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@ Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von profilierten Formkorpern durch
geschwindigkeitsgesteuertes Einlegen eines Materialbahnabschnitts in ein Bett.

@ Der aus einer formbaren aushdrtenden Masse
bestehende Materialbahnabschnitt (10) wird einem
Bett, das eine ein Negativ des Profils bildende Scha-
lungsfldche hat, mit einem Bandf&rderer oder &hnli-
chem {ibergeben. Das Band des Bandférderers liuft L Fro 2.
in Querrichtung des Profils. Das Bett wird der Profi- ‘o
lierung folgend mit dem Materialbahnabschnitt (10)

belegt, wozu eine relative Querbewegung von Band-

férderer und Bett und/oder die Bandlaufgeschwindig-

keit des Bandforderers der Abwicklung des Profils

entsprechend gesteuert werden.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von profilierten Formk&rpern, insbesonder
Wellplatten, durch maschinelles Formen eines Ma-
terialbahnabschnitts aus einer formbaren aushir-
tenden Masse mit einem Bett, das eine ein Negativ
des Profils bildende Schalungsfliche hat, und mit
einem Bandf&rderer oder dhnlichem, der den Ma-
terialbahnabschnitt dem Bett zum Einformen darin
Ubergibt.

Eine derartige Vorrichtung ist aus der DE-OS
38 20 495 bekannt. Per Bandf6rderer der Vorrich-
tung ist ein SchieBband, das einen Materialbahnab-
schnitt aus einer auf einer Trennfolie aufliegenden,
faserbewehrten hydraulisch abbindenden Masse in
einer Bewegung parallel zur Achsrichtung der Wel-
lung auf die Wellenkuppen eines Formblechs ab-
legt. AnschlieBend wird der Materialbahnabschnitt
mit einem stempelartigen Formwerkzeug in die
Wellentiler des Formblechs eingedriickt und dabei
zumindest abschnitisweise Uber das Formblech ge-
zogen.

Bei dem Einformen des Materialbahnabschnitts
kann die noch klebrige Masse an dem stempelarti-
gen Formwerkzeug haften bleiben. Die Rauhigkeit
der mit dem Formwerkzeug bearbeiteten Platten-
oberfliche wird dadurch in unerwilinschter Weise
erhdht, und es tritt eine verschmutsung des Form-
werkzeugs ein, die nach der DE-OS 38 20 495
durchaus zu beherrschen ist, doch nur mit einigem
apparativen Aufwand.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine apparativ
unaufwendige, flir verschiedenste Querschnittspro-
file von Formk&rpern verwendbare Vorrichtung der
genannten Art zu schaffen, mit der sich Material-
bahnabschnitte ohne Beriihrung durch ein Form-
werkzeug mit hundertprozentiger Formgenauigkeit,
insbesondere exakter Parallelitdt der duBeren Be-
grenzungsfldchen, und hoher Oberflichenglite in
ein Bett einformen lassen.

Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung der
genannten Art dadurch gelOst, daB das Band des
Bandférderers in Querrichtung des Profils 13uft,
und daB das Bett der Profilierung folgend mit dem
Materialbahnabschnitt belegbar ist, wozu eine rela-
tive Querbewegung von Bandforderer und Bett
und/oder die Bandlaufgeschwindigkeit des Bandfor-
derers der Abwicklung des Profils entsprechend
steuerbar sind.

Bei den erfindungsgemiB hergesteliten profi-
lierten Formk&rpern handelt es sich um im wesen-
tiichen zweidimensionai gekrimmte Formkd&rper,
die ein in L&ngsrichtung im wesentiichen unverin-
dert bleibendes Profil haben. Die Langsrichtung ist
die Achsrichtung des Profils, und die Querrichtung
der Einlegebewegung in das Bett dazu senkrecht
orientiert. Eine Krimmung des Formkd&rpers in der
dritten Dimension, d. h. senkrecht zu der von
Langs- und Querrichtung aufgespannten Hauptebe-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

