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Beschreibung

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zur Reini-
gung von Unterformen zum Formen von Platten aus
einer héartbaren plastischen Masse, beispielsweise
Betondachsteine, im Strangpressveriahren, bei
dem auf die Unterformen, die auf einer Transport-
vorrichtung mit aneinanderliegenden Stossréndern
einer Beschichiungsanlage zugeflihrt werden, eine
kontinuierliche Schicht der plastischen Masse auf-
gebracht und anschliessend mittels Formge-
bungswalze und Glatter verdichtet und gegebenen-
falls profiliet wirdund ferner die verdichtete
Schicht in einer Schneidestation an den Stossran-
dern der Unterformen zu Platten-Formstiicken zer-
schnitten wird, die danach, gegebenenfalls bei er-
héhter Temperatur, gehéartet und dann von den Un-
terformen getrennt und anschliessend
abtransportiert werden, wéahrend die Unterformen
der Beschichtungsanlage wieder zugefithrt werden.

Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Aus der DE-C-22 52 047 ist die Herstellung von
Betondachsteinen im Strangpressverfahren be-
kannt, bei der auf Unterformen, die als durchgehen-
der Strang einer Beschichtungsanlage zugefiihrt
werden, eine kontinuierliche Frischbetonschicht
aufgebracht wird, die anschliessend mittels Formge-
bungswalze und Glatter verdichtet und gegebenen-
falls profiliert wird. Die verdichtete Frischbeton-
schicht wird in einer Schneidestation in einzelne
Formstlicke gleicher Lange zerschnitten, die Form-
stiicke werden gegebenenfalls mit einem Ueberzug
aus einer farbigen Zementschlamme und Farbgranu-
lat versehen, dann gehartet und nach dem Trock-
nen von den Unterformen in einer Entschalungssta-
tion getrennt.

Bei dieser Art der Hersteliung von Betondach-
steinen tritt das Problem auf, dass die Unterformen
an ihren Stossréandern gereinigt werden miissen, da
es beim Schneiden der verdichieten Frischbeton-
schicht, wobei die Messer bis zu den Stossfugen
zwischen den Unterformen in die Frischbeton-
schicht eindringen, regelméssig zur Bildung von Be-
lagen an den Stossréndern der Unterformen kommi.
Da die Formstlicke auf den Unterformen den Har-
tungsprozess durchlaufen, sitzen diese Belédge
sehr fest, so dass sie frotz des standigen Aneinan-
derstossens der Unterformen in dem durchgehen-
den Unterformenstrang nicht abgescheuert oder
abgebrochen werden. Die Belége an den Stossran-
dern der Unterformen bewirken, dass die Unterfor-
men nicht mehr aneinanderliegen, wobei der Ab-
stand zwischen den Unterformen der Belagdicke an
den Stossrdndern der Unterformen entspricht, wo-
durch es entweder zu Unterschieden in der Lange
der gefertigien Dachsieine oder zum Auflaufen der
Messer der Schneidestation auf die Unterformen
kommt. Letzteres ist besonders nachteilig, da es zu
Beschéadigungen der Messer sowie der Unterfor-
men flhrt.

Bei einer Anlage zum Formen von Platten der
oben beschriebenen Art ist also die Reinigung der
Unterformen an ihren Stossrandern unerlasslich.
Zu diesem Zweck wurden bisher die Unterformen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

der Produktionsaniage ent nommen, von Hand mit-
tels einfacher Werkzeuge, wie Dreikantschaber,
an den Stossrandern gereinigt und wieder in die
Produktionsanlage zurlickgegeben. Dies konnte
teilweise wahrend der laufenden Produktion durch-
gefuhrt werden, in der Regel wurde aber der Still-
stand der Produktionsanlage abgewartet oder diese
abgeschaltet.

Dieses Reinigungsveriahren ist sehr zeit- und
kostenaufwendig. Weiterhin werden beim Reinigen
mit den beschriebenen einfachen Werkzeugen die
Belage an den Stossréndern der Unterformen nicht
immer vollsténdig entfernt oder aber die Unterfor-
men beschadigt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung dieses Verfahrens zu schaifen, bei dem die
Reinigung der Unterformen zur Herstellung von
Platten ,beispielsweise Betondachsteine, wahrend
der Herstellung automatisch, gleichmassig und fiir
die Unterformen schonend erfolgt.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangs angegebenen Art dadurch geldst, dass Un-
terformen vor der erneuten Beschichtung mit plasti-
scher Masse von ihrer Transportvorrichtung zu ei-
ner Reinigungsanlage Uberfithrt werden, dass sie
die Reinigungsanlage mit sich in Vorschubrichtung
erstreckenden Stossrandern durchlaufen, dass die
Stossrander von daran anhaftender gehérteter
Masse befreit und die Unterformen sodann wieder
der Transportvarrichtung zugefihrt und auf dieser
in ihrer vorherigen Lage weiteriransportiert wer-
den.

Durch dieses Verfahren wird erreicht, dass die
Reinigung der Unterformen ausserhalb des eigentii-
chen Fertigungsablaufes der Anlage zum Formen
der Platten erfolgt und damit das Einbeziehen der
Reinigungsanlage fiir die Unterformen in eine beste-
hende Anlage ohne wesentlichen Umbau oder Aen-
derung des Fertigungsablaufes ermdglicht wird.
Weiterhin wird bei Stérungen oder Versagen der
Reinigungsanlage eine Storung der Fertigung oder
das Abschalten der gesamten Anlage vermieden
und die Mdglichkeit gegeben, ohne Umstellung des
Fertigungsablaufes auf die Reinigung der Unterfor-
men, z.B. bei Neuanlauf der Anlage, zu verzichten.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung durchlaufen die Unterformen die Reinigungs-
aniage mit den Stossrandern in Horizontallage. Dies
kann dadurch erreicht werden, dass die Ueberfilh-
rung einer zu reinigenden Unterform von der Trans-
portvorrichtung auf die Reinigungsaniage und von
der Reinigungsaniage auf die Transportvorrichtung
jeweils entlang eines Kreisbahnabschnittes, insbe-
sondere eines Viertelkreises, erfolgt.

Mit den zuletzt genannten Massnahmen wird in
einfacher Weise erreicht, dass die zu reinigenden
Stossrénder der Unterform, die auf der Transport-
vorrichtung quer zur Transporirichtung liegen, sich
auf der Reinigungsanlage in deren Vorschubrich-
tung ersirecken, womit eine bessere Zuganglichkeit
der Stossrdnder der Unterformen in der Reini-
gungsanlage erzielt wird.

