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(567)  Beschrieben wird eine Bearbeitungsvorrichtung
1 zur Bearbeitung von Formsteinen F, wobei die Bear-
beitungsvorrichtung 1 zumindest eine Antriebseinheit 2
und zumindest eine langgestreckte, eine Rotationsachse
R aufweisende Welle 3 aufweist. Dabei ist die Welle 3
so ausgebildet, dass sie durch die Antriebseinheit 2 in
eine Rotationsbewegung um ihre Rotationsachse R ver-
setzt werden kann. An der Welle 3 sind zumindest drei
fest mit der Welle 3 verbundene, ringférmige Tragele-
mente T1, T2, Tx angeordnet, wobei ein erstes endstan-
diges Tragelement T1 benachbart zu dem der Antriebs-
einheit 2 benachbarten Ende der Welle 3 an der Welle 3
angeordnet ist, ein zweites endstandiges Tragelement
T2 benachbart zu dem der Antriebseinheit 2 abgewand-
ten Ende der Welle 3 an der Welle 3 angeordnet ist, und
zumindest ein drittes Tragelement Tx zwischen dem ers-
ten endstandigen Tragelement T1 und dem zweiten end-
stédndigen Tragelement T2 an der Welle 3 angeordnet
ist. An jedem der Tragelemente sind jeweils zumindest
zwei Bearbeitungswerkzeuge elastisch befestigt. Jedes
der Bearbeitungswerkzeuge 4.1A, 4.1B, 4.2A, 4.2B,
4.xA, 4.xB weist an seinem von dem Tragelement T1,
T2, Tx beabstandeten Ende einen Bearbeitungskopf 5
fir ein Zusammenwirken mit einer zu bearbeitenden
Oberflache der Formsteine F und eine ausgehend von
dem jeweiligen Tragelement radial nach auen orientier-
te Werkzeugachse auf. Die an dem ersten endsténdigen
Tragelement T1 befestigten ersten Bearbeitungswerk-
zeuge 4.1A, 4.1B weisen in Richtung ihrer jeweiligen
Werkzeugachse WA1 eine erste Ausdehnung A1 auf, die
an dem zweiten endsténdigen Tragelement T2 befestig-
ten zweiten Bearbeitungswerkzeuge 4.2A, 4.2B weisen
in Richtung ihrer jeweiligen Werkzeugachse WA2 eine
zweiten Ausdehnung A2 auf, und die an dem zumindest
einen dritten Tragelement Tx angeordneten dritten Be-
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arbeitungswerkzeuge 4.xA, 4.xB weisen in Richtung ih-
rer jeweiligen Werkzeugachse WAXx eine Ausdehnung
Ax auf. Dabei sind die erste Ausdehnung A1 der ersten
Bearbeitungswerkzeuge 4.1A, 4.1B und die zweite Aus-
dehnung A2 der zweiten Bearbeitungswerkzeuge 4.2A,
4.2B groRer als die Ausdehnung Ax der dritten Bearbei-
tungswerkzeuge 4.xA, 4.xB.

Fig. 1
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Bearbeitung von Formsteinen.

Stand der Technik

[0002] Maschinen zur Bearbeitung von Steinen, ins-
besondere zur Bearbeitung von aus Zement oder Beton
hergestellten Formsteinen, sind aus dem Stand der
Technik bekannt. Ziel der Bearbeitung ist es, die Steine
an zumindest einer ihrer Oberflachen mit einer bruch-
steinartigen Struktur zu versehen und die diese Oberfla-
che begrenzenden Kanten zu brechen.

[0003] Formsteine im Sinne des vorliegenden Textes
weisen in der Regel eine quaderférmige Struktur auf, wo-
bei selbstverstandlich auch ein Kubus von dem Begriff
"quaderformige Struktur" umfasst ist. In seltenen Fallen
werden Formsteine in Form eines Parallelepipeds, in
Form eines Pyramidenstumpfs oder in Form eines Keils
hergestellt. All diese Auspragungen haben gemeinsam,
dass die Oberflachen der Korper durch gerade Kanten
begrenzt sind. Unter der "Oberflache eines Steins" und
unter der "Oberflache eines Formsteins" wird also im ge-
samten vorliegenden Text eine durch gerade Kanten be-
grenzte Oberflache verstanden, die in der Regel als
Rechteck oder Quadrat ausgebildet ist, die aber an sich
eine in weitem Umfang beliebige Form aufweisen kann.
[0004] Bekannte Maschinen zur Bearbeitung von
Formsteinen weisen immer eine Vielzahl von hammer-
artig wirkenden und durch beispielsweise einen Vibra-
tionsantrieb fiir eine schlagende Bearbeitung der Steine
angetriebenen Werkzeugen auf. Die Bearbeitung der
Steine erfolgt im Laufe einer Relativbewegung zwischen
dem jeweils zu bearbeitenden Stein und der Bearbei-
tungsmaschine, wobei der Stein relativ zu der ortsfest
angeordneten Bearbeitungsmaschine bewegt wird.
[0005] Aus der DE 10 2007 020 660 A1 ist beispiels-
weise eine Bearbeitungsmaschine mit einem umlaufen-
den Transportelement bekannt, welches als rad- oder
speichenradartiges Element ausgebildet ist. Dieses rad-
oder speichenradartige Element ist oberhalb der zu be-
arbeitenden Steinoberflache angeordnet und wird um ei-
ne Achse senkrecht zur Ebene der Oberseite der Stein-
lage umlaufend angetrieben. An dem Transportelement
sind als Bearbeitungselemente hangend Ketten gehal-
ten, die bei umlaufendem Transportelement gegen die
Oberflache der Steine bzw. gegen die Kanten der Steine
anschlagen. Fur die Bearbeitung wird das Transportele-
ment Uber die Steinlage bewegt.

[0006] Die WO 02/096610 A1 beschreibt eine Bear-
beitungsmaschine, bei der in Transportrichtung eines
Forderbandes, auf dem die zu bearbeitenden Steine je-
weils einzeln nacheinander durch die Bearbeitungsma-
schine bewegt werden, mehrere um horizontale Achsen
umlaufend angetriebene trommelartige Elemente vorge-
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sehen sind. Diese trommelartigen Elemente befinden
sich Uber der Bewegungsbahn der zu bearbeitenden
Steine und tragen Ketten, die gegen die Oberflache der
zu bearbeitenden Steine bzw. gegen die Kanten der Stei-
ne schlagen.

[0007] Aus der DE 10 2009 007 972 A1 ist ebenfalls
eine Bearbeitungsmaschine zum Bearbeiten von meh-
reren auf einer Auflage angeordneten und eine Steinlage
bildenden Steinen im Bereich der Oberseite der Steine
bekannt. Die Bearbeitungsmaschine weist wenigstens
ein Bearbeitungsaggregat mit mindestens einem umlau-
fend antreibbaren Transportelement auf. An dem umlau-
fenden Transportelement ist eine Vielzahl von die Steine
bearbeitenden Bearbeitungswerkzeugen angeordnet.
Das Transportelement ist in Form einer Kette ausgebil-
det, die eine in sich geschlossene Schlaufe bildet, welche
in einer Ebene parallel oder im Wesentlichen parallel zu
der Ebene der Oberseite der Steinlage angeordnet ist.
Die Schlaufe erstreckt sich iber die gesamte Breite der
Steinlage in Achsrichtung der Schlaufe.

[0008] Neben der Erzeugung einer bruchsteinartigen
Struktur und dem Brechen der Kanten ist es vielfach auch
erwinscht, dass die Steine an zumindest einer ihrer
Oberflachen eine "bauchige" Gestalt aufweisen, d.h.
dass die Steinoberflache im Bereich einer oberen und
einer unteren Kante relativ zu dem mittig zwischen die-
sen Kanten liegenden Bereich nach hinten zuriicktritt.
Dabei sollen die Kanten der Steine optisch ansprechend
gerundet oder leicht gebrochen werden.

[0009] Mitden aus dem Stand der Technik bekannten
Bearbeitungsmaschinen ist das Erzeugen einer bruch-
steinartigen Struktur wie auch das Brechen der Kanten
oft nur mit unbefriedigendem Ergebnis zu erreichen. Ins-
besondere bereitet es Schwierigkeiten, die Steine mit ei-
ner bauchigen Form zu versehen.

[0010] Es besteht daher weiterhin Bedarf an Bearbei-
tungsvorrichtungen zur Bearbeitung von Formsteinen,
die eine optische ansprechende, einem Naturstein nach-
gebildete Steinoberflache erzeugen und insbesondere
dem Stein eine bauchige Form verleihen.

