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@ Deckenfertiger und Werkzeug.

@ Bei einem Deckenfertiger (F) mit einer Einbau-
bohle (B), die mindestens einen austauschbar ange-
brachtes Werkzeug (E) zum Bearbeiten des Einbau-
guts aufweist, wobei das Werkzeug (E) eine quer zur
Fahtrichtung liegende Leiste mit duBeren Arbeitsfl3-
chen (18, 22, 23) ist, besteht das Werkzeug (E) aus
wenigstens einem die Arbeitsflichen (18, 22, 23)
aufweisenden VerschleiBteil (V) und wenigstens ei-
nem den VerschleiBteil (V) tragenden Trégerteil (C).
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Die Erfindung betrifft einen Deckenfertiger der
im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 angegebe-
nen Art sowie ein Werkzeug gemaB dem Oberbe-
griff von Anspruch 15.

Aus DE-A-26 00 108 ist ein als Stampferleiste
eines Tampers in einem Deckenfertiger verwend-
bares Werkzeug bekannt, das zur leichteren Erwér-
mung als diinnwandiges Hohlprofil ausgebildet ist.
Bei Einbau des Hohlprofils anstelle eines massiven
Vollprofils werden wegen der bereits gegebenen
Position der das Werkzeug mit dem Antrieb verbin-
denen Streben zwischen den Streben und dem
Hochschenkel des Hohlprofils punkiweise Zwi-
schenstiicke als Abstandshalter eingesetzt. Bei
VerschleiB wird das ganze Werkzeug ausge-
stauscht.

Bei einer aus EP-A1-03 74 428 bekannten Ver-
dichtungsbohle flir einen Deckenfertiger sind die
Werkzeuge eines Vorstampfers und eines Nachver-
dichtungsstampfers massive Leisten, die direkt an
einem Schwinghebel eines Bewegungsantriebs be-
festigt sind. Neben den Arbeitsflichen haben die
Werkzeuge feinbearbeitete PaBflichen zum Anbrin-
gen am Hebel. Bei VerschleiB werden die Werk-
zeuge vollstidndig ausgetauscht.

Bei aus DE-C-32 01 989 und DE-C-31 14 049
bekannten Deckenfertigern sind in der Einbauboh-
le, bei einer Einbaubohle mit fester Breite im
Grundbohlenteil; bei einer Einbaubohle mit Verldn-
gerungs- oder Ausziehteilen auch in den Teilen (als
Verdichtungswerkzeuge) einteilige massive Leisten
montiert, die mit dem Beaufschlagungsantrieb (ei-
nes Tampers oder einer HochverdichtungsPreBvor-
richtung) verbunden sind. Beim Tamper wird das
Werkzeug mit deutlichen Hiben auf- und abbe-
wegt. In der HochverdichtungsPreBvorrichtung wird
das Werkzeug auf der vorverdichteten Dekken-
schicht anliegend gehalten und dabei mit Schwell-
kraftimpulsen beaufschlagt.

Ahnliche, massive und einteilige Werkzeuge
sind beim Deckenfertiger gemiB US-A-36 14 916
vorgesehen, die bei VerschleiB jeweils zur Ganze
demontiert und ausgetauscht werden.

In einem Sonderdruck aus der Zeitschrift "Bau-
maschine + Bautechnik”, Heft 7/8, Seiten 233-238,
"Untersuchungen Uber die Verdichtungswirkung
von Schwarzdeckenfertigern”, Verfasser P.B&hmer,
wird ein Tamper in einer Stampfbohle erldutert,
dessen Werkzeug eine im Querschnitt anndhernd
L-férmige, massive Leiste ist, die Uber eine federn-
de Strebe mit einem Exzenterantrieb gekoppelt ist.

