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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Einrichtung der in den Oberbegriffen der Anspriiche 1
und 8 genannten Art zur Herstellung von Koérpern aus
Gasbeton oder dergleichen.

[0002] Mittels bekannter (siehe z.B. die DE-B-
2923626) Herstellungsverfahren bzw. Herstellungsein-
richtungen werden zwei grundsatzlich verschiedene Ar-
ten von Bauelementen hergestellt:

- Reine Gasbetonelemente bzw. -steine, die durch
Zerschneiden eines zuvor in einem Formkasten ge-
gossenen Gasbetonblocks erzeugt werden und
ausschlieBlich aus der erharteten Gasbetonmasse
bestehen; dazu gie3t man eine mit einem Treibmit-
tel versehene Gasbetonschlamme in den Formka-
sten, lalt diese steigen und wenigstens so weit er-
harten, dal} sie geschnitten werden kann. Nach
dem Entformen wird der Block in einem oder meh-
reren Arbeitsgangen in die einzelnen Bauelemente
zerschnitten.

- Mit Bewehrungs- oder Armierungselementen ver-
sehene Gasbeton-Fertigelemente, die bereits in
der Form gegossen werden, in der sie spater ver-
wendet werden; dazu wird die mit einem Treibmittel
versehene Gasbetonschldmme in einen entspre-
chend ausgebildeten Formkasten gegossen; bevor
der eigentliche Treib- oder Steigvorgang einsetzt,
werden die Armierungselemente so in den Formka-
sten eingesetzt, dall sie zunachst zum Teil in die
Schlamme eintauchen und dann wahrend des
Steigvorganges von dieser nach und nach ganz
oder teilweise umschlossen werden.

[0003] Bei beiden Arten von Gasbetonelementen er-
gibt sich nach dem Stand der Technik das Problem, daf
die Schldmme aus relativ groRer Héhe (1,5 bis 2 m) und
mit relativ hoher FlieRgeschwindigkeit in den Formka-
sten eingegossen wird, wodurch unvermeidlich Luft mit-
gerissen wird und Lufteinschlliisse entstehen. Diese
Lufteinschlisse kénnen vollstandig im Inneren der stei-
genden und nach und nach erstarrenden Gasbeton-
masse oder auch an ihren Grenzflachen zu den Wan-
den des Formkastens hin liegen.

[0004] Wird ein nicht armierter Block im weiteren Pro-
duktionsprozel3 in einzelne Gasbetonelemente zer-
schnitten, so kénnen die erwdhnten Lufteinschllisse an
den neu entstehenden Oberflachen sichtbar werden
und dort Gruben mit z.B. mehreren Zentimetern Tiefe
bilden. Im spéateren Einsatz kdnnen die Gasbetonele-
mente nur in beschranktem Mafle so gedreht werden,
daf an ihre Oberflache reichende Luftblasen im einge-
bauten Zustand nicht sichtbar sind. Zwar besteht die
Moglichkeit, einzelne, besonders viele Blasen aufwei-
sende Gasbetonelemente als Ausschul’ auszusondern;
das ist jedoch aus Kostengriinden nur in beschranktem
Mafe mdglich. Nicht armierte Gasbetonelemente wer-
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den zwar im allgemeinen verputzt, doch findet hier hau-
fig ein DUnnputz Verwendung, der nicht in der Lage ist,
an die Oberflache reichende Lufteinschliisse ohne wei-
teres abzudecken.

[0005] Bei armierten Gasbetonelementen, die nach
dem Entformen nicht zerschnitten werden, sind zwar
nur die an die Oberflache reichenden Lufteinschliisse
sichtbar, stéren dort aber umso mehr, als derartige ar-
mierte Bauelemente im allgemeinen nicht mehr verputzt
sondern nur noch mit einer Betonfarbe gestrichen wer-
den, so daR die Lufteinschlisse deutlich sichtbar blei-
ben. Ein Aussondern grof3er, armierter Gasbetonele-
mente als Ausschul ist im allgemeinen zu teuer.
[0006] Da die Oberflache von Gasbeton-Bauelemen-
ten wegen der erwdhnten Lufteinschliisse haufig sehr
unansehnlich ist, gibt es oft Beanstandungen durch die
Kunden. Es wird deshalb haufig so vorgegangen, dal}
am fertiggestellten Bauwerk in den Wanden sichtbare
Lufteinschluf3-Vertiefungen durch zeit- und kostenauf-
wendige Spachtelarbeiten ausgeglichen werden, bevor
dann der Farbanstrich oder der Feinputz aufgebracht
werden kann.