Darstellung der Erfindung

[0011] Der Erfindung, wie sie in den Anspriichen ge-
kennzeichnet ist, liegt die Aufgabe zugrunde, eine Bear-
beitungsvorrichtung zur Bearbeitung von Formsteinen
bereitzustellen, mit deren Hilfe eine optisch besonders
ansprechende Steinoberflache erzeugt und gleichzeitig
dem Stein eine bauchige Form verliehen werden kann.
[0012] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchdie
Bearbeitungsvorrichtung zur Bearbeitung von Formstei-
nen gemal Anspruch 1, die Bearbeitungsanlage zur Be-
arbeitung von Formsteinen gemaf Anspruch 10 und das
Verfahren zur Bearbeitung von Formsteinen geman An-
spruch 14 geldst. Weitere vorteilhafte Details, Aspekte
und Ausgestaltungen der vorliegenden Erfindung erge-
ben sich aus den abhangigen Anspriichen, der Beschrei-
bung, den Beispielen und den Figuren.



3 EP 4 257 318 A1 4

[0013] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Bearbei-
tungsvorrichtung zur Bearbeitung von Formsteinen, wo-
bei die Bearbeitungsvorrichtung zumindest eine An-
triebseinheit und zumindest eine langgestreckte, eine
Rotationsachse aufweisende Welle aufweist. Dabei ist
die Welle so ausgebildet, dass sie durch die Antriebsein-
heit in eine Rotationsbewegung um ihre Rotationsachse
versetzt werden kann. An der Welle sind zumindest drei
fest mit der Welle verbundene, ringférmige Tragelemen-
te angeordnet, wobei ein erstes endstandiges Tragele-
ment benachbart zu dem der Antriebseinheit benachbar-
ten Ende der Welle an der Welle angeordnetist, ein zwei-
tes endstandiges Tragelement benachbart zu dem der
Antriebseinheit abgewandten Ende der Welle an der
Welle angeordnet ist, und zumindest ein drittes Tragele-
ment zwischen dem ersten endstandigen Tragelement
und dem zweiten endstandigen Tragelement an der Wel-
le angeordnet ist. An dem ersten endstandigen Tragele-
ment sind zumindest zwei erste Bearbeitungswerkzeuge
elastisch befestigt, an dem zweiten endstandigen Trag-
element sind zumindest zwei zweite Bearbeitungswerk-
zeuge elastisch befestigt und an dem dritten Tragele-
ment sind zumindest zwei dritte Bearbeitungswerkzeuge
elastisch befestigt. Jedes der Bearbeitungswerkzeuge
weist an seinem von dem Tragelement beabstandeten
Ende einen Bearbeitungskopf fiir ein Zusammenwirken
mit einer zu bearbeitenden Oberflache der Formsteine
auf. Jedes der Bearbeitungswerkzeuge weist aulRerdem
eine ausgehend von dem jeweiligen Tragelement radial
nach aul3en orientierte Werkzeugachse auf. Die an dem
ersten endstandigen Tragelement befestigten ersten Be-
arbeitungswerkzeuge weisen in Richtungihrer jeweiligen
Werkzeugachse eine erste Ausdehnung auf, die an dem
zweiten endstandigen Tragelement befestigten zweiten
Bearbeitungswerkzeuge weisen in Richtung ihrer jewei-
ligen Werkzeugachse eine zweiten Ausdehnung auf, und
die an dem zumindest einen dritten Tragelement ange-
ordneten dritten Bearbeitungswerkzeuge weisenin Rich-
tung ihrer jeweiligen Werkzeugachse eine Ausdehnung
auf. Erfindungsgeman ist die erste Ausdehnung der ers-
ten Bearbeitungswerkzeuge grofer als die Ausdehnung
der dritten Bearbeitungswerkzeuge und die zweite Aus-
dehnung der zweiten Bearbeitungswerkzeuge ist grofler
als die Ausdehnung der dritten Bearbeitungswerkzeuge.
[0014] Unter einer Welle wird im Rahmen des vorlie-
genden Textes ein langliches, zylinderférmiges und ro-
tierendes Maschinenelement verstanden, das zur Uber-
tragung von Drehbewegungen und Drehmomenten
dient.

[0015] Bei Einsatz der erfindungsgemalen Bearbei-
tungsvorrichtung werden die Bearbeitungswerkzeuge in
Rotation um eine Achse versetzt. Die Anordnung und
Bewegung der Bearbeitungswerkzeuge ist mit dem Vor-
teil verbunden, dass sich die Rotationsachse und damit
auch die Bewegungsrichtung, in der die Bearbeitungs-
werkzeuge auf die Oberflache der Formsteine einwirken,
beliebig verandern lasst. Zur Erzielung eines anspre-
chenden optischen Erscheinungsbildes, insbesondere
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eines optisch an das Erscheinungsbild von gespitzten
Natursteinen angelehnten Erscheinungsbildes werden
die Formsteine an zumindest einer ihrer Oberflachenund
an den diese Oberflache begrenzenden Kanten mit Hilfe
der Bearbeitungswerkzeuge bearbeitet. Die Bearbei-
tungswerkzeuge werden dabei reibend bzw. schram-
mend Uber die Oberflache und Kanten des Formsteins
bewegt, und zwar derart, dass durch die Bearbeitungs-
werkzeuge samtliche bearbeiteten Kanten willkiirlich ge-
brochen werden und sich auf der Oberflache willkirlich
ausgebildete Bearbeitungsstrukturen ergeben.

[0016] Das Erscheinungsbild dieser Bearbeitungs-
strukturen kann durch eine Veranderung des Winkels
zwischen Rotationsachse der Welle und der Richtung,
in der die Formsteine an der Bearbeitungsvorrichtung
vorbeibewegt werden, verandert werden. Steht die Ro-
tationsachse der Welle beispielsweise senkrecht auf der
Transportrichtung, so wirken die rotierenden Bearbei-
tungswerkzeuge in einer Richtung parallel zur Transpor-
trichtung auf die Oberflache der Formsteine ein. Dadurch
kann auf der Oberflache der Formsteine ein streifenarti-
ges Bearbeitungsmuster erzeugt werden. Wenn ein sol-
ches Muster aber nicht gewlinscht ist, sondern eine will-
kiirlich ausgebildete Bearbeitungsstruktur bevorzugt
wird, ist die Welle der Bearbeitungsvorrichtung zwar im-
mer parallel zu der zu bearbeitenden Oberflache der
Formsteine, aber in der Regel schrag zur Transportrich-
tung der Formsteine orientiert.

[0017] Wie bereits erwdhnt weisen die an dem ersten
endstandigen Tragelement befestigten ersten Bearbei-
tungswerkzeuge in Richtung ihrer jeweiligen Werk-
zeugachse eine erste Ausdehnung auf, die an dem zwei-
ten endstandigen Tragelement befestigten zweiten Be-
arbeitungswerkzeuge weisenin Richtung ihrer jeweiligen
Werkzeugachse eine zweiten Ausdehnung auf, und die
an dem zumindest einen dritten Tragelement angeord-
neten dritten Bearbeitungswerkzeuge weisen in Rich-
tung ihrer jeweiligen Werkzeugachse eine Ausdehnung
auf. Erfindungsgemal ist die erste Ausdehnung der ers-
ten Bearbeitungswerkzeuge grofRer als die Ausdehnung
der dritten Bearbeitungswerkzeuge und die zweite Aus-
dehnung der zweiten Bearbeitungswerkzeuge ist grofier
als die Ausdehnung der dritten Bearbeitungswerkzeuge.
[0018] Mit anderen Worten ausgedriickt ragen die im
Bereich der Enden der Welle angeordneten ersten und
zweiten Bearbeitungswerkzeuge weiter von der Welle
weg als die im mittleren Bereich der Welle angeordneten
dritten Bearbeitungswerkzeuge. Bei der Bearbeitung der
Formsteine treten daher die im Bereich der Enden der
Welle angeordneten, ldngeren Bearbeitungswerkzeuge
im Vergleich zu den im mittleren Bereich der Welle an-
geordneten Bearbeitungswerkzeuge in einen intensive-
ren Kontakt mit dem Formstein. Dieser intensivere Kon-
takt bewirkt eine intensivere Bearbeitung und damit ein
Herausbrechen einer vergrofRerten Menge an Material
aus dem Formstein. Bei einer an die GroRe des Form-
steins angepassten Anzahl an Tragelementen befinden
sich die anden endstandigen Tragelementen befestigten
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Bearbeitungswerkzeuge im Bereich der die zu bearbei-
tende Oberflaiche begrenzenden oberen bzw. unteren
Kanten. Der Bereich der Kanten wird also intensiver be-
arbeitet als der mittlere Bereich des Formsteins, wodurch
die gewlinschte bauchige Gestaltder Steine aufeinfache
Weise in hoher Qualitat erreicht wird.

[0019] Mit Hilfe der erfindungsgemaRen Bearbei-
tungsvorrichtung kdnnen somit Formsteine derart bear-
beitet werden, dass sie eine optische ansprechende, ei-
nem Naturstein nachgebildete Steinoberflache und
gleichzeitig eine bauchige Form aufweisen.

