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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von insbesondere marmordhnlichen Gipselementen mit

Sichtflaichen hoher Oberfldchengiite.

@ Die Erfindung bezieht sich auf die Hersteilung
von Gipselementen mit dekorativen, eine hohe Ober-
flichengiite aufweisenden Sichtfldchen, die in der
Bauindustrie eine breite Anwendung finden. Die
Gipselemente kdnnen einfarbig oder marmoriert in
verschiedenen Konfigurationen gefertigt werden. Er-
findungsgemap wird das durch ein Verfahren er-

reicht, bei dem eine mehrschichtige Formmasse, -

Nbestehend aus einem Wasser-Gips-Gemisch und
L trockenem Gipspuiver, mit einem hygroskopischen

und/oder offenporigen wenig kompressiblen Material
cin giner Form abgedeckt und dann durch Druckele-
@ mente bei gleichzeitigem Entliften wasserverdichtet
und anschlieBend unter LuftabschiuB komprimiert
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wird. In der Formmasse und dem sie bedeckenden
Material wird sin Uberdruck aufgebaut, der bis zum
Erreichen der Formstabilitdt des Gipselementes min-
destens teilweise aufrechterhalten bleibt. Danach
wird das Gipselement mit Hilfe der Druckelemente
entschalt. Die erfindungsgemé&Be Vorrichtung zeich-
net sich dadurch aus, daB ein Oberteil als Aufnahme
mit kopf- und bodenseitig angelenkten Druckelemen-
ten ausgebildet ist. Das Unterteil zur Aufnahme der
Formmasse besteht aus einem formstabilen Rahmen
mit integriertem Trennrahmen und stlitzt sich luft-
dicht auf dem Formboden ab. Oberteil und Unterteil
sind Uber eine Dichtung luftdicht miteinander verrie-
gelbar.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von inshesondere marmorihniichen Gipselementen mit
Sichtflichen hoher Oberflichengiite

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung von Gipsele-
menten mit dekorati ven, eine hohe Oberfldchengii-
te aufweisenden Sichiflichen, die in der Bauindu-
strie eine breite Anwendung finden. Die Gipsele-
mente kénnen einfarbig oder marmoriert in ver-
schiedenen Konfigurationen, zum Beispiel als ebe-
ne oder reliefartige Platten, als Eck- oder Sdulen-
elemente oder als figlrliche Kdrper gefertigt wer-
den.

Das Bestreben, Gipselemente mit hoher Festig-
keit, insbesondere im Bereich der Sichtfldchen, so-
wie mit hohem dekorativen Effekt herzustellen, be-
steht seit langem.

Es sind verschiedene Methoden zur Herstel-
lung von derartigen Gipselementen bekannt:

- Verwendung hochwertiger Gipse

- Zufiihrung von wenig Anmachwasser und Zusatz
von chemischen Produkten, welche die FlieBfihig-
keit erhdhen

- mechanisches Riitieln

- Zuflihrung geringer Anmachwassermengen und
Formgebung durch meist kurzzeitig ausgeprigte
hohe Driicke mit Hilfe von Pressen, Walzen und
Druckb&indern

- Absaugen des {berschiissigen Wassers (DR-PS
99384)

- Aufbringen einer Schicht pulverférmigen Gipses
auf eine Nafschicht (DE-PS 1203655)

Bei den meisten Verfahren wird ein Wasser-
Gips-Verhiitnis verwendet, bei dem der Wasseran-
teil Uber dem Wert liegt; der notwendig ist, um den
chemischen Vorgang der Rekristallisation beim Ab-
bindeprozeB zu ermdglichen.

Die Wasser- und Lufteinschilisse werden nur in
geringem Mafle vor dem AbbindeprozeB aus der
Formmasse entfernt, wo durch der Anteil der Poren
im fertigen Gipselement relativ hoch ist und die
Sichtflichen keine: hohe Oberflichengite aufwei-
sen. ' o
" - Auch das Verfahren zur Entfernung von Uber-

- schiissigem Wasser aus: frisch abgebundenen
Gipskdrpern gemis der DE-AS 1771866 flihrt zu
keiner Verringerung: des Porenraumes bzw. zu kei-
nen qualitativ hochwertigen Sichtfldchen.

Es ist auch schon versucht worden, wasserfe-
ste Kacheln aus Gips 'herzustellen (DE-OS
3327336; DE-OS 3318364).