[0007] Hinzu kommt, dal die Festigkeit von Gasbe-
tonelementen auch durch nicht sichtbare Lufteinschlis-
se nachteilig beeinflut wird. Die GroRRe derartiger Luft-
einschlisse kann bis zu mehreren Zentimetern betra-
gen.

[0008] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Einrichtung zur Herstellung
von Gasbetonelementen so weiterzubilden, dall GréRle
und Anzahl der in den fertigen Elementen verbleiben-
den Lufteinschlisse soweit wie mdglich reduziert wer-
den.

[0009] Zur Lésung dieser Aufgabe ist bei einem Ver-
fahren der im Oberbegriff des Anspruches 1 genannten
Art vorgesehen, daf} im wesentlichen vor Beginn des
Steigvorganges eine Siebanordnung mit einer schadli-
che Einschlisse mitnehmenden Maschenweite durch
die Masse hindurch- und aus dieser herausgezogen
und dabei so gefiihrt wird, daf} sie im wesentlichen die
gesamte, im Formkasten befindliche Masse erfaldt, so
daf alle Gas- und Fremdkérpereinschliisse von der Sie-
banordnung mitgenommen und aus der Masse entfernt
werden.

[0010] Vorzugsweise beginnt das Hindurch- und Her-
ausziehen der Siebanordnung bereits wahrend des Ein-
gieflens der Masse in den Formkasten. Es hat sich ge-
zeigt, dal dabei eingeschlossene Gasblasen, die aus
der beim Eingieflen mitgerissenen Luft oder auch aus
durch den einsetzenden Treibvorgang gebildetem Was-
serstoff bzw. aus einem Luft-Wasserstoff-Gemisch ge-
bildet sind, weitgehend mitgenommen und aus der Mas-
se herausgezogen werden. Es konnte auf diese Weise
erreicht werden, dal} die nach dem erfindungsgemafen
Verfahren hergestellten armierten und nicht armierten
Korper eine wesentlich bessere Homogenitat aufweisen
als die nach herkdmmlichen Verfahren hergestellten
Korper.
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[0011] Ein besonderer Vorteil des erfindungsgema-
Ren Verfahrens ist in folgendem zu sehen: Die Gasbe-
tonschlamme enthalt haufig Kalk- oder Zementbrocken,
die von Ablagerungen stammen, welche sich im Misch-
behalter bilden kénnen. Der Mischbehélter wird zwar re-
gelmaRig gereinigt; es kann jedoch bei Einhaltung eines
vertretbaren Aufwandes nicht verhindert werden, daf}
Ruckstdnde im Mischbehalter verbleiben, die als mehr
oder weniger gro3e Brocken ins Mischgut gelangen.
Diese Brocken, deren Harte im allgemeinen wesentlich
groRer als die des gegebenenfalls zu zerschneidenen
Blockes ist, filhren zu Fehlschnitten, da sie die verwen-
deten Schneiddrahte oder -messer auslenken oder so-
gar beschéadigen. Durch das erfindungsgemaRe Verfah-
ren werden sie jedoch weitestgehend aus der Gasbe-
tonmasse entfernt, so dal® der durch die erwahnten
Fehlschnitte verursachte Ausschuld betrachtlich redu-
ziert werden kann.