Ublicherweise besteht ein solches Werkzeug
aus einem hirtbaren Stahl. Es unterliegt beim Ar-
beiten hohem VerschleiB und hat eine Standfestig-
keit von nur ca. 1000 Betriebsstunden. Selbst bei
nur lokalem VerschleiB (ggf. geringerer VerschleiB
im Uberlappungsbereich zwischen einem Grund-
bohlenteil und Ausziehbohlenteilen als auBlerhalb
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des Uberlappungsbereichs) muB das Werkzeug
komplett ausgetauscht werden. Die Werkzeuge
sind wegen des Materials und ihrer Bearbeitung
teuer. Das Auswechseln der Werkzeuge bedingt
betrdchtlichen Aufwand und ggfs. teure Betriebsun-
terbrechungen des Deckenfertigers, wenn eine
Wechsel im Betrieb fallig wird. Beim Wiederanfah-
ren ist es dann schwierig, einen stérenden Uber-
gang in der Deckenschicht zu vermeiden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Deckenfertiger der eingangs genannten Art
sowie ein Werkzeug zu schaffen, bei denen ldnge-
re Werkzeugstandzeiten und ein geringerer Kosten-
aufwand flr den Werkzeugwechsel erreichbar sind.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB
mit den im Patentanspruch 1 oder im Patentan-
spruch 15 enthaltenen Merkmalen gel&st.

Bei Verschlei wird nur der Verschleiiteil aus-
gewechselt. Der Trigerteil kann weiter verwendet
werden. Der Verschleiffteil kann kostengiinstiger
hergestellt werden, als das gesamte, zur Verbin-
dung mit dem Beaufschlagungsantrieb konzipierte
Werkzeug. Ein erheblicher Teil der Masse des
Werkzeuges wird bei der Reparatur nicht entfernt.
Es braucht nur der VerschleiBiteil entsorgt oder
einer Instandsetzung zugeflhrt zu werden. Der Ver-
schleiBteil kann konstruktiv einfach sein, weil nur
der Trdgerteil mit dem Beaufschlagungsantrieb ver-
bunden ist. Ferner 148t sich der VerschleiBteil aus
besonders verschleilfestem Material herstellen,
was eine Erhdhung der Standzeit des Werkzeuges
ermdglicht. Es k6nnen an einem Trdgerteil mehre-
re VerschleiBteile angeordnet sein, von denen je-
weils nur ein verschlissener ausgewechselt wird,
wihrend die anderen verbleiben.

Bei der Ausflihrungsform gemiB Anspruch 2
wird anndhernd eine Verdopplung der Standzeit
herk&mmlicher Werkzeuge erreicht.

Bei der Ausflihrungsform gemdB Anspruch 3
ist die Herstellung der Verschleiteile kostengiin-
stig und einfach. Die Formtreue bei GuBteilen
reicht flr die Verbindung des VerschleiBiteils mit
dem Trégerteil aus. Der Trégerteil ist dafir flr die
Verbindung des Werkzeugs mit dem Beaufschla-
gungsantrieb konstruiert und prizise bearbeitet.
Der VerschleiBteil wird nur flir eine lange Standzeit,
einfache Fertigung und leichten Austausch ausge-
legt.

Ein rascher Austausch des Verschleiiteils ist
bei der Ausflihrungsform gemiB Anspruch 4 ein-
fach mdoglich.

Um den hohen Arbeitskrdften und dem Wider-
stand des Einbauguts zu widerstehen, ist die Aus-
fihrungsform gemiB Anspruch 5 vorteilhaft. Der
FormschluB ist zweckmiBigerweise entgegen der
Einbaufahrtrichtung wirksam.

Baulich und herstellungstechnisch einfach ist
ferner die Ausflihrungsform gemiB Anspruch 6.
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Bei der Ausfiihrungsform gem&B Ansporuch 7
188t sich das Heizelement direkt in das Werkzeug
einsetzen. Der Kanal kann entweder im VerschleiB3-
teil oder im Trégerteil vorgesehen sein. Befindet
sich der Kanal im Trdgerteil, dann brauchen bei
einer Reparatur die Heizelemente nicht ausgebaut
zu werden. Befindet er sich hingegen im Ver-
schleiiteil, dann werden die Wérmeverluste mini-
miert. Ist der Kanal zwischen dem VerschleiBieil
und dem Trégerteil ausgebildet, dann kann das
Heizelement am Trigerteil verbleiben, wihrend der
VerschleiBteil ausgewechselt wird. Trotzdem ist
eine unmittelbare Wirmeibertragung auf den Ver-
schleiBteil gewahrleistet.