Um zu verhindern, dass im Moment des Ueber-
fuhrens der zu reinigenden Unterform von der
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Transportvorrichtung die in dem ankommenden
Strang von Unterformen nachfolgende Unterform,
die mit ihrem Stossrand an der zu Uberfithrenden
Unterform anliegt, das Ueberfiihren stért, und zur
Schaffung einer Liicke zwischen dem ankommenden
und dem weiterlaufenden Strang von Unterformen
auf der Transportvorrichtung, in die dann eine ge-
reinigte Unterform von der Reinigungsaniage zu-
riickgefihrt werden kann, ist vorgesehen, dass,
vor dem Ueberfihren einer zu reinigenden Unter-
form auf die Reinigungsanlage, die in Transportrich-
tung nachfolgenden Unterform kurzzeitig abge-
bremst und auf diese Weise ein Zwischenraum zwi-
schen den Stossrandern der beiden Unterformen
gebildet wird.

Vorzugsweise wird zur Reinigung der jeweiligen
Unterform die anhaftende gehéartete Masse aufge-
brochen und abgeschabt.

Ausgehend von dem erfindungsgeméssen Ver-
fahren wird die gestellte Aufgabe mit einer Vorrich-
tung gelést, die gekennzeichnet ist durch eine Reini-
gungsanlage mit einem Gestell, an dem eine Vor-
schubeinrichtung angebracht ist, entlang deren
Bahn wenigstens ein Paar Reinigungsvorrichtungen
vorgesehen ist, deren gegenseitiger freier Ab-
stand quer zur Bahn dem Abstand der Stossrander
einer Unterform entspricht, und durch je eine in den
Endbereichen der Bahn angeordnete Ueberfiihr-
vorrichtung, die zwischen einer auf der Bahn und
einer auf der Transportvorrichtung befindlichen
Stellung bewegbar ist. -

Um die in den Endbereichen der Bahn angeordne-
ten Ueberfihrvorrichtungen gleichartig aufbauen
zu konnen, wird die Vorschubeinrichtung im wesent-
lichen horizontal, auf gleicher Héhe wie die Trans-
portvorrichtung und parallel zu dieser angeordnet
und sie weist zur Fihrung der aufgelegten Unter-
formen entlang der Bahn der Vorschubeinrichtung
und zu deren Vorschub ein Paar parallele Fih-
rungsschienen und eine hierzu paraliele Kolben-Zy-
linder-Anordnung mit einem in die Ebene der Fiih-
rungsschienen ragenden Mitnehmer auf.

Zum Ueberfiihren der Unterformen ist vorgese-
hen, dass jede Ueberfilhrvorrichtung einen um eine
senkrechte Achse verschwenkbaren Arm auf-
weist, der mit einer eigenen Antriebsvorrichtung,
insbesondere  einer  Kolben-Zylinder-Anordnung,
gekuppelt ist und an dessen freiem Ende eine
Greifvorrichtung angebracht ist.

Nach einer vorteilhaften Ausfilhrungsform der

Erfindung weist die Greifvorrichtung zwei um paral-
lele Achsen zwischen einer Schliess- und einer Of-
fenstellung schwenkbare, insbesondere mit Federn
zueinander vorgespannte Greiferschenkel auf, die
iber eine Kolben-Zylinder-Anordnung auseinander
spreizbar miteinander verbunden sind, wobei die
Federn zur Unferstiitzung der Haliekraft der Kol-
ben-Zylinder-Anordnung und als Sicherung der zwi-
schen den Greiferschenkeln dberfilhrten Unter-
form im Falle des Versagens der Kolben-Zylinder-
Anordnung dienen und, zur Erhdhung der Reibung
zwischen den Greiferschenkeln und den Unterfor-
men, die Greiferschenkel an ihren einander zuge-
kehrten Seiten jeweils mit einer Auflage aus Reibbe-
lagsmaterial versehen sind, wodurch ein Herausfal-
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len der Unterformen wahrend der
Verschwenkbewegung verhindert wird.

Die Anhebe- und Absetzbewegungen beim
Ueberflinren der Unterform werden nach einem be-
vorzugten Merkmal der Erfindung dadurch ermdg-
licht, dass die Greifvorrichtungen in Hohenrichtung
bewegbar und von einem Stellantrieb, insbesondere
einer Kolben-Zylinder-Anordnung, antreibbar sind.

Vorzugsweise weist jede Reinigungsvorrichiung
eine um eine zur Bahn im wesentlichen senkrecht
verlaufende Achse frei drehbare Zahnwalze und ei-
ne dieser in Vorschubrichtung nachgeordnete Ab-
streifklinge mit zur Achse im wesentlichen paralieler
Schneidkante auf. Beim Einlaufen der zu reinigen-
den Unterform zwischen einem Paar Reinigungsvor-
richtungen werden die Zahnwalzen mitgedreht, und
die an den Unterformen haftende Masse wird dabei
von den Zéhnen der Zahnwalze aufgebrochen. Die
in Vorschubrichtung den Zahnwalzen nachgeordne-
ten Abstreifklingen schaben dann mit ihren Schneid-
kanten die aufgebrochene Masse von den Stoss-
randern der Unterform.

Zur sicheren Anlage der Zahne der Zahnwalze
und der Schneidkante der Abstreifklinge an dem je-
weiligen Stossrand der zu reinigenden Unterform
ist vorgesehen, dass die Zahnwalze und/oder die
Abstreifklinge, insbesondere mittels einer Feder, in
Richtung auf die gegentiberliegende Reinigungsvor-
richtung verstellbar vorgespannt ist.

In der Praxis hat sich gezeigt, dass beim Reinigen
der Unterformen durch ein Paar Reinigungsvorrich-
tungen Krafte entstehen, die ein Abheben der Un-
terform wvon den Fihrungsschienen verursachen
kdnnen. Um dieses Abheben der Unterform zu ver-
hindern, ist es vorteilhaft, dass zumindest im Be-
reich der Reinigungsvorrichtungen oberhalb jeder
Fiihrungsschiene eine hierzu parallel angeordnete
Sicherungsleiste oder -rolle vorgesehen ist, deren
Abstand von der Filhrungsschiene der Hohe des
Randbereiches der Unterform entspricht.

Eine genaue Ausrichtung der zu reinigenden Un-
terform beim Einlaufen in den Bereich der Reini-
gungsvorrichtungen wird dadurch gewahrleistet,
dass in Vorschubrichtung vor den Reinigungsvor-
richtungen Leitelemente vorgesehen sind, die in
Vorschubrichtung konvergieren.

Zur Erzeugung des Zwischenraumes zwischen
den Stossrandern einer zu reinigenden Unterform
und der dieser nachfolgenden Unterform ist eine an
der Transportvorrichtung in Transportrichtung vor
der ersten Ueberfiihrvorrichtung angeordnete
Bremsvorrichtung fir die Unterformen vorgese-
hen.

Vorzugsweise weist die Bremsvorrichtung wenig-
stens eine zur Transportvorrichtung paraliele
Bremsbacke auf, die mittels eines Steilantriebes
quer zur Transportrichtung verstellbar ist.