[0012] Inbevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, dal die Siebanordnung vor dem Eingie-
Ren der Masse auf den Boden des Formkastens aufge-
legt und nach dem EingieRen nach oben aus der Masse
herausgehoben wird. Dadurch wird die natirliche Ten-
denz der Gaseinschlisse, in der Masse nach oben zu
steigen, unterstiitzt. Dabei ist vorgesehen, dal die Sie-
banordnung mit einer Geschwindigkeit durch die Masse
gezogen wird, die héchsten gleich der Durchstrémge-
schwindigkeit der Masse durch die Siebflache ist. Auf
diese Weise wird die Masse nicht "umgerihrt", so dall
die Gefahr, erneut Lufteinschllisse zu verursachen, aus-
geschlossen ist.

[0013] Zusatzlich kann es von Vorteil sein, die Sie-
banordnung beim Durchziehen durch die Masse quer
zur Durchziehbewegung hinund herzubewegen und/
oder ihr Schwingungen kleiner Amplitude in Durchzieh-
richtung aufzupragen. Dadurch wird der Siebvorgangim
allgemeinen nochmals verbessert.

[0014] Um armierte Kérper herzustellen, werden er-
findungsgeman nach dem Durchziehen und Heraushe-
ben der Siebanordnung aus der Masse und im wesent-
lichen vor Beginn des Steigvorganges Armierungsele-
mente in den Formkasten eingebracht. Die Armierungs-
elemente werden demnach in eine im wesentlichen von
Einschlissen befreite Masse eingefiihrt, die beim an-
schlieRenden Steigvorgang die Armierungselemente in
einer diese vollstandig benetzenden Weise umschliel3t.
[0015] Firdie Durchfiihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens ist eine Einrichtung vorgesehen, die einen
Formkasten umfafdt, in den die in einer Mischvorrich-
tung hergestellte, mit einem Treibmittel versehene
Schldamme Uber eine GieRvorrichtung eingegossen
wird. GemaR der Erfindung sind dieser Einrichtung eine
in den Formkasten einbringbare Siebanordung, die eine
etwa der Form und GréRe des Formkastenbodens ent-
sprechende Siebflache aufweist, sowie Mittel zugeord-
net, um diese Siebanordnung durch die Masse hin-
durchzuziehen und aus dieser herauszuheben.

[0016] Inbevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist
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vorgesehen, dal die Siebanordnung vor dem GieRvor-
gang auf den Boden des Formkastens aufgelegt oder in
der Néhe des Bodens positioniert und dann nach oben
durch die Masse hindurch und aus dieser herausgeho-
ben wird. Durch diese Konstruktion wird sichergestellt,
daf die gesamte im Formkasten befindliche Masse die
Siebanordnung passieren muf3, so daf® Luft- und
Fremdkorpereinschliisse vollstédndig erfat werden
kénnen. Aullerdem ist eine derartige Anordnung auch
konstruktiv einfach zu bewerkstelligen, wie anhand ei-
nes Ausfihrungsbeispieles noch genauer dargelegt
wird.

[0017] Die Siebanordnung ist gemaR einer weiteren
Ausgestaltung der Erfindung als Siebkorb mit einer den
Korbboden bildenden Siebflache und einem den Korb-
boden umgebenden Korbrand ausgebildet. Durch diese
Ausgestaltung wird sichergestellt, daR nicht ein Teil der
Masse iber den Seitenrand des Siebbodens stromt und
damit ungesiebt zwischen dem Siebboden und der
Wand des Formkastens hindurchtritt.

[0018] Die Siebanordnung ist vorzugsweise aus ei-
nem Drahtgewebe oder -geflecht gebildet. Derartige
Drahtgewebe oder -geflechte sind als marktubliche
Bauelemente verfligbar, so dal® die Siebanordnung
preiswert hergestellt werden kann.

[0019] Die Maschenweite der Siebanordnung kann
auf die GroRe der Einschliisse, die von dieser erfaldt
werden sollen, abgestimmt werden. Als giinstig hat sich
eine Maschenweite von zwischen 2 und 10 mm erwie-
sen. Siebanordnungen mit einer Maschenweite an der
unteren Grenze des angegebenen Bereiches reichen
im allgemeinen aus, um auch kleinere Gaseinschliisse
bis zu einer GréRenordnung zu erfassen, die bei unver-
putzten Gasbetonelementen als stérend empfunden
werden. Eine Maschenweite an der oberen Grenze des
angegebenen Bereiches eignet sich fir Gasbetonele-
mente, die spater verputzt werden; die grélRere Ma-
schenweite hat den Vorteil, dal der Siebvorgang
schneller ablauft.

