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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von genau masshaltigen platten- oder blockférmigen

Elementen, insbesondere aus Gips.

@ Eine Vorrichtung zur Durchflihrung eines Verfah-
rens zur Herstellung von genau maBhaltigen platten-
oder blockidrmigen Elementen aus einem abbinden-
den, bei der Verarbeitung gieffdhigen Material, ins-
besondere Gips, weist einen zumindest eine Form-
kammer (29) enthaltenden, auf seiner Oberseite offe-
nen Formkasten (11) und eine dissem zugeordnete
Verschlufvorrichtung (33,42,44) auf, die mit wenig-
stens einem aus einer abseitigen Ruhestellung in
eine Schliefstellung liber die Offnung des Formka-
stens verschiebbaren Verschiufglied (42) versehen
ist.
E Um eine wirtschaftliche Herstellung der platten-
oder blockfSrmigen Elemente mit hoher MaBhaitig-
O keit und guter Oberflichenbeschaffenheit zu erzie-
len, ist der Formkasten um eine Horizontalachse (5)
schwenkbar gelagert und mit einer ihn zwischen
< ciner Vertikalstellung und einer schrdg gegeniiber
der \Vertikalen ausgerichteten Kippstellung ver-
schwenkenden Schwenkvorrichtung (15) gekuppelt.
O AuBerdem ist bei gedffnetem Formkasten oberhaib
Q. des Formkastens ein oben offener GieBbrei-Rlckhai-
Ll teraum ausgebildst, der beim GieBvorgang zundchst
einen Teil der eingegossenen GieBbreimenge auf-
nimmt und aus dem die dort befindliche GieBbrei-

menge sodann unter  gleichzeitigem,  fort-

schreitendem, formhaltigem VerschiuB der Form-
kammer (29) in das noch leere Volumen der Form-
kammer bis zu dessen vollstdndiger Ausflilung
eingeschoben wird.
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Verfahren und Varrichtung zur Herstellung von genau maghaltigen platten- oder blockformigen

Elementen, inshesondere aus Gips

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von genau maBhaltigen platten- oder blockfGr-
migen Elementen aus einem abbindenden, bei der
Verarbeitung gieBfahigen Material, insbesondere
Gips, bei dem das Material in Form eines GieB-
breis in wenigstens eine Formkammer eingegos-
sen, diese sodann formhaltig verschlossen und der
GieBbrei in der Formkammer zumindest so lange
abbinden lassen wird, bis die daraus gebildeten
Elemente formstabil sind, worauf die Elemente aus
der Formkammer entnommen werden.

Auferdem betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens, mit ein-
em zumindest eine Formkammer enthaltenden, auf
seiner Oberseite offenen Formkasten und einer die-
sem zugeordneten Verschiuvorrichtung, die
wenigstens ein aus einer abseitigen Ruhestellung
in eine SchlieBstellung Uiber die Offnung des Form-
kastens verschiebbares VerschluBglied auiweist,
das auf seiner der Formkammer zugewandten In-
nenseite formgebend ausgebildet ist.

Beispielsweise Zwischenwandplatten aus Gips
gem#f DIN 18 163 sind vorgefertigte Gipsbauele-
mente fir die Errichtung von leichten Trennwin-
den. Sie haben typischerweise ein Format von 500
x 666 mm und sind rundum mit paBgenauen Nuten
und Federn versehen, so daf die Bauslemente im
Klebeverfahren versetzt oder montiert werden k&n-
nen.

Solche Zwischenwandplatten miissen mit einer
besonders hohen Herstellungsgenauigkeit herge-
stellt werden, die, bezogen auf alle Dimensionen, =
0,02 mm betrdgt, damit sie fugenlos zusammenge-
setzt und verlegt werden kdnnen. Aufierdem wer-
den entsprechend hohe Anforderungen an die
Oberflachenbeschaffenheit gesteilt, um sicherzu-
stellen, daB eine aus soichen Gipsplatten zusam-
mengesetzte Wand nicht verputzt werden muB und
daher sofort tapezierbar oder malerfertig ist.

Um diesen Anforderungen hinsichtlich der Pré-
zision und der Oberflichenbeschaffenheit zu genii-
gen, missen die Gipsplaiten in starren Formkasten
gegossen werden, deren Formkammern durch
Winde mit entsprechender Uberflichengiite
(Spiegel-Hartverchromung) ausgebildet sind. Wenn
die Platten dabei nach dem sogenannten AussioB-
prinzip hergestellt werden, sind die engen Toleran-
zen und die hohen Anforderungen an die
Oberflichenbeschaffenheit der Formkastenwinde
auch fertigungstechnisch bedingt, weil sonst die
beim Ausstofien aus der Formkammer zwar form-
stabifen, aber noch nicht vollsténdig abgebundenen
und deshalb noch weichen Platten zerstdrt wiirden.

In der Praxis wird die den GieBbrei bildende
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Wasser-Gips-Mischung in Wannen durch Propeller-
riihrwerke hergestelit, wobei die L&nge der Wanne
der Linge des Formkastens entspricht. Der GieB-
brei wird sodann durch Kippen der Mischwanne in
den Formkasten eingegossen. Da Gips die Eigen-
schaft hat, sich beim Abbinden oder Erhdrten Uber-
all anzusetzen, I46t sich nicht vermeiden, daB die
GieBdffnung der GieBwanne langsam zuwichst, mit
der Folge, daB die Breite des Giefstrahls immer -
schmiler wird und infolgedessen die Gefahr be-
steht, daB bei einem mehrere Formkammern ent-
haltenden Formkasten die auBenliegenden Form-
kammern gar nicht oder nur noch teilweise gefllit
werden. Aufgabe des Bedienungsmannes ist es
deshalb auch, die GieBSffnung der Mischwanne
dauernd sauber zu halten und den GieBbrei im
Formkasten zu verteilen, damit alle Formkammern
gleichméBig gefull werden. Bei der Verarbeitung
von Gips mit sehr hoher Abbindegeschwindigkeit
ist der Gieibrei zum Zeitpunkt des Verteilens aber
h3ufig schon sehr pastds, so daB eine vollstdndige
und luftblasenfreie Flllung der ZuBeren Formkam-
mern oder bei einkammerigem Formkasten des
Formkastens selbst nicht mehr mdglich ist.