[0020] Bevorzugt sind jeweils zwei an einem der Tra-
gelemente befestigte Bearbeitungswerkzeuge miteinan-
der fluchtend an dem jeweiligen Tragelement angeord-
net und die beiden Bearbeitungswerkzeuge weisen je-
weils eine gemeinsame Werkzeugachse auf. Durch die
fluchtende Anordnung werden die bei Einwirkung der Be-
arbeitungswerkzeuge auf die Steinoberflache auftreten-
den Krafte am ginstigsten verteilt und abgeleitet.
[0021] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
an der Welle eine Anzahl m an dritten Tragelementen
angeordnet, wobeim =2, 3,4, 5,6, 7, 8,9, 10 oder 11
ist, oder m > 2 ist, oder 2 < m < 9 ist. Ubliche Formsteine
weisen eine maximale Hohe von 40 cm auf. Eine Bear-
beitung der gesamten Oberflache eines solchen Form-
steins in vertikaler Richtung kann durch 11 in vertikaler
Richtung Gbereinander angeordnete Tragelemente vor-
genommen werden, also einem ersten endsténdigen
Tragelement, einem zweiten endstandigen Tragelement
und 9 dritten Tragelementen. Ein einzelnes Bearbei-
tungswerkzeug bzw. ein einzelnes Tragelement weist
namlich bevorzugt eine Ausdehnung in vertikaler Rich-
tung von rund 4 cm auf. Die Ausgestaltung der erfin-
dungsgemaflien Bearbeitungsvorrichtung erlaubt eine
einfach vorzunehmende Anpassung an Formsteine un-
terschiedlicher Dimensionierung. Sollen beispielsweise
Formsteine mit einer Hohe von 20 cm bearbeitet werden,
so werden an der Welle lediglich 6 Tragelemente mit da-
ran befestigten Bearbeitungswerkzeugen angebracht.
[0022] Die mit Hilfe der erfindungsgemafRen Bearbei-
tungsvorrichtung erzielte bauchige Form der Steine kann
weiter verbessert werden, wenn die an den verschiede-
nen dritten Tragelementen angeordneten dritten Bear-
beitungswerkzeuge eine unterschiedliche Ausdehnung
in Richtung ihrer jeweiligen Werkzeugachse aufweisen.
Es gilt zwar in jedem Fall, wie erfindungsgemaf vorge-
sehen, dass die erste Ausdehnung der ersten Bearbei-
tungswerkzeuge groRer ist als die Ausdehnung aller drit-
ten Bearbeitungswerkzeuge und die zweite Ausdehnung
der zweiten Bearbeitungswerkzeuge groRer ist als die
Ausdehnung aller dritten Bearbeitungswerkzeuge, die an
denverschiedenendritten Tragelementen angeordneten
dritten Bearbeitungswerkzeuge kdnnen aber gemalR ei-
ner bevorzugten Ausfiihrungsform eine unterschiedliche
Ausdehnung in Richtung ihrer jeweiligen Werkzeugach-
se aufweisen. So kdénnen die dritten Bearbeitungswerk-
zeuge beispielsweise eine umso grofiere Ausdehnung
in Richtung ihrer Werkzeugachse aufweisen, je naher

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bzw. je benachbarter das sie jeweils tragende dritte Tra-
gelementzudemersten endstandigen Tragelementbzw.
zu dem zweiten endstandigen Tragelement angeordnet
ist.

[0023] Bei einer Ausfiihrungsform mit einer Anzahl m
= 3 an dritten Tragelementen weisen beispielsweise die
an den beiden, dem ersten endstandigen Tragelement
bzw. dem zweiten endstandigen Tragelement benach-
barten dritten Tragelementen angeordneten dritten Be-
arbeitungswerkzeuge eine groRere Ausdehnung auf als
die an dem mittig zwischen diesen beiden dritten Trag-
elementen angeordneten dritten Tragelement. Die bau-
chige Form der bearbeiteten Steine wird dadurch weiter
verbessert, da das mittig angeordnete Tragelement die
kiirzesten dritten Bearbeitungswerkzeuge tragt. Die bei-
den in Richtung der Enden der Welle nachfolgend ange-
ordneten Tragelemente tragen Bearbeitungswerkzeuge,
die zwar kurzer als die ersten und die zweiten Bearbei-
tungswerkzeuge sind, aber langer als die am mittigen
Tragelement angeordneten dritten Bearbeitungswerk-
zeuge. Da bei der Bearbeitung der Formsteine die Inten-
sitat des Kontakts zwischen Bearbeitungswerkzeug und
Stein mit der Lange des Bearbeitungswerkzeugs zu-
nimmt und da ein intensiverer Kontakt eine intensivere
Bearbeitung und damit ein Herausbrechen einer vergro-
Rerten Menge an Material aus dem Formstein bewirkt,
wird bei Einsatz des beschriebenen Ausfiihrungsbei-
spiels ausgehend von dem mittigen Bereich des Steins
in Richtung zu dessen sich gegeniiberliegenden Kanten
immer mehr Material aus dem Formstein herausgebro-
chen, was zu einer plastischeren Gestaltung des Steins
und zu einer verbesserten bauchigen Form flhrt.
[0024] Grundsatzlich kdnnen die Langen der dritten
Bearbeitungswerkzeuge in weiten Bereichen beliebig
aufeinander abgestimmt werden. Soist es auch denkbar,
eine in Bezug aufden mittleren Bereich des Steins asym-
metrische Bearbeitung des Steins vorzunehmen, sodass
die Wélbung des Steins in Richtung auf eine Steinkante
hin steiler zuricktritt als in Richtung auf die gegenuber-
liegende Kante hin. Bei gréReren Steinoberflachen kénn-
ten sogar Wellenmuster erzeugt werden, wenn abwech-
selnd lAngere und kiirzere dritte Bearbeitungswerkzeuge
vorgesehen werden. Weitere, technisch einfach zu rea-
lisierende Varianten ergeben sich fir den Fachmann in
naheliegender Weise.

[0025] GemaR einer weiteren, besonders bevorzugten
Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung sind an je-
dem der ersten, zweiten und dritten Tragelemente 4, 6,
8 oder 10 oder zumindest 4 oder zumindest 6 oder zu-
mindest 8 Bearbeitungswerkzeuge befestigt. Eine zu-
nehmende Zahl an Bearbeitungswerkzeugen pro Trag-
element ist zwar mit einem erhéhten Energieaufwand fur
die Steinbearbeitung pro Zeit verbunden, allerdings kann
die Bearbeitung der Oberflache der Formsteine in einer
geringeren Bearbeitungszeit erfolgen. Es wird also ein
erhoéhter Durchsatz an Steinen erreicht.

[0026] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform sind an der Welle 8 dritte Tragelemente an-
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geordnet, wobei an jedem der ersten, zweiten und dritten
Tragelemente 4 Bearbeitungswerkzeuge befestigt sind.
In Testlaufen hat sich herausgestellt, dass diese Kombi-
nation von 8 Tragelementen und 4 Bearbeitungswerk-
zeugen pro Tragelement ideale Eigenschaften im Hin-
blick auf Geschwindigkeit und Qualitét der Oberflachen-
bearbeitung mit sich bringt.