[0020] Die Mittel zum Durchziehen und Herausheben
der Siebanordnung kdnnen insbesondere bei einer
nach oben durch die Masse gezogenen Siebanordnung
durch ein einfaches, auf und ab bewegbares Hangege-
schirr gebildet sein. Bei der vertikalen Absenk- oder He-
bebewegung der Siebanordnung wird diese durch die
Seitenwande des Formkastens selbst gefiihrt. Auf diese
Weise erreicht man eine besonders einfache und ko-
stenglinstige Konstruktion.

[0021] Das Hangegeschirr kann so ausgebildet sein,
daR es auch Einrichtungen zum wahlweisen Halten von
in den Formkasten einzusetzenden Armierungselemen-
ten hat. Nach dem Herausheben der Siebanordnung
aus dem Formkasten kann diese abgehangt und kén-
nen Armierungselemente angehangt werden, die an-
schlieRend in die gesiebte Masse eingebracht werden.
[0022] In weiterer Ausgestaltung sind Mittel zum Hin-
und Herbewegen der Siebanordnung im wesentlichen
quer zur Durchziehbewegung dieser Siebanordnung



5 EP 0 677 363 B2 6

vorgesehen. Durch das Hin- und Herbewegen der Sie-
banordnung wahrend der Durchziehbewegung kann
der Siebvorgang im allgemeinen nochmals verbessert
werden.

[0023] Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und im folgenden naher be-
schrieben.

[0024] Die Figur zeigt einen oben offenen, quaderfor-
migen Formkasten 2 zur Herstellung eines Gasbeton-
blockes. Der Formkasten 2 ist in bekannter Weise dop-
pelwandig ausgefiihrt, so dal zwischen den Seitenwan-
den eines AuRenkastens 4 und eines Innenkastens 6
ein Zwischenraum verbleibt, in welchem ein Kiihimittel,
beispielsweise Wasser, zirkulieren kann.

[0025] Zur Herstellung von Gasbeton werden in einer
nicht dargestellten, oberhalb des Formkastens ange-
ordneten Mischvorrichtung die erforderlichen Kompo-
nenten zu einer gieRfahigen Gasbetonschldamme ver-
mischt. Bereits bei diesem Mischvorgang kann es zum
EinschlieBen von Luftblasen kommen. Vermittels einer
Giefvorrichtung wird dann die Gasbetonschlamme, der
kurz zuvor ein Treibmittel, beispielsweise Aluminium-
pulver zugesetzt worden ist, in den Innenkasten 6 des
Formkastens 2 eingefilllt.

[0026] Da die GieRvorrichtung aus konstruktiven und
betriebstechnischen Griinden haufig verhaltnismaRig
hoch tber dem Formkasten 2 angeordnet ist, ist es un-
vermeidbar, dal auch beim Einflllen Luft mitgerissen
und unter die eingegossene Masse gemischt wird. Au-
Rerdem enthalt die Masse haufig Kalk- oder Zement-
brocken, die sich trotz regelmafRiger Reinigung der
Misch- und GieRvorrichtungen in diesen ablagern und
bei einer folgenden Charge in die Gasbetonmasse ge-
langen.