Da der Formkasten und damit die Formkam-
mern auf ihrer Oberseite offen sind, kann die bspw.
bei Gips-Wandplatten an dieser Seite erforderliche
Feder nicht angegossen oder angeformt werden.
Sie mufte deshalb bisher durch Handschablonen,
Gipsplatten-Hobel-Profilierungseinrichtungen, Hand-
masken oder hydraulische Masken hergestellt wer-
den. Dabei fallen verhdlinism#fig groBe Restgips-
mengen an; auch ist es schwierig, bei den so
hergestellten Federn die erforderliche Prizision
und Oberflichenbeschaffenheit zu gewihrleisten.
Davon abgesehen, missen die verwendeten
Gerdte nach jedem Produktionszykius mit relativ
grofem manuellem Aufwand gereinigt werden.

Eine praktisch allseitige Formgebung beim Gie-
Ben erlaubt demgegeniiber ein aus der DE-OS
1584 439 bekannter Automat zur Fertigung von
Bidcken oder Platten, insbesondere aus Gips, bei
dem auf einem Karussel eine Anzahl GieBformen
angeordnet sind, die taktweise aufeinanderfolgend
durch verschiedene Stationen hindurch bewegt
werden. Jede dieser GieBformen besteht aus ein-
em auf einer Ecke stehenden, an zwei gegentliber-
liegenden Ecken zweigeteilten Rahmen, dessen
lichte MaBe mit den Abmessungen des gewin-
schten Formkdrpers Ubereinstimmen,und zwei ab-
nehmbaren Deckplatten, die an den Rahmen beid-
seitig abgedichtet angedriickt werden. Der GieBbrei
wird an einer an der obenstehende Ecke des Rah-
mens befindlichen EinguB&ffnung eingegossen;

&
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nach dem Abbinden werden die seitlichen Deck-
platten abgeklappt, worauf das obere Rahmenteil
abgenommen wird, so daB der formstabile Form-
kdrper aus dem unteren Rahmenteil entnommen
werden kann.

Da bei diesem Automaten jedem einzelnen
Formkd&rper eine besondere Form zugeordnet sein
muB, die in einem eigenen Arbeitstakt mit GieBbrei
geflllt wird, ist es nicht m&glich, mit einem Gief-
vorgang gleichzeitig mehrere Formkd&rper herzu-
stellen. AuBerdem ist der apparative Aufwand ver-
hdltnism&Big groB, wobei hinzukommt, da8 wegen
des sich beim Abbinden Uberall anseizenden Gip-
ses eine laufende manuelle Reinigung der ver-
schiedenen Formteile erforderlich ist. Schiie8lich
missen die gegossenen Formkdrper im Bereiche
des eckstdndigen AnguBfrichters nachbearbeitet
werden.

Aufgabe der Erfindung ist es nun, einen Weg
zu weisen, der es gestatiet, insbesondere platten-
oder blockiérmige Elemente oder Formkd&rper aus
einem schnell abbindenden, bei der Verarbeitung
gieBfdhigen Material, insbesondere Gips, wirt-
schaftlich ~ mit  hoher  Maghaltigkeit  und
Oberfldchenbeschaffenheit unter Vermeidung der
vorerwdhnten Nachteile herzusteilen.

Zur L3sung dieser Aufgabe wird bei dem ein-
gangs genannten Verfahren erfindungsgemaisB
derart vorgegangen, daB die auf ihrer Oberssite
offene Formkammer beim EingieBen des Gieflbreis
gegenlber der Vertikalen schrdg geneigt gehalten
und in dieser Stellung eine zumindest dem Volu-
men der Elemente enisprechende Gieflbreimenge
unter Ausbildung eines Filllspiegels eingegossen
wird, der sich aus einem oberhalb der Formkam-
mer befindlichen Rickhaiteraum in die zundchst
nur teilweise gefllite Formkammer erstreckt, daB
daraufhin die in dem Ruickhalteraum befindliche
Giefibreimenge  unter  gleichzeitigem,  fort-
schreitendem, formhaltigem VerschiuB der Form-
kammer in das noch leere Volumen der Formkam-
mer bis zu dessen vollstdndiger Ausflillung einge-
schoben und Uberschissiger Giefbrei abgestreift
wird, und daB nach dem Abbinden die Formkam-
mer an ihrer Oberseite wieder gedfinet und die
formstabilen Elemente aus ihr entnommen werden.