VerfahrensgemdB wird eine wissrige Auf-
schiimmung aus Alpha-Gipshalbhydrat, Sulfathiit-
tenzement und Aluminiumsulfat in eine plattenfdr-
mige GieBform gegeben, wihrend des Abbindens
durch Aufbringen -von Vibrationen entschdumt und
nach dem Abbindeproze entformt. Die offene

10

15

20

25

30

35

40

45

50

GieBform besteht aus einer Grundplatte mit teilba-
rem Rand, die |Gsbar miteinander verbunden sind.
Zur Beschleunigung sind mehrere Mischbehéliter
Uiber schwenkbare Ausldufer mit den einzelnen
Formen verbindbar. Die Gipskacheln kdnnen mit
einer Oberflichenbeschichtung versehen werden.
Zur Erhdhung der Festigkeit ist es vorgesehen, in
die Zugzone der Kacheln anorganische und/oder
organische Fasern einzubringen. Hierbei zeigt sich,
daB die Vibration einer wissrigen Gipsaufschidm-
mung in einer Form mit glaiten und porenfreien
Innenfldchen nicht ausreicht, Sichtflichen mit ho-
her Oberflachenglite zu erzeugen.

Bei der Herstellung von Stuckmarmor werden
an die Sichtflichen besonders hohe Anforderungen
gestellt.

Neben einer porenireien. polierfahigen Oberfid-
che ist fiir diese Erzeugnisse die Festigkeit von
entscheidender Bedeutung, um eine breite Anwen-
dung zu gewdhrleisten. Gem3f DE-PS 808033
miissen nach dem Vorbereiten und Aufbringen ei-
ner farbigen, strukturierten Vorsatzschicht auf eine
Tragschicht in bestimmter Reihenfolge mit Spezial-
materialien und Spezialwerkzeugen Schieif-, Gldit-
und Poliervorgédnge siebenmal und &fter wiederholt
werden, um eine harte, dichte und dem Naturmar-
mor dhnliche Oberfliche zu erreichen. Selbst beim
Einsatz maschineller Schieifvorgdnge, welche nur
bei ebenen Oberfiichen mdglich sind, liegt der

* Aufwand noch sehr hoch.

Beim Verfahren zur Herstellung von Platten
und anderen Produkten mit marmorartigem Ausse-
hen (DE-AS 2750702) werden kalziumhaitige Bin-
demittel mit einer bestimmten spezifischen Ober-
fliche zusammen mit Katalysatoren mit oder ohne
Druckanwendung zum Abbinden gebracht. Nach
dem Aushirten ist ebenfails Schlieifen, Kitten und
Polieren erforderlich.

Das Verfahren zur Hersteliung eines Gegen-
standes aus Stuckmarmor nach der DE-OS
2905609 sieht vor, Gipsmiich oder -brei in eine
Hohiform mit glatter und harter Oberfliche zu gie-
Ben, aus der der Gegenstand nach dem Erhdrten
entformt wird. Dieses Verfahren reduziert zwar den
arbeitsmaBigen Aufwand an Schieif-, Glétt- und Po-
lierprozessen, weist aber hinsichtlich der erzielien
Qualitdt der Sichifldchen ebenfalls Méngel auf. Fir
derartige Gegenstdnde sind aufwendige Montage-
verfahren erforderlich.

Ziel der Erfindung ist es, Gipselemente mit
dekorativen und eine hohe Oberfldchengiite aufwei-
senden Sichtflichen mit geringem Aufwand indu-
striell herzustellen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde; ein
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Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von
insbesondere marmordhnlichen Gipselementen mit
Sichtflichen hoher Oberfldchengiite zu entwickeln,
wobei die Gipsteilchen im Bereich der Sichtfiichen
des Gipselementes konzeniriert werden, so daB ein
hoher Verwachsungsgrad der kristallisierenden Gip-
steilchen entsteht, ein einfaches Beschicken der
Vorrichtung mit den Gemischanteilen und Entfor-
men des Gipselementes aus der Vorrichtung még-
lich ist und eine nachtréglich, aufwendige Sichtfla-
chenbehandlung nicht erforderlich ist.