[0027] Besonders bevorzugt weisen die ersten, zwei-
ten und dritten Bearbeitungswerkzeuge an ihrem, dem
jeweiligen Trageelement zugewandten Ende ein elasti-
sches Element auf. Ein solches elastisches Element
kann beispielsweise aus einem Schwingmetallpuffer be-
stehen. Durch die elastischen Eigenschaften dieses Ele-
ments kann das Bearbeitungswerkzeug bei Einwirkung
aufdie Oberflache des zu bearbeitenden Formsteins ge-
ringfligig aus seiner Orientierung entlang der Werk-
zeugachse bewegt werden. Die Bearbeitungskopfe der
Bearbeitungswerkzeuge bewegen sich bei Kontakt mit
der Formsteinoberflache unter elastischer Verformung
ihrer elastischen Elemente meif3elnd, schrammend und
reibend an der Formsteinoberflache entlang. Auf diese
Weise werden die gewlinschten Bearbeitungsstrukturen
in hoher Qualitdt erreicht. Unterschiedliche Erschei-
nungsbilder der bearbeiteten Steinoberflaiche kénnen
auch durch Verwendung unterschiedlich gestalteter Be-
arbeitungskopfe erreicht werden. Zudem eréffnen die
elastischen Elemente die Option durch entsprechende
Platzierung der Bearbeitungsvorrichtung relativ zu der
Transportvorrichtung die elastische Verformung der Be-
arbeitungswerkzeuge und damit die Intensitat der Bear-
beitung zur Erzielung der jeweils gewiinschten Bearbei-
tungsstruktur einzustellen. Da die Welle bei der Bearbei-
tung der Formsteine parallel zu der zu bearbeitenden
Oberflache der Formsteine angeordnet ist, treten die Be-
arbeitungswerkzeuge in umso intensiveren Kontakt mit
der Formsteinoberflache, je naher die Bearbeitungsvor-
richtung an der Transportvorrichtung platziert ist.
[0028] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform sind an der Welle zwischen dem ersten end-
sténdigen Tragelement und dem zweiten endsténdigen
Tragelement zumindest 3 dritte Tragelemente angeord-
net. Dabei sind die ersten, zweiten und dritten Tragele-
mente derart mit der Welle verbunden, dass die Schnitt-
punkte der Werkzeugachsen mit dem Mantel eines ge-
raden Kreiszylinders, dessen Zylinderachse mit der Ro-
tationsachse der Welle zusammenfallt, auf einer oder
mehreren gemeinsamen Schraubenlinien liegen.
[0029] Bei einer Schraubenlinie, die auch als
Schraublinie oder Helix bezeichnet wird, handelt es sich
um eine Kurve im 3-dimensionalen Raum, die durch eine
Kombination von Drehung (Rotation) und Verschiebung
(Translation) entlang der Rotationsachse entsteht.
Schraublinien spielen eine wichtige Rolle bei der Dar-
stellung von Wendeltreppen, Gewinden und Spiralboh-
rern. Schraublinien lassen sich mit Hilfe eines straff ge-
spannten Fadens zwischen zwei Punkten auf einem Zy-
lindermantel herstellen. Es handelt sich um die kirzeste
Verbindung zweier Punkte auf einem Zylindermantel. Er-
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findungsgeman sind die ringférmigen Tragelemente der-
art mit der Welle verbunden, dass die Schnittpunkte der
Werkzeugachsen mit dem Mantel eines geraden Kreis-
zylinders, dessen Zylinderachse mit der Rotationsachse
der Welle zusammenfallt, auf einer oder mehreren ge-
meinsamen Schraubenlinien liegen.

[0030] Bevorzugtsindalso die ersten, zweiten und drit-
ten ringférmigen Tragelemente so mit der Welle verbun-
den, dass die Schnittpunkte der Werkzeugachsen mit
dem Mantel eines geraden Kreiszylinders, dessen Zylin-
derachse mit der Rotationsachse der Welle zusammen-
fallt, auf einer oder mehreren gemeinsamen Schrauben-
linien liegen. Dies ist mit dem Vorteil verbunden, dass
nicht mehrere Bearbeitungswerkzeuge exakt gleichzei-
tig mit der Oberflache des zu bearbeitenden Formsteins
in Kontakt treten. Da durch die Bearbeitungswerkzeuge
relativ grolRe Krafte auf die Formsteine tibertragen wer-
den, wiirde eine linear Ubereinander angeordnete Reihe
von Bearbeitungswerkzeugen die gesamte Bearbei-
tungsvorrichtung einschlieRlich der Antriebseinheit in
Schwingungen versetzen, wodurch eine deutlich erhéhte
Materialermiidung bewirkt wiirde. Durch die schrauben-
linienartige Anordnung der Bearbeitungswerkzeuge um
die Welle wird dies verhindert.

[0031] GemaR einer weiteren, besonders bevorzugten
Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung sind die
erste Ausdehnung der ersten Bearbeitungswerkzeuge
und die zweite Ausdehnung der zweiten Bearbeitungs-
werkzeuge gleich gro3. Dadurch wird es méglich, zwei
sich gegenuberliegende Kanten eines Formsteinsin glei-
cher Auspragung zu bearbeiten. Da der Materialabtrag
an beiden Kanten im Wesentlichen gleich stark ausge-
pragtist, entsteht eine relativ zu einer horizontalen Ebene
symmetrisch ausgebildete Steinoberflache. Die bauchi-
ge Form des Steins verlauft in diesem Fall von beiden
sich gegeniiberliegenden Kanten ausgehend mit unge-
fahr gleicher Krimmung nach vorne.

[0032] Bei Ausfiihrungsformen, bei denen die erste
Ausdehnung der ersten Bearbeitungswerkzeuge und die
zweite Ausdehnung der zweiten Bearbeitungswerkzeu-
ge nicht gleich grof sind, werden die sich gegentiberlie-
genden Kanten unterschiedlich stark bearbeitet. Auf die-
se Weise kann beispielsweise eine Formsteinoberflache
gebildet werden, bei der eine Kante z.B. relativ scharf in
einem annahernd 90° groRen Winkel nach vorne springt,
wahrend die gegeniiberliegende Kante z.B. in einer wei-
chen, leicht gekrimmten Biegung in die vertikale Stein-
oberflache libergeht.

[0033] Besonders bevorzugtist die erste Ausdehnung
der ersten Bearbeitungswerkzeuge und/oder die zweite
Ausdehnung der zweiten Bearbeitungswerkzeuge zwi-
schen 0,5 cm und 5 cm, bevorzugt zwischen 1 cm und
3 cm, groRer als die Ausdehnung der dritten Bearbei-
tungswerkzeuge. Wie bereits ausgefiihrt treten die an
den endstandigen Tragelementen befestigten, langeren
Bearbeitungswerkzeuge im Vergleich zu denim mittleren
Bereich der Welle angeordneten Bearbeitungswerkzeu-
gen in einen intensiveren Kontakt mit dem Formstein.
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Dieser intensivere Kontakt bewirkt eine intensivere Be-
arbeitung und damit ein Herausbrechen einer vergréRRer-
ten Menge an Material aus dem Formstein. Fiirden Fach-
mann ist es klar, dass die gesamte Bearbeitungsvorrich-
tung immer so angeordnet wird, dass auch die dritten
Bearbeitungswerkzeuge, also die an den zwischen den
endstandigen Tragelementen angeordneten dritten Tra-
gelementen befestigten Bearbeitungswerkzeuge, mit
der Steinoberflache in Kontakt gebracht werden. Es soll
ja die gesamte Oberfliche des Formsteins bearbeitet
werden. Je groRer also der Unterschied in der ersten
Ausdehnung der ersten Bearbeitungswerkzeuge und der
zweiten Ausdehnung der zweiten Bearbeitungswerkzeu-
ge im Vergleich zur Ausdehnung der dritten Bearbei-
tungswerkzeuge ausgebildet ist, umso starker werden
die Kanten des Formsteins bearbeitet. Durch den auf die-
se Weise verursachten vermehrten Materialabtrag an
den Kanten springen diese im Vergleich zur mittigen Wol-
bung des Steins starker zurlick. Ein Unterschied in der
ersten Ausdehnung der ersten Bearbeitungswerkzeuge
und/oder der zweiten Ausdehnung der zweiten Bearbei-
tungswerkzeuge im Vergleich zur Ausdehnung der drit-
ten Bearbeitungswerkzeuge von zwischen 0,5 cm und 5
cm, bevorzugt von zwischen 1 cm und 3 cm, hat sich in
der Praxis als ganz besonders gut geeignet herausge-
stellt.

[0034] Die vorliegende Erfindung umfasst auch eine
Bearbeitungsanlage zur Bearbeitung von Formsteinen,
wobei die Bearbeitungsanlage zumindest eine der oben
beschriebenen Bearbeitungsvorrichtungen umfasst. Au-
Rerdem ist eine Transportvorrichtung zum Transport der
zu bearbeitenden Formsteine in einer Transportrichtung
durch eine Bearbeitungsstrecke vorgesehen. Die Bear-
beitung der Formsteine mit Hilfe einer erfindungsgema-
Ren Bearbeitungsvorrichtung erfolgt wahrend einer Re-
lativbewegung zwischen dem jeweils zu bearbeitenden
Formstein und der Bearbeitungsvorrichtung. Durch die
Transportvorrichtung wird der Formstein relativ zu der
ortsfest angeordneten Bearbeitungsvorrichtung bewegt
und von dieser im Bereich der Bearbeitungsstrecke be-
arbeitet.

[0035] Die Bearbeitungsvorrichtung ist relativ zu der
Transportvorrichtung so angeordnet, dass im Bereich
der Bearbeitungsstrecke die Bearbeitungswerkzeuge
mit ihren Bearbeitungskdpfen mit der zu bearbeitenden
Oberflache der Formsteine in Wirkverbindung treten. Die
Bearbeitungskopfe bewegen sich dabei unter elastischer
Verformung beispielsweise ihrer elastischen Elemente
meilelnd, schrammend und reibend an der Formstein-
oberflache entlang und erfassen dabei zugleich auch
samtliche die jeweilige Formsteinoberfliche begrenzen-
den Kanten. Durch entsprechende Platzierung der Be-
arbeitungsvorrichtung relativ zu der Transportvorrich-
tung kénnen die elastische Verformung der Bearbei-
tungswerkzeuge und damit die Intensitat der Bearbei-
tung zur Erzielung der jeweils gewlinschten Bearbei-
tungsstruktur eingestellt werden.

