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(57)  Die Erfindung betrifft ein Werkzeug (4,5,6,7),
bestehend aus einem Formeinsatz (15) mit einer Aus-
nehmung (15a) und einem durch diese laufenden Stem-
pel (8a), in einer Maschine (1) zur Herstellung von

Formkdrpern, z.B. aus Beton. Hierbei weist der Stempel
eine Reinigungsvorrichtung zum Reinigen der Ausneh-
mung (15a) auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug, beste-
hend aus einem Formeinsatz mit einer Ausnehmung
und einem durch diese laufenden Stempel, in einer
Maschine zur Herstellung von Formkorpern, z. B. aus
Beton.

[0002] Bei derartigen Werkzeugen entstehen
bedingt durch das zu verarbeitende grobkérnige, kleb-
rige Material standig Ablagerungen am Werkzeug, die
entfernt werden mussen, damit keine Betriebsstérun-
gen auftreten und damit die Anlage mit gleichbleibender
Qualitat produziert. Zur Reinigung des Formbodens
eines Werkzeugs ist beispielsweise eine stehende Bir-
ste bekannt, die im auseinandergefahrenen Zustand
der Form Uber den Formboden bewegt wird. Weiterhin
ist es bekannt, den Formkasten manuell mit einer soge-
nannten Luftlanze mit Druckluft auszublasen. Zur Reini-
gung der Stempelplatte sind Vorrichtungen bekannt, bei
denen die Stempelplatte im zuriickgefahrenen Zustand
durch eine am Fillwagen befestigte Biirste gereinigt
wird.

[0003] Diese  Reinigungsvorrichtungen weisen
jedoch wesentliche Nachteile auf. So mul fiir die Reini-
gung mit Bursten und den Einsatz der Luftlanze der
Betrieb des Werkzeugs unterbrochen werden und es
besteht insbesondere beim Einsatz der Luftlanze die
Gefahr, da sich die Luftlanze noch wahrend eines
Arbeitstaktes im Gefahrenbereich des Werkzeugs
befindet und eine Stérung und Beschadigung des
Werkzeugs verursacht. Weiterhin ist den bekannten
Reinigungsverfahren der Nachteil gemeinsam, daf sie
alle nicht geeignet sind, an den fir die Qualitdt der
Formkoérper kritischen Stellen, wie z. B. den Hinter-
schneidungen und an bewegten Teilen wie z. B. Schie-
bern, fir eine ausreichende und zuverlassige
Reinigung zu sorgen. Dies gilt auch fir die Luftlanze, da
sie von einer bestimmten Position aus ins Werkzeug
gefiihrt wird und mit ihr aus diesem Grund nicht alle
Stellen im Werkzeug mit der gleichen Genauigkeit und
Wirksamkeit erreicht werden kénnen.

Vorteile der Erfindung

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Werkzeug in einer Maschine zur Herstellung von
Formkérpern, z. B. aus Beton, zu entwickeln, das eine
zuverlassige Reinigung der Ausnehmung des Formein-
satzes, der Hinterschneidungen und/oder der Schieber
des Formeinsatzes gewahrleistet.

[0005] Diese Aufgabe wird in Verbindung mit dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 erfindungsgeman
dadurch geldst, dal® der Stempel eine Reinigungsvor-
richtung zum Reinigen der Ausnehmung aufweist.
[0006] Durch die in den Unteranspriichen genann-
ten MalBnahmen sind vorteilhafte Ausfiihrungen und
Weiterbildungen der Erfindung méglich.

[0007] Durch die Anordnung der Reinigungsvor-
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richtung zum Reinigen der Ausnehmung des Formein-
satzes am Stempel des Werkzeugs ist die
Reinigungsvorrichtung fir Wartungszwecke leicht
zuganglich und auRerdem vor dem direkten Kontakt mit
der Formmasse geschitzt. AuBerdem kann die Reini-
gungsvorrichtung zusammen mit der Stempelplatte
beim Entformen (Ausschiebetakt) durch den Formein-
satz gefahren werden, wenn beim Entformen zuerst der
Formeinsatz vom Formtisch abgehoben wird und dann
der Stempel angehoben wird. Somit passieren beim
Abheben der Form alle fir die Verschmutzung kriti-
schen Stellen des Formeinsatzes die Reinigungsvor-
richtung. Beim Anheben des Stempels (Ruckfahrtakt)
passiert die Reinigungsvorrichtung die fir die Ver-
schmutzung kritischen Stellen des Formeinsatzes
nochmals in entgegengesetzter Richtung, so daf} bei
Bedarf ein zweiter Reinigungsvorgang durchgefiihrt
werden kann.