ne, beispielsweise Uber einen Bogen von 5 bis
10°, ist ebenso mdglich wie eine nicht zu groBe
Abweichung von der Profilkonstanz in L3ngsrich-
tung des Formkd&rpers. Dank der erfindungsgeméi-
Ben Steuerung der relativen Querbewegung von
Bandférderer und Bett bzw. der Bandlaufgeschwin-
digkeit des Bandf6rderers entsprechnd der Abwick-
lung des Profils erfolgt ein Einlegen des Material-
bahnabschnitts in das Bett ohne Versiehen, ohne
Faltenbildung und ohne Verrutschen des Material-
bahnabschnitts auf der Schalungsfliche. Man er-
reicht so eine optimale Formgenauigkeit, ohne den
inneren Verbund des Materiaibahnabschnitts zu be-
lasten.

In einer ersten Ausflihrungsvariante ist der
Bandférderer der erfindungsgeméBen Vorrichtung
ein in Querrichtung des Formk&rpers mit profilab-
hidngig gesteuerter Geschwindigkeit arbeitendes
SchieBband.

Es k&nnen die Bandlaufgeschwindigkeit des
SchieBbands und/oder die Vor- bzw. Riicklaufge-
schwindigkeit der SchieBbandwalzenanordnung
profilabhdngig gesteuert werden. Wenn, wie bevor-
zugt, das Bett beim Einlegen stationér ist, ist die
profilabhdngige Steuerung einer der beiden Gr&8en
zwingend.

In einer zweiten Variante der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung hat der Bandfdrderer einen kon-
ventionellen Aufbau, d. h. eine Walzenanordnung
mit stationdren Walzenachsen an dem Ende, an
dem das Einlegen des Materialbahnabschnitts in
das Bett erfolgt. Das Bett 14Bt sich relativ zum
Bandférderer in Querrichtung des Formkdrpers
verfahren. Es werden die Bandlaufgeschwindigkeit
des Bandfdrderers und/oder die Verfahrgeschwin-
digkeit des Betts profilabhingig gesteuert. Die Ge-
schwindigkeitssteuerung einer dieser GroBen ist
zwingend.

Dem Bandftrderer kann ein SchieBband zuge-
ordnet sein, dem Materialbahnabschnitte aus einer
kontinuierlich arbeitenden Plattenmaschine mittels
eines Beschleunigungsbands Uberstellt werden, mit
dem das SchieBband wihrend der Ubergabe eines
Materialbahnabschnitts in gleicher Richtung syn-
chron lduft. Die Bandlaufrichtung des Bandforde-
rers ist vorzugsweise senkrecht zu der des SchieB-
bands orientiert, und es befindet sich das Band des
Bandférderers wihrend der Ubergabe des Materi-
albahnabschnitts von dem SchieBband in Ruhe. Es
sei daran erinnert, daB nach der ersten Ausfiih-
rungsvariante der Bandfrderer selbst ein SchieB-
band sein kann; die Vorrichtung weist dann also
zwei senkrecht zueinander arbeitende SchieBibén-
der auf. Die Umlenkung der Plattentransportrich-
tung um 90° beim Einformen des Materialbahnab-
schnitts in das Bett ist besonders vorteilhaft flr
ldngliche Formk&rper mit Profilerstreckung und
Hauptbewehrung in L3ngsrichtung, deren Breite
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durch die Arbeitsbreite der Plattenmaschine be-
stimmt ist.

Es besteht aber auch die M&glichkeit, Material-
bahnabschnitte aus einer kontinuierlich arbeitenden
Plattenmaschine mittels eines Beschleunigungs-
bands unmittelbar dem Bandf6rderer zu Uberstel-
len, der wihrend der Ubergabe eines Materialbahn-
abschnitts in gleicher Richtung synchron mit dem
Beschleunigungsband 13uft. Die Laufrichtung des
Bahnforderers beim Einformen des Materialbahn-
abschnitts in das Bett entspricht dann der der
Plattenmaschine und des Beschleunigungsbands,
und man kommt in apparativ unaufwendiger Weise
ohne Umlenkung der Plattentransportrichtung aus.
Es lassen sich so Profilkdrper von praktisch belie-
biger Querabmessung herstellen, deren Profillinge
durch die Arbeitsbreite der Plattenmaschine be-
stimmt ist.