ErfindungsgemaB wird zur Herstellung von ins-
besondere marmordhnlichen Gipselementen mit
Sichtflichen hoher Oberflichengiite, bei der eine
mehrschichtige Formmasse, bestehend aus Gips,
Wasser und erforderlichenfalls Farbpigmenten in
siner Form unter Druck geformt wird, auf einen
porenfreien glatten Formboden zuerst sine Schicht
gleichmiBiger Dicke flieBfdhiges Wasser-Gips-Ge-
misch gegeben und danach auf dieses Gemisch
eine Schicht trockenes Gipspulver gleichmagiger
Dicke aufgebracht. Das gleichmiBige Verteilen
kann durch einen kurzen Riiftelproze8 unterstiitzt
werden.

Unmittelbar im AnschiuB daran wird diese
Formmasse mit einem hygroskopischen und/oder
offenporigen, wenig kompressiblen Material vollfla-
chig abgedeckt, durch starre und/oder flexible
Druckelemente bei gleichzeitigem Entliiften vorver-
dichtet und anschlieBend unter Luftabschiuf kom-
primiert.

In der Formmasse und dem sie bedeckenden
Material wird ein Uberdruck vorzugsweise zwischen
0,13 MPa und 0,5 MPa aufgebaut, wobei der Uber-
druck kontinuierlich bis zum vorgesehenen Wert
erhéht oder schlagartig aufgebaut werden kann.
Die GrdBe des Uberdruckes und die Zeitdauer sei-
nes Aufrechterhaltens sind von der Formmasse
und/oder der angestrebten Formgebung abhingig.
Das luftdichte VerschlieBen der Formmasse in den
Seitenbereichen zwischen Druckelement und Form-
boden kann durch die abbindende Formmasse
selbst erfolgen.

Es hat sich allerdings als glnstig erwiesen, daB
der Uberdruck in der verschiossenen Form aufge-
baut wird. Dies hat den zusdizlichen Vorteil, daB
die gesamte Formmasse, auch die Randbereiche,
dem Uberdruck in gleicher Weise ausgesetzt wird.
Die Arbeitsschritte bis zum Aufbauen des Uber-
druckes haben ohne Verzfgerung zu erfolgen.
Durch die Druckausbreitung in der verschlossenen
Form werden die Gipsteilchen der flieBfahigen
Schicht der Formmasse in Richtung Formboden
transportiert und konzentrieren sich an und in der
NZhe der spéteren Sichifliche des zu formenden
Gipselementes. Gleichzeitig werden die fur die Re-
kristallisation nicht erforderlichen Bestandteile der
Formmasse wie Luft und Uberschiissiges Wasser
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in der Form in Richtung Drucklemente transportiert
und konzentrieren sich in der Schicht aus Gipspul-
ver und Uberwiegend in dem die Formmasse ab-
deckenden Material. Nach Beendigung dieses Kon-
zentrationsprozessesbleiben die Druckelemente bis
zum Erstar rungsende der Gipspulverschicht miin-
desiens teilweise druckbeaufschlagt, damit keine
unerwiinschte Verformung des Gipselementes auf-
tritt. Danach wird das Gipselement mit Hilfe dersel-
ben Druckelemente entschait.

Uberraschenderweise besitzen die Sichtflichen
des Gipselementes eine Oberflachenglite mit hoher
Qualitat. Die gem&B dem beanspruchten Verfahren
in der beschriebenen Reihen folge durchgefiihrien
Arbeitsschritie bei den angegebenen Bedingungen
flihren zu einem nicht zu erwartenenden Effekt, so
daB bis auf ein einfaches Polieren keine weitere
Bearbeitung der Sichtflichen erforderlich ist.

Auch das Komprimieren der Formmasse in der
Form unter LuftabschiuB ist als uniiblich zu be-
zeichnen, da in der Formmasse noch Bestandteile
wie Uberschiissiges Wasser und Lufteinschilisse
vorhanden sind, die in bisher bekannten Verfahren
durch Druckeinwirkung aus der Formmasse heraus
gepreft, hier aber in die bedeckenden Materialien
abgefiihrt werden.

Durch Zugabe von Farbpigmenten in das flief-
fdhige Wasser-Gips-Gemisch oder direkt in die
Form 148t sich die erfindungsgemédBe L8sung zur
effektiven industriellen Herstellung von Stuckmar-
mor einsetzen.

Da das Wasser-Gips-Gemisch fliefahig ist,
lassen sich die Farbpigmente zur Erzielung einer
gewlnschten marmorierten Farbstruktur gut in dem
Gemisch - verieilen. Das Wasser-Gips-Verhiltnis
des flieBfédhigen Gemisches soilte etwa 0,79 betra-
gen. Auf das flieBfdhige Gemisch wird dann Gips
pulver in der Menge gleichmiaBig verteilt, daB das
Wasser-Gips-Verhdlinis der gesamten Formmasse
bestehend aus flieBfdhigem Gemisch und Gipspul-
ver, ca. 0,25 betrédgt.