Wegen der schrdgen Lage des Formkastens
beim EingieBen des GieBbreis wird dessen Form-
kammer bzw. werden dessen Formkammern beim
EingieBen des GieBbreis somit zundchst nur teil-
weise geflllf. Die in dem Ruckhalieraum befind-
liche Giefibreimenge, die in diesem Bereich eine
"Uberflllung” der Formkammer darstelit, gewéhr-
leistet aber eine gleichmifige Verteilung des Gies-
breis Uber die ganze Ldnge des Formkastens und
Uber alle Formkammern abteilenden Trennwinde
des Formkastens hinweg. Damit erlbrigt sich eine
mechanische oder manuelle Verteilung des Gies-
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breis Uber die einzelnen Formkammern. Gleichzei-
tig ergibt die Schridglage des Formkastens eine
wesentliche Verbesserung der EntlUftung des Gieg-
breis, weil die in dem GieBbrei singeschlossene
Luft leichter nach oben entweichen kann als dies
beim EingieBen des GieBbreis in einen vertikal ste-
henden Formkasten der Fall ist. Schlieflich wird
bei dem Einschieben der in dem Rickhalteraum im
flissigen oder leicht pastdsen Zustand befindlichen
GieBbreimenge in die leeren Bersiche des Formka-
stens selbsttitig sichergestellt, da8 sich diese Be-
reiche Uber die gesamte Ldnge des Formkastiens
absolut gleichmagig fiillen, wobei bei ver-
schiossenem Formkasten kein Anguftrichter etc.
verbleibt. Da der Formkasten bei diesem Ein-
schieben des Gipsbreis in den beim Eingiefien
leergebliebenen Teil seines Innenraums gleichzei-
tig formhaltig verschiossen wird, sind nach dem
Abbinden die geformten Elemente auch an der
Oberseite des Formkastens mit der jewsils gewln-
schten Formgebung versehen, ohne daB es dazu
einer Nachbehandiung bedirfte. Weil sich Gips
beim -Abbinden ausdehnt, drlckt sich der einge-
fUllte GieBbrei beim Erhdrten an die umgebenden
Wiénde der Formkammer und auch an deren
Offnungsverschlug an, so daB ein exakt und préi-
zise geformter Formling entsteht.

Wie bereits erwdhnt, werden die platten- oder
blockfdrmigen Elemente aus der Formkammer im
teilweise abgebundenen Zustand entnommen, in
dem sie zwar formstabil, aber noch weich sind. Sie
kdnnen deshalb beim Offnen der Formkammer auf
ihrer deren Offnung zugewandten Oberseite gleich-
zeitig nachgeformt werden.

Besonders vorteilhaft ist es schlieBlich, wenn
die Formkammer nach dem VerschiieBen in eine
Vertikalstellung gebracht und in dieser das Material
abbinden lassen wird. Damit steht die Formkammer
in einer flr die nachfolgende Entnahme der
geformten Elemente glinstigen Steliung.

Eine zur Durchflhrung dieses Verfahrens die-
nende Vorrichtung mit den eingangs genannten
Merkmaien ist gem&B weiterer Erfindung dadurch
gekennzeichnet, daB der Formkasten um eine Hori-
zontalachse schwenkbar gelagert und mit einer ihn
zwischen einer Vertikaistellung und einer schrig
gegeniliber der Vertikalen ausgerichteten Kippstel-
lung verschwenkenden Schwenkvorrichtung gekup-
pelt ist, daB bei gedffnetem Formkasten oberhalb
des Formkastens ein oben offener GieBbrei-Rick-
halteraum ausgebildet ist, der seitlich von Wanden
begrenzt ist, die im wesentlichen in der Verlange-
rung der quer zu der Horizontalachse verlaufenden
Seitenwdnde und der in der bei in der Kippsteilung
stehendem Formkasten am tiefsten liegenden
Rickwand des Formkastens angeordnet sind.

Bei einer Ausfihrungsform kdnnen zwei von
den den Giefibrei-Riickhalteraum begrenzenden
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Winde in paralleler gegenssitiger Zuordnung an
dem Formkasten selbst angeordnet sein, wihrend
eine dritte Wand zwischen diesen beiden Winden
seitlich abgedichtet verschieblich gelagert ist,
wobei diese dritte bewegliche Wand mit dem Ver-
schluBglied verbunden oder auf dieses aufgesetzt
ist. Diese beispisisweise nach Art siner Froniplatte
ausgebildete dritte Wand wirkt somit als Schieber,
der bei dem Einfahren des Verschiugliedes und
dem dadurch erfolgenden Verschiu des Formka-
stens den in dem Rickhalteraum befindlichen
"{iberschiissigen" GieBbrei in die leeren Formka-
stenbereiche einschiebt, wobei die beiden seitli-
chen Winde ein Austreten des Giefibreis zur Seite
hin verhindern.

in einer anderen Ausflhrungsform kann die An-
ordnung aber auch derart getroffen sein, dag die
den GieBbrei-Riickhalteraum begrenzenden Winde
unter Ausbildung eines quer zu der Offnung des
Formkastens verschieblich gelagerten, im wesentli-
chen hufeisenférmigen Einfllltrichters mit dem Ver-
schlufglied verbunden oder an diesem angeordnet
sind. Dabei bewegen sich somit alle Wénde des
Einfllltrichters beim Einschieben des GieBbreis re-
fativ zu dem Formkasten. Es ist deshalb zweckmé-
fig, daB die die Seitenwinde des Einfiilltrichters
bildenden Winde gegen den Formkasten abge-
dichtet sind.

Da die beim Einschicben des GieBbreis in die
beim EingieBen leeren Formkastenbereiche Uber-
schiissige GieBbreimenge abgestreift wird, ist es
vorteilhaft, dem Formkasten eine Auffangeinrich-
tung flir den Uberschiissigen GieBbrei zuzuordnen,
so daB dieser gegebenenfalls wieder in die Gief-
wanne zurlickgebracht werden kann. Diese Auffan-
geinrichtung weist zweckméiBigerweise eine an
dem Formkasten angeordnete Auffangrinne auf, der
eine Ausschiebesinrichtung fiir den aufgefangenen
GieBbrei zugeordnet ist. Diese bspw. einen Schie-
ber oder StbBel aufweisende Aus-
schiebeeinrichtung kann bei ihrem Austraghub
gleichzeitig eine Reinigung der Auffangrinne durch-
flhren.