Normalerweise genligt es, den Materialbahnab-
schnitt allein durch sein Eigengewicht in das Bett
einsinken zu lassen, um sicherzustellen, daB die
Hohlrdume des Betis vollstdndig ausgefiillt sind.
Insbesondere bei komplizierten oder Feinstrukturen
aufweisenden Profilen ist es aber empfehlenswert,
das Bett zu riitteln und/oder zu schocken, wéhrend
der Materialbahnabschnitt darin eingelegt wird. Die
Absenkbewegung des Materialbahnabschnitts in
das Bett wird so unterstitst.

Mit der erfindungsgeméfBen Vorrichtung sollen
insbesondere Materialbahnabschnitte geformt wer-
den, die aus einer auf einer Trennfolie aufliegen-
den, nicht ausgehdrteten faserbewehrten hydrau-
lisch abbindenden Masse bestehen. Die Faserbe-
wehrung besteht vorsugsweise aus in Profilldngs-
richtung durchgehenden Faserblindeln und/oder
Kurzfasern. Es kénnen aber auch Formk&rper aus
Kunststoff mit oder ohne Faserbewehrung herge-
stellt werden.

Die Erfindung wird im folgenden anhand zweier
in den Zeichnungen dargestellter Ausflihrungsbei-
spiele ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 die schematische Draufsicht auf eine
erste Anlage zur Formung von Well-
platten aus ebenen Materialbahnab-
schnitten;
eine Vorderansicht der Anlage mit
Blick in Richtung Il von Fig. 1, und
die schematische Draufsicht auf eine
zweite Anlage zur Formung von Well-
platten aus ebenen Materialbahnab-
schnitten.

Die Anlage gem3B Fig. 1 und 2 dient zur
Herstellung von Wellplatten aus geschnittenen, im
GrundriB rechteckigen ebenen Materialbahnab-
schnitten 10, die auf einem Band liegend aus einer
kontinuierlich mit einer Geschwindigkeit von 5 bis
10 Meter pro Minute arbeitenden Plattenmaschine
12 kommen.

Fig. 2

Fig. 3
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Die Materialbahnabschnitte 10 bestehen aus
einer nicht ausgeharteten zementgebundenen Mas-
se, die mit alkaliwiderstandsfahigen Giasfasern in
Form von Faserblindeln und Kurzfasern bewehrt
ist. Die Faserblindel erstrecken sich in AusstoBrich-
tung der Plattenmaschine, d. h. in Profillingsrich-
tung der herzustellenden Wellplatten, und sie ge-
hen Uber die Ldnge eines Materialbahnabschnitts
10 durch. Die Masse liegt auf einer Uber die Fliche
des Materialbahnabschnitts 10 sich erstreckenden,
wasserundurchldssigen Trennfolie aus Kunststoff
auf. Am Ende der Plattenmaschine 12 wird der
Materialbahnabschnitt 10 auf ein in gleicher H8he
und Richtung laufendes Beschleunigungsband 14
Ubergeben, dessen Transportgeschwindigkeit wih-
rend der Ubergabe der des Bands der Plattenma-
schine 12 entspricht. Nach erfolgter Ubergabe wird
die Transportgeschwindigkeit stetig auf ca. 30 Me-
ter pro Minute erhdht. An das Beschleunigungs-
band 14 schliefit sich ein in gieicher H&he und
Richtung laufendes erstes Schiefband 16 an, das
bei der Ubergabe des Materialbahnabschnitts 10
mit einer der Endgeschwindigkeit des Beschleuni-
gungsbands 14 entsprechenden Geschwindigkeit
13uft. Das erste SchieBband 16 transportiert den
Materialbahnabschnitt 10 auf ein zweites ScnieB-
band 18, dessen Laufrichtung quer zu der des
ersten SchieBbands 16 gerichtet ist. Das zweite
SchieBband 18 dient dazu, den Materialbahnab-
schnitt 10 in eine Formstation 20 zu transportieren
und dort mit einer geschwindigkeitsgesteuerten Be-
wegung in ein Formblech 22 einzulegen.