[0008] Vorteilhaft ist auch ein von den Arbeitstakten
unabhangiges Reinigen des Formeinsatzes durch ein
Verfahren des Stempels bzw. des Formeinsatzes.
[0009] Eine besonders vorteilhafte Ausbildung des
Erfindungsgegenstandes sieht vor, einer Disenplatte
am Stempel Gber der Stempelplatte anzuordnen, deren
Disen auf die Seitenwande der Form gerichtet sind. Auf
diese Weise ist eine berthrungslose Reinigung der Sei-
tenwande der Form mdglich.

[0010] Besonders vorteilhaft ist der Einsatz einer
Dusenplatte, die mit Druckluft und/oder Flissigkeit
betrieben wird. Der Einsatz von Druckluft ist besonders
vorteilhaft, da diese kostenglinstig und ohne grof3en
technischen Aufwand bereitgestellt werden kann. Durch
den Einsatz von FlUssigkeiten wie z. B. Schaldl ist
gewabhrleistet, dal® Verschmutzungen nicht nur gelst,
sondern auch ausgespult werden. Weiterhin ist dadurch
sichergestellt, daf} sich nicht an einer anderen stelle der
Form neue Ablagerungen bilden.

[0011] Gemal einer besonderen Ausfiihrungsform
des Erfindungsgegenstandes ist die Disenplatte auf
eine Anschraubplatte aufgeschraubt oder als Dusen-
blech zwischen eine Anschraubplatte und eine Druck-
platte eingeschraubt. Diese Art der Befestigung des
Diisenkérpers macht die Nachriistung eines vorhande-
nen Werkzeugs besonders einfach, da die Dusenplatte
an der bereits am Werkzeug vorhandenen Anschraub-
platte befestigt wird.

[0012] Gemal einer besonders vorteilhaften Aus-
fuhrung des Erfindungsgegenstandes kommt eine
dinne Duisenplatte mit Kanalen, die eine Tief zwischen
0,1 und 1 mm aufweisen, zum Einsatz. Durch diesen
flachen Aufbau der Diisenplatte ist es mdglich, sie mit
der Anschraubplatte zu verschrauben und auf die vor-
handenen Befestigungsmittel zurlickzugreifen.

[0013] Weiterhin ist der Einsatz eines Disenblechs
mit einer Dicke d, die zwischen 0,1 und 1 mm liegt, vor-
teilhaft, da mehrere Disenbleche in einem Frasvorgang
hergestellt werden kénnen. Die kleinen Kanaltiefen
bringen den Vorteil, daR an allen Dusen Luft ausgebla-
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sen werden kann, ohne dal® das Druckluftsystem zu
stark belastet wird.

[0014] Bei der Erfindung kann erfindungsgeman
eine Dlsenplatte zum Einsatz kommen, bei der die
Disen uber ein Kanalsystem von einer gemeinsamen
Versorgungsleitung mit Druckluft versorgt werden.
Durch den Einsatz eines Kanalsystems in der Disen-
platte ist es mdglich, die Disenplatte mit nur einer Ver-
sorgungsleitung zu versorgen und somit den Aufwand
fur den Anschlul und die Steuerung der Disenplatte
gering zu halten.

[0015] Bei einer besonders vorteilhaften Ausfiih-
rungsform weisen die zu den Disen fliihrenden Kanale
gleiche Langen und gleiche Querschnitte auf. Durch
diese MaRnahme wird gewahrleistet, dal® an allen
Dusen der gleiche Ausstrémdruck bzw. die gleiche Aus-
stromgeschwindigkeit vorhanden ist.

[0016] Erfindungsgemalf kénnen bei einer im Quer-
schnitt vieleckformigen Ausnehmung des Formeinsat-
zes in den Eckbereichen des Duisenkdrpers eine
groRere Anzahl Disen angeordnet sein. Diese Konzen-
tration der Dusen ermdglicht es, an stark verschmut-
zenden Stellen mit einer hoéheren Reinigungskraft
anzugreifen.