[0027] Um Gas- sowie Fremdkdrpereinschliisse aus
der Gasbetonmasse zu entfernen, ist eine Siebanord-
nung 8 vorgesehen, die vor dem GielRvorgang mittels
eines auf- und abbewegbaren Hangegeschirrs 10inden
Innenkasten 6 eingesetzt wird. Die Siebanordnung 8 ist
als Siebkorb ausgebildet und umfalt einen Korbboden
12, welcher die eigentliche Siebflache bildet, und einen
den Korbboden umgebenden Korbrand 14. Die Abmes-
sungen des Siebkorbes sind so gewahlt, dal dieser mit
einer geringen, die Handhabung erleichternden Tole-
ranz in den Innenkasten 6 hineinpalt, wie in der Zeich-
nung gestrichelt dargestelltist. Der Korbrand 14 hat eine
Hoéhe, die mindestens gleich der Héhe der in den Innen-
kasten 6 frisch eingeflillten Gasbetonmasse ist, so dafly
diese nicht Uber den oberen Korbrand Ubertreten kann.
[0028] Zur Herstellung eines Gasbetonblockes wird
die Siebanordnung 8 mittels des Hangegeschirrs 10 in
den Innenkasten 6 eingesetzt. AnschlieBend wird die
giel3¢fahige, mit einem Treibmittel versehene Gasbeton-
masse in den Innenkasten 6 eingefillt. Moglichst noch
vor Beginn des Steigvorganges der Gasbetonmasse
wird die Siebanordnung nach oben aus der Gasbeton-
masse herausgehoben, wobei die Hebegeschwindig-
keit héchstens gleich der Durchstrémgeschindigkeit der
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Masse durch die Siebflache ist, damit nicht im Siebkorb
befindliche Masse von der bereits durchgestrémten
Masse abgehoben wird und neue Lufteinschliisse in die
Masse eingebracht werden.

[0029] Um zu verhindern, daf sich an der Siebanord-
nung 8 Masseklumpen absetzen, kénnen zusatzlich
Mittel 16 vorgesehen sein, die der Siebanordnung 8 so-
wohl eine Hin- und Herbewegung in der Siebebene als
auch senkrecht dazu erteilen.

[0030] Wenn die Siebanordnung 8 unter Mitnahme
der in der Gasbetonmasse befindlichen Gas- und
Fremdkoérpereinschlisse ganz aus der Masse heraus-
gehoben ist, wird sie beispielsweise zur Seite ge-
schwenkt und gereinigt, wobei die Mdglichkeit besteht,
den Reinigungsvorgang durch Ritteln mittels der Ein-
richtung 16 zu unterstitzen.

[0031] Wennindem Formkasten 2 ein armiertes Gas-
betonelement hergestellt werden soll, besteht die M6g-
lichkeit, die Siebanordnung 8 vom Hangegeschirr 10 ab-
zuhangen und statt dessen nicht ndher dargestellte Ar-
mierungselemente anzuhangen, die im wesentlichen
noch vor Beginn des Steigvorganges in die eingegos-
sene Gasbetonmasse eingesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Kérpern aus Gasbe-
ton oder dergleichen, umfassend folgende Verfah-
rensschritte:

- Herstellen einer giel3fahigen, aushartungsfahi-
gen Schldmme aus den Grundmaterialien flr
den Korper,

- Zugabe eines Treibmittels,

- EingieRen der so erhaltenen Masse in einen
Formkasten, in welchem sie steigen und aus-
harten kann, dadurch gekennzeichnet, daf
im wesentlichen vor Beginn des Steigvorgan-
ges eine Siebanordnung (8) mit einer schadli-
che Einschliisse mithehmenden Maschenwei-
te durch die Masse hindurch- und aus dieser
herausgezogen und dabei so gefiihrt wird, da®
sie im wesentlichen die gesamte im Formka-
sten (2) befindliche Masse erfaldt, so daB alle
Gas- und Fremdkérpereinschliisse von der
Siebanordnung (8) mitgenommen und aus der
Masse entfernt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mit dem Hindurch- und Herauszie-
hen der Siebanordnung (8) bereits wahrend des
EingieRens der Masse in den Formkasten (2) be-
gonnen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Siebanordnung (8) vor dem
EingieRen der Masse auf den Boden des Formka-
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stens (6) aufgelegt und nach oben aus der Masse
herausgehoben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, da die Siebanordnung
(8) mit einer Geschwindigkeit durch die Masse ge-
zogen wird, die hdchstens gleich der Durchstrom-
geschwindigkeit der Masse durch die Siebflache ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, da die Siebanordnung
(8) beim Durchziehen durch die Masse zusatzlich
quer zur Durchziehbewegung hin- und herbewegt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, da die Siebanordnung
(8) beim Durchziehen durch die Masse zusatzlich
in Durchziehrichtung in Schwingungen versetzt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, zur
Herstellung von armierten Korpern, dadurch ge-
kennzeichnet, daB nach dem Durchziehen und
Herausheben der Siebanordnung (8) aus der Mas-
se und im wesentlichen vor Beginn des Steigvor-
ganges Armierungselemente in den Formkasten
eingebracht werden.