Zur Regelung des gesamten Bewegungsablaufs
der Vorrichtung ist vorgesehen, dass die Vorschu-
beinrichtung, die Ueberfiihrvorrichtungen und ge-
genenfalls die Bremsvorrichiung an einer Steuer-
einrichtung angeschlossen sind, die mit einem in
Transportrichtung vor der ersten Ueberfiihrvor-
richtung angeordneten ersten Fihler und einem in
Transporirichiung vor der zweiten Ueberfiihrvor-
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richtung angeordneten zweiten Fuhler versehen
ist.
Dabei kénnen die Fiihler ais Lichtschranken oder
als Naherungsschalter ausgebildet sein.
Nachstehend wird ein bevorzugtes Ausfilh-
rungsbeispiel der Erfindung anhand der Zeichnun-
gen naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine perspekiivische Darstellung eines
Teils einer Transportvorrichtung fiir Unterformen
zum Formen von Betondachsieinen nach dem
Strangpressverfahren sowie der erfindungsgemas-
sen Reinigungsanlage mit einer vor den Reinigungs-
vorrichtungen befindlichen Unterform;

Fig. 2 die Ausfiihrung nach Fig. 1, jedoch ohne
den oberen Teil des Gestells der Reinigungsanlage;

Fig. 3 die Ausfilhrung nach Fig. 1 und 2, wobei
sich eine Unterform in der Reinigungsanlage im Be-
reich der Reinigungsvorrichtungen befindet;

Fig. 4 die Ausflihrung nach Fig. 1 bis 3, wobei
sich eine Unterform vor und eine hinter den Reini-
gungsvorrichtungen befindet;

Fig. 5 eine perspekiivische Darstellung der
Bremsvorrichtung gemaB Fig. 1 und 2 in grésserem
Massstab mit einer darin festgehaltenen Unter-
form,

Fig. 6 eine perspektivische Darstellung der
Bremsvorrichtung geméss Fig. 3 in grdsserem
Massstab mit durchlaufenden Unterformen,

Fig. 7 eine perspektivische Darstellung eines Tei-
les einer Ueberfihrvorrichtung in  grosserem
Massstab,

Fig. 8 eine perspektivische Darstellung eines
Paares Reinigungsvorrichtungen, wobei der Einlauf
einer zu reinigenden Unterform dargestellt ist, und

Fig. 9 eine perspekiivische Darstellung eines
Paares Reinigungsvorrichtungen beim Reinigen ei-
ner Unterform.

Fig. 1 zeigt einen Abschnitt 1 einer Anlage zum
Formen von Betondachsteinen nach dem Strang-
pressverfahren, bei der Unterformen 2 auf einer
Transportvorrichtung 12 in Transportrichtung 13 zu
einer nicht gezeigten Beschichtungsanlage trans-
portiert werden. Die Transporivorrichtung 12 weist
ein Forderband 10 sowie ein Gestell 11 auf, an dem
Flihrungsleisten 14 befestigt sind, so dass die in ei-
nem ankommenden Strang 3a und die in einem weiter-
laufenden Strang 3b hintereinander angeordneten
Unterformen 2 mit aneinanderliegenden Stossran-
dern 6, hier Stirnseiten, transportiert werden. An
dem Gestell 11 ist auBerdem eine Bremsvorrichtung
60 angeordnet, durch die, wie angedeutet, eine an-
kommende Unterform und damit auch die nachfol-
genden Unterformen festgehalten werden kdnnen.

Die Reinigungsanlage R ist mit ihrem Gestell 40
neben der Transportvorrichtung 12 und parallel zu
dieser angeordnet. Sie kann sowchl auf der in
Transportrichtung 13 gesehen rechten als auch lin-
ken Seite der Transporivarrichtung 12 aufgestellt
und mit dieser verbunden sein. Das Gestell 40 ist
mit einstellbaren Flssen 42 versehen, so dass die
Bahn 16 der Reinigungsanlage waagrecht und auf
die gleiche Hohe H wie die Transportvorrichtung 12
eingestellt werden kann. Auf der Bahn 16 befindet
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sich eine gerade (berflihrie und zu reinigende Un-
terform 4 mit sich in Vorschubrichtung 15 er-
streckenden und in Horizontallage befindlichen
Stirnseiten 6.

Wie in Fig. 2 ohne den oberen Teil des Gestells
40 der Reinigungsanlage R deutlich zu erkennen ist,
wird ein Abstand L zwischen der in Transportrich-
tung 13 gesehen vorderen Stirnseite 6 der in der
Bremsvorrichtung 60 festgehalienen Unterform 2
und der in Transportrichtung 13 gesehen hinteren
Stirnseite 6 der zu reinigenden Unterform 4 in der
Abhebestellung gebildet, der etwa 600 mm betragt.

Die am Gestell 40 der Reinigungsanlage R befe-
stigte und in Vorschubrichtung 15 gesehen erste
Ueberfithrvorrichtung 20 weist einen Arm 22 auf,
der an einer am Gestell drehbar gelagerten senk-
rechten Welle 43 befestigt ist. Der Arm 22 ist somit
horizontal verschwenkbar und mit Hilfe einer am
Gestell 40 angebrachten Antriebsvorrichtung 21 in
Form einer Kolben-Zylinder-Anordnung zwischen
einer auf der Bahn 16 und einer auf der Transport-
vorrichtung 12 befindlichen Stellung bewegbar.

Die in Vorschubrichtung 15 folgende zweite
Ueberfiihrvorrichtung 39 ist wie die erste Ueber-
fithrvorrichtung 20 aufgebaut und verschwenkbar.

Im Gestell 40 ist auBerdem ein Rahmen 41 ange-
ordnet, an dem die Unterformfihrung 75, entlang
der die Bahn 16 verlauft, ein Paar Reinigungsvor-
richtungen 50, deren gegenseitiger Abstand dem
Abstand der Stirnseiten 6 einer zu reinigenden Un-
terform 4 entspricht, sowie die Vorschubeinrich-
tung 45 befestigt ist.

Die Vorschubeinrichtung 45 ist im wesentlichen
horizontal, auf gleicher Hohe wie die Transportvor-
richtung 12 und parallel zu dieser angeordnet und
besteht, wie in Fig. 8 in einzelnen dargestellt ist, aus
einer Kolben-Zylinder-Anordnung 46, die in der
Mitte des Rahmens 41 und parallel zu den Fiihrungs-
schienen 76 der Unterformfithrung 75 angebracht
und mit einem Mitnehmer 47 versehen ist, der aus
einem U-férmigen Halter 48 mit Fingern 49 besteht,
die in die Ebene der Flihrungsschienen 76 der Un-
terformflihrung ragen und in Lé&ngsrichtung des
Rahmens 41 bewegt werden kénnen.