[0017] Eine besonders vorteilhafte Ausbildung des
Erfindungsgegenstandes sieht vor, der Druckluft
Schaldl und/oder Wasser zuzusetzen. Auf diese Weise
werden Partikel, die sich schon stark festgesetzt haben,
leichter angeldst und aulerdem werden die Formen
durch die Beimischung des Schaldls schon fir den
nachsten Arbeitsgang vorbereitet.

[0018] Weiterhin ist es vorteilhaft, die Diisenplatte
zeitweise mit Unterdruck zu beaufschlagen. Auf diese
Weise kdnnen Flissigkeiten, die z. B. zum Spilen ein-
gesetzt werden, wieder abgesaugt werden, um zu ver-
hindern, dall sie die Konsistenz oder das
Verfertigungsverhalten der Formkérper negativ beein-
flussen.

[0019] Eine weitere Ausfihrungsform des Erfin-
dungsgegenstandes sieht vor, dal® der Stempel Uber
seiner Stempelplatte eine ringférmig angeordnete Biir-
ste tragt, die seitlich Uber die AuRenkontur des Stem-
pels hervorsteht. Durch eine Birste, die beim
Ausschiebe- und Ruckfahrtakt des Stempels zusam-
men mit dem Stempel durch die Form gefiihrt wird, wird
eine technisch einfache, aber wirkungsvolle Reinigung
der Form erreicht. Durch eine Variierung der Borsten-
lange oder der Borstenharte kann eine solche Reini-
gungsvorrichtung auf die verschiedensten
Erfordernisse angepal3t werden. Es kénnen ringférmige
Birsten oder aus Einzelbilrsten zusammengesetzte
Birsten zum Einsatz kommen.

[0020] Gemal einer vorteilhaften Ausfliihrungsform
ist die Birste in Richtung der Seitenwénde ausfahrbar.
Somit ist es mdglich, beim Einsatz mehrere Werkzeuge
auch einzelne Werkzeuge gezielt zu reinigen und die
Blrsten keinem unnétigen Verschleil zu unterwerfen.
Durch den Einsatz einer Steuerung kann die Biirste
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beim Reinigungsvorgang der Kontur der Form nachge-
fuhrt werden und so eine verbesserte Reinigungswir-
kung erreichen. Auf diese Weise ist es mdglich, auch
Birsten mit besonders kurzen Borsten einzusetzen,
ohne dal diese Birsten beim Durchtritt durch den
Formeinsatz einen zu starken Verschleil erleiden.

[0021] Nach einem besonders vorteilhaften Ausfih-
rungsbeispiel ist vorgesehen, dal die Burste bei der
Reinigung rotiert. Durch die Rotation der Blrste kann
die Reinigungswirkung bei gleichbleibender Reini-
gungszeit erhéht werden, da eine "Bearbeitung" der
Partikel sowohl horizontal als auch vertikal erfolgt.
Zudem bietet eine solche Vorrichtung den Vorteil, dal
bei einer Schragstellung der Birsten ein sofortiger
Abtransport der Partikel aus dem Reinigungsbereich
erfolgt. Weiterhin kann das Reinigungsergebnis durch
einen kombinierten Einsatz von Biirsten- und Druckluft-
reinigung optimiert werden.

[0022] Erfindungsgemall kdnnen beim Einsatz
mehrerer Werkzeuge die Disenplatten einzeln oder in
Gruppen angesteuert werden, somit kann auch bei
einer groRen Zahl von Dusenplatten bzw. einer
schwach dimensionierten Druckanlage ein ausreichen-
der Druck bzw. Unterdruck an den Dlsen der Disen-
platten erzeugt werden. Durch die gezielte
Beaufschlagung einzelner Disenplatten ist auch eine
Hochdurckreinigung maglich.

Zeichnung

[0023] Vorteilhafte Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung sind in den Zeichnungen dargestellt und in der
nachfolgenden Beschreibung naher erlautert.