[0036] Bevorzugt ist die Transportvorrichtung derart
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ausgebildet, dass die zu bearbeitenden Formsteine zu-
mindest im Bereich der Bearbeitungsstrecke so ange-
ordnetsind, dass die jeweils zu bearbeitende Oberflache
der Formsteine in einer vertikalen oder im Wesentlichen
vertikalen Ebene orientiert ist. In diesem Fall kann die
Bearbeitungsvorrichtung so angeordnet werden, dass
deren Welle ebenfalls in vertikaler Richtung verlauft. Die
Installation der gesamten Bearbeitungsanlage gestaltet
sich so am einfachsten.

[0037] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafRen Bearbeitungsanlage
sind zumindest zwei Bearbeitungsvorrichtungen vorge-
sehen, wobei in horizontaler Richtung auf beiden Seiten
der Bearbeitungsstrecke zumindest jeweils eine Bear-
beitungsvorrichtung angeordnet ist. Mit Hilfe einer der-
artigen Bearbeitungsanlage konnen gleichzeitig zwei
einander gegenuberliegende Oberflachen der Formstei-
ne bearbeitet werden. Da die bearbeiteten Formsteine
haufig zum Errichten von Mauern mit lediglich einer
Steinlage in horizontaler Richtung verwendet werden, ist
es haufig gewlinscht, dass die Formsteine zwei sich ge-
genuberliegende bearbeitete Oberflachen aufweisen.
Diese Anforderung kann mit Hilfe einer Bearbeitungsan-
lage mit zwei in horizontaler Richtung auf beiden Seiten
der Bearbeitungsstrecke angeordneten Bearbeitungs-
vorrichtungen effizient erfillt werden.

[0038] Bevorzugt ist die Welle der Bearbeitungsvor-
richtung so angeordnet, dass die Rotationsachse der
Welle parallel zu der zu bearbeitenden Oberflache der
Formsteine verlauft, wobei die Rotationsachse der Welle
mit der Transportrichtung einen Winkel  einschlie3t, wo-
bei 0° < < 180° gilt, besonders bevorzugt 30° <  <60°
oder 120° < <150°, insbesondere bevorzugt B ungefahr
gleich 45° oder B ungefahr gleich 135° ist. Wie bereits
erwahnt ist es das Ziel der Bearbeitung der Formsteine
diesen eine bauchige Form und ein optisch ansprechen-
des Erscheinungsbild zu verleihen, insbesondere ein op-
tisch an das Erscheinungsbild von gespitzten Naturstei-
nen angelehntes Erscheinungsbild. Dazu werden die
Formsteine an zumindest einer ihrer Oberflachen und an
den diese Oberflache begrenzenden Kanten mit Hilfe der
Bearbeitungswerkzeuge bearbeitet. Die Bearbeitungs-
werkzeuge werden dabei reibend bzw. schrammend
Uber die Oberflache und Kanten des Formsteins bewegt,
und zwar derart, dass durch die Bearbeitungswerkzeuge
samtliche bearbeiteten Kanten willkirlich gebrochen
werden und sich auf der Oberflache willkirlich ausgebil-
dete Bearbeitungsstrukturen ergeben. Das Erschei-
nungsbild dieser Bearbeitungsstrukturen kann durch ei-
ne Veranderung des Winkels zwischen Rotationsachse
der Welle und der Richtung, in der die Formsteine an der
Bearbeitungsvorrichtung vorbeibewegt werden, veran-
dert werden. Dabei soll bevorzugt eine willklrlich er-
scheinende Bearbeitungsstruktur ausgebildet werden,
wozu die Welle der Bearbeitungsvorrichtung immer pa-
rallel zu der zu bearbeitenden Oberflache der Formsteine
und schrag zur Transportrichtung der Formsteine orien-
tiert ist. Besonders ansprechende Oberflachenstruktu-
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ren werden erzielt, wenn die Rotationsachse der Welle
mitder Transportrichtung einen Winkel § einschlief3t, wo-
bei 0° < < 180° gilt, besonders bevorzugt 30° < < 60°
oder 120° <3< 150°, insbesondere bevorzugt  ungefahr
gleich 45° oder B ungefahr gleich 135° ist. Die Unter-
scheidung zwischen den Winkeln 45° und 135° ist ledig-
lich darin begriindet, dass die Transportvorrichtung in
zwei zueinander gegenlaufigen Richtungen ausgepragt
sein kann.

[0039] Je nach GroRe des Winkels B, den die Rotati-
onsachse der Welle mit der Transportrichtung ein-
schlief3t, treten die an dem ersten endstandigen Trage-
lement befestigten ersten Bearbeitungswerkzeuge und
die an dem zweiten endstandigen Tragelement befestig-
ten zweiten Bearbeitungswerkzeuge Uber einen in verti-
kaler Richtung unterschiedlich ausgedehnten Bereich
mit der zu bearbeitenden Oberflache des Formsteins in
dessen Kantenbereich in Kontakt. Ist die Rotationsachse
exakt vertikal ausgerichtet, so treten die ersten und zwei-
ten Bearbeitungswerkzeuge nur in dem relativ schmalen
Bereich ihrer jeweiligen Rotationsebene mit dem Form-
stein in Kontakt. Mit zunehmender Schragstellung der
Rotationsachse schrammen die Bearbeitungswerkzeu-
ge Uber einen in vertikaler Richtung zunehmend grof3e-
ren Bereich Uber die Oberflache der zu bearbeitenden
Formsteine. Die genaue Ausbildung der gewlinschten
bauchigen Gestalt der Formsteine kann also zusatzlich
Uber die Schragstellung der Rotationsachse relativ zur
Formsteinoberflache gesteuert werden.

[0040] Die vorliegenden Erfindung umfasst auch ein
Verfahren zur Bearbeitung von Formsteinen unter Ver-
wendung einer oben beschriebenen Bearbeitungsanla-
ge. Das Verfahren umfasst die Schritte

- durch die Transportvorrichtung bewirkter Transport
der zu bearbeitenden Formsteine in einer Transpor-
trichtung durch eine Bearbeitungsstrecke und

- Durchfilhrung einer durch die Antriebseinheit be-
wirkten Rotationsbewegung der Welle um ihre Ro-
tationsachse.

Dabei ist die Bearbeitungsvorrichtung, die einen Be-
standteil der Bearbeitungsanlage darstellt, derart relativ
zu der Transportvorrichtung angeordnet, dass im Be-
reich der Bearbeitungsstrecke die Bearbeitungswerk-
zeuge mit ihren Bearbeitungskdpfen mit der zu bearbei-
tenden Oberflache der Formsteine in Wirkverbindung
treten.

[0041] Die Bearbeitung der Formsteinoberflache er-
folgt bei aktivierter Transporteinheit dadurch, dass die
Formsteine in einer Transportrichtung durch die Bear-
beitungsstrecke bewegt werden. Bei aktivierter Antriebs-
einheit wird die Welle der Bearbeitungsvorrichtung und
damit auch die Uber die Tragelemente an der Welle be-
festigten Bearbeitungswerkzeuge in Rotation versetzt.
Die Bearbeitungsvorrichtung ist relativ zu der Transport-
vorrichtung so angeordnet, dass im Bereich der Bearbei-
tungsstrecke die Bearbeitungswerkzeuge mit ihren Be-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

arbeitungskdpfen mit der zu bearbeitenden Oberflache
der Formsteine in Wirkverbindung treten. Die Bearbei-
tungskopfe bewegen sich dabei unter elastischer Verfor-
mung ihrer elastischen Elemente meilRelnd, schram-
mend und reibend an der Formsteinoberflache entlang
und erfassen dabei zugleich auch séamtliche die jeweilige
Formsteinoberflache begrenzenden Kanten. Durch ent-
sprechende Platzierung der Bearbeitungsvorrichtung re-
lativ zu der Transportvorrichtung kdnnen die elastische
Verformung der Bearbeitungswerkzeuge und damit die
Intensitat der Bearbeitung zur Erzielung der jeweils ge-
wiinschten Bearbeitungsstruktur eingestellt werden.
[0042] Bevorzugt wird bei Durchfiihrung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens die zu bearbeitende Ober-
flache der Formsteine zumindest im Bereich der Bear-
beitungsstrecke in einer vertikalen oder im Wesentlichen
vertikalen Ebene orientiert. In diesem Fall kann die Be-
arbeitungsvorrichtung so angeordnet werden, dass de-
ren Welle ebenfalls in vertikaler Richtung verlauft. Die
Installation der gesamten Bearbeitungsanlage gestaltet
sich so am einfachsten.