Die Neigung des Formkastens in der Kippstel-
lung hdngt von den Gegebenheiten des Formka-
stens und den Abmessungen der zu formenden
Elemente ab. In der Praxis hat es sich ais vorteil-
haft erwiesen, wenn der Forndwsten in der Kipp-
steflung um ca. 40 bis 45  gegeniiber der Vertika-
len geneigt steht.

Das beim Einschieben des GieBbreis aus dem
Giefbrei-Riickhalteraum in die leeren Formkasten-
bereiche gleichzeitig den Formkasten ver-
schlieBende VerschiuBglied fuhrt eine Schiebebe-
wegung relativ zu dem Formkasten aus. Es kann
deshalb beim Offnen des Formkastens gleichzeitig

zu einem Nachformen der noch weichen geformten -

Elemente auf deren Oberseite benutzt werden.
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Werden Platten geformt, die auf ihrer Oberseite
eine angeformte Feder tragen oder mit einer ange-
formten Nut versehen sind, so ist es zweckmi8ig,
wenn das VerschluBglied auf seiner der Formkam-
mer zugewandten Innenseite wenigstens eine in
Verschieberichtung verlaufende formgebende Pro-
fillsiste aufweist, die einerseits beim Abbinden dem
geformten Element an seiner Oberseite die gewun-
schte Form verleiht und andererseits beim Abzie-
hen des VerschluBgliedes das erwdhnte Nachfor-
men bewirkt.

Grundsitzlich ist es mdglich, bspw. bei der
Herstellung von Bl&cken, einen Formkasten zu ver-
wenden, dessen Innenraum eine einzige Formkam-
mer bildet. Bei der Herstellung von Platten oder
dergleichen Elementen wird aber schon aus wirt-
schaftlichen Grlinden mit Vorteil ein Formkasten
verwendet, in dem durch quer zu der Horizonta-
lachse ausgerichtete parallele Trennwdnde mehre-
re Formkammern abgeteilt sind, die in der eriduter-
ten Weise gleichm&gig mit GieBbrei geflillt werden.

Die Entnahme der geformien Elemente aus
dem Formkasten erfolgt am wirtschaftlichsten nach
dem sogenannten Ausstofprinzip. Dabei ergeben
sich besonders einfache konstruktive Verhdltnisse,
wenn dem Formkasten eine AusstoBvorrichtung flr
die zumindest teilweise abgebundenen Elemente
zugeordnet ist, die gemeinsam mit dem Formka-
sten verschwenkbar ist.

Die Erfindung ist insbesondere zur Herstellung
von Formelemenien oder -k&rpern aus Gips be-
stimmt, doch nicht auf diesen Einsatzbereich be-
schrinkt. Sie kann in gleicher Weise auch zur
Erzeugung von entsprechenden Formelementen
oder -k&rpern aus anderen hydraulisch abbinden-
den Materialien, bspw. Beton mit oder ohne Zu-
schidgen und Bindemitteln oder Kunststoffen etc.,
Verwendung finden.

in der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel
des Gegenstandes der Erfindung dargestellt. Es
zeigen: '

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Herstellung von
Gipsplatten gem3f der Erfindung in einer -
schematischen  Seitenansich, unter  Veran-
schaulichung von zwei verschiedenen Stellungen
des Formkastens,

Fig. 2 den Formkasten mit zugeordneter
Ausstofeinrichtung der Vorrichtung nach Fig.1, in
einer Seitenansicht, in der Vertikalstellung,

Fig. 3 den Formkasten nach Fig. 2, in einer
Draufsicht,

Fig. 4 den Formkasten nach Fig. 2, ge-
schnitten IEngs der Linie IV-IV der Fig. 2, in einer
Seitenansicht und im Ausschnitt,
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Fig. 5 den Formkasten der Vorrichtung nach
Fig. 1, in einer abgewandelten Ausflihrungsform,
mit der zugeordneten Ausstofvorrichtung, unter
Veranschaulichung der Kippstellung, in einer Seite-
nansicht,

Fig. 6 die Anordnung nach Fig. 5, unter
Veranschaulichung der Vertikalstellung des Form-
kastens, in einer Seitenansicht, und

Fig. 7 den Formkasten nach Fig. 6, ge-
schnitten ldngs der Linie VIll-VIll der Fig. 6, in einer
Seitenansicht und im Ausschnitt.

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung dient zur
Herstellung von Gipsplatten gem&8 DIN 18 163 in
einem Format von 500 x 666 mm. Sie weist ein
gegebenenfalls auf Rollen 1 verfahrbar gelagertes,
aus ProfilirEgern zusammengeschweifites, rahme-
nartiges Maschinenuntergestell 2 auf, das sine
angeschweiBte Stdnderkonstruktion 3 trdgt, an der
mittels Lagerbdcken 4 eine horizontale Achse 5
gelagert ist. Die Achse 5 dient ihrerseits wiederum
als Schwenklagerung fiir ein gehduseartiges Ka-
stengestell 6, das ein Bodenteil 7, mit diesem
verbundene Sireben 8 und ein auf diese aufgesetz-
tes rechteckiges Rahmenteil 9 aufweist, an das
Lagerflanschen 10 angeschweift sind, durch deren
Lagerbohrungen die zylindrische Achse 5 verlduft.
Mit dem Rahmenteil 9 ist sin oben aufgesetzter, im
Querschnitt rechteckiger Formkasten 11 bei 12 ver-
schraubt, der in seinen Einzelheiten noch erldutert
werden wird.