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 7, umfassend einen
Formkasten zur Aufnahme einer giel3fahigen
Schlamme, gekennzeichnet durch eine in den
Formkasten (2) einbringbare Siebanordnung (8),
die eine etwa der Form und GréRe des Formkasten-
bodens entsprechende Siebflache aufweist, und
durch Mittel zum Durchziehen der Siebanordnung
(8) durch die und zum Herausheben aus der Mas-
se.

Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Siebanordnung (8) aus einem
Drahtgewebe oder -geflecht gebildet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Siebanordnung
(8) eine Maschenweite von zwischen 2 und 10 mm
hat.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Mittel zum Durch-
ziehen und Herausheben der Siebanordnung (8)
durch ein auf- und abbewegbares Hangegeschirr
(10) gebildet sind.

Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daR das Hangegeschirr (10) Einrichtun-
gen zum wahlweisen Halten von in den Formkasten
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

(2) einzusetzenden Armierungselementen hat.

Einrichtung nach einem der Anspruiche 8 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB Mittel (16) zum
Hinund Herbewegen der Siebanordnung (8) im we-
sentlichen quer zur Durchziehbewegung dieser
Siebanordnung vorgesehen sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB Mittel (16) vorgese-
hen sind, die dazu dienen, die Siebanordnung (8)
in Durchziehrichtung in Schwingungen zu verset-
zen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, da die Siebanordnung
(8) einen Siebkorb umfafit, der mit einer den Korb-
boden (12) bildenden Siebflache und einem den
Korbboden umgebenden Korbrand (14) ausgebil-
det ist.

Einrichtung nach einem der Anspruiche 8 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, da die Siebanordnung
mehrere Siebkdrbe umfallt, von denen jeder eine
den Korbboden bildende Siebflache und einen den
Korbboden umgebenden Korbrand aufweist, und
daf} die Siebkérbe so nebeneinander angeordnet
und aufgehangt sind, daf} ihre Korbbdden im ein-
gesetzten Zustand den Formkastenboden in etwa
abdecken.

Einrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Koérbe voneinander entkoppelt
aufgehangt und voneinander unabhéngig in Hin-
und Herbewegungen versetzbar sind, die im we-
sentlichen quer und/oder senkrecht zur Durchzieh-
richtung erfolgen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daR auch die Korbran-
der als Sieb ausgebildet sind.

Claims

A process for the production of bodies from aerated
concrete or the like including the following process
steps:

- producing a pourable hardenable slurry from
the basic materials for the body,

- adding a propellant, and

- pouring the resulting mass into a moulding box
in which it can rise and harden,

characterised in that substantially before
the beginning of the rising phase a sieve arrange-
ment (8) of a mesh size which entrains harmful in-
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clusions is drawn through and out of the mass and
is in that operation so guided that it engages sub-
stantially the whole of the mass in the moulding box
(2) so that all gas and foreign body inclusions are
entrained by the sieve arrangement (8) and re-
moved from the mass.

A process according to claim 1 characterised in
that the operation of drawing the sieve arrange-
ment (8) through and out of the mass is already be-
gun during the operation of pouring the mass into
the moulding box (2).

A process according to claim 1 or claim 2 charac-
terised in that the sieve arrangement (8) is put on
to the bottom of the moulding box (6) before the
mass is poured in, and is lifted upwardly out of the
mass.

