vorteile auftreten. So ist die n8tige
Ausformkraft bei Wandplatten z.Zt. ca. 200 t, die dann
auf 5-10 t reduziert werden kann, mit entsprechenden
baulichen und betrieblichen Einsparungen. Diesem Vorteil
steht dann der etwas h8here Aufwand eines
elementbeweglichen Formkastens mit Presszylindern
gegeniiber, wobei aber insgesamt die Vorteile {iberwiegen,

zu denen auch die bessere Plattenqualitdt zu rechnen ist.
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Patentanspriiche

1. - Anlage zur Herstellung geformter Bauplatten aus
Gips, mit einer Formmaschine, in der eine Vielzahl von
Hohlformen, die sich vertikal erstrecken, parallel
zueinander in einer paketartigen Anordnung einen
Formkasten bilden, dadurch gekennzeichnet, dass die
Begrenzungselemente (101, 102, 104, 105, 112) der
einzelnen Hohlformen (23) gegeneinander verschiebbar
sind, und dass Einrichtungen (107, 134) vorgesehen sind,
um den von den Begrenzungselementen (101, 102, 104, 105,
112) gebildeten Formkasten (20) horizontal zusammen-
zupressen und wieder zu entlasten, wobei sich die
Begrenzungselemente horizontal ein wenig voneinander

entfernen k&nnen.

2. - Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einrichtungen zum Zusammenpressen des

Formkastens (20) hydraulische Druckzylinder sind.

3. - Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einrichtungen (107, 134) zum Zusammenpressen des
Formkastens (20) einfach wirkende, beidseits des
Formkastens (20) angesetzte, einerseits auf Deckplatten
(101) des Formkastens und andererseits auf die
Begrenzungselemente (101, 102, 104, 105) durchdringende
Zugstangen (106) wirkende hydraulische Hohlkolbenzylinder
(134) sind.

4. - Anlage nach einem der Anspriiche 2 und 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die horizontale Verschieb-
barkeit der Begrenzungselemente durch Einstellung des
Hubs der Druckkolben in den hydraulischen Druckzylinder_
(134) begrenzt ist.
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5. - Anlage nach einem der vorstehenden Aenspriliche,
dadurch gekennzeichnet, dass Deckroste (114) zum Abdecken
des Formkastens von oben vorgesehen sind, und dass
Sicherungseinrichtungen (117, 135) eingebaut sind, die
ein Ablassen des Pressdruckes am Formkasten (20) und ein
Ausstossen der fertigen Gipsplatten sperren, bevor nicht

die Deckroste (114) vom Formkasten (20) entfernt sind.

6. - Anlage nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, das der untere Abschluss jeder
Hohlform (23) von einem vertikal verschiebbaren und in
Grenzen horizontal nachgiebigen Stempel (112) gebildet
ist, dass alle Stempel (112) iiber Traversen (110) an
einem Joch (132) befestigt sind, und dass das Joch (132)

zum Ausstossen der Platten (202) wvertikal verfahrbar ist.

7. — Anlage nach mindestens einem der vorstehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch eine Greif- und
Transporteinrichtung (200) fiir die erzeugten, aus dem
Formkasten (20) nach oben ausgestossenen Platten (202},
welche an einem waagrecht hdngenden Balken (204)
Greifplatten (206) antreibbar angelenkt aufweist sowie
mit einer Anzahl von Zwischenplatten (208) ausgeriistet
ist, die dazu bestimmt sind, einzeln jeweils zwischen
zwei benachbarte Platten (202) des ausgestossenen
Gipsplattenpakets eingeschoben zu werden, und durch
Antriebe (207), die die Greifplatten (206) aufeinander zu

bzw. voneinander weg bewegen.

8. - Verfahren zur Herstellung flacher
Gipsbauplatten, bei dem man einen wdssrigen Gipsbrei in
einen Formkasten mit einer Anzahl pakeﬁartig angeordneter
Hohlformen eingiesst, ihn darin erstarren ldsst und die

erstarrten Platten von unten nach oben gleichzeitig als
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Paket ausformt, dadurch gekennzeichnet, dass man den
Formkasten, bei dem die Begrenzungselemente der
Hohlformen horizontal beweglich sind, vor dem Eingiessen
des Gipsbreies horizontal zusammenpresst und die Pressung
nach Erstarren des Gipses und vor dem Ausformen der
Platten aufhebt, wodurch sich die Begrenzungselemente
leicht voneinander entfernen und das Ausformen

erleichtert wird.

10. - Verfahren nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Pressdruck auf den Formkasten
hydraulisch erzeugt wird und mindestens 75-80 kPa pro
Hohlform, multipliziert mit der Anzahl der Formen,
betrégt.

11. - Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche
8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
Verfahrensablauf einschliesslich der Abmessung der Mengen
an Ausgangsstoffen pro Charge automatisch und

programmierbar gesteuert wird.
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