Die Ausflhrungsform gemiB Anspruch 8 ist
zweckmdBig, damit das Werkzeug in bestehende
Systeme problemlos integrierbar ist.

Bei der Ausflihrungsform gemaB Anspruch 9
werden wirksame Arbeitsflichen am VerschleiBteil
definiert.

GemiB Anspruch 10 kann nur jeweils ein ver-
schlissener VerschleiBteil-Abschnitt ausgetauscht
werden. Nicht oder nur wenig verschlissene Ab-
schnitte werden weiterhin benutzt. Dies kann insbe-
sondere im verschleiBarmen Uberlappungsbereich
zwischen einem Grundbohlenteil und einem Aus-
ziehbohlenteil vorteilhaft sein. Ferner erbringen
VerschleiBteil-Abschnitte den Vorteil vereinfachter
Lagerhaltung und Reparatur. Unabhingig von der
Ladnge des Werkzeugs oder der Gr&8e der Einbau-
bohle kann mit einer Basis-Abschnittsldnge oder
mit nur wenigen unterschiedlichen Basis-Ab-
schnittslingen jedes Werkzeug bestlickt bzw. repa-
riert werden. Die Herstellung gleich langer Ver-
schleiBteilabschnitte in groBer Zahl reduziert die
Herstellungskosten und den Formaufwand erheb-
lich.

Kostenglinstig ist die Ausflihrungsform gemaB
Anspruch 11. Die Formireue und MaBireue von
StrangpreB-Herstellverfahren ist speziell flir die ge-
gebenenfalls konstruktiv aufwendige Verbindung
des Trigerteils mit dem Beaufschlagungsantrieb
zweckmaBig.

ZweckmiBige Ausflihrungsvarianten gehen aus
den Anspriichen 12 und 13 hervor. Dank der Fiih-
rung kann der VerschleiBteil nicht vom Trdgerteil
herabfallen. Er 13Bt sich jedoch in Langsrichtung
des Trdgerteils daran verschieben und in der je-
weils gewlinschten Position festlegen.

Ein weiterer, zweckmiBiger Gedanke ist in An-
spruch 14 enthalten. Der Trigerteil wird bei der
Reparatur mit dem VerschleiBteil abgenommen. Ein
neuer VerschleiBteil wird dann am Trdgerteil ange-
bracht, ehe dieser wieder eingebaut wird.

Vorteilhafte Ausflihrungsformen des Werkzeugs
gemiB Anspruch 15 gehen aus den Unteranspri-
chen 16 bis 20 hervor.
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Anhand der Zeichnungen werden Ausflihrungs-
formen des Erfindungsgegenstandes erldutert. Es

zeigen:

Figur 1 eine schematische Seitenan-
sicht eines Deckenfertigers,

Figur 2 einen Teilschnitt einer anstelle
der in Figur 1 gezeigten Ein-
baubohle verwendbaren Ein-
baubohle, und

Figur 3 bis 11 Detailvarianten von Werkzeu-

gen, jeweils in einem Quer-
schnitt.

Ein Deckenfertiger F gemaB Figur 1 weist ein
Fahrwerk 1, ein Antriebsaggregat 2, einen in Fahrt-
richtung vorne liegenden Gutbunker 3 und eine
hintenliegende Querverteilvorrichtung 5 auf. Mit
seitlichen Auslegern 4 wird eine Einbaubohle B
geschleppt, die aus dem Gutbunker 3 nach hinten
transportiertes, von der Querverteilvorrichtung 5
verteiltes Einbaugut einbaut, d.h., gldttet und ver-
dichtet. Die Einbaubohle B gemB Figur 1 ist eine
Auszieh-Bohle mit einem mittleren Bohlengrundteil
G und wenigstens einem seitlich ausfahrbaren Aus-
ziehteil Z. An der in Fahrtrichtung vorne liegenden
Seite der Einbaubohle B ist ein Tamper T angeord-
net. Gleichartig arbeitende Tamper sind jeweils vor-
ne auch in den Zusatzbohlenteilen Z vorgesehen.