Bei der Ubergabe des Materialbahnabschnitts
10 von dem ersten SchieBband 16 auf das zweite
SchieBband 18 befindet sich das letztere in Ruhe.
Das erste SchieBband 16 hat eine in Transportrich-
tung der ankommenden Materialbahnabschnitte 10
horizontal verfahrbare Frontrolle, die oberhalb des
zweiten SchieBbands 18 uber dessen volle Breite
vorfdhrt. Fur die sich dabei vergréBernde horizonta-
le Lauflinge des ersten SchieBbands 16 ist ein
Bandl&ngenausgleich vorhanden. Die Vorlaufbewe-
gung der Frontrolle ist so mit der Bandlaufge-
schwindigkeit des ersten SchieBbands 16 synchro-
nisiert, daB der Materialbahnabschnitt 10 an den
seitlichen Rand des zweiten SchieBbands 18 trans-
portiert und dort zum Stillstand abgebremst wird.
Es erfolgt dann eine Ricklaufbewegung der Fron-
trolle mit einer Geschwindigkeit, die genau der
Bandlaufgeschwindigkeit des ersten SchieBbands
16 entspricht. Das SchieBband 16 wickelt sich so
unter dem Materialbahnabschnitt 10 ab, der dabei
auf das in Ruhe befindliche zweite SchieBband 18
abgelegt wird. Nach Beendigung dieses Vorgangs
l3uft das zweite SchieBband 18 an, um den Materi-
albahnabschnitt 10 in ein Formblech 22 einzufor-
men.
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Die Formbleche 22 haben eine Wellung, die
der der herzustellenden Wellplatte entspricht. Sie
kommen aus einem Magazin, das sich seitlich ne-
ben der Formstation 20 befindet. Von einem Stapel
Formbleche 22 wird mittels eines Hebelmechanis-
mus jeweils das unterste vereinzelt und mit zwei
Uber einen Unterbau laufenden Ketten in die Form-
station 20 transportiert.

Die Bewegung der Formbleche 22 erfolgt dabei
parallel zu der Transportrichtung der ankommen-
den Materialbahnabschnitte 10, die der Achsrich-
tung der Wellung entspricht. Auf der anderen Seite
der Formstation 20 befindet sich eine Ablage, bis
zu der die Ketten laufen. Zugleich mit dem Einfah-
ren eines leeren Formblechs 20 in die Formstation
18 erfolgt der Abtransport eines mit einer darin
eingeformten Platte beschickten Formblechs 22 auf
die Ablage.

Die Formbleche 22 haben eine Breite, der die
Vorlauflinge des zweiten SchieBbands 18 ent-
spricht. Das zweite SchieBband 18 hat eine hori-
zontal verfahrbare Frontrolle 24, die oberhalb eines
leeren Formblechs 22 in die Formstation 20 ein-
fahrt. Flr die sich dabei vergréBernde horizontale
Lauflinge des SchieBbands 18 ist ein Bandldnge-
nausgleich vorhanden. Die Vorlaufbewegung der
Frontrolle 22 ist so mit der Bandlaufgeschwindig-
keit des SchieBbands 18 synchronisiert, da der
Materialbahnabschnitt 10 millimetergenau gesteuert
an einen wohldefinierten Profilpunkt im seitlichen
Randbereich des Formblechs 22 transportiert und
dort zum Stillstand abgebremst wird. Es erfolgt
dann eine Ricklaufbewegung der Frontrolle 24 und
Abwickelbewegung des Schielbands 18, durch die
der Materialbahnabschnitt 10 von dem SchieBband
18 freikommt und in das Formblech 22 eingelegt
wird. Das SchieBband 18 arbeitet dabei mit einer
Geschwindigkeit, die dem Wellenprofil entspre-
chend gesteuert ist, derart, daB bei der Bewegung
des SchieBbands 18 Uber das Formblech 22 eine
der Uberstrichenen Profillinge entsprechende
Bahnldnge des Materialbahnabschnitts 10 von dem
SchieBband 18 freikommt und sich vollfidchig in
das Formblech 22 legt. Das Formblech 22 ist bei
diesem Vorgang vorzugsweise stationdr, und die
Bandlaufgeschwindigkeit und/oder  Ricklaufge-
schwindigkeit der Frontrolle 24 des SchieBbands
18 entsprechend gesteuert. Bei stationdrem Form-
blech 22 ist eine profilabhidngige Geschwindigksits-
steuerung einer dieser beiden Bewegungskompo-
nenten erforderlich. Wesentlich ist die exakte Aus-
richtung des Formblechs 22 mit der Achsrichtung
der Wellung quer zu der Arbeitsrichtung des
SchieBbands 18.