An dem Bodenteil 7 ist bei 13 die Kolben-
stange 14 eines Hydraulikzylinders 15 angelenkt,
der seinerseits bei 18 an dem Ma-
schinenuntergestell 2 gelenkig befestigt ist und
eine Schwenkvorrichtung bildet, die es gestattet,
das Kastengestell 8 mit dem aufgesetzten Formka-
sten 11 aus der in Fig. 1 mit ausgezogenen Linien
dargestellten, um etwa 45° gegendber der vertika-
len geneigten Kippstellung in die in Fig. 1 strich-
punktiert veranschaulichte Vertikalsteliung zu ver-
schwenken und wahiweise in jeder der beiden Stel-
lungen zu halten.

Seitlich neben der horizontalen Schwenkachse
5 ist an dem Maschinenuntergestell 2 eine zweite
Sténderkonstruktion 17 angeschweift, auf der um
eine horizontale Schwenkachse 18 schwenkbar
gine Mischwanne 19 gelagert ist. .An der Mi-
schwanne 19 greift im Bodenbereich an einer
Gelenkstelle 20 die Kolbenstange 21 eines Hydrau-
likzylinders 22 an, der andernends bei 23 an dem
Maschinenuntergestell 2 angelenkt ist und eine
Kippvorrichtung bildet, durch die die Mischwanne
19 wahlweise aus einer in Fig. 1 strichpunktiert
dargesteliten Ruhe-oder Mischstellung in die in Fig.
1 mit ausgezogenen Linien veranschaulichte Ein-
gieistellung gekippt werden kann, in der der in ihr
enthaltene Giefibrei durch ihre AusguBdffnung 24 in
den Formkasten 11 eingegossen werden kann. Die
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rinnenartige AusguB&ffnung 24 erstreckt sich im
wesentlichen Uber die gesamte Breite (Fig. 3) des
Innenraumes des Formkastens 11. AuBerdem ist
der Mischwanne 19 ein in der Zeichnung nicht
weiter dargestelltes Propellerrihrwerk zugeordnet,
das es gestattet, eingefliliten Gips zusammen mit
Wasser zu einem fliefdhigen GieBbrei zu verrih-
ren.

Der im Querschnitt viereckige Formkasten 11
weist zwei rechtwinklig zu der Schwenkachse 5
ausgerichtete ebene Seitenwinde 25 (Fig. 3) sowie
eine in der in Fig. 1 dargesteliten Kippstellung
obenliegende Vorderwand 26 und eine dazu paral-
lele, in der Kippstellung untenliegende Rickwand
27 auf. Sein Innenraum ist durch parallele, eben-
falls rechtwinklig zu der Schwenkachse 5 ausge-
richtete ebene Trennwidnde 28 in nebeneinanderlie-
gende Formkammern 29 unterteilt, von denen bei
dem dargesteliten Ausflihrungsbeispiel 12 vorgese-
hen sind. Die Vorderwand 26 und die Rlickwand 27
sind bei 30, 31 mit paralielen, leistenartigen Stegen
bzw. mit ebenfalls parallelen, nutenartigen Vertie-
fungen versehen, denen entsprechende Stege oder
Vertiefungen 33 in der Bodenwand 32 des Formka-
stens 1 entsprechen und durch die Nuten und
Federn an den Stirnflichen der in den Formkam-
mern 29 erzeugten Gipsplatten angeformt werden.

Die Bodenwand 32 (Fig. 1) besteht aus einzel-
nen, zwischen den Trennwinden 28 abgedichtet
verschieblichen Profilleisten, welche Uber Ausstos-
stempel 34 mit einer Basisplatte 35 verbunden
sind, an der ihrerseits die Kolbenstange 36 eines in
dem Bodenteil 7 verankerten Hydraulikzylinders 37
angreift, der eine AusstoBvorrichtung flr die in den
Formkammern 29 erzeugten Gipsplatten bildet.

Alle die Formkammern 29 begrenzenden Win-
de 25 bis 28 und 32 sind auf ihren der jeweiligen
Formkammer 29 zugewandten Seite hartverchromt
und hochglanzpoliert.

An dem oben offenen Formkasten 11 sind in
der Nzhe seiner Offnungsberandung zwei parallele
Flihrungsstangen 38 (Fig. 3,4) angeordnet, die Uber
LagerbGcke 39 an den Seitenwiinden 25 befestigt
sind. Auf den beiden Filhrungsstangen 38 sind
zwei im festen Abstand miteinander verbundene
parallele sogenannten Maskenbalken 41 ver-
schieblich geflihrt, an denen ein schieberartiges
VerschiuBglied fiir die Offnung des Formkastens 1
befestigt ist, das auch als "Maske" bezeichnet wird
und aus einer Anzahl abgedichtet nebeneinander-
liegender paralleler Masken-Profilleisten 43 (Fig. 4)
besteht, von denen jede einen zur Ausformung
einer Feder an der zugewandten Oberseite der in
der jeweiligen Formkammer 29 hergestellten Gips-
platte dienende nutenartige Vertiefung 44 aufweist,
die sich rechtwinklig zu der Schwenkachse 5 er-
streckt. Das VerschluBglied 42 ist gegen die Sei-
tenwdnde 25 und die Trennwinde 28 sowie die
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Riickwand 27 des Formkastens 11 im Bersiche der
Offnungsberandung des Formkastens abgedichtet,
wobei im geschlossenen Zustand auch eine ents-
prechende Abdichtung zwischen dem Ver-
schiufglied 42 und der Vorderwand 26 vorhanden
ist.