[0043] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemafRen Verfahrens ist die
Welle der Bearbeitungsvorrichtung so angeordnet, dass
die Rotationsachse der Welle parallel zu der zu bearbei-
tenden Oberflache der Formsteine verlauft, wobei die
Rotationsachse der Welle mit der Transportrichtung ei-
nen Winkel  einschlief3t, wobei 0° < 3 <180° gilt, bevor-
zugt 30° < B < 60° oder 120° < B < 150°, besonders be-
vorzugt B ungeféhrgleich45° oder B ungefahr gleich 135°
ist. Die mit dieser Ausfiihrungsform verbundenen Vortei-
le wurden bereits im Zusammenhang mit der Bearbei-
tungsvorrichtung und der Bearbeitungsanlage gemaf
der vorliegenden Erfindung erlautert.

[0044] Besonders bevorzugt ist in horizontaler Rich-
tung auf beiden Seiten der Bearbeitungsstrecke zumin-
dest jeweils eine Bearbeitungsvorrichtung angeordnet,
wobei eine gleichzeitige Bearbeitung zweier einander
gegenuberliegender Oberflachen der Formsteine erfolgt.
Mit Hilfe eines derartigen Verfahrens kdnnen gleichzeitig
zwei einander gegenuberliegende Oberflachen der
Formsteine bearbeitet werden. Da die bearbeiteten
Formsteine haufig zum Errichten von Mauern mit ledig-
lich einer Steinlage in horizontaler Richtung verwendet
werden, ist es haufig gewlinscht, dass die Formsteine
zwei sich gegeniberliegende bearbeitete Oberflachen
aufweisen. Diese Anforderung kann miteinem Verfahren
unter Einsatz einer Bearbeitungsanlage mit zwei in ho-
rizontaler Richtung auf beiden Seiten der Bearbeitungs-
strecke angeordneten Bearbeitungsvorrichtungen effizi-
ent erflllt werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0045] Zur lllustration der Erfindung und zur Verdeut-
lichung ihrer Vorziige werden nachfolgend Ausfiihrungs-
beispiele angegeben. Diese Ausfiihrungsbeispiele sol-
len im Zusammenhang mit den Zeichnungen naher er-
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lautert werden. Es versteht sich von selbst, dass diese
Angaben die Erfindung nicht beschrénken sollen. Es zei-
gen

Fig. 1 eine Bearbeitungsvorrichtung gemag der Er-
findung;

Fig. 2A  in schematischer Darstellung einen Stapel
von drei bearbeiteten Formsteinen;

Fig. 2B in schematischer Darstellung einen bearbei-
teten Formstein;

Fig. 2C  eine fotografische Abbildung der Oberflache
eines bearbeiteten Formsteins;

Fig. 3 ein Bearbeitungswerkzeug;

Fig. 4 ein Tragelement mit vier Bearbeitungswerk-
zeugen;

Fig. 5 eine Bearbeitungsanlage gemafy der Erfin-

dung in Seitenansicht.
Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0046] Die Figur 1 zeigt eine Bearbeitungsvorrichtung
1 zur Bearbeitung von Formsteinen mit einer Antriebs-
einheit2 und einerlanggestreckten, eine Rotationsachse
R aufweisenden Welle 3. Bei der Antriebseinheit 2 han-
delt es sich um einen Elektromotor.

[0047] Mit der Welle 3 sind in dem dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel insgesamt 10 ringférmige Tragelemen-
te verbunden. Zwischen dem benachbart zu dem der An-
triebseinheit 2 benachbarten Ende der Welle 3 an der
Welle 3 angeordneten ersten endstandigen Tragelement
T1 und dem benachbart zu dem der Antriebseinheit 2
abgewandten Ende der Welle 3 an der Welle 3 angeord-
neten zweiten endstandigen Tragelement T2 sind insge-
samt 8 weitere dritte Tragelemente Tx angeordnet.
[0048] Jeweils zwei an einem ringférmigen Tragele-
ment befestigte Bearbeitungswerkzeuge sind miteinan-
der fluchtend angeordnet und weisen eine gemeinsame
Werkzeugachse WA1, WAx, WA2 auf. In dem gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel sind die ringférmigen Tragelemen-
te T1, T2, Tx derart mit der Welle 3 verbunden, dass die
Schnittpunkte der Werkzeugachsen WA 1, WAx, WA2 mit
dem Mantel eines geraden Kreiszylinders (nicht gezeigt),
dessen Zylinderachse mit der Rotationsachse R der Wel-
le 3 zusammenfallt, auf vier gemeinsamen Schraubenli-
nien liegen.

[0049] An jedem der ringfdrmigen Tragelemente T1,
T2, Tx sind jeweils vier Bearbeitungswerkzeuge 4.1A,
4.1B, 4.2A, 4.2B, 4 xA, 4.xB elastisch befestigt. Im mon-
tierten und nicht belasteten Zustand sind die Bearbei-
tungswerkzeuge 4.1A,4.1B,4.2A, 4.2B, 4 xA, 4.xB senk-
recht zu der Welle 3 orientiert. Aus der Figur 1 geht deut-
lich hervor, dass die erste Ausdehnung A1 der ersten
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Bearbeitungswerkzeuge 4.1A, 4.1B und die zweite Aus-
dehnung A2 der zweiten Bearbeitungswerkzeuge 4.2A,
4.2B grof3er sind als die Ausdehnung Ax der dritten Be-
arbeitungswerkzeuge 4.xA, 4.xB.

[0050] Indem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die
erste Ausdehnung A1 der ersten Bearbeitungswerkzeu-
ge4.1A, 4.1B und die zweite Ausdehnung A2 der zweiten
Bearbeitungswerkzeuge 4.2A, 4.2B gleich groR. Die Dif-
ferenz zu der Ausdehnung Ax der dritten Bearbeitungs-
werkzeuge 4.xA, 4.xB betragt rund 2 cm. Die im Bereich
der Enden der Welle 3 angeordneten, langeren Bearbei-
tungswerkzeuge 4.1A, 4.1B, 4.2A, 4.2B treten im Ver-
gleich zu den im mittleren Bereich der Welle 3 angeord-
neten dritten Bearbeitungswerkzeugen 4.xA, 4.xB in ei-
nen intensiveren Kontakt mit dem zu bearbeitenden
Formstein. Dieser intensivere Kontakt bewirkt eine inten-
sivere Bearbeitung und damit ein Herausbrechen einer
vergrofierten Menge an Material aus dem Formstein. Da-
durch wird im Bereich der die zu bearbeitende Oberfla-
che begrenzenden oberen bzw. unteren Kanten eine gro-
Rere Menge an Material herausgebrochen als im mittle-
ren Bereich des Formsteins, wodurch die gewiinschte
bauchige Gestalt der Steine auf einfache Weise in hoher
Qualitat erreicht wird.

[0051] Entsprechend bearbeitete Steine sind in den Fi-
guren 2A, 2B, 2C gezeigt. Die Figur 2A zeigt einen Stapel
ausdreibearbeiteten Formsteinen in schematischer Dar-
stellung. In der Figur 2B ist ein einzelner bearbeiteter
Formstein schematisch aus einer anderen Perspektive
dargestellt. Wie aus beiden Figuren deutlich zu erkennen
ist, springen aufgrund des durch die Bearbeitung verur-
sachten vermehrten Materialabtrags an der oberen und
unteren Kante K der Steine die Kanten im Vergleich zur
mittigen Wo6lbung B der Steine zurtick. Die Figur 2C zeigt
eine fotografische Abbildung der Oberflache eines bear-
beiteten Formsteins, da diese zeichnerisch nur schwer
wiedergegeben werden kann. Wie in Figur 2C zu erken-
nen ist, weist der Stein das gewlinschte, optisch an das
Erscheinungsbild von gespitzten Natursteinen ange-
lehnte Erscheinungsbild auf.

[0052] Jedes der in Figur 1 gezeigten Bearbeitungs-
werkzeuge 4.1A, 4.1B, 4.2A, 4.2B, 4 xA, 4.xB weist an
seinem von dem Tragelement T1, T2, Tx beabstandeten
Ende einen Bearbeitungskopf 5 fir ein Zusammenwirken
mit einer zu bearbeitenden Oberflache der Formsteine
auf. Beispielhaft ist in der Figur 3 ein zur Befestigung an
einem ersten endstandigen Tragelement T1 vorgesehe-
nes erstes Bearbeitungswerkzeug 4.1A im Detail darge-
stellt. Die oben beschriebenen zweiten und dritten Bear-
beitungswerkzeuge weisen eine identische Gestaltung
auf. Eine Ausnahme stellt die bereits hinreichend be-
schriebene Ausdehnung in Richtung der Werkzeugach-
se dar.