Die erfindungsgemifBe Vorrichtung zum Her-
stellen von insbesondere marmordhnlichen Gips-
elementen mit Sichtflichen hcher Oberfldchengiite,
bestehend aus einem die Formmasse aufnehmen-
den Unterieil mit einem glatten und porenfreien
Formboden und Seitenwdnden und einem durch
Druck beaufschlagbaren, in Richtung Unterteil verti-
kal beweglichen Oberteil, die miteinander verriegel-
bar sind, ist dadurch gekennzeichnet, daB das
Oberteil und das Unttmsrteil mit einem Widerlager in
Verbindung gebracht sind, daB das Oberteil als
Aufnahme mit kopf- und bodenseitig abgelenkien
Druckelementen ausgebildet ist, wobei sich das
kopfseitig angelenkte Druckelement am Widerlager
abstlitzt, in dessen dem Unterteil zugewandter
Stirnfliche eine hervorspringende, umlaufende ela-
stische Dichtung angebracht ist, dal das Unterteil
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aus einem formstabilen Rahmen mit integriertem
Trennrahmen besteht, wobei durch die dem Form-
boden zugewandte Stirnfliche des Rahmens einge-
brachte elastische Dichtung das Unterteil luftdicht
auf dem Formboden abgestitzt ist, daB der Form-
boden beweglich auf dem Widerlager angeordnet
ist und daB zwischen Oberteil und Unterteil eine
die innere Konfiguration des Trennrahmens volifi4-
chig abdeckende Lastverteilerplatte eingelegt ist.
Diese Lastverteilerplatte kann auch mit dem boden-
seitigen Deckelement verbunden sein.

Das Oberteil und das Unterteil sind Uber eine
Dichtung luftdicht miteinander verriegelbar. Die
Entliiftung kann in die Aufnahme integriert und bei
Druckerhhung im Druckelement durch diese ver-
schlossen werden. :

An der Aufnahme kdnnen mehrere Druckele-
mente angeordnet sein.

Die Druckelemente sind druckbeaufschlagbare
Kissen, die steuerungstechnisch miteinander ge-
koppelt sind.

Die Stirnflichen des Trennrahmens schiiefien
scharfkantig an den Formboden an.

Die sich zugewandten Seitenflichen des Rah-
mens und des Trennrahmens sind keilférmig korre-
spondierend zueinander ausgebildet.

Wihrend der Formgebung ist der Trennrahmen
in Rahmen arretiert gehalten - wihrend der Ent-
schalung ist der Trennrahmen beweglich im Rah-
men.

Die der Formmasse zugewandte Seite des
Formbodens kann glait oder strukturiert sein.

Die Lastverteilerplaite ist vorzugsweise sand-
wichartig ausgebildet. Die obere Schicht ist eine
Stiitzschicht zur eigentlichen Direktlibertragung
und besteht zum Beispiel aus einer Metallplatte.
Darunter schlieft sich eine offenporige, wenig kom-
pressible Schicht an. In direktem Kontakt mit der
Formmasse ist eine hygroskopische Schicht, die
wiederum aus mehreren Teilschichten bestehen
kann, angeordnet.

Die Erfindung beansprucht ein Verfahren und
die dazugehdrige Vorrichtung fiir die Herstellung
von insbesondere marmor&hnlichen Gipselementen
mit Sichtflichen hoher Oberfldchengiite in den ver-
schiedensten Konfigurationen. Zum Beispiel kdn-
nen einfarbige oder marmorierte ebene oder relief-
artige Platten, Eck- oder S3ulenelemente oder fi-
glrliche K&rper nach dem erfindungsgeméBen Ver-
fahren hergestellt werden. Diese Aufzihlung erhebt
aber keinen Anspruch auf Vollstdndigkeit.

Die Vorrichtung, insbesondere ihre Elemente,

Aufnahme, Lastverteilerplatte, Druckelemente und .

vor allem der Formboden sind entsprechend den
zu formenden Gipselementen ausgebildet.