In Fig. 2 ist der Verfahrensschritt des Abneh-
mens einer zu reinigenden Unterform 4 von der
Transportvorrichtung 12 und des Absetzens einer
gereinigten Unterform 5 auf die Transportvorrich-
tung gezeigt. Der auf der Transportvorrichtung 12
ankommende Strang 3a von Unterformen 2 wird
durch kurzzeitige Betétigung der Bremsvorrichtung
60 angehalten, so dass zwischen den Stirnseiten 6
der zu reinigende Unterform 4 und der in Transport-
richtung 13 nachfolgenden Unterform 2 ein Zwi-
schenraum erzeugt wird. Damit wird verhindert,
dass die zu reinigende Unterform 4 beim Abnehmen
durch die erste Ueberflihrvorrichtung 20 von der
nachfolgenden Unterform 2 wieder aus der Ueber-
fihrvorrichtung herausgeschoben wird. Die zu rei-
nigende Unterform 4, d.h. die in Transportrichtung
13 letzie des weiterlaufenden Stranges 3b, wird von
der an eine nicht gezeigte Steuereinrichtung ange-
schlossenen Ueberfiihrvorrichtung 20 erfasst und
hochgehoben, wie noch néher erléutert wird. Dieser
Vorgang wird durch die Steuereinrichtung eingelei-
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tet, die von einem zwischen Bremsvorrichiung 60
und erster Ueberfiihrvorrichtung 20 angeordne-
ten, schematisch dargesteliten ersten Fihler 8, der
das Ende des weiterlaufenden Stranges 3b erfasst,
ein Steuersignal erhalt. Ein in Transportrichtung 13
vor der ebenfalls an die Steuereinrichiung ange-
schlossenen zweiten Ueberflihrvorrichtung 39 vor-
gesehener, schematisch dargesteliter zweiter Fih-
ler 9 gibt bei Erfassung des Endes des weiterlau-
fenden Stranges 3b ebenfalls ein Steuersignal an
die Steuereinrichtung ab, die dann die Rickfthrung
einer gereinigten Unterform 5 veranlasst, wobei die
gereinigte Unterform von der zweiten Ueberfiihr-
vorrichtung 39 in den, durch das Abnehmen der zu
reinigenden Unterform 4 noch vergrosserien Zwi-
schenraum zwischen dem ankommenden Strang 3a
und dem weiterlaufenden Strang 3b auf der Trans-
portvorrichtung 12 abgesetzt wird. Die Flhler 8 und
9 sind als Naherungsschalter ausgebildet.

Bei dem in Fig. 2 gezeigten Verfahrensschritt
liegt auBerdem eine schon Uberflihrte, zu reinigen-
de Unterform 4 auf der Unterformfilhrung 75 auf
und wird von der Vorschubeinrichtung 45 entlang
der Bahn 16 mit sich in Vorschubrichtung 15 er-
streckenden, in Horizontallage befindlichen Stirn-
seiten 6 zu einem Paar Reinigungsvorrichtungen 50
vorgeschoben.

Fig. 3 zeigt den auf Fig. 2 folgenden Verfahrens-
schritt, bei dem der Arm 22 der ersten Ueberfiihr-
vorrichtung 20 mit der zu reinigenden Unterform 4
durch die Antriebsvorrichtung 21 um die Welle 43
horizontal verschwenkt wird. Zugleich wird der lee-
re Arm 22 der zweiten Ueberflihrvorrichtung 39 zu-
riickgeschwenkt. Die Uberflihrung der zu reinigen-
den Unterform 4 von der Transportvorrichtung 12
auf die Reinigungsanlage R und der in Fig. 2 gezeig-
ten gereinigten Unterform 5 von der Reinigungsan-
lage auf die Transportvorrichtung erfolgt entlang
eines Kreisbahnabschnittes, hier eines Viertelkrei-
ses. Die Bremsvorrichtung 60 ist geldst, so dass
sich der ankommende Strang 3a der Unterformen 2
in Transportrichtung 13 weiterbewegen kann. in der
Reinigungsanlage R ist inzwischen die zu reinigende
Unterform 4 von der Vorschubeinrichiung 45 zwi-
schen das Paar Reinigungsvorrichtungen 50 ge-
schaoben worden.

Fig. 4 zeigt den auf Fig. 3 folgenden Verfahrens-
schritt, bei dem sich die Arme 22 beider Ueberfihr-
vorrichtungen 20 und 39 Uber der Unterformfih-
rung 75 der Reinigungsanlage befinden. Die zu rei-
nigende Unterform 4 wird gerade von der ersten
Ueberfiihrvorrichtung 20 auf die  Unterformfiih-
rung 75 abgesetzt und die gereinigte Unterform 5
von der zweiten Ueberflihrvorrichtung 39 abge-
nommen. Danach werden die leere erste Ueber-
fuhrvorrichtung 20 und die zweite Ueberfihrvor-
richtung 39 mit der gereinigten Unterform 5 zur
Transportvorrichtung 12  zurlickgeschwenkt. Die
Vorschubeinrichtung 45 befindet sich zu diesem
Zeitpunkt wieder in der Ausgangslage, um die gera-
de aufgesetzte Unterform 4 zu dem Paar Reini-
gungsvorrichtungen 50 vorschieben zu kénnen.
Die Bremsvorrichtung 60 ist zu diesem Zeitpunki
noch gelést.

Obwohl mit der erfindungsgeméassen Vorrichiung
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bei entsprechender Steuerung der Bremsvorrich-
tung 60 sowie der Geschwindigkeit der Transpori-
vorrichtung 12 und der Vorschubeinrichtung 45
grundsétzlich jede in dem ankommenden Strang 3a
befindliche Unterform 2 gereinigt werden kann, ist
in dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel nur die Reini-
gung jeder siebten Unterform 2 vorgesehen. Eine
Reinigung aller in der Anlage 1 befindlichen Unter-
formen 2 wird dabei nach einer entsprechenden An-
zahl von Umldufen erreicht.

Fig. 5 zeigt die Bremsvorrichtung 60 und einen
Teil der Transporivorrichtung 12 in grosserem
Massstab mit einer festgehaltenen Unterform 2.

An der in Transportrichtung 13 gesehen linken
Seite der Transportvorrichtung 12 ist an deren Ge-
stell 11 eine zur Transportrichtung 13 parallele Schie-
ne 61 befestigt. An der in Transportrichtung 13 ge-
sehen rechten Seite ist mittels einer Halterung 63
an dem Gestell 11 ein Parallelogrammgesténge 62 be-
festigt, von dem ein Teil als zur Transportrichtung
13 parallele Bremsbacke 64 ausgebildet ist, an der
zwei Hebel 65 und 66 horizontal beweglich ange-
bracht sind. Die zueinander parallelen Hebel 65, 66
sind ber eine zur Bremsbacke 64 parallele Verbin-
dungsstange 67 gelenkig miteinander verbunden.
Jeder Hebel 65 und 66 ist Uber ein vertikale Achse
68 bzw. 69 an der Halterung 63 drehbar befestigt
und liegt jeweils auf einem Auflageteil 70 der Halte-
rung 63 auf. An dem einen Auflageteil 70 ist ein
Stellantrieb 71 in Form einer Kolben-Zylinder-An-
ordnung befestigt, dessen Kolbenstange 72 am Ver-
bindungsgelenk des Hebels 66 mit der Verbindungs-
stange 67 angreift.