[0024] Im Einzelnen zeigen

Fig. 1 eine teilweise schematische Ansicht einer
Maschine mit mehreren Werkzeugen,

Fig. 2 eine Seitenansicht eines Werkzeugs in teil-
weise geschnittener Darstellung,

Fig. 3 ein Detail eines Werkzeugs,

Fig. 4 die Draufsicht auf eine Disenplatte,

Fig. 4a eine Draufsicht auf ein Disenblech,

Fig. 4b eine Draufsicht auf ein weiteres Disenblech

Fig. 5 einen Stempel eines Werkzeugs vor dem
Abheben des Formeinsatzes,

Fig. 6 die Draufsicht auf eine Blrste mit Antrieb,

Fig. 7 einen Stempel eines Werkzeugs mit ange-
hobenem Formeinsatz,

Fig. 8 einen Stempel eines Werkzeugs in angeho-
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bener Stellung bei angehobenem Formein-
satz.

Beschreibung der Erfindung

[0025] Fig. 1 zeigt eine Maschine 1 mit Werkzeugen
4, 5, 6, 7, einer Auflast 2 und einem Rahmen 47 zur
Herstellung von Formkoérpern 48 (siehe Fig. 5), z. B. aus
Beton. Die Auflast 2 besteht aus einer Befestigungs-
platte 3, die mehrere Stempel 8a tragt. Um unndétige
Wiederholungen zu vermeiden, beschrankt sich die
Beschreibung im Folgenden auf das Werkzeug 4, das
aus einem Formeinsatz 15, der eine Ausnehmung 15a
aufweist, und einem Stempel 8a besteht. Der Stempel
8a ist Uiber eine Anschraubplatte 9 mit Stempelschaften
8 verbunden.

[0026] Gemal Fig. 2 tragt die Anschraubplatte 9
eine Druckplatte 10, die als Disenplatte 25 ausgestaltet
sein kann. Weiterhin ist Gber Fihrungen 11 eine Stem-
pelplatte 12 mit der Anschraubplatte 9 beweglich ver-
bunden. Zwischen der Anschraubplatte 9 und der
Stempelplatte 12 liegt ein luftgefedertes Kissen 13, das
durch die Anschraubplatte 9 tber eine Druckluftleitung
14 mit Druckluft versorgt wird. Die Ausnehmung 15a
des Formeinsatzes 15 ist von Seitenwanden 22a
begrenzt. Der Formeinsatz 15 besteht aus einem Form-
oberteil 19 und Horizontalschiebern 20 und weist eine
Formoberkante 16, eine Formunterkante 17 und eine
Formtrennkante 18 auf. Das Formoberteil 19 ist fest am
Rahmen 47 gelagert, die Horizontalschieber 20 sind
beweglich am Formoberteil 19 gelagert. Die Horizontal-
schieber 20 kénnen in Richtung von Pfeilen 21 ausein-
andergefahren werden. Der Formeinsatz 15 kann
zusammen mit dem Rahmen 47 entlang eines Bewe-
gungspfeils 22 in vertikaler Richtung verfahren werden.
[0027] Die Horizontalschieber 20 weisen Wolbun-
gen 24 und Hinterschnitte 23 auf.

[0028] In Fig. 4 ist die als Diisenplatte 25 ausgestal-
tete Druckplatte 10 zu sehen. Die Disenplatte 25
besitzt ein Kanalsystem 26, das uber eine Zuleitung 27
(s. Fig. 2) mit Druckluft versorgt wird. Die Zuleitung 27
wird Uber Ventile 28 aus einem Druckluftbehalter 29 mit
Druckluft angesteuert (s. Fig. 1). Uber ein Mischventil
30 wird der im Druckluftbehalter 29 befindlichen Luft
Schaldl und/oder Wasser zugesetzt.

[0029] Die Kanéle 26a des Kanalsystems 26 der
Disenplatte 25 enden in Disen 31 mit Reflektoren 32
an den Langskanten 33 der Dusenplatte 25.

[0030] Die Disenplatte 25 besitzt Durchgangsl6-
cher 34, um sie gemeinsam mit den Fiihrungen 11 fir
die Stempelplatte 12 an der Anschraubplatte 9 zu ver-
schrauben. Weiterhin besitzt sie Bohrungen 35, durch
die das Kissen 13 mit Druckluft versorgt werden kann
bzw. entliftet werden kann. Zum Anschluf3 der Versor-
gungsleitung 27 an die Dusenplatte 25 ist eine
Anschlufbohrung 36 vorhanden, die direkt in das
Kanalsystem 26 mindet.

[0031] Die Kandle 26a weisen eine nicht darge-
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stellte Tiefe t von 0,1 - 1 mm auf.