Die erfindungsgemife L&sung ermdglicht die
Herstellung von Gipselementen mit dekorativen
und eine hohe Oberflichengiite aufweisenden
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Sichtflichen mit geringem Aufwand. Die Vorrich-
tung |48t sich einfach mit den Gemischanteilen
beschicken. Es ist auch ein einfaches Entschalen
der Gipselemente mdglich. Eine nachirédgliche auf-
wendige Sichtflichenbearbeitung ist nicht erforder-
lich. Bei Bedarf kann die Sichtfliche mit Wachs
poliert werden.

Die Anwendung von aufwendigen Sichtflichen-
versiegelungen entfdllt, da die Gipsteilchen im Be-
reich der Sichifiichen konzentriert sind und ein
hoher Verwachsungsgrad der kristallisierten Gip-
steilchen besteht. Die Sichtflichen der Gipsele-
mente weisen eine hohere Oberflichenfestigkeit
als bisher bekannte vergleichbare Erzeugnisse auf.
Die Wasseraufnahmeféhigkeit dieser Fldchen ist
sehr gering, woraus sich ein umfangreiches Anwen-
dungsgebiet der erfindungsgemaB hergesteliten
Gipselemente ergibt.

Da das gesamte Gipselement eine hohe Fe-
stigkeit besitzt, lassen sich Elemente, zum Beispiel
Platten, von geringer Dicke herstellen, die durch
einfache Verfahren, zum Beispiel durch Kleben,
befestigt werden k&nnen.

Die Erfindung soll nachstehend an sinem Aus-
fiihrungsbeispiel ndher erldutert werden.

In den zugehdrigen Zeichnungen wird die Vor-
richtung in Schnittdarstellung wéhrend verschiede-
ner Phasen des Hersteilungsprozesses dargestelit.
Es zeigen:

Figur 1 die Ausgangslage mit gefliliter Form;

Figur 2 die Vorverdichtung der Formmasse;

Figur 3 die Komprimierung der Formmasse
und

Figur 4 die Entschalung des geformten Gips-
elementes.

Die Vorrichtung besteht aus einem die Form-
masse 5 aufnehmenden Unterteil 3 und einem
Oberteil 2, das durch eine Krafteinwirkung vertikal
beweglich zum Unterteil 3 angeordnet ist.

Das Oberteil 2 und das Unterteil 3 sind durch
eine bekannte federbelastete Verriegelung 2.7 18s-
bar miteinander verbunden und mit einem gemein-
samen Widerlager 1, einem kastenfrmigen Druck-
behilter, in Verbindung gebracht.

Das Oberteil 2 ist als U-fdrmige Aufnahme 2.1
ausgebildet, wobei kopfseitig ein oder mehrere
Druckelemente 2.2, die mit dem Widerlager 1 ver-
bunden und bodenseitig ein oder mehrere Druck-
elemente 2.3 angeordnet sind.

In die Aufnahme 2.1 sind die Druckleitung 2.4
fiir das Druckelement 2.3 sowie eine Entliiftung 2.5
eingebracht. Die Druckelemente 2.2 und 2.3 sind
aus flexiblem Material bestehende Kissen, die mit
einem Medium druckbeaufschlagbar sind.

Als Medium kdnnen Luft oder andere Fluide
verwendet werden. Die Druckelemente 2.2 und 2.3
sind steuerungstechnisch miteinander verbunden.

In der dem Unterteil 3 zugewandten Stirnfliche
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der Aufnahme 2.1 ist eine hervorspringende umlau-
fende elastische Dichtung 2.6 angebracht, durch
die das Oberteil 2 und das Unterteil 3 wdhrend der
Formgebung luftdicht miteinander verbunden sind.
Das Unterteil 3 besteht aus dem formstabilen Rah-
men 3.2 mit integriertem Trennrahmen 3.3. Der
Trennrahmen besteht in der Draufsicht aus zwei L-
férmigen verzahnt ineinandergreifende Teile .

In der dem Formboden 3.1 zugewandten Stirn-
fliche des Rahmens 3.2 ist eine elastische Dich-
tung 3.4 eingebracht, wodurch das Unterteii 3 luft-
dicht auf dem Formboden 3.1 abgestiitzt ist. Der
Trennrahmen 3.3 schiieft scharfkantig an den
Formboden 3.1 an.

Durch die keilfdrmig korrespondierend zueinan-
der ausgebildeten, sich zugwandten Seitenfldchen
des Rahmens 3.2 und des Trennrahmens 3.3 ist
der Trennrahmen 3.3 wahrend der Formgebung im
Rahmen 3.2 arretiert gehalten, wéhrend der Trenn-
rahmen 3.3 bei der Entschalung des geformien
Kdrpers beweglich im Rahmen 3.2 ist.