[0053] Das Bearbeitungswerkzeug 4.1A besteht bei
der dargestellten Ausfihrungsform aus einem elasti-
schen Element 6, einem aus Stahl gefertigten Werkzeug-
korper und einem Bearbeitungskopf 5. Das elastische
Element 6 ist beispielsweise ein Schwingmetallpuffer mit
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einvulkanisiertem Gewindeabschnitt fir eine Schraub-
verbindung mit dem Tragelement. An dem dem Trage-
lement abgewandten Ende des ersten Bearbeitungs-
werkzeugs 4.1A ist der Bearbeitungskopf 5 austausch-
bar befestigt. Der Bearbeitungskopf 5 ist aus einem ge-
harteten Stahl gefertigt und mit dem Werkzeugkdrper
verschraubt. Als Bearbeitungswerkzeug kann auch ein
Meissel mit Hartmetallspitze verwendet werden. Durch
Verwendung unterschiedlich gestalteter Bearbeitungs-
koépfe kénnen unterschiedliche Erscheinungsbilder der
bearbeiteten Steinoberflache erreicht werden. Das bei-
spielhaft gezeigte erste Bearbeitungswerkzeug 4.1A
weistin Richtung seiner Werkzeugachse WA1 eine erste
Ausdehnung A1 auf.

[0054] Die Figur 4 zeigt beispielhaft im Detail ein ring-
férmiges erstes Tragelement T1 mit vier daran befestig-
ten ersten Bearbeitungswerkzeugen 4.1A, 4.1B, 4.1C,
4.1D. Im montierten und nicht belasteten Zustand sind
die ersten Bearbeitungswerkzeuge 4.1A, 4.1B, 4.1C,
4.1D senkrecht zu der Welle 3 orientiert. Die beiden ers-
ten Bearbeitungswerkzeuge 4.1A, 4.1B sind miteinander
fluchtend angeordnet und weisen eine gemeinsame
Werkzeugachse WA1 auf. Analog sind auch die beiden
Bearbeitungswerkzeuge 4.1C, 4.1D miteinander fluch-
tend angeordnet und weisen eine gemeinsame Werk-
zeugachse WA1 auf.

[0055] Zur Bearbeitung der Formsteine wird die Welle
3 durch die Antriebseinheit 2 in eine Rotationsbewegung
umihre Rotationsachse R versetzt. Durch die elastischen
Eigenschaften des elastischen Elements 6 kann das Be-
arbeitungswerkzeug bei Einwirkung auf die Oberflache
des zu bearbeitenden Formsteins geringfiigig aus seiner
Orientierung entlang der Werkzeugachse WA1 bewegt
werden. Der Bearbeitungskopf 5 des Bearbeitungswerk-
zeugs bewegt sich bei Kontakt mit der Formsteinoberfla-
che unter elastischer Verformung seines elastischen Ele-
ments 6 meilelnd, schrammend und reibend an der
Formsteinoberflache entlang.

[0056] Es soll an dieser Stelle nochmals auf die Figur
1 eingegangen werden. Gemal der dort gezeigten Aus-
fuhrungsform weisen die vier an dem der Antriebseinheit
2 benachbarten ersten endsténdigen Tragelement T1
befestigten Bearbeitungswerkzeuge 4.1A, 4.1B, 4.1C,
4.1D (siehe Figur 3) und die vier an dem der Antriebs-
einheit abgewandten zweiten endstandigen Tragele-
ment T2 befestigten Bearbeitungswerkzeuge in Richtung
ihrer jeweiligen Werkzeugachse WA1, WA2 eine Aus-
dehnung auf, die gréRer ist als die Ausdehnung der an
den zwischen dem ersten endstéandigen Tragelement T1
und dem zweiten endstandigen Tragelement T2 ange-
ordneten Tragelementen Tx angeordneten dritten Bear-
beitungswerkzeugen 4.xA, 4.xB in Richtung der Werk-
zeugachsen WAX.

[0057] Die an den Enden der Welle 3 angeordneten
Bearbeitungswerkzeuge ragen damit weiter von der Wel-
le 3 weg als die im mittleren Bereich der Welle 3 ange-
ordneten Bearbeitungswerkzeuge. Die im Bereich der
Enden der Welle 3 angeordneten, langeren Bearbei-
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tungswerkzeuge treten im Vergleich zu den im mittleren
Bereich der Welle angeordneten Bearbeitungswerkzeu-
gen in einen intensiveren Kontakt mit dem Formstein.
Dieser intensivere Kontakt bewirkt eine intensivere Be-
arbeitung und damit ein Herausbrechen einer vergréRRer-
ten Menge an Material aus dem Formstein. Bei einer an
die GroRe des Formsteins angepassten Anzahl an Tra-
gelementen befinden sich die an den endstandigen Tra-
gelementen befestigten Bearbeitungswerkzeuge im Be-
reich der die zu bearbeitende Oberflache begrenzenden
oberen bzw. unteren Kanten. Der Bereich der Kanten
wird also intensiver bearbeitet als der mittlere Bereich
des Formsteins, wodurch die gewtinschte, bauchige Ge-
stalt der Steine auf einfache Weise in hoher Qualitat er-
reicht wird. Ein so bearbeiteter Stein wurde bereits im
Zusammenhang mit der Figur 2 beschrieben.

[0058] In der Figur 5 ist schematisch eine Bearbei-
tungsanlage 10 dargestellt. Die Bearbeitungsanlage 10
weist eine Mehrzahl an Bearbeitungsvorrichtungen 1.V1,
1.V2, 1.V3, 1.V4, 1.H1, 1.H2, 1.H3 auf. In der Figur 5
sind daneben mehrere grof3formatige Formsteine F aus
einem zementgebundenem Material bzw. aus Beton ge-
zeigt, die durch eine Transportvorrichtung T in einer
Transportrichtung TR bewegt werden.

[0059] Die Bearbeitung der Formsteinoberflache er-
folgt bei aktivierter Transporteinheit T dadurch, dass die
Formsteine F in Transportrichtung TR durch die Bear-
beitungsstrecke bewegt werden. Bei aktivierter Antriebs-
einheit wird die jeweilige Welle jeder der Bearbeitungs-
vorrichtungen 1.V1, 1.V2, 1.V3, 1.V4, 1.H1, 1.H2, 1.H3
und damit auch die uber die Tragelemente an der jewei-
ligen Welle befestigten Bearbeitungswerkzeuge in Rota-
tion versetzt. Die Bearbeitungsvorrichtungen 1.V1, 1.V2,
1.V3, 1.V4, 1.H1, 1.H2, 1.H3 sind relativ zu der Trans-
portvorrichtung so angeordnet, dass im Bereich der Be-
arbeitungsstrecke die Bearbeitungswerkzeuge mit ihren
Bearbeitungskdpfen mit der jeweils zu bearbeitenden
Oberflache der Formsteine in Wirkverbindung treten. Die
Intensitat der Bearbeitung kann durch entsprechende
Platzierung der Bearbeitungsvorrichtungen 1.V1, 1.V2,
1.V3,1.V4,1.H1,1.H2, 1.H3 relativ zur Transportvorrich-
tung T variiertwerden. Je naher die Bearbeitungsvorrich-
tung an der zu bearbeitenden Oberflache des jeweiligen
Formsteins F angeordnetist, umso starker ergibt sich die
elastische Verformung der Bearbeitungswerkzeuge und
damit die Intensitdt der Bearbeitung zur Erzielung der
jeweils gewtiinschten Bearbeitungsstruktur.

[0060] Diein der Figur 5 gezeigte Bearbeitungsanlage
10 weist mehrere Bearbeitungsvorrichtungen 1.V1,1.V2,
1.V3, 1.V4, 1.H1, 1.H2, 1.H3 auf, wobei in horizontaler
Richtung auf beiden Seiten der Bearbeitungsstrecke je-
weils eine gleiche Anzahl an Bearbeitungsvorrichtungen
angeordnet ist. Mit Hilfe einer derartigen Bearbeitungs-
anlage 10 kénnen gleichzeitig zwei einander gegentiber-
liegende Oberflachen der Formsteine F bearbeitet wer-
den. Da die bearbeiteten Formsteine haufig zum Errich-
ten von Mauern mit lediglich einer Steinlage in horizon-
taler Richtung eingesetzt werden, ist es haufig ge-
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wiinscht, dass die Formsteine zwei sich gegentberlie-
gende bearbeitete Oberflachen aufweisen. Diese Anfor-
derung kann mit Hilfe einer Bearbeitungsanlage 10 mit
mehreren in horizontaler Richtung auf beiden Seiten der
Bearbeitungsstrecke angeordneten Bearbeitungsvor-
richtungen 1.V1, 1.V2, 1.V3, 1.V4, 1.H1, 1.H2, 1.H3 ef-
fizient erflllt werden.