[0032] Die Figuren 4a und 4b zeigen jeweils eine
Draufsicht auf ein Disenblech 25a, das eine Variante
zur Disenplatte 25 darstellt. Das Dusenblech 25a kann
anstelle der Disenplatte 25 zum Einsatz kommen und
wird zwischen der Anschraubplatte 9 und der Druck-
platte 10 eingeklemmt. Die Disenbleche 25a weisen
Kanale 26a auf, die in Disen 31 enden. Die Versorgung
der Kanale 26a mit Druckluft erfolgt Gber einen in der
Anschraubplatte 9 oder der Druckplatte 10 vorhande-
nen Versorgungskanal 50.

[0033] In Fig. 3 ist die Disenplatte 25 zusammen
mit der Anschraubplatte 9 in einer geschnittenen Sei-
tenansicht zu sehen. In dieser Ansicht wird deutlich,
dal} das Kanalsystem 26 der Disenplatte 25 ein offe-
nes, rinnenférmiges Kanalsystem ist, das durch die
Anschraubplatte 9 geschlossen wird. Es ist aber auch
eine Dusenplatte 25 denkbar, die geschlossene Kanale
26a aufweist.

[0034] Die Reinigung des Werkzeugs 1 kann wah-
rend der Herstellung eines Formkdrpers, die grob gese-
hen in vier Schritten (siehe hierzu die Figuren 5, 7, 8)
erfolgt, durchgefiihrt werden.

[0035] Im ersten Schritt liegt der im Rahmen 47
gelagerte Formeinsatz 15 auf einem Formtisch 49 auf
und wird mit der Formmasse beflllt. Zu diesem Zeit-
punkt steht die Auflast 2 mit dem Stempel 8a oberhalb
des Rahmens 47 bzw. des Formeinsatzes 15.

[0036] Im zweiten Schritt (siehe Fig. 5, die das
Ende des zweiten Schrittes darstellt) wird der Stempel
8a in Richtung des Formeinsatzes 15 verfahren, so daR
die Formmasse durch die Stempelplatte 12 verdichtet
wird. Hierzu taucht die Stempelplatte 12 in die Ausneh-
mung 15a des Formeinsatzes 15 ein. Mit Hilfe von an
der Maschine 1 angeordneten Ruttelvorrichtungen bzw.
des Kissens 13 (nur in Fig. 2 dargestellt) wird eine opti-
male Verdichtung und Ausrichtung der Formmasse im
Formeinsatz erreicht. Gegebenenfalls ist im Verdich-
tungsschritt auch ein Nachfiillen von Formmasse oder
von Formmasse héherer Qualitdt und ein anschlieflen-
des zweites Verdichten mdglich.

[0037] Im dritten Schritt, dem Entformungsschritt,
werden nun zunéachst die Horizontalschieber 20 ausein-
andergefahren, um anschlieBend den Formeinsatz 15
und den Stempel 8a nach oben zu verfahren (siehe Fig.
8). Bei diesem Vorgang bleibt der Formkorper 48 auf
dem Formtisch 49 zurtick. Um das Entformen noch wei-
ter zu erleichtern, ist es denkbar, zunachst nur den
Formeinsatz 15 nach oben zu verfahren und den Form-
korper 48 durch die zurtickbleibende Stempelplatte 12
daran zu hindern, vom Formeinsatz 15 nach oben mit-
genommen zu werden (siehe Fig. 7).

[0038] Im vierten Schritt wird der Formeinsatz 15
und der Stempel 8a wieder in Grundstellung verfahren.
In der Grundstellung liegt der Formrahmen 47 mit dem
Formeinsatz 15 auf dem Formtisch auf und der Stempel
8a steht mit Abstand Uber der Formoberkante 16.
[0039] Zwischen dem Anfang des dritten Schrittes,
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dem Entformen, und dem Ende des vierten Schrittes,
dem Rucksetzen, stehen der Formeinsatz 15 und der
Stempel 8a zweimal in einer Passierstellung, wie sie z.
B. in Fig. 7 dargestellt ist. Diese Stellung ergibt sich
beim ersten Mal durch das Hochfahren des Formeinsat-
zes 15 zum Entformen und das gleichzeitige Niederhal-
ten des Formkoérpers durch die Stempelplatte 12 oder
dadurch, da® der Formeinsatz 15 schneller als der
Stempel 8a nach oben verfahren wird. In diesem Fall
passiert der Formeinsatz 15 die Dusenplatte 25
zunachst mit der Formoberkante 16, dann mit der
Formtrennkante 18 und schlief3lich mit der Formunter-
kante 17. Wird nun die Disenplatte 25 in diesem Zeitin-
tervall mit Druckluft beaufschlagt, so ist es mdglich, die
Seitenwande 22a des Formeinsatzes und insbesondere
die Hinterschnitte 23 und die Wélbungen 24 der Hori-
zontalschieber 20 Uber die Disen 31 mit Druckluft zu
beaufschlagen und damit zu reinigen.