In Fig. 5 ist der Stellantrieb 71 in Bremsstellung
gezeigt, wobei die Kolbenstange 72 das Parallelo-
grammgestange 62 in dem Sinne verschwenkt hat,
dass die Bremsbacke 64 im wesentlichen parallel zu
ihrer Ursprungslage quer zur Transportrichtung 13
verstelit ist. Dies bewirkt ein Abbremsen bzw. Fest-
halten einer zwischen der Schiene 61 und der
Bremsbacke 64 befindlichen Unterform 2 und damit
des ankommenden Stranges 3a.

Fig. 6 zeigt die Bremsvorrichtung 60 in geldéstem
Zustand und einen Teil der Transportvorrichtung 12
mit durchlaufenden Unterformen 2. Zum L&sen wur-
de die Kolbenstange 72 entgegen der in Fig. 5 ge-
zeigten Stellung eingefahren und damit die Brems-
backe 64 von dem ankommenden Strang 3a der Un-
terformen 2 wegbewegt.

Fig. 7 zeigt einen Teil der Ueberflihrvorrichiung
20 bzw. 39 der erfindungsgemassen Vorrichtung in
SchlieBstellung und leerem Zustand. Jede Ueber-
fuhrvorrichtung 20 bzw. 39 weist einen um _die in
Fig. 2 gezeigte senkrechte Welle 43 verschwenk-
baren Arm 22 auf, an dessen freiem Ende eine
Greifvorrichtung 27 angebracht ist, die einen Hub-
balken 28 und zwei an dessen Enden um parallele
Achsen 34 zwischen einer SchlieB- und einer Of-
fenstellung schwenkbare Greiferschenkel 30 auf-
weist. Die Greifvorrichtung 27 ist mit Hilfe eines
Stellantriebes 25 in Form einer Kolben-Zylinder-An-
ordnung, der an einer mit der Oberseite des Hubbal-
kens 28 fest verbundenen Fuhrungsplaite 29 an-
greift, zwischen einer oberen Anschlagplatte 23, an
der auch der Stellantrieb 25 befestigt ist, und einer
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unteren Anschlagplatte 24 in Hohenrichtung beweg-
bar.

In Fig. 7 befindet sich die Greifvorrichtung 27 in
ihrer oberen Stellung. Die Greifvorrichiung 27 wird
bei ihrer Bewegung Uber zwei Fihrungsstangen 26
gefiihrt, die an der Fiithrungsplatie 29 befestigt sind
und die in Fithrungen in der oberen und unteren An-
schlagplatte 23, 24 laufen. Die obere Anschlagplat-
te 23 und die untere Anschlagplatte 24 sind an der
Oberseite bzw. Unterseite des Armes 22 befestigt.
An dem Arm 22 greift auch die zum Verschwenken
dienende, in Fig. 2 bis 4 gezeigte Antriebsvorrich-
tung 21 an. Die Greiferschenkel 30 haben in der Ho-
he verstellbare Greifleisten 31 mit zueinander abge-
bogenen unteren Réndern 32, auf denen die Unier-
formen aufliegen. Oberhalb dieser Rénder 32 ist an
den einander zugekehrten Seiten jeweils eine Aufla-
ge 33 aus Reibbelagsmaterial befestigt.

Zum SchlieBen und Offnen der Greifvorrichtung

27 dient eine zwischen den Greiferschenkein 30 an-
geordnete Kolben-Zylinder-Anordnung 37.
Zur Unterstiitzung der Haltekraft der Kolben-Zyfin-
der-Anordnung 37 und zur Sicherung der Greifer-
schenkel 30 im Falle des Versagens der Kolben-
Zylinder-Anordnung 37 sind zwei sich lberkreuzen-
de Federn 36 vorgesehen, die mit ihren Enden
einerseits an den Achsen 34 der Greiferschenkel
30 und andererseits an im unteren Bereich der Grei-
ferschenkel 30 angeordnete Bolzen 35 befestigt
sind.

Fig. 8 zeigt einen Teil des Rahmens 41 der erfin-
dungsgemaéssen Reinigungsanlage R mit der ange-
bauten Unterformfithrung 75 und dem Paar Reini-
gungsvorrichiungen 50 in grésserem Massstab,
wobei eine zu reinigende Unterform 4 entlang der
Bahn 16 zu dem Paar Reinigungsvorrichtungen vor-
geschoben wird. Die Unterformfiihrung 75 weist an
jeder Langsseite eine Fuhrungsschiene 76 auf und
sie ist im Bereich der Reinigungsvorrichtungen 50
oberhalb jeder Fiihrungsschiene 76 mit einer Siche-
rungsleiste 77 versehen, deren Abstand zur Fiih-
rungsschiene der Hohe des Randbereiches der zu
reinigenden Unterform 4 entspricht. Diese Siche-
rungstleisten 77 sind jeweils an den Halterungen 51
befestigt und verhindern das Abheben der zu reini-
genden Unterform 4 von den Fihrungsschienen 76
wiahrend des Reinigungsvorganges.

An jeder Langsseite des Rahmens 41 ist mittels ei-
ner Halterung 51 eine Reinigungsvorrichtung 50 be-
festigt. Die Halterungen 51 sind vor den Reinigungs-
vorrichtungen 50 nach auBen weggebogen und bil-
den damit in Vorschubrichtung konvergierende
Leitelemente 52.

Jede Reinigungsvorrichtung 50 weist eine frei
drehbar angeordnete Zahnwalze 53 auf, die auf ei-
ner in zwei Lagern 55 gelagerten, zur Bahn 16 im we-
sentlichen senkrecht verlaufenden Achse 54 sitzt.

AuBerdem ist jeder Zahnwalze 53 in Vorschub-
richtung 15 eine Abstreifklinge 56 nachgeordnet,
die eine zur Achse 54 im wesentlichen parallele
Schneidkante 56a aufweist und die iiber einen Hal-
tewinkel 57 verstellbar an einem verschwenkbar an-
ge ordneten Klingenhalter 58 befestigt ist. Jede Ab-
streifklinge 56 ist durch eine in dem Klingenhalter 58
eingebaute Feder in Richtung auf die jeweils gegen-
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Uberliegende
spannt.

Wie in Fig. 8 angedeutet ist, weist die auf den
Fihrungsschienen 76 aufliegende Unterform 4 an
den Stirnseiten 6 Beldge 7 aus gehértetem Beton
auf, die zu entfernen sind. Dazu wird die Unterform
4 von der Vorschubeinrichtung 45 in Vorschub-
richtung 15 zu dem Paar Reinigungsvorrichtungen
50 vorgeschoben und durchlauft davor den Be-
reich der beiden Leitelemente 52, durch die sie ge-
nau ausgerichtet wird.