Mit dem Verschiufglied 42 sind zwei Hydrau-
likzylinder 44 verbunden, deren Kolbenstangen
durch die Flhrungsstangen 38 gebildet sind und
die es gestatten, das VerschiuBglied 42 aus der in
Fig.3 dargesteliten abseitigen Ruhestellung in eine
vordere Stellung zu verschieben, in der die Offnung
des Formkastens 11 vollstdndig verschlossen ist.

Bei der Ausfiihrungsform nach den Fig. 1 bis 4
sind die beiden Seitenwinde 25 des Formkastens
in der insbesondere aus Fig. 4 ersichtlichen Weise
nach oben zu durch zwei Wande 45 verldngert,
zwischen denen eine querverlaufende, nach Art
einer Frontplatte ausgebildets, aufrechtstehende
dritte Wand 46 verschieblich gefiihrt ist, die mit
dem Verschlufglied 42 starr verbunden ist. Diese
dritte Wand 486, die im Bereiche der vorderen Stirn-
seiten der Masken-Profilleisten 43 angeordnet und
seitlich bei 47 gegen die beiden Seitenwédnde 25
{iber eine Gleitdichtung abgedichtet ist, bildet sinen
Schieber. Gemeinsam mit den beiden Seitenwén-
" den 45 begrenzt sie einen GieBbrei-Rlckhalteraum
oberhalb der Offnung des Formkastens 11, dessen
Funkiion im einzelnen noch erldutert werden wird.

Auf der dem VerschluBglied 42 gegeniberlie-
genden Seite des Formkastens ist an dessen Vor-
derwand 26 eine horizontale, querverlaufende Auf-
fangrinne 48 (Fig. 1,3) angeordnet, in der ein Aus-
schiebe-Stempel 49 {iber die Linge des Formka-
stens 11 ldngsverschieblich geflhrt ist, der eine
durch einen Pfeil 50 angedeutete hin- und herge-
hende Hubbewegung ausflhren kann und durch
einen in Fig. 3 nicht weiter dargestellten Hydraulik-
zylinder betétigbar ist.

Die insoweit beschriebene Vorrichtung arbeitet
wie folgt:

Nachdem in der in der in Fig. 1 strichpunktiert
dargesteliten Mischstellung stehenden Mischwanne
19 Gipsmehl und Wasser zu einer ausreichenden
Menge eines GieBbreis verrlihrt worden ist, wird
der Formkasten 11 durch den Hydraulikzylinder 15
in die aus Fig. 1 ersichiliche Kippstellung ver-
schwenkt, in der er mit ¢siner Achse etwa um 45°
gegeniiber der Vertikalen "geneigt ist. Das Ver-
schluBglied 42 steht in der aus Fig. 3 ersichtlichen
abseitigen Ruhesteliung, in der der Formkasten 11
auf seiner Oberseite vollstindig gedifnet ist. Die
Bodenwand 32 ist durch den Hydraulikzylinder 37
der AusstoBvorrichtung in die in Fig. 1 dargestelite
untere Stellung Uberfiihrt, in der sie die Fcrmkam-
mern 29 abschlieft. :

Durch Betitigung des Hydraulikzylinders 22
wird nunmehr die Mischwanne 19 entsprechend
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Fig. 1 gekippt, womit GieBbrei aus der AusguBofi-
nung 24 in den von den drei Wénden 45, 46
hufeisenférmig umschlossenen Raum und von dort
aus in die Formkammern 29 einflieft. Da die Ldnge
der AusguBdffnung 24 der Mischwanne 19 im
wesentlichen der lichten Weite der Offnung der
Formkammer 1 entspricht, wird GieBbrei Uber
deren gesamte Linge eingebracht. Dabei wird eine
das Volumen der zu formenden Gipsplatien etwas
{ibersteigende GieBbreimenge eingefililt.

Unter der Wirkung der Schwerkraft bildet sich
bei diesem Eingiefvorgang ein in Fig. 1 bei 51
gestrichelt angedeuteter horizontaler Fillspiegel
des Giefibreis aus, der sich wegen der Schréglage
des Formkastens 11 zum Teil Uber den durch die
drei Winde 45, 46 umgrenzten Giefbrei-Riickhalte-
raum und zum Teil in die Formkammerm 29 des
Formkastens 11 hinein erstreckt. Die Formkam-
mern 29 sind deshalb zundchst nur teilweise ge-
fullt; sie weisen im Bereiche der Vorderwand 26
des Formkastens 11 im L&ngsschniit efwa dreieck-
fdrmige ungefiillte Bereiche auf, wéhrend anderer-
seits im Bereich der Riickwand 27 des Formka-
stens 11 eine "Uberflillung” vorhanden ist, die
durch die Gipsbreimenge gegeben ist, welche zwi-
schen den Winden 45, 46 in dem erwdhnten
GieBbrsi-Riickhalteraum zurlickgehalten ist. Da
diese in dem Giefibreirlickhalteraum befindliche
GieBbreimenge oberhalb der Oberkanten der
Trennwinde 28 der Formkammern 29 liegt, kann
sich der GieBbrei in diesem Raum Uber die
gesamte Linge des Formkastens zwischen den
Winden 45, 46 absolut gleichm@Big verteilen, ohne
durch Zwischenwidnde oder dergl. behindert zu
sein. Gleichzeitig bildet sich bei 51 ein verhilinis-
mipig groBer Flllspiegel aus, der zusammen mit
dem Eingiefien des Giefbreis in den geneigt gehal-
tenen Formkasten 11 eine wirkungsvolle Entiliftung
des GieBbreis bewirkt, womit erreicht wird, daB die
fertigen Gipsplatten weitgehend frei von von
Lufteinschllissen herrlihrenden Hohir8umen sind.