Der Formboden 3.1 ist beweglich auf dem Wi-
derlager 1 angeordnet, wobei die der Formmasse 5

zugewandte Seite des Formbodens 3.1, der spite-

ren Sichtfliche des geformten K&rpers, glatt oder
strukturiert sein kann.

Zwischen Oberteil 2 und Unterteil 3 ist eine
Lastverteilerplatte 4 einlegbar, wobei diese die in-
nere Konfiguration des Trennrahmens 3.3 vollfld-
chig abdeckt. Die sandwichartige Platte weist als
Stitzschicht eine Metallplatte 4.1 auf, unter der
eine PVC-Lochplatte 4.2 zur vorrangigen Aufnahme
der Uberschissigen Luft aus der verdichteten
Formmasse 5 angeordnet ist.

Als unterste Schicht sind ein oder mehrere
hygroskopische Viieslagen 4.3 zur Aufnahme des
Uberschiissigen Wassers aus der Formmasse 5
vorgesehen.

Die Wirkungsweise der an der konstruktiven
Ausbildung der Vorrichtung beteiligten Einzelele-
mente wird in der Beschreibung des Verfahrns zur
Herstellung von Gipselementen mit marmordhnli-
chen Sichtflichen dargestellt.

Das Verfahren wird anhand der Herstellung von
ebenen Stuckmarmorpiatten beschrieben.

In Figur 1 sind Oberteil 2 und Unterteil 3 der
Vorrichtung in Ausgangslage getrennt voneinander
im Widerlager 1 posi tioniert. Der auf Laufrollen
gelagerte Formboden 3.1 mit dem darauf angeord-
neten Rahmen 3.2 mit integrierfem Trennrahmen
3.3 wurde auBerhalb des Widerlagers 1 mit einer
Formmasse 5 bestehend aus einem flieSfdhigen
Wasser-Gips-Gemisch 5.1 und einer darliber auf-
gebrachten Schicht frokkenem Gipspulver 5.2
gleichm&Biger Dicke beschickt. Zur Positionierung
des Rahmens. 3.2 auf dem Formboden 3.1 sind
formschissige korrespondierende Mittel ausgebil-
det. Die marmorierte Struktur im Sichtbereich der
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zu formenden Kdrper kann durch Zusatz von Farb-
pigmenten im Gemisch 5.1 oder durch vorheriges
Aufbringen von mit Gips und Wasser vermischten
Pigmenten auf dem Formboden 3.1 erzielt werden.

Die Formmasse 5 wird mit einer Lastverteiler-
plaite 4 mit sandwichartigem Aufbau abgedeckt.
Diese Platte weist den weiter oben genannten
Schichtenaufbau auf. Wie aus den Zeichnungen
ersichtlich, wird die Lastverteilerplatte 4 auf die
Formmasse § gelegt. Es ist aber auch mdglich,
daB sie Teile von ihr an der Unterseite des Druck-
elementes 2.1 befestigt ist/sind.

Nun werden die Druckelemente 2.2 und 2.3,
die Uber eine Regeleinrichtung miteinander gekop-
pelt sind, mit dem Druck beaufschlagt. Ihre Druck-
beaufschlagung wird durch die Regeleinrichtung
derartig aufeinander abgestimmt, daB das Druck-
element 2.3 Uber die Lastverieilerplatte 4 auf die
Formmasse 5 driickt, wodurch diese {iber die Ent-
liftung 2.5 entlliftet und gleichzeitig vorverdichtet
wird (Figur 2).

Mit weiterer Druckerh&hung wird die Entliiftung
2.5 durch das Druckelement 2.3 verschlossen, die
Verriegelung 2.7 verschlieBt das Oberteil 2 mit dem
Unterteil 3 und die Formmasse 5 wird lufidicht
komprimiert (Figur 3).

Wahrend dieser Formgebung erfoigt durch die
Dichtung 2.6 zwischen Aufnahme 2.1 und Rahmen
3.2 ein luftdichter VerschiuB, wodurch in der Form
ein Uberdruck, zum Beispiel 0,4 MPa, ausgebildet
wird. Dieser Uberdruck wird nun solange aufrech-
terhalten, bis sich die Gipsteilchen des flieffdhigen
Wasser-Gips-Gemisches 5.1 an bzw. in der Nihe
des Formbodens 3.1 konzentriert haben und die flr
den Abbindeprozef nicht erforderlichen Bestandtei-
le der Formmasse 5 wie Luft und Uberschissiges
Wasser in Richtung Lastverteilerpiatte 4 transpor-
tiert werden.