Fig. 9 zeigt den Verfahrensschritt der Reinigung
der Unterform 4. Die zu reinigende Unterform 4
wird in der dargesteliten Lage weiter in Vorschub-
richtung 15 zwischen dem Paar Reinigungsvorrich-
tungen 50 hindurchgeschoben, wobei die Belage 7
an den Stirnseiten 6 zuerst von den Zahnwalzen 53,
die sich mit der vorgeschobenen Unterform 4 mit-
drehen, durch Einkerben aufgebrochen und an-
schliessend durch die Abstreifklingen 56, die von
den in den Klingenhaltern 58 eingebauten Federn mit
ihren Schneidkanten 56a gegen die Stirnseiten der
Unterform gedriickt werden, abgeschabt werden.

Reinigungsvorrichtung 50  vorge-

Patentanspriiche

1. - Verfahren zur Reinigung von Unterformen
zum Formen von Platten aus einer hartbaren plasti-
schen Masse, beispielsweise Betondachsteine, im
Strangpressverfahren, bei dem auf die Unterfor-
men, die auf einer Transportvorrichtung mit anein-
anderliegenden Stossrandern einer Beschichtungs-
anlage zugefilhrt werden, eine kontinuierliche
Schicht der plastischen Masse aufgebracht und an-
schliessend mittels Formgebungswalze und Glatter
verdichtet und gegebenenfalls profiliert wird und
ferner die verdichtete Schicht in einer Schneidesta-
tion an den Stossrandern der Unterformen zu Plat-
ten-Formstiicken zerschnitten wird, die danach, ge-
gebenentfalls bei erhdhter Temperatur, gehértet und
dann von den Unterformen getrennt und anschlies-
send abtransportiert werden, wahrend die Unter-
formen der Beschichtungsanlage wieder zugefihrt
werden, dadurch gekennzeichnet, dass Unterfor-
men vor der erneuten Beschichtung mit plastischer
Masse von ihrer Transportvorrichtung zu einer
Reinigungsanlage uberfilhrt werden, dass sie die
Reinigungsaniage mit sich in Vorschubrichtung er-
streckenden Stossrandern durchiaufen, dass die
Stossrdnder von daran anhaftender geharteter
Masse befreit werden und die Unterformen sodann
wieder der Transporivorrichtung zugefithrt und auf
dieser in ihrer vorherigen Lage weitertransportiert
werden.

2. - Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zu reinigenden Unterformen
die Reinigungsanlage mit den Stossréandern in Hori-
zoniallage durchlaufen.

3. - Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ueberfllhrung einer zu
reinigenden Unterform von der Transportvorrich-
tung auf die Reinigungsanlage und von der Reini-
gungsanlage auf die Transportvorrichtung jeweils
entlang eines Kreisbahnabschnittes, insbesondere
eines Viertelkreises, erfolgt.
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4. - Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass, vor dem Ueberfiih-
ren einer zu reinigenden Unterform auf die Reini-
gungsanlage, die in Transportrichtung nachfolgen-
de Unterform kurzzeitig abgebremst und auf diese
Weise ein Zwischenraum zwischen den Stossran-
dern der beiden Unterformen gebildet wird.

5. - Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Reinigung der je-
weiligen Unterform die anhaftende gehartete Mas-
se aufgebrochen und abgeschabt wird.

6. - Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 5, gekenn-
zeichnet durch eine Reinigungsanlage (R) mit einem
Gestell (40), an dem eine Vorschubeinrichtung (45)
angebracht ist, entlang deren Bahn (16) wenigstens
ein Paar Reinigungsvorrichtungen (50) vorgesehen
ist, deren gegenseitiger freier Abstand quer zur
Bahn dem Abstand der Stossrander (6) einer Unter-
form (4) entspricht, und durch je eine in den Endbe-
reichen der Bahn angeordneie Ueberfihrvorrich-
tung (20; 39), die zwischen einer auf der Bahn und
einer auf der Transporivorrichtung (12) befindli-
chen Stellung bewegbar ist.

7. - Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorschubeinrichtung (45)
im wesentlichen horizontal, auf gleicher Hohe wie
die Transportvorrichtung (12) und parallel zu dieser
angeordnet ist und ein Paar parallele Fihrungs-
schienen (76) und eine hierzu paralliele Kolben-Zy-
linder-Anordnung (46) mit einem in die Ebene der
Flhrungsschienen (76) ragenden Mitnehmer (47)
aufweist.

8. - Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass jede Ueberflihrvor-
richtung (20; 39) einen um eine senkrechie Achse
verschwenkbaren Arm (22) aufweist, der mit einer
eigenen Antriebsvorrichtung (21), insbesondere ei-
ner Kolben-Zylinder-Anordnung, gekuppelt ist und
an dessen freiem Ende eine Greifvorrichtung (27)
angebracht ist.

9. - Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Greifvorrichtung (27) zwei
um parallele Achsen (34) zwischen einer Schliess-
und einer Offenstellung schwenkbare, insbesonde-
re mit Federn (36) zueinander vorgespannte Grei-
ferschenkel (30) aufweist, die Uber eine Kolben-Zy-
linder-Anordnung (37) auseinander spreizbar mit-
einander verbunden sind, und die an ihren einander
zugekehrten Seiten jeweils mit einer Auflage (33)
aus Reibbelagsmaterial versehen sind.

10. - Vorrichiung nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Greifvorrichtun-
gen (27) in Hohenrichtung bewegbar und von einem
Stellantrieb (25), insbesondere einer Kolben-Zylin-
der-Anordnung, antreibbar sind.

11. - Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass jede Reinigungs-
vorrichtung (50) eine um eine zur Bahn (16) im we-
sentlichen senkrecht verlaufende Achse (54) frei
drehbare Zahnwalze (53) und eine dieser in Vor-
schubrichtung (15) nachgeordnete Abstreitklinge
(56) mit zur Achse (54) im wesenilichen paralleler
Schneidkante (56a) aufweist.

12. - Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

kennzeichnet, dass die Zahnwalze (53) und/oder die
Abstreifklinge (56), insbesondere mittels einer Fe-
der, in Richiung auf die gegeniiberliegende Reini-
gungsvorrichtung {50) verstelibar vorgespannt ist.

13. - Vorrichtung nach einem der Ansprliche 7 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest im Be-
reich der Reinigungsvorrichtungen (50) oberhalb je-
der Filhrungsschiene (76) eine hierzu paraliel ange-
ordnete Sicherungsleiste (77) oder -rolle vorgese-
hen ist, deren Abstand von der FiUhrungsschiene
(76) der Hohe des Randbereiches der Unterform
(4) entspricht.

14. - Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass in Vorschub-
richtung (15) vor den Reinigungsvorrichtungen (50)
Leitelemente (52) vorgesehen sind, die in Vorschub-
richtung konvergieren.

15. - Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
14, gekennzeichnet durch eine an der Transport-
vorrichtung (12) in Transportrichtung (13) vor der
ersten  Ueberfuhrvorrichtung (20) angeordnete
Bremsvorrichtung (60) fiir die Unterformen (2).

16. - Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bremsvorrichtung (60) we-
nigstens eine zur Transportvorrichtung (12) paralle-
le Bremsbacke (64) aufweist, die mittels eines Stell-
antriebes (71) quer zur Transportrichtung (13)
verstellbar ist.

17. - Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschubein-
richtung (45), die Ueberfihrvorrichtungen (20; 39)
und gegebenenfalls die Bremsvorrichtung (60) an
einer Steuereinrichiung angeschlossen sind, die mit
einem in Transportrichtung (13) vor der ersten
Ueberfiihrvorrichtung (20) angeordneten ersten
Fuhler (8) und einen in Transportrichtung vor der
zweiten Ueberflihrvorrichtung (39) angeordneten
zweiten Fiihler (9) versehen ist.

18. - Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fuhler (8, 9) als Licht-
schranken ausgebildet sind.

19. - Vorrichiung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fiihler (8, 9) als Naherungs-
schalter ausgebildet sind.

Claims

1. Method for cleaning pallets for the moulding of
plaies of hardenable plastic material, for example of
concrete roofing tiles, in an extrusion process in
which, on the pallets which are brought to a coating
installation on a carrying device with adjacent abut-
ting edges a continuous coat of the plastic material
is applied and, afterwards, compressed by means
of a moulding cylinder and of a smoothing tool and, if
necessary, profiled; the compressed coat is fur-
ther cut in a cutting station at the abutting edges of
the pallets into plate shapes which will be later hard-
ened, if necessary under high temperature, and
then separated from the pallets, and afterwards
taken away while the pallets are carried back to the
coating installation, characterized in that pallets are
conveyed from the carrying device to a cleaning in-
stallation before the renewed coating with the plas-
tic material, and in that they pass through the clean-
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ing installation, their abutting edges being in the ad-
vance direction, that the abutting edges are freed
from the hardened material sticking on them and that
the pallets are then brought back to the carrying de-
vice and are further carried in their previous posi-
tion.

2. Method according to claim 1, characterized in
that the pallets to be cleaned pass through the
cleaning installation, their abutting edges being in an
horizontal position.

3. Method according to claim 1 or 2, character-
ized in that the conveying of a pallet to be cleaned
from the carrying device onto the cleaning installa-
tion and from the cleaning installation onto the car-
rying device takes place respectively along a circu-
lar line section, especially along a quarter circle.

4. Method according to one of the claims 1 to 3,
characterized in that, before the conveying of a
pallet to be cleaned on the cleaning installation the
pallet following in the conveying direction is braked
down for a short while and that a space results
therefrom between the abutting edges of both pal-
lets.

5. Method according to one of the claims 1 to 4
characterized in that for the cleaning of the respec-
tive pallets, the sticking hardened material is bro-
ken up and grated away.

6. Device for carrying out the method according
to one of claim 1 o 5, characterized by a cleaning in-
stallation (R) with a mounting (40) on which a car-
riage control (45) is fixed along which carriage rail
(16) at least a pair of cleaning devices (50) is provid-
ed, the reciprocal free spaces of which correspond
to the intervals between the abutting edges (6) of a
pallet (4) transversely to the carriage way and by
one respective conveyance device (20; 39) at the
extremities of the carriage way which is movable be-
tween one position on the carriage way and one po-
sition on the carrying device (12).

7. Device according to claim 6, characterized in
that the carriage control (45) is essentially horizon-
tal, at the same height as the carrying device (12)
and parallel fo it, and shows a pair of parallel guide-
rails (76) and one piston-cylinder arrangement (46)
parallel to it with a dog (47) protruding into the plane
of the guide-rails (76).

8. Device according to claim 6 or 7, character-
ized in that each conveyance device (20; 39). shows
an arm (22) swivelling around a vertical axis which is
coupled with a proper driving device (21), especially
with a piston-cylinder arrangement at the free end
of which a gripping device (27) is placed.

9. Device according to claim 8, characterized in
that the gripping device (27) shows two gripping
branches (30) swivelling around parallel axes (34)
between a closing position and an opening position,
especially prestressed towards each other with
springs (36) which are expandable and connected
with each other over a piston-cylinder arrangement
(37) and which are respectively provided with a
coating (33) of friction lining on the sides facing
each other.

10. Device according to claim 8 or 9, charac-
terized in that the gripping devices (27) are movable
in the height and controllable from an actuating
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drive (25), especially from a piston-cylinder ar-
rangement.

11. Device according to one of the claims 8 to 10,
characterized in that each cleaning device (50)
shows a dented roll (53) freely rotating around an
axis (54) which is essentially vertical to the carriage
rail (16) and a scraper blade (56) adjusted to it in the
advance direction the edge (56a) of which is essen-
tially parallel to the axis (54).

12. Device according to claim 11, characterized in
that the dented roll (53) and/or the scraper blade
(56) is presiressed and adjustable in the direction
of the opposite cleaning device (50) especially by
means of a spring.

13. Device according to one of the claims 7 to 12,
characterized in that, at least in the area of the
cleaning devices (50), above each guide-rail (76), a
parallel safety ledge or safety roll (77) is provided,
the space separating it from the guide-rail (76) cor-
responding to the height of the pallet (4) edge area.

14. Device according to one of the claims 6 to 13,
characterized in that in the advance direction (15),
before the cleaning devices (50), indicating devices
(52) are provided which converge in the advance di-
rection.

15. Device according to one of the claims 6 to 14,
characterized by a braking device (60) for the pal-
lets (2) applied on the carrying device (12) in the
conveying direction (13) before the first convey-
ance device (20).

16. Device according to claim 15, characterized in
that the braking device (60) shows at least one
brake clip (64) parallel to the carrying device (12)
being adjustable by means of an actuating drive (71)
transversely to the conveying direction (13).

17. Device according to one of the claims 6 to 16,
characterized in that the carriage control (45), the
conveyance devices (20; 39) and, if necessary, the
braking device (60) are connected to a control unit
which is equipped with a first sensing device (8)
placed before the first conveyance device (20) in
the conveying direction (13) and with a second sens-
ing device (9) placed before the second convey-
ance device (39) in the conveying direction. :

18. Device according to claim 17, characterized in
that the sensing devices (8, 9) have the form of
light barriers.

19. Device according to claim 17, characterized in
that the sensing devices (8, 9) have the form of
proximity switches.

Revendications

1. Procédé de nettoyage de plaques d’assise pour
le moulage de dalles a partir d'une masse plastique
durcissable, de tuiles en béton par exemple, dans un
procédé d'exirusion, au cours duquel une couche
continue de masse plastique est déposée sur les
plaques d’assise conduites & une installation d’en-
duction sur un dispositif de transport ayant des bor-
dures d'amortissement contigués, puis comprimée
au moyen d'un cylindre de modelage et d'un lissoir
et, le cas échéant, profilée; la couche comprimée
est en outre découpée sur les bordures d’amortis-
sement des plaques d’assise dans une station de dé-
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coupage pour former des dalles qui seront ensuite
durcies, le cas échéant a température élevée, puis
séparées des plaques d’assise et ensuite évacuées
pendant que les plaques d’assise sont retournées a
linstallation d’enduction, caractérisé en ce que,
avant la nouvelle enduction de masse plastique, des
plaques d’assise sont convoyées de leur dispositif
de transport a une installation de nettoyage, qu'el-
les parcourent celle-ci avec des bordures d’amor-
tissement dans le sens de l'avancement, que les
bordures d’amortissement sont libérées de la masse
plastique durcie y adhérant et que les plaques d'as-
sise sont alors renvoyées au dispositif de trans-
port et continuent d'étre transportées dans leur po-
sition initiale.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les plaques d'assises a nettoyer parcou-
rent l'installation de nettoyage, les bordures d'amor-
tissement se trouvant en position horizontale.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que le convoyage d’'une plaque d'assise a
nettoyer a lieu du dispositif de transport sur l'instal-
lation de nettoyage et de l'installation de nettoyage
sur le dispositif de transport respectivement le long
d'une section de cycle fermé, surtout d’'un quart de
cycle.