A process according to one of claims 1 to 3 char-
acterised in that the sieve arrangement (8) is
drawn through the mass at a speed which is at most
equal to the speed of flow of the mass through the
sieve surface.

A process according to one of claims 1 to 4 char-
acterised in that as the sieve arrangement (8) is
drawn through the mass it is additionally reciprocat-
ed transversely with respect to the movement of
drawing it through the mass.

A process according to one of claims 1 to 5 char-
acterised in that as the sieve arrangement (8) is
drawn through the mass it is additionally vibrated in
the direction in which it is drawn through the mass.

A process according to one of claims 1 to 6 for the
production of reinforced bodies characterised in
that after the sieve arrangement (8) has been
drawn through and lifted out of the mass and sub-
stantially before the beginning of the rising phase
reinforcing elements are introduced into the mould-
ing box.

Apparatus for carrying out the process according to
one of claims 1 to 7 including a moulding box for
receiving a pourable slurry characterised by a
sieve arrangement (8) which can be introduced into
the moulding box (2) and which has a sieve surface
which approximately corresponds to the shape and
size of the bottom of the moulding box, and means
for drawing the sieve arrangement (8) through the
mass and for lifting it out of same.

Apparatus according to claim 8 characterised in
that the sieve arrangement (8) is formed from a wire
mesh or net.
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Apparatus according to one of claims 8 and 9 char-
acterised in that the sieve arrangement (8) has a
mesh size of between 2 and 10 mm.

Apparatus according to one of claims 8 to 10 char-
acterised in that the means for drawing the sieve
arrangement (8) through the mass and lifting it out
of same are formed by a suspension gear (10)
which can be moved up and down.

Apparatus according to claim 11 characterised in
that the suspension gear (10) has devices for se-
lectively holding reinforcing elements to be fitted in-
to the moulding box (2).

Apparatus according to one of claims 8 to 12 char-
acterised in that there are provided means (16) for
reciprocating the sieve arrangement (8) in substan-
tially transverse relationship to the movement with
which said sieve arrangement is drawn through the
mass.

Apparatus according to one of claims 8 to 13 char-
acterised in that there are provided means (16)
serving to cause the sieve arrangement (8) to vi-
brate in the direction in which it is drawn through the
mass.

Apparatus according to one of claims 8 to 14 char-
acterised in that the sieve arrangement (8) in-
cludes a sieve basket which is provided with a sieve
surface forming the basket bottom (12) and a bas-
ket edge (14) surrounding the basket bottom.

Apparatus according to one of claims 8 to 14 char-
acterised in that the sieve arrangement includes a
plurality of sieve baskets, each of which has a sieve
surface forming the basket bottom and a basket
edge surrounding the basket bottom, and that the
sieve baskets are so arranged and suspended in
mutually juxtaposed relationship that in the inserted
condition their basket bottoms approximately cover
the bottom of the moulding box.

Apparatus according to claim 16 characterised in
that the baskets are suspended in a condition of
being decoupled from each other and can be dis-
placed independently of each other with reciprocat-
ing movements which are substantially transverse
and/or perpendicular with respect to the direction in
which the sieve arrangement is drawn through the
mass.

Apparatus according to one of claims 15to 17 char-
acterised in that the basket edges are also in the
form of a sieve.
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Revendications

Procédé pour la fabrication de corps en béton-gaz
ou similaire comprenant les étapes de procédé
suivantes :

- réaliser un badigeon moulable durcissable a
partir des matériaux de base pour le corps,