Sowie der Giefbrei bis zu dem Fiillspiegel 51
eingeflillt ist, wird durch entsprechende Betitigung
der Hydraulikzylinder 44 das VerschluBglied 42 mit
der als Schieber wirkenden Wand 46, bezogen auf
Fig. 3, nach rechts vorgeschoben. Dabei wird ein-
erseits die in dem von den Winden 45, 46 einge-
schlossenen  Giefbrei-Riickhalteraum enthaltene
GieBbreimenge gleichméBig verteilt in die noch
freien RAdume der Formkammern 29 eingeschoben,
wihrend andererseits gleichzeitig die Offnung des
Formkastens 11 zunehmend verschlossen wird.

Sowie die Wand 46 die obere Berandung der
Vorderwand 26 des Formkastens 11 Uberschreitet,
sind die Formkammern 29 volistdndig gefillt; die
noch Uberschiissige Giefibreimenge wird in die
Auffangrinne 48 abgestreift.

In ihrem nunmehrigen eingefahrenen Zustand
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decken die Masken-Profilleisten 43 die Oberseite
des . Formkastens 11 volisténdig ab, so daB die
einzelnen Formkammern 29 nunmehr allseitig
durch formgebende Wénde verschlossen sind. Das
geschilderte Vorschieben der in dem GieBbrei-
Riickhalteraum enthaltenen Giefbreimenge
gewdhrleistet sine exakie Flllung aller Formkam-
mern 29 des Formkastens 11.

Nach dem Schiiefen des Formkastens 11 in
der erlduterten Weise schwenkt der Hydraulikzylin-
der 15 den Formkasten 11 in die in Fig. 1 strich-
punktiert dargestellte Vertikalstellung. Der Stempei
49 wird betdiigt, der aus der auf der Bedienungs-
seite der Vorrichtung liegenden Auffangrinne 48 die
Uberschissige Gipsmenge ausschiebt, die gegebe-
nenfalls wieder in die Mischwanne 19 zurlickge-
fuhrt wird. Bei diesem Abschiebevorgang werden
gleichzeitig die Auffangrinne 48 und die die Front-
platte bildende Wand 46 gereinigt.

Nachdem der in die Formkammern 29 einge-
flllte GieBbrei soweit abgebunden hat, daB die
geformten Gipsplatten formstabil sind (ca. 3 bis 5
Minuten), wird das VerschiuBglied 42 von den Hy-
draulikzylindern 44 wieder in die abseitige Ruhe-
stellung nach Fig.3 zurlckgefahren, in der der
Formkasten 11 gedffnet ist. Bei diesem Zurlickzie-
hen des Verschlufigliedes 42 bewirken die Masken-
Profilleisten 43 gleichzeitig ein Nachformen der
noch weichen Gipsplatten auf der ihnen zugewand-
ten Oberseite. Dieser "Ziehvorgang" gew&hrleistet
zusammen mit dem vorhergehenden GieBprozes,
daf Form und Oberfldche der an der zugewandten
Oberseite der Gipspiatien vorhandenen Federn
oder Schuitern absolut glait und volistdndig sind.

Sowie der Formkasten 11 in der beschriebenen
Weise gedifnet ist, wird der Hydraulikzylinder 37
wirksam, der Uber die Bodenwand 32 die fertig
geformten Gipsplatten aus den Formkammern 29
nach oben zu ausstdft, so daB diese von einem
Kran oder eine Greifvorrichtung ergriffen und an
einem geeigneten Ort zwischengestapelt werden
k8nnen. Dabei bindet der Gips volistdndig ab, was
ca. 20 bis 30 Minuten in Anspruch nimmt.

Die Vorrichtung ist damit flr einen neuen Ar-
beitszyklus betriebsbereit, zu dessen Beginn der
Formkasten 11 wieder in die Kippstellung nach Fig.
1 verschwenkt wird.

Die in den Fig. 5 bis 7 dargestellte abgewan-
delte Ausfiihrungsform entspricht weitgehend der
im Vorstehenden beschriebenen Ausflihrungsform
nach den Fig. 1 bis 4. Gleiche Teile sind deshalb
mit gleichen Bezugszeichen versehen und nicht
nochmals erldutert.

Wihrend bei der Ausflihrungsform nach den
Fig. 1 bis 4 von den drei den GieBbrei-Rickhalte-
raum begrenzenden Winden 45, 46 die beiden
Seitenwénde 45 starr mit den Seitenwinden 25
des Formkastens 11 verbunden sind und lediglich
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die die Froniplatie bildende dritte Wand 46 ge-
meinsam mif dem Verschlufglied 42 verschieblich
ist, ist bei der Ausflihrungsform nach den Fig. 5 bis
7 die Anordnung derart getroffen, daB die beiden
Seitenwinde 45a gemeinsam mit der wiederum als
Froniplatte gestalteten dritten Wand 46 einen im
wesentlichen hufeisenf&rmigen Einfiillschieber oder
-trichter bilden, der insgesamt beziiglich des Form-
kastens 11 beweglich ist. Zu diesem Zwecke sind
die beiden Seitenwénde 45a mit der dritten Wand
46 starr verbunden und gegen die obere Beran-
dung der Seitenwinde 25 des Formkastens 11 bei
52 (Fig. 7) durch eine Schiebedichtung abgedich-
tet. Die Seitenwénde 45a sind auf ihrer Vorderseite
bei 53 (Fig. 5) mit Ricksicht auf den bei 51 ange-
deuteten horizontalen Einfllispiegel des GieBbreis
abgeschrigt. Die auf der Bedienungsseite angeord-
nete Auffangrinne 48 ist, verglichen mit den Ver-
haltnissen bei der Ausflhrungsform nach den Fig.
1 bis 4, tiefer angeordnet, wie dies mit Ricksicht
auf die nun beweglichen Seitenwénde 45a notwen-
dig ist.