Anstelle der Ausziehbohle kdnnte in Figur 1
eine Standardbohle mit fester Arbeitsbreite vorge-
sehen sein, die nur einen Bohlengrundteil G mit
vorne liegendem Tamper aufweist. An den Bohlen-
grundteil G k&nnten fiir gréBere Arbeitsbreiten seit-
liche Anbauteile angesetzt werden, die dann eben-
falls Tamper T aufweisen. Ferner kdnnte in Fig. 1
eine in Figur 2 im Schnitt angedeutete Hochver-
dichtungsbohle B verwendet sein.

Die Einbaubohle B gemifB Figur 2 weist einen
in Fahrtrichtung vorne liegenden Tamper T als Vor-
verdichtungselement und dahinter eine Hochver-
dichtungs-PreBvorrichtung P auf. Der Tamper T
oder die HochverdichtungsPreBvorrichtung P k&n-
nen wahlweise oder gemeinsam vorgesehen sein.
Die Hochverdichtungsbohle B k&nnte als Auszieh-
bohle mit seitlich ausfahrbaren Ausziehteilen Z (Fi-
gur 1) ausgebildet sein, wobei dann auch in den
Ausziehteilen Z jeweils ein Tamper T und eine
Hochverdichtungs-PreBvorrichtung P vorgesehen
ist. Je nachdem, wie weit die Ausziehbohlenteile Z
ausgefahren sind, ergeben sich Uberlappungsberei-
che zwischen dem Tamper T und der Hochverdich-
tungs-PreBvorrichtung P im Bohlengrundteil G und
in den Ausziehteilen Z.

Zum Verdichten des Einbaugutes sind Werk-
zeuge E vorgesehen. In Figur 2 weist der Tamper
T ein Werkzeug E auf, das als quer verlaufende
Leiste 6 ausgebildet und Uber pleuelartige Verbin-
dungsglieder 7 mit einem Exzenterantrieb 8 (oder
einem &hnlichen, eine Auf- und Abbewegung der
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Leiste 6 erzeugenden Beaufschlagungsantrieb) ver-
bunden ist. Die Leiste 6 arbeitet zwischen einer
Vorderwand 11 und einem Zwischenelement 10,
das oberhalb eines Glattbleches 9 im Einzugsbe-
reich einer nicht gezeigten Einbaugutvorlage ange-
ordnet ist.

In der Hochverdichtungs-PreBvorrichtung P
sind hinter dem Glattblech 9 zwei hintereinander
liegende Werkzeuge E vorgesehen, und zwar quer-
verlaufende Leisten 11, die Uber Verbindungsele-
mente 12 mit dariiber liegenden Beaufschlagungs-
antrieben 13 verbunden sind. Die Antriebe 13 sind
an einer Abstltzung 14 angebracht, die mit einem
Bohlengrundteil G verbunden ist. Die Leisten 11
werden in stidndiger Anlage an der Deckenschicht
gehalten und von den Antrieben 13 nach unten mit
Schwellkraftimpulsen beaufschlagt. Anstelle zweier
unmittelbar hintereinander liegender Leisten 11
kénnte auch nur eine PreB-Leiste 11 vorgesehen
sein.

Der Tamper T in Figur 1 entspricht dem Tam-
per T von Figur 2. Gegebenenfalls sind im Tamper
T anstelle nur einer Leiste 6 zwei hintereinander
liegende Leisten 6 vorgesehen. In Figur 2 sind die
Werkzeuge schraffiert und nur schematisch ange-
deutet. Ihre konstruktive Ausbildung ist im Detail
aus den Figuren 3 bis 11 zu entnehmen.