4. Procédé selon l'une quelconque des revendi-
cations 1 & 3, caractérisé en ce que, avant le con-
voyage d'une plaque d'assise & nettoyer sur l'instal-
lation de nettoyage, une plaque d'assise qui suit
dans le sens du transport est freinée pour un court
instant et que de ce fait un intervalle se forme entre
les bordures d'amortissement des deux plaques
d’assise.

5. Procédé selon l'une quelconque des revendi-
cations 1 a 4, caractérisé en ce que, pour le net-
toyage des plaques d’assise respectives, la masse
durcie y adhérant est cassée et raclée.

6. Dispositif pour la mise en osuvre du procédé
selon I'une quelconque des revendications 1 4 5, ca-
ractérisé par une installation de nettoyage (R) avec
un montant (40) sur lequel un dispositif d'avance-
ment (45) est placé, le long de la glissiére (16) duquel
au moins une paire de dispositifs de nettoyage (50)
est prévue dont lintervalle libre réciproque, en
sens transversal par rapport & la glissiére, corres-
pond a lintervalle des bordures d’amortissement (6)
d’'une plaque d'assise (4) et, par un dispositif de
convoyage (20; 39) placé a chaque extrémité de la
glissiére et qui peut étre déplacé entre une position
sur la glissiére et une position sur le dispositif de
transport (12).

7. Dispositif selon la revendication 6, caractéri-
sé en ce que le dispositif d'avancement (45) est pla-
cé essentiellement dans le sens horizontal, a la mé-
me hauteur que le dispositif de transport (12) et pa-
ralléle a celui-ci et présente une paire de rails-
guides (76) paralléles et, parallélement, un arrange-
ment cylindre-piston (46) avec un taquet d'entraine-
ment (47) faisant saillie dans le plan des rails-gui-
des (76).

8. Dispositif selon la revendication 6 ou 7, carac-
térisé en ce que chaque dispositif de convoyage
(20; 39) présente un bras (22) pivotant autour d'un
axe vertical étant accouplé a un dispositif de com-
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mande propre (21), particuliérement & un arrange-
ment cylindre-piston et en ce qu’un dispositif de pré-
hension (27) est placé a son extrémité libre.

9. Dispositif selon la revendication 8, caractéri-
sé en ce que le dispositif de préhension (27) présen-
te deux branches de grappin (30) pivotant autour
d’axes paraliéles (34) entre une position de fermetu-
re et une position d'ouverture, spécialement préten-
dues l'une vers l‘autre par des ressorts (36), re-
liées I'une a l'autre et pouvant étre écartées par I'in-
termédiaire d’'un arrangement cylindre-piston (37) et
équipées d’une couche (33) d’'une matiére de revéte-
ment rugueuse réciproquement sur leurs cotés se
faisant face.

10. Dispositif selon ia revendication 8 ou 9, ca-
ractérisé en ce que les dispositifs de préhension
(27) sont mobiles dans le sens de la hauteur et ac-
tionnables depuis une commande de réglage (25), en
particulier un arrangement cylindre-piston.

11. Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 8 & 10, caractérisé en ce que chaque dispo-
sitif de nettoyage (50) présente un rouleau a dents
(53) librement orientable autour d’un axe (54) en di-
rection essentiellement verticale par rapport a la
glissiére (16) et une lame-racloir (56) lui étant subor-
donnée dans le sens de l'avancement (15), le tran-
chant (56a) étant essentiellement paraliele a l'axe
(54).

12. Dispositif selon la revendication 11, caractéri-
sé en ce que le rouleau a dents (53) et/ou la lame-ra-
cloir (56) sont prétendus, particulierement a Paide
d'un ressort, de fagon réglable en direction du dis-
positif de nettoyage (50) placé en vis-a-vis.

13. Dispositif selon 'une quelconque des revendi-
cations 7 a 12, caractérisé en ce que, au moins dans
la zone des dispositifs de nettoyage (50) au-dessus
de chaque rail-guide (76) une tringle ou un rouleau
de sOreté (77) paralléle est prévu, a une distance
du rail-guide (76) correspondant & la hauteur de la
zone de bordure de la plaque d'assise (4).

14. Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 6 a 13, caractéris€ en ce que des indica-
teurs (52) sont prévus dans le sens de l'avance-
ment (15) devant les dispositifs de nettoyage (50)
qui convergent en direction de I'avancement.

15. Dispositif selon 'une quelconque des revendi-
cations 6 a 14, caractérisé par un dispositif de frei-
nage (60) pour les plaques d'assise (2) disposé sur
le dispositif de transport (12) dans le sens du trans-
port (13) devant le premier dispositif de convoyage
(20).

16. Dispositif selon la revendication 15, caractéri-
sé en ce que le dispositif de freinage (60) présente
au moins un sabot de freinage (64) paralléle au dis-
positif de transport (12), ajustable transversale-
ment par rapport au sens du transport (13) au moyen
d'une commande de position (71).

17. Dispositif selon 'une quelconque des revendi-
cations 6 a 16, caractérisé en ce que le dispositif
d'avancement (45) les dispositifs de convoyage
(20; 39) et, le cas échéant, le dispositif de freinage
(60) sont reliés a une installation de commande équi-
pée d'un premier palpeur (8) placé devant le premier
dispositif de convoyage dans le sens du transport
(13) et d'un deuxiéme palpeur {9) placé devant le
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deuxiéme dispositif de convoyage (39) dans le sens
du transport.
18. Dispositif selon la revendication 17, caractéri-
sé en ce que les palpeurs (8, 9) ont la forme de bar-
rieres lumineuses. 5
19. Dispositif selon la revendication 17, caractéri-
sé en ce que les palpeurs (8, 9) ont la forme de com-
mutateurs de proximité.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

10






A
A \d
o T
X W
N
N
)
\\
‘\
\ V
\

5

i
XN

N
\Y

W
o

w

-4'" o






EP 0 308 661 B1

DE

i
AN
RN
.

7914

¢l

6E

CICt



GOl4







EP 0 308 661 B1

3

FIG7



EP 0 308 661 B1

52

49

&~

49

77

48 6 7

55

FIG.8






	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