Die Arbeitsweise dieser Vorrichtung unter-
scheidet sich nicht von jener nach den Fig. 1 bis 4.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von genau ma-
Bhaltigen platten- oder blockfGrmigen Elementen
aus einem abbindenden, bei der Verarbeitung giel-
fahigen Material, insbesondere Gips, bei dem das
Material in Form eines GieBbreies in wenigstens
eine Formkammer eingegossen und diese sodann
formhaltig verschiossen und der GieBbrei in der
Formkammer zumindest solange abbinden lassen
wird, bis die daraus gebildeten Elemente formstabil
sind, worauf die Elemente aus der Formkammer
entnommen werden, dadurch gekennzeichnet, daf
die auf ihrer Oberseite offene Formkammer beim
Eingiefen des Giefbreis gegeniiber der Vertikalen
schrég geneigt gehaiten und in dieser Stellung eine
zumindest dem Volumen der Elemente entspre-
chende GieBbreimenge unter Ausbildung eines
Fiillspiegels eingegossen wird, der sich aus einem
oberhalb der Formkammern befindlichen Rlckhal-
teraum in die zundchst nur teilweise geflllte Form-
kammer erstreckt, daB daraufhin die in dem Rick-
halteraum befindliche GieSbreimenge unter gleich-
zeitigem fortschreitendem formhaltigem VerschiuB
der Formkammer in das noch leere Volumen der
Formkammer bis zu dessen volistdndiger Ausfil-
lung eingeschoben und dabei Uberschiissiger GieB-
brei abgestreift wird, und daB nach dem Abbinden
die Formkammer an ihrer Oberseite wieder ge&ff-
net und die formstabilen Elemente aus ihr entnom-
men werden.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, «daB beim Offnen der Formkammer
die Elemente gleichzeitig auf ihrer der Offnung der
Formkammer zugewandten Oberseite nachgeformt
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dag die Formkammer nach dem
VerschlieBen in eine Vertikalstellung gebracht und
in dieser das Material abbinden lassen wird.

4. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
mit einem zumindest eine Formkammer enthaiten-
den, auf seiner Oberseite offenen Formkasten und
einer diesem zugeordneten VerschiuBvorrichtung,
die wenigstens ein aus einer abseitigen Ruhestel-
lung in eine SchiieBstellung Uber die Offnung des
Formkastens verschiebbares VerschiuBiglied auf-
weist, das auf seiner der Formkammer zugewand-
ten Innenseite formgebend ausgebildet ist, dadurch
gekennzeichnet, daB der Formkasten (11) um eine
Horizontalachse (5) schwenkbar gelagert und mit
einer ihn zwischen einer Vertikalstellung und einer -
schrig gegenliber der Vertikalen geneigten Kipp-
stellung verschwenkenden Schwenkvorrichtung (15)
gekuppelt ist, daB bei gedffnetem Formkasten (11)
oberhalb des Formkastens ein oben offener
GieBbrei-Riickhalteraum ausgebildet ist, der seitlich
von Winden (45, 46; 45a, 46a) begrenzt ist, die im
wesentlichen in der Verlingerung der quer zu der
Horizontalachse (5) verlaufenden Seitenwénde (25)
und der in der bei in der Kippsteliung stehendem
Formkasten (11) am tiefsten liegenden Riickwand
(27) des Formkastens (11) angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwei der Wande (45) in paralle-
ler gegenseitiger Zuordnung an dem Formkasten
(11) angeordnet und eine dritte Wand (46) zwi-
schen diesen beiden Wianden (45) seitlich abge-
dichtet verschieblich gelagert ist und daB die dritte
Wand (46) mit dem VerschiuBglied (42) verbunden
oder auf dieses aufgesetzt ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Wande (45a, 46) unter Aus-
bildung eines quer zu der Offnung des Formka-
stens (11) verschiebbar gelagerten, im wesentli-
chen hufeisenfrmigen Einflllschiebers mit dem
VerschiuBglied (42) verbunden oder an diesem an-
geordnet sind. T -

7. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die die Seitenwinde des Einflill-
trichters bildenenden Wi&nde (45a) gegen den
Formkasten (11) abgedichtet sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB8 dem Formkasten
(11) eine Auffangeinrichtung (48,49) fiir Uber-
schissigen Giefibrei zugeordnet ist.
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9. Vorrichtung nach den Anspriichen 5 und 6

“und nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,

daB die Auffangeinrichtung eine an dem Formka-
sten (11) angeordnete Auffangrinne (48) aufweist,
der eine Ausschiebeeinrichtung (49) flir den aufge-
fangenen Giefbrei zugeordnet ist.

10. Vorrichtung nach sinem der Anspriiche 4
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB dem Formka-
sten (11) eine AusstoBvorrichtung (37) flr die zu-
mindest teilweise abgebundenen Elemente zuge-
ordnet ist, die gemeinsam mit dem Formkasten
(11) verschwenkbar ist.

11. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 4
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Formka-
sten (11) in der Kippstellung um ca. 40 bis 45°
gegenliber der Vertikalen geneigt ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Ver-
schlufiglied (42) auf seiner der Formkammer (29)
zugewandten Innenseite wenigstens eine in Ver-
schieberichtung verlaufende formgebende Profil-
leiste (43) aufweist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB in dem Form-
kasten (11) durch quer zu der Horizontalachse (5)
ausgerichtete parallsle Trennwinde (28) mehrere
Formkammern (29) abgeteilt sind.
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