GemaB Figur 3 ist die Leiste 6 des Werkzeugs
E (hier des Tampers T) aus einem VerschleiBteil
(V) und einem dariber liegenden Trigerteil C zu-
sammengesetzt. Der VerschleiBteil V (ein GuBteil
oder ein StrangpreBprofil) ist am Trégerteil C form-
und kraftschlissig gehaltert, wobei der KraftschluB
durch Befestigungselemente 21 hergestellt wird,
die gegebenenfalls auch zum AnschlieBen des Ver-
bindungsgliedes 7 dienen. Der VerschleiBteil V hat
in etwa J-formigen Querschnitt und greift mit ei-
nem Fortsatz 19 formschlissig in eine Gegenver-
tiefung des Trégerteils C. Die Befestigungselemen-
te 21 durchsetzen den Trégerteil C und greifen in
den Fortsatz 19 ein. Ein zweiter Fortsatz 20 des
VerschleiBteiles V greift hinter den Tréagerteil C. Die
Eingliederung des Werkzeugs E zwischen die Vor-
derwand 11, den Zwischenteil 10 und das Glatt-
blech 9 ist strichpunktiert angedeutet. Zwischen
dem Trégerteil C und dem Verschleiiteil V ist ein
quer durchgehender Kanal 15 vorgesehen, in den
eine nicht dargestellte Heizeinrichtung einbringbar
ist. Der Verschleifiteil V weist eine konvex entge-
gen der Fahrtrichtung nach unten zurlickweichende
Arbeitsflache 18 auf. Der Tréagerteil C ist zweckmi-
Bigerweise ein StrangpreBprofil aus gehdrtetem
Stahl. Der VerschleiBteil V besteht aus gegeniber
dem Trégerteil C schlagfesterem und hochzdhem
Material, z.B. einer Metallegierung. Der VerschleiB-
teil V. muB nicht notwendigerweise Uber die ge-
samte Linge des Werkzeugs E durchgehen, son-
dern kann aus einzelnen VerschleiBteil-Abschnitten
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gleicher oder ungleicher Ldnge zusammengesetzt
sein, die einzeln austauschbar mit den Befesti-
gungselementen 21 am Trégerteil C angebracht
sind.

Das Werkzeug E gemiB Fig.4 ist aus einem im
Querschnitt J-férmigen VerschleiBteil V und einem
im Querschnitt anndhernd T-formigen Trégerteil C
zusammengesetzt. Der VerschleiBteil V (es kénnen
dies mehrere gleich lange oder unterschiedlich lan-
ge VerschleiBteil-Abschnitte sein) greift mit einem
Fortsatz 19 in eine Gegenausnehmung des Tréger-
teils C und ist mit den Befestigungselementen 21
festgelegt. Die Vorderseite des Werkzeugs E geht
vertikal eben bis zur Arbeitsfliche 18 durch. Die
hinten liegende, vertikale Fliche des VerschleiB-
teils V steht gegeniiber der Hinterseite des Tréger-
teils C vor. Im zwischen dem Trégerteil C und dem
VerschleiBteil V gebildeten Kanal 15 kann ein Hei-
zelement 16, z.B. ein Heizstab, vorgesehen sein,
der durch eine Beilage 17 nach oben abgeschirmt
ist. Der hintere Fortsatz 20 des Verschleiiteils V
stoBt von unten stumpf an den Trdgerteil C.

Das Werkzeug E gemaB Figur 5 ist eine Leiste
11 flr eine Hochverdichtungs-PreBvorrichtung. Das
Werkzeug E gemiB Figur 5 entspricht weitgehend
dem Werkzeug E von Figur 4. Die Vorderund Hin-
terseiten des Werkzeugs liegen vertikal und sind
eben. Im Kanal 15 kann eine Heizeinrichtung 16
mit einer Zwischenlage 17 untergebracht werden.
Unten sind Arbeitsflachen 22, 23 am VerschleiBteil
V angeformt, d.h. eine eben zurlickweichende
Schrige und eine unterseitige, anndhernd horizon-
tale Druckflache.

Die Figuren 6 bis 11 zeigen weitere Ausflih-
rungsformen flir Werkzeuge E, die entweder als
Leiste 6 fir einen Tamper oder als Leiste 11 flr
eine PreBvorrichtung dienen k&nnen. Die Figuren 6
bis 11 verdeutlichen die Leiste 6 fiir den Tamper.
Dieselben Konstruktionsprinzipien kdnnten fiir Lei-
sten 11 der PreBvorrichtung P gewahit werden;
jedoch sind dann die Arbeitsflichen 22 und 23 nur
ebene Vorder- und Hinterseiten wie in Fig. 5 aus-
gebildet.