Die Anlage gemaf Fig. 3 dient zur Herstellung
von Wellplatten aus geschnittenen, im GrundriB
rechteckigen ebenen Materialbahnabschnitten 10,
die auf einem Band liegend aus einer kontinuierlich
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arbeitenden Plattenmaschine 12 kommen. Die Ma-
terialbahnabschnitte 10 bestehen aus einer nicht
ausgehdrteten zementgebundenen Masse, die mit
alkaliwiderstandsfdhigen Glasfasern in Form von
Kurzfasern bewehrt ist. Die Masse liegt auf einer
Uber die Fliche des Materialbahnabschnitts durch-
gehenden, wasserundurchldssigen Trennfolie aus
Kunststoff auf. Am Ende der Plattenmaschine 12
wird der Materialbahnabschnitt 10 auf ein in glei-
cher HOhe und Richtung laufendes Beschleuni-
gungsband 14 Ubergeben, dessen Transportge-
schwindigkeit wihrend der Ubergabe der des
Bands der Plattenmaschine 12 entspricht. Nach
erfolgter Ubergabe wird die Transportgeschwindig-
keit stetig erh6ht. An das Beschleunigungsband 14
schlieBt sich ein in gleicher HShe und Richtung
laufendes SchieBband 26 an, das bei der Ubergabe
des Materialbahnabschnitts 10 mit einer der End-
geschwindigkeit des Beschleunigungsbands 14
entsprechenden Geschwindigkeit 13uft. Das SchieB-
band 26 legt den Materialbahnabschnitt in der zu-
vor beschriebenen Weise in ein Formblech 28 ein,
das sich auf der dem Beschleunigungsband 14
abgewandten Seite des SchieB-bands 26 befindet.
Die Wellung des Formblechs 28 ist quer zu der
Laufrichtung von Plattenmaschine 12, Beschleuni-
gungsband 14 und SchieBband 26 orientiert.

Es besteht die M&glichkeit, das zweite SchieB-
band 16 (Fig. 1 und 2) bzw. alleinige SchieBband
26 (Fig. 3) durch ein herk&mmliches F&rderband
zu ersefzen, das an dem Ende, an dem das Einfor-
men des Materialbahnabschnitts 10 in das Form-
blech 22, 28 erfolgt, eine Walsenanordnung mit
stationdrer Walsenachse hat. In diesem Fall muB
beim Einlegen des Materialbahnabschnitts 10 eine
Relativbewegung des Formblechs 22, 28 zu dieser
Walsenanordnung erfolgen, und zwar mit einer pro-
filabhangigen Steuerung der Verfahrgeschwindig-
keit und/oder Bandlaufgeschwindigkeit.

Der Materialbahnabschnitt 10 sinkt allein auf-
grund seines Eigengewichts derart in das Form-
blech 22, 28 ein, daB er es gdnzlich ausfullt. Erfor-
derlichenfalls kann dieser Vorgang durch ein Rut-
teln oder Schocken des Formblechs 22, 28 unter-
stlitzt werden.