[0040] Die in Fig. 7 dargestellte Stellung des Form-
einsatzes 15 zur Auflast 2 wird nochmals eingenom-
men, wenn der Formeinsatz 15 und der Stempel 8a
nach dem Entformen wieder in Grundstellung verfahren
werden, wobei in der Grundstellung die Stempelplatte
12 Giber dem Formeinsatz 15 steht. Hierbei passiert der
Formeinsatz 15 die Disenplatte 25 zunachst mit der
Formunterkante 17, dann mit der Formtrennkante 18
und schlieBlich mit der Formoberkante 16. Wé&hrend
dieser Zeit kann die Diisenplatte 25 wieder mit Druckluft
beaufschlagt werden, um die Seitenwande 22a des
Formeinsatzes 15 nochmals zu reinigen.

[0041] Somit ist eine zweimaliges Reinigen, das
einmal bei einer Aufwarts- und einmal bei einer
Abwartsbewegung des Formeinsatzes 15 erfolgt, mog-
lich. Durch eine impulsgesteuerte Reinigung wahrend
der Aufwarts- und/oder Abwartsbewegung des Form-
einsatzes 15 ist eine weitere Optimierung des Reini-
gungsergebmisses moglich.

[0042] Als weitere Variante ist eine Reinigung denk-
bar, die unabhéngig von den Arbeitsschritten, beispiels-
weise vor oder nach einem Werkzeugwechsel
durchgefihrt wird, denkbar. Fir eine derartige Reini-
gung kénnen der Formeinsatz 15 und der Stempel 8a
beliebig oft gegeneinander verfahren werden.

[0043] In Fig. 4 sind Reflektoren 32 zu sehen, die
mit jeweils zwei Disen 31 ausgestattet sind, um in den
Kanten des Formeinsatzes 15 eine bessere Reini-
gungswirkung zu erzielen.

[0044] Ein weiteres Reinigungssystem wird in den
Fig. 5 bis 8 dargestellt. In Fig. 5 ist eine Teilansicht einer
Auflast 2 zu sehen, bei der die Stempelschafte 8 mit
einem Auflager 37 versehen sind. An dem Auflager 37
kann mit symbolisch dargestellten Befestigungsmitteln
38 eine ringférmige Blrste 39 befestigt werden. Die
Birste 39 weist Borsten 40 mit Borstenenden 41 auf,
die etwa in horizontaler Richtung stehen. Die Borsten-
enden 41 der Borsten 40 stehen seitlich Uber die Sei-
tenwande 22a des Formeinsatzes 15 um den Abstand a
hinaus.
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[0045] Hierdurch ergibt sich die in den Figuren 7
und 8 dargestellte Situation. Beim Verfahren der Auflast
2 gegeniuiber dem Formeinsatz 15 bzw. beim Verfahren
des Formeinsatzes 15 gegentiber der Auflast 2 streifen
die Borstenenden 41 Uber die Seitenwande 22a des
Formeinsatzes 15 und befreien dabei auch die Hinter-
schnitte 23 und die Wélbungen 24 der Horizontalschie-
ber 20 von Rickstanden.

[0046] In Fig. 6 ist eine dritte Variante zur Formrei-
nigung dargestellt. Um den Stempelschaft 8 ist eine
Birste 42, die einen kreisringférmigen Blirstentrager 43
mit einer Innenverzahnung 44 aufweist, drehbar ange-
ordnet. Der kreisringférmige Burstentrager 43 wird Uber
ein Ritzel 45 angetrieben. Die Birste 42 besitzt Borsten
46, die langer sind als der maximale Abstand vom ring-
férmigen Blrstentrédger 43 zu den Seitenwanden 22a
des Formeinsatzes 15.