- ajouter un agent gonflant,

- faire couler la masse ainsi obtenue dans un
chassis de moule, dans lequel elle peut monter
et durcir,

caractérisé en ce que, sensiblement avant
le début du processus de montée, un arrangement
de tamis (8) ayant une dimension de maille empor-
tant avec lui les inclusions dommageables est pas-
sé a travers la masse puis retiré de celle-ci et est
en outre guidé de telle sorte qu'il couvre sensible-
ment la totalité de la masse présente dans le chas-
sis de moule (2), de sorte que toutes les inclusions
de gaz ou de corps étrangers sont prélevées et re-
tirées de la masse par l'arrangement de tamis (8).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on commence déja a passer et aretirer I'ar-
rangement de tamis (8) pendant que I'on fait couler
la masse dans le chassis de moule (2).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'arrangement de tamis (8) est déposé
au fond du chassis de moule (6) avant de faire cou-
ler la masse et retiré de la masse vers le haut.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que I'arrangement de tamis (8) est
passé a travers la masse avec une vitesse qui est
au plus égale a la vitesse de passage de la masse
a travers la surface de tamis.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que I'arrangement de tamis (8) est
en outre déplacé en va-et-vient transversalement
au déplacement de passage lors du déplacement a
travers la masse.

Procédé selon I'une des revendications 1 5, carac-
térisé en ce que l'arrangement de tamis (8), lors
du passage atravers la masse, est en outre déplacé
dans la direction de passage en faisant des oscilla-
tions.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, pour
la fabrication de corps armés, caractérisé en ce
qu'apres le passage et le retrait de I'arrangement
de tamis (8) de la masse et sensiblement avant le
début de processus de montée, des éléments d'ar-
mature sont introduits dans le chassis de moule.
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Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
I'une des revendications 1 a7, comprenant un chas-
sis de moule pour la réception d'un badigeon mou-
lable, caractérisé par un arrangement de tamis
pouvant étre introduit dans le chassis de moule (2),
ledit arrangement de tamis présentant une surface
de tamis correspondant environ a la forme et a la
taille du fond de chassis de moule, et par des
moyens pour faire passer l'arrangement de tamis
(8) a travers la masse et pour retirer I'arrangement
de tamis (8) hors de la masse.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que l'arrangement de tamis (8) est formé a partir
d'un tissu ou d'un treillis métallique.

Dispositif selon I'une des revendications 8 a 9, ca-
ractérisé en ce que l'arrangement de tamis (8) a
une dimension de maille située entre 2 et 10 mm.

Dispositif selon I'une des revendications 8 a 10, ca-
ractérisé en ce que les moyens pour faire passer
etretirer 'arrangement de tamis (8) sont formés par
un accessoire de suspension (10) pouvant monter
et descendre.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que l'accessoire de suspension (10) comprend
des dispositifs pour retenir sélectivement des élé-
ments d'armature a introduire dans le chassis de
moule (2).

Dispositif selon I'une des revendications 8 a 12, ca-
ractérisé en ce que des moyens (16) sont prévus
pour déplacer I'arrangement de tamis (8) en va-et-
vient sensiblement transversalement au déplace-
ment de passage de cet arrangement de tamis.

Dispositif selon I'une des revendications 8 a 13, ca-
ractérisé en ce que des moyens (16) sont prévus
qui servent a déplacer en oscillation I'arrangement
de tamis (8) dans la direction de passage.

Dispositif selon I'une des revendications 8 a 14, ca-
ractérisé en ce que l'arrangement de tamis (8)
comprend un panier de tamis, qui est réalisé avec
une surface de tamis formant le fond de panier (12)
et un bord de panier (14) entourant le fond de pa-
nier.

Dispositif selon I'une des revendications 8 a 14, ca-
ractérisé en ce que l'arrangement de tamis com-
prend plusieurs paniers de tamis, dont chacun com-
prend une surface de tamis formant le fond de pa-
nier et un bord de panier entourant le fond de panier,
et en ce que les paniers de tamis sont disposés et
suspendus les uns a c6té des autres de telle sorte
que leur fond de panier recouvre environ le fond du
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chassis de moule lorsqu'ils sont mis en place.

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé en
ce que les paniers sont suspendus de maniére
autonome les uns par rapport aux autres et peuvent
étre déplacés indépendamment les uns des autres
en va-et-vient, ce qui se produit sensiblement trans-
versalement et/ou perpendiculairement a la direc-
tion de passage.

Dispositif selon I'une des revendications 15 a 17,
caractérisé en ce que' les bords de panier sont éga-
lement réalisés sous forme de tamis.
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