Nach Beendigung dieser Konzentrationsprozes-
se wird der der Formmasse 5 aufgeprégte Druck in
voller Hhe oder etwas vermindert bis zur Formsta-
bilitit des Gipselementes aufrechterhalten, damit
keine unerwiinschte Verformung des Elementes
auftritt. Die Eigenschait der Gipselementie, daB sie,
bedingt durch den Schichienaufbau der Formmas-
se 5, nicht sofort formstabil sind, kann auch gezieit
zur Formgebung der Gipselemente genutzt werden.

Es erfolgt die in Figur 4 dargestellte Entscha-
lung des Gipselementes. Im Druckelement 2.2 wird
der Druck verringert, wihrend der Druck im Druck-
element 2.3 unverdndert bleibt. Dies hat zur Folge,
daB der durch die Verriegelung 2.7 am nach oben
bewegten Oberteil 2 befestigte Rahmen 3.2 eben-
falls nach oben bewegt wird. Die keilf6rmig sich
zugewandten Seitenflichen von Rahmen 3.2 und
Trennrahmen 3.3 und die bewegliche Befestigung
des Trennrahmens 3.3 am Rahmen 3.2 bewirken,
daB das aus der Formmasse 5 geformte Gipsele-
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ment ohne Schwierigkeiten entschalt wird.

Die so hergestelliten Stuckmarmorplatten wei-
sen eine hohe Oberflachenglite auf. Hohe Abriebfe-
stigkeit, hohe Dichte und geringes Porenvolumen,
sowie hohe Druck- und Biegezugfestigkeit machen
sie mit Naturmarmor vergleichbar.

Bei der Herstellung von Winkelelementen oder
Elementen mit andsren Konfigurationen werden die
Aufnahme 2.1 die Lastverteilerplatte 4, die Druck-
elemente 2.2 und 2.3 und der Formboden 3.1 ent-
sprechend ausgebildet.

Der gesamte HerstellungsprozeB von Gipsele-
menten mit marmordhnlichen Sichtfiichen kann au-
tomatisiert erfolgen.

Die Erfindung beschrénkt sich in ihrer Austiih-
rung nicht auf das vorstehend angegebene bevor-
zugte Ausfihrungsbeispiel. Vielmehr ist eine An-
zahl von Varianten denkbar, welche von der darge-
stellten LOsung auch bei grundsétziich anders ge-
arteten Ausfiihrungen Gebrauch machen.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von insbesondere
marmordhnlichen Gipslementen mit Sichtfldchen
hoher Oberfldchengiite, bei dem eine mehrschichti-
ge Formmasse, bestehend aus Gips, Wasser und
erforderlichenfalls Farbpigmenten in einer Form un-
ter Druck geformt wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB auf einen porenfreien, glatten Formboden (3.1)
der Form zuerst eine Schicht gleichmagiger Dicke
flieRfdhiges Wasser-Gipsgemisch (5.1) gegeben
und auf dieses Gemisch eine Schicht trockenes
Gipspulver (5.2) gleichmaBiger Dikke aufgebracht
wird, daB unmittelbar danach die Formmasse (5)
mit einem hygroskopischen und/oder offenporigen
wenig kompressiblen Material abgedeckt, durch
starre und/oder flexible Druckelemente (2.2; 2.3)
bei gleichzeitigem Entliiften vorverdichtet und an-
schliefend unter Luftabschiu8 komprimiert wird,
daB in der Formmasse (5) und dem sie bedecken-
den Material ein Uberdruck aufgebaut wird, daB die
Gipsteilchen in der flieffdhigen Schicht der Form-
masse (5) in Richtung Formboden transportiert
werden und sich am und in der Ndhe des Formbo-
dens (3.1) konzentrieren und gleichzeitig die flr die
Rekristallisation nicht erforderiichen Bestandteile
der Formmasse (5) wie Luft und Uberschiissiges
Wasser in Richtung Druckelemente (2.2; 2.3) trans-
portiert werden und sich in der Schicht aus Gip-
spulver (5.2) und Uberwiegend in dem die Form-
masse (5) bedeckenden Material konzentrieren,
daB nach Beendigung dieser Konzentrations pro-
zesse bis zum Erreichen der Formstabilitdt des
Gipselementes die Druckelemente (2.2; 2.3) minde-
stens teilweise druckbeaufschlagt bleiben und dag
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das Gipselement mit Hilfe der Druckelemente (2.2;
2.3) entschalt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Uberdruck in der ver-
schlossenen Form aufgebaut wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daf ein Uberdruck zwischen
0,13 MPa und 0,5 Mpa aufgebaut wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Uberdruck kontinuierlich
bis zum vorgesehenen Wert erhSht wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Uberdruck schiagartig
aufgebaut wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daf der Uberdruck und die Zeit-
dauer seines Aufrechterhaltens von der Formmasse
(5) und/oder der angestrebten Formgebung abhidn-
gig sind.