[0061] Die Bearbeitungsvorrichtungen 1.V1, 1.V2,
1.V3, 1.V4,1.H1, 1.H2, 1.H3 sind an einem schematisch
angedeuteten Gestell befestigt. Die Wellen der Bearbei-
tungsvorrichtungen 1.V1, 1.V2, 1.V3, 1.V4, 1.H1, 1.H2,
1.H3 sind so angeordnet, dass die Rotationsachse der
Welle parallel zu der zu bearbeitenden Oberflache der
Formsteine verlauft. Aus der Figur 5 ist ersichtlich, dass
die Rotationsachsen der Wellen der Bearbeitungsvor-
richtungen 1.V1, 1.V2, 1.V3, 1.V4 mit der Transportrich-
tung TR einen Winkel g ~ 105° einschlieRen. Die auf der
gegenuberliegenden Seite der Formsteine F angeordne-
ten Bearbeitungsvorrichtungen 1.H1, 1.H2, 1.H3 schlie-
Ren mit der Transportrichtung TR einen Winkel  ~ 75°
ein (nicht dargestellt). Durch diese Orientierung der Ro-
tationsachsen relativ zur Transportrichtung kénnen be-
sonders ansprechende Oberflachenstrukturen erzielt
werden. Zur Einstellung alternativer Winkel zwischen
Welle und Transportrichtung kénnen die Bearbeitungs-
vorrichtungen schwenkbar an dem Gestell befestigt wer-
den.

[0062] Die Formsteine F sind aufder Transportvorrich-
tung T derart angeordnet, dass ihre zu bearbeitenden
Oberflachen vertikal nach oben weisen. Wahrend der Be-
arbeitung sind die Formsteine F gegen Umkippen gesi-
chert. Eine solche Sicherung gegen Umkippen ist insbe-
sondere dann erforderlich, wenn es sich um plattenfor-
mige Formsteine handelt, die hochkant durch die Bear-
beitungsstrecke transportiert werden. Als Sicherung
kann beispielsweise eine hohenverstellbare Flhrung
vorgesehen werden, die ein seitliches Ausweichen oder
Umkippen der Formsteine verhindert.

[0063] Durch eine entsprechende Anpassung der an
der Welle vorgesehenen Anzahl m an dritten Tragele-
menten kann sichergestellt werden, dass eine gleichma-
Rige Bearbeitung der Oberflache des Formsteins ber
dessen gesamte Hohe in vertikaler Richtung bei gleich-
zeitig intensivierter Bearbeitung der Kanten zur Bildung
einer bauchigen Gestalt erfolgt.

Bezugszeichenliste

[0064]

1 Bearbeitungsvorrichtung
1.V1,1.v2 Bearbeitungsvorrichtung
1.V3,1.v4 Bearbeitungsvorrichtung

1.H1, 1.H2, 1.H3 Bearbeitungsvorrichtung

2 Antriebseinheit

3 Welle

4.1A,4.1B erstes Bearbeitungswerkzeug
4.2A,4.2B zweites Bearbeitungswerkzeug
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10

4.xA, 4.xB drittes Bearbeitungswerkzeug

5 Bearbeitungskopf

6 elastisches Element

10 Bearbeitungsanlage

A1l erste Ausdehnung des ersten Be-
arbeitungswerkzeugs

A2 zweite Ausdehnung des zweiten
Bearbeitungswerkzeugs

Ax Ausdehnung des dritten Bearbei-
tungswerkzeugs

B bauchiger Bereich des Formsteins

F Formstein

K Kante des Formsteins

R Rotationsachse

T Transportvorrichtung

TR Transportrichtung

T1 erstes endstandiges Tragelement

T2 zweites endstandiges Tragelement

Tx drittes Tragelement

WA1, WA2, WAx  Werkzeugachse

B Winkel

Patentanspriiche

1. Bearbeitungsvorrichtung (1) zur Bearbeitung von
Formsteinen (F), wobei die Bearbeitungsvorrichtung
(1) zumindest eine Antriebseinheit (2) und zumin-
dest eine langgestreckte, eine Rotationsachse (R)
aufweisende Welle (3) aufweist, wobei die Welle (3)
durch die Antriebseinheit (2) in eine Rotationsbewe-
gung um ihre Rotationsachse (R) versetzbar ausge-
bildet ist,

wobei an der Welle (3) zumindest drei fest mit
der Welle (3) verbundene, ringférmige Tragele-
mente (T1, T2, Tx) angeordnet sind,

wobei ein erstes endstdndiges Tragelement
(T1) benachbart zu dem der Antriebseinheit (2)
benachbarten Ende der Welle (3) an der Welle
(3) angeordnet ist, ein zweites endstandiges
Tragelement (T2) benachbart zu dem der An-
triebseinheit (2) abgewandten Ende der Welle
(3) an der Welle (3) angeordnet ist, und zumin-
dest ein drittes Tragelement (Tx) zwischen dem
ersten endstandigen Tragelement (T1) und dem
zweiten endstandigen Tragelement (T2) an der
Welle (3) angeordnet ist, wobei an dem ersten
endstandigen Tragelement (T1)zumindestzwei
erste Bearbeitungswerkzeuge (4.1A, 4.1B)
elastisch befestigt sind, an dem zweiten end-
stédndigen Tragelement (T2) zumindest zwei
zweite Bearbeitungswerkzeuge (4.2A, 4.2B)
elastisch befestigt sind und an dem dritten Tra-
gelement (Tx) zumindest zwei dritte Bearbei-
tungswerkzeuge (4.xA, 4.xB) elastisch befestigt
sind,

wobei jedes der Bearbeitungswerkzeuge (4.1A,
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4.1B,4.2A,4.2B,4.xA, 4.xB) an seinem von dem
Tragelement (T1, T2, Tx) beabstandeten Ende
einen Bearbeitungskopf (5) fur ein Zusammen-
wirken mit einer zu bearbeitenden Oberflache
der Formsteine (F) aufweist und jedes der Be-
arbeitungswerkzeuge (4.1A, 4.1B, 4.2A, 4.2B,
4 .xA, 4.xB) eine ausgehend von dem jeweiligen
Tragelement (T1, T2, Tx) radial nach auf3en ori-
entierte Werkzeugachse aufweist,

wobei die an dem ersten endstandigen Trage-
lement (T1) befestigten ersten Bearbeitungs-
werkzeuge (4.1A, 4.1B) in Richtung ihrer jewei-
ligen Werkzeugachse (WA1)eine erste Ausdeh-
nung (A1) aufweisen, die an dem zweiten end-
stéandigen Tragelement(T2) befestigten zweiten
Bearbeitungswerkzeuge (4.2A, 4.2B) in Rich-
tung ihrer jeweiligen Werkzeugachse (WA2) ei-
ne zweiten Ausdehnung (A2) aufweisen, und die
an dem zumindest einen dritten Tragelement
(Tx) angeordneten dritten Bearbeitungswerk-
zeuge (4.xA, 4.xB) in Richtung ihrer jeweiligen
Werkzeugachse (WAX) eine Ausdehnung (Ax)
aufweisen,

wobei die erste Ausdehnung (A1) der ersten Be-
arbeitungswerkzeuge (4.1A,4.1B) groRerist als
die Ausdehnung (Ax) der dritten Bearbeitungs-
werkzeuge (4.xA, 4.xB) und die zweite Ausdeh-
nung (A2) der zweiten Bearbeitungswerkzeuge
(4.2A, 4.2B) groRer ist als die Ausdehnung (Ax)
der dritten Bearbeitungswerkzeuge (4.xA,
4.xB).

Bearbeitungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass jeweils zweian einem
der Tragelemente (T1, T2, Tx) befestigte Bearbei-
tungswerkzeuge miteinander fluchtend an dem je-
weiligen Tragelement angeordnet sind und die bei-
den Bearbeitungswerkzeuge jeweils eine gemeinsa-
me Werkzeugachse (WA1, WAx, WA2) aufweisen.

Bearbeitungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass an der Welle (3)
eine Anzahl m an dritten Tragelementen (Tx) ange-
ordnet ist, wobeim=2, 3,4, 5,6, 7, 8,9, 10 oder 11
ist, oder m > 2 ist, oder 2 <m < 9 ist.

Bearbeitungsvorrichtung (1) nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
an jedem der ersten, zweiten und dritten Tragele-
mente (T1, T2, Tx) 4, 6, 8 oder 10 oder zumindest 4
oder zumindest 6 oder zumindest 8 Bearbeitungs-
werkzeuge (4.1A, 4.1B, 4.2A, 4.2B, 4.xA, 4.xB) be-
festigt sind.

Bearbeitungsvorrichtung (1) nach einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
an der Welle (3) 8 dritte Tragelemente (Tx) angeord-
net sind, wobei an jedem der ersten, zweiten und
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1"

10.

1.

12.

dritten Tragelemente (T1, T2, Tx) 4 Bearbeitungs-
werkzeuge (4.1A, 4.1B, 4.2A, 4.2B, 4.xA, 4.xB) be-
festigt sind.

Bearbeitungsvorrichtung (1) nach einem der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten, zweiten und dritten Bearbeitungswerk-
zeuge (4.1A,4.1B, 4.2A,4.2B, 4.xA, 4.xB) an ihrem,
dem jeweiligen Trageelement (T1, T2, Tx) zuge-
wandten Ende ein