[0047] Beim Verfahren des Stempels 8a gegen den
Formeinsatz 15 wird die Burste 42 in Rotation versetzt.
Hierdurch wird ein besonders gutes Reinigungsergeb-
nis erzielt, da auch bei kurzen Verfahrzeiten gewahrlei-
stet ist, da’ die einzelnen Stellen an den Seitenwanden
22a mehrfach von Borsten 46 Uberstrichen werden.

Bezugezeichenliste:

[0048]

1 Maschine

2 Auflast

3 Befestigungsplatte
4 Werkzeug

5 Werkzeug

6 Werkzeug

7 Werkzeug

8 Stempelschaft
8a Stempel

9 Anschraubplatte
10 Druckplatte

11 Flhrung

12 Stempelplatte
13 Kissen

14 Druckluftleitung
15 Formeinsatz
15a  Ausnehmung
16 Formoberkante
17 Formunterkante
18 Formtrennkante
19 Formoberteil

20 Horizontalschieber
21 Pfeil

22 Bewegungspfeil
22a Seitenwand

23 Hinterschnitt
24 Wdélbung

25 Dusenplatte
25a Dusenblech
26 Kanalsystem
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26a Kanal

27 Versorgungsleitung

28 Ventil

29 Druckluftbehélter

30 Mischventil

31 Dise

32 Reflektor

33 Langskante

34 Durchgangsbohrung

35 Bohrung

36 AnschluRbohrung

37 Auflager

38 Befestigungsmittel

39 Blrste

40 Borsten

41 Borstenenden

42 Bdrste

43 Blrstentrager

44 Innenverzahnung

45 Ritzel

46 Borsten

47 Rahmen

48 Formkérper

49 Formtisch

50 Versorgungskanal

Patentanspriiche

1. Werkzeug (1), bestehend aus einem Formeinsatz
mit einer Ausnehmung und einem durch diese lau-
fenden Stempel, in einer Maschine zur Herstellung
von Formkdrpern, z. B. aus Beton, dadurch
gekennzeichnet, dal der Stempel (8a) eine Reini-
gungsvorrichtung zum Reinigen der Ausnehmung
(15a) aufweist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Reinigungsvorrichtung eine
Diisenplatte (25) ist, wobei die Dusenplatte (25) auf
Seitenwénde (22a) der Ausnehmung (15a) gerich-
tete Dusen (31) aufweist und oberhalb einer Stem-
pelplatte (12) angeordnet ist.

3. Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR die
Dusenplatte (25) mit Druckluft und/oder Flissigkeit
betrieben wird.

4. Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR die
Dusenplatte (25) auf eine Anschraubplatte (9) auf-
geschraubt oder als Disenblech (25a) zwischen
der Anschraubplatte (9) und einer Druckplatte (10)
eingeschraubt ist.

5. Werkzeug nach einem der vorhergehenden

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR die
Disenplatte (25) mit offenen Kanélen (26a) mit
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10

einer Tiefe t zwischen 0,1 und 1 mm ausgestaltet
ist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dall das
Dusenblech (25a) mit einer Dicke d zwischen 0,1
und 1 mm ausgestaltet ist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR die
Disen (31) Uber ein Kanalsystem (26) von einer
gemeinsamen Versorgungsleitung (27) mit Druck-
luft versorgt werden.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR die
Kanale (26a), die zu den Dusen (31) fiihren, gleiche
Langen und/oder Querschnitte aufweisen.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf} bei einer
im Querschnitt vieleckférmigen Ausnehmung (15a)
des Formeinsatzes (15) in den Ecktereichen der
Dusenplatte (25) eine gréRere Anzahl Dusen (31)
angeordnet ist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal® der
Druckluft Schaldl und/oder Wasser zugesetzt wird.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR die
Dusenplatte (25) zeitweise mit Unterdruck beauf-
schlagt ist und als Absauganlage fir Flissigkeiten
dient.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® der Stempel (8a) Uber seiner Stem-
pelplatte (12) eine ringférmig angeordnete Birste
(39, 42) tragt, deren Borsten (40) seitlich Gber die
AuRenkontur des Stempels (8a) hervorsteht.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf} die Bir-
ste (39, 42) in Richtung der Seitenwéande (22a) aus-
fahrbar ist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal} die Bir-
ste (42) bei der Reinigung rotiert.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR die
Dusenplatten (25) einzeln oder in Gruppen ansteu-
erbar sind.
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