7. Vorrichtung zur Hersteliung von insbesonde-
re marmordhnlichen Gipselementen mit Sichtfld-
chen hoher Oberflachenglite, bestehend aus einem
die Formmasse aufnehmenden Unterteil mit einem
glatten und porenfreien Formboden und Seitenwan-
den und einem durch Druck beaufschiagbaren in
Richtung Unterteil vertikal beweglichen Oberteil,
die miteinander verriegelbar sind,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Oberteil (2) und das Unterteil (3) mit einem
Widerlager (1) in Verbindung gebracht sind, daf
das Oberteil (2) als Aufnahme (2.1) mit kopf- und
bodenseitig angelenkten Druckelementen (2.2; 2.3)
ausgebildet ist, wobei sich das kopfseitig angeord-
nete Druckelement (2.2) am Widerlager (1) ab-
stiitzt, in dessen dem Unterteil (3) zugewandte
Stirnfliche eine hervorspringende umlaufende ela-
stische Dichtung (2.6) angebracht ist, daB das Un-
terteil (3) aus formstabilen Rahmen (3.2) mit inte-
griertem Trennrahmen (3.3) besteht, wobei durch
die in die dem Formboden (3.1) zugewandte Stirn-
fliche des Rahmens (3.2) eingebrachte elastische
Dichtung (3.4) das Unterteil (3) luftdicht auf dem
Formboden (3.1) abgestlitzt ist, da der Formbo-
den (3.1) beweglich auf dem Widerlager (1) ange-
ordnet ist und daB zwischen Oberteil (2) und Unter-
teil (3) eine die innere Konfiguration des Trennrah-
mens (3.3) voliflichig abdeckende Lastverteilerplat-
te (4) eingelegt ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Oberteil (2) und das Unter-
teil (3) Uber die Dichtung (2.6) luftdicht miteinander
verriegelbar sind. )

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 und 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die Entliftung (2.5)
und die Aufnahme (2.1) integriert und bei Drucker-

“héhung im Druckelement (2.3) durch das Druckele-

ment (2.3) selbstverschliefend ist.
10. Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 9, da-



1 EP 0 390 302 A2

durch gekennzeichnet, daf mehrere Druckele-
mente (2.2; 2.3) an der Auinahme (2.1) angelenkt
sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daf die Druckelemente
(2.2; 2.3) druckbeaufschlagbare Kissen sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die Druckelemente
(2.2; 2.3) steuerungstechnisch miteinander gekop-
pelt sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dag die Stirnflichen des
Trennrahmens (3.3) scharfkantig an den Formbo-
den (3.1) anschiiefen.

14. Vorrichtung nach Anspruch 7 und 13, da-
durch gekennzeichnet, daB die sich zugewand-
ten Seifenflichen des Rahmens (3.2) und des
Trennrahmens (3.3) keilférmig korrespondierend
zueinander ausgebildet sind. .

15. Vorrichtung nach Anspruch 7 und 13 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB der Trennrah-
men (3.3) wahrend der Formgebung im Rahmen
(3.2) arretiert gehalten ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 7 und 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB der Trennrah-
men (3.3) wdhrend der Entschalung beweglich im
Rahmen (3.2) ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, das die der Formmasse (5) zuge-
wandte Seite des Formbodens (3.1) strukturiert ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Lastverteilerplatte (4) sand-
wichartig aufgebaut ist und aus einer Stiitzschicht,
mindestens einer offenporigen, wenig kompressi-
blen Schicht und mindestens einer hygroskopi-
schen Schicht besteht.

19. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daZ die Lastverteilerplatte (4) oder
einzelne Schichten von dieser am Druckelement
{(2.3) befestigt sind.
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