In Figur 6 ist der Trdgerteil C von anndhernd
rechteckigem Querschnitt, wéhrend der VerschleiB-
teil V im Querschnitt anndhernd dreieckig ist. Der
Kanal 15 im VerschleiBteil V ist rund. Der Fortsatz
19 greift von unten in eine Gegenausnehmung des
Tréagerteils C. Eine vertikale Bohrung 24 im Triger-
teil C flr ein Befestigungselement 21 ist auf eine
Gewindebohrung 25 im VerschleiBteil V ausgerich-
tet.

In Figur 7 ist der Fortsatz 19 des VerschleiB-
teils V gegeniliber dem von Figur 6 verbreitert. Die
Gewindebohrung 25 liegt im Fortsatz 19. Der Kanal
15 ist rund und im Trigerteil C geformt. Der Ver-
schleiiteil V ist im Querschnitt in etwa J-férmig.
Der Tragerteil C greift relativ weit nach unten.
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Die Ausflihrungsformen der Figuren 8 und 9
dhneln der Ausflihrung gemi3B Figur 6. Der Kanal
15 ist anndhernd rechteckig (Figur 8 im Tragerteil
C und zum VerschleiBteil V offen, in Figur 9 im
VerschleiBteil V und zum Trdgerteil C offen).

In Figur 10 ist der VerschleiBiteil V, der den
runden Kanal 15 enthilt, am Trégerteil C l3ngsver-
schiebbar gefiihrt. Nach innen weisende Flhrungs-
teile 26 des VerschleiBiteils V greifen in Flihrungs-
bahnen 27 des Trédgerteils C. Das umgekehrte
Prinzip wire genauso denkbar, d.h. ein Trigerteil C
mit in etwa C-férmigem Querschnitt, der von oben
Uber den VerschleiBteil V greift und diesen ldngs-
verschiebbar flhrt.

In Figur 11 ist der Kanal 15 im Verschleiiteil V
und zum Trédgerteil C hin offen ausgebildet. Vorde-
re und hintere Fortsdtze 29, 28 des Verschleiiteils
V greifen formschllssig am Trégerteil C an.

Patentanspriiche

1. Deckenfertiger (F) mit einer Einbaubohle (B),
die mindestens ein austauschbar angebrachtes
Werkzeug (E) zum Bearbeiten des Einbauguts
aufweist, wobei das Werkzeug (E) eine quer
zur Fahrtrichtgung liegende, gegebenenfalls
eine integrierte Heizeinrichtung (16) aufweisen-
de, Leiste mit duBeren ArbeitsflAchen (18, 22,
23) ist, dadurch gekennzeichnet, daB das
Werkzeug (E) aus wenigstens einem die Ar-
beitsflichen (18, 22, 23) aufweisenden Ver-
schleiBteil (V) und wenigstens einem den Ver-
schleiBteil (V) tragenden Trigerteil (C) besteht.

2. Deckenfertiger nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der VerschleiBteil (V) aus
gegentiber dem Trégerteil (C) verschieififeste-
rem Material besteht, z.B., aus einer schlagfe-
sten, hochzdhen Metall-Legierung.

3. Deckenfertiger nach den Anspriichen 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Ver-
schleiBteil (V) wenigstens ein Gufteil ist.

4. Deckenfertiger nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der VerschleiBteil (V) mit-
tels 18sbarer Befestigungselemente (21) am
Tragerteil (C) festgelegt ist.

5. Deckenfertiger nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der VerschleiBteil (V) form-
und kraftschllssig am Trégerteil (C) befestigt
ist.

6. Deckenfertiger nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der VerschleiBteil (V) we-
nigstens einen quer zur Einbaufahririchtung
verlaufenden Fortsatz (19, 26, 29, 28) aufweist,
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10.

11.

12,

13.