Liste der Bezugszeichen

10 Materialbahnabschnitt
12 Plattenmaschine

14 Beschleunigungsband
16 erstes SchieBband

18 zweites SchieBband
20 Formstation

22 Formblech

24 Frontrolle

26 SchieBband

28 Formblech
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Herstellung von profilierten
Formkd&rpern, insbesondere Wellplatten, durch
maschinelles Formen eines Materialbahnab-
schnitts aus einer formbaren aushirtenden
Masse mit einem Bett, das eine ein Negativ
des Profils bildende Schalungsfldche hat, und
mit einem Bandfdrderer oder Zhnlichem, der
den Materialbahnabschnitt dem Bett zum Ein-
formen darin Ubergibt, dadurch gekennseich-
net, daB das Band des Bandf&rderers in Quer-
richtung des Profils 14uft, und daB das Bett der
Profilierung folgend mit dem Materialbahnab-
schnitt (10) belegbar ist, wozu eine relative
Querbewegung von Bandférderer und Bett
und/oder die Bandlaufgeschwindigkeit des
Bandfrderers der Abwicklung des Profils ent-
sprechend steuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Bandfbrderer ein in Quer-
richtung des Formkd&rpers mit profilabhingig
gesteuerter Geschwindigkeit arbeitendes
SchieBband (zweites Schiefband 18; 26) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB8 die Bandlaufgeschwindig-
keit des SchieBbands (zweites SchieBband 18;
26) profilabhingig steuerbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Vor- bzw.
Ricklaufgeschwindigkeit der Walzenanordnung
des SchieBbands (zweites SchieBband 18; 26)
profilabhdngig steuerbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB das Bett beim
Einlegen stationdr ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
seichnet, daB der Bandf&rderer an dem Ende,
an dem das Einlegen des Materialbahnab-
schnitts (10) in das Bett erfolgt, eine Walze-
nanordnung mit stationdrer Walzenachse hat,
und daB das Bett relativ zum Bandfdrderer in
Querrichtung des Formk&rpers verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bandlaufgeschwindigkeit des
Bandf&rderers profilabhdngig steuerbar ist.

Vorrichunng nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verfahrgeschwindig-
keit des Betts profilabhingig steuerbar ist.
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10.

11.

12,

13.

14.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennseichnet, daB dem Bandf&r-
derer ein SchieBband (erstes SchieBband 16)
zugeordnet ist, dem Materialbahnabschnitte
(10) aus einer kontinuierlich arbeitenden Plat-
tenmaschine (12) mittels eines Beschleuni-
gungsbands (14) Uberstellt werden, mit dem
das SchieBband (erstes Schiefband 16) wih-
rend der Ubergabe eines Materialbahnab-
schnitts (10) in gleicher Richtung synchron
13uft, daB die Bandlaufrichtung des Bandf&rde-
rers senkrecht zu der des SchieBbands (erstes
SchieBband 16) orientiert ist, und daB sich das
Band des Bandférderers wihrend der Uberga-
be des Materialbahnabschnitts (10) von dem
SchieBband (erstes SchieBband 16) in Ruhe
befindet (Fig. 1 und 2).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB dem Bandf&r-
derer Materialbahnabschnitte (10) aus einer
kontinuierlich arbeitenden Plattenmaschine (12)
mittels eines Beschleunigungsbands (14) Uber-
stellt werden, mit dem der Bandférderer wih-
rend der Ubergabe eines Materialbahnab-
schnitts (10) in gleicher Richtinng synchron
1auft (Fig. 3).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB sie eine Ein-
richtung zum Rutteln und/oder Schocken des
Betts wihrend des Einlegens des Material-
bahnabschnitts (10) darin aufweist.

Verfahren zur Herstellung von profilierten
Formkd&rpern, insbesondere Wellplatten, durch
maschinelles Einformen eines Materialbahnab-
schnitts aus einer formbaren aushirtenden
Masse in ein Bett, das eine ein Negativ des
Profils bildende Schalungsfliche hat, dadurch
gekennzeichnet, daB der Materialbahnabschnitt
(10) in Querrichtung des Profils fortschreitend
und der Profilierung folgend mit einer Bahnl3n-
ge in das Bett eingelegt wird, die der Abwick-
lung des Profils entspricht.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Materialbahnabschnitt (10)
aus einer auf einer Trennfolie aufliegenden,
nicht ausgehirteten faserbewehrten hydrau-
lisch abbindenden Masse in das Bett eingelegt
wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, daB ein mit Glasfasern in
Form von in Profilldngsrichtung durchgehen-
den Faserblindeln und/oder Kursfasern be-
wehrter Materialbahnabschnitt (10) in das Bett
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eingelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB das Bett
beim Einlegen des Materialbahnabschnitts (10)
gerUttelt und/oder geschockt wird.
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