14.

der in eine Gegenausnehmung (27) im Triger-
teil (C) eingreift.

Deckenfertiger nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da im Werkzeug (E) wenig-
stens ein Kanal (15) flir ein Heizelement (16)
vorgesehen ist, und daB der Kanal (15) im
VerschleiBteil (V) oder/und im Trigerteil (C)
ausgebildet ist.

Deckenfertiger nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der VerschleiBteil (V) und
der Trdgerteil (C) im Werkzeug (E) eine stufen-
lose, in etwa vertikale Werkzeug-Vorderseite
oder stufenlose, in etwa vertikale Werkzeugvor-
der- und -hinterseiten bilden.

Deckenfertiger nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Arbeitsflichen (18, 22,
23) am Verschleiiteil (V) eine gegen die Ein-
baufahrtrichtung schrdg oder konvex ge-
krimmt zurlickweichende Rampe und eine un-
terseitige, in etwa horizontale Druckfldche sind.

Deckenfertiger nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daB der VerschleiBteil (V) aus mehreren, quer
zur Einbaufahririchtung aneinanderstoBenden,
am Trégerteil (C) einzeln abnehmbar ange-
brachten, vorzugsweise gleich langen, Ver-
schleiBteilabschnitten besteht.

Deckenfertiger nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Trigerteil (C) ein
StrangpreBprofil ist.

Deckenfertiger nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daB der VerschleiBteil (V) am Querschnitt an-
ndhernd C-férmig ist und quer zur Fahrtrich-
tung verschiebbar in am Trigerteil (C) ange-
ordnete Flihrungen (27) eingreift.

Deckenfertiger nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daB der Trigerteil (C) im Querschnitt anni-
hernd C-f6rmig ausgebildet ist und quer zur
Einbaufahrtrichtung verschiebbar in am Ver-
schleiBteil (V) angeordnete Flihrungsnuten ein-
greift.

Deckenfertiger nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB von den Befestigungsele-
menten (21) zum Haltern des VerschleiBteils
(V) am Tr3gerteil (C) gleichzeitig zumindest
einige zum Verbinden des Werkzeuges (E) mit
einem oberhalb des Werkzeuges (E) angeord-
neten Beaufschlagungsantrieb (7, 8; 12, 13)
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dienen.

Werkzeug (E) fir eine Einbaubohle (B) eines
Deckenfertigers (F), das leistenférmig ausge-
bildet ist, Arbeitsflichen (18, 22, 23) aufweist,
und mit einem Beaufschlagungsantrieb (7, 8;
12, 13) eines Tampers (T) oder einer Hochver-
dichtungsPreBvorrichtung (P) verbindbar ist,
dadurch gekennzeichnet, da das Werkzeug
(E) aus einem die Arbeitsflichen (18, 22, 23)
aufweisenden VerschleiBteil (V) und aus einem
den VerschleiBteil (V) auswechselbar haltern-
den Trigerteil (C) besteht.

Werkzeug nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der VerschleiBteil aus
mehreren einzeln austauschbaren VerschleiB-
teil-Abschnitten besteht.

Werkzeug nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB im VerschleiBteil (V)
oder/und im Trégerteil (C) wenigstens ein Ka-
nal (15) fir wenigstens ein Heizelement (16)
vorgesehen ist.

Werkzeug nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der VerschleiBteil (V) mit-
tels Befestigungselementen (21) am Trégerteil
(T) gehalten ist, von denen zumindest einige
zum Verbinden des Werkzeugs (E) mit dem
Beaufschlagungsantrieb (7, 8; 12, 13) dienen.

Werkzeug nach den Anspriichen 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet, daB der Ver-
schleiBteil (V) bzw. jeder VerschleiBteil-Ab-
schnitt ein GuBteil ist.

Werkzeug nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der VerschleiBteil (V) bzw.
jeder VerschleiBteil-Abschnitt aus einem ge-
genliber dem Trégerteil (C) verschleiBfesteren
Material besteht, z.B. aus einer schlagfesten,
hochzdhen Metall-Legierung gegeniiber gehir-
tetem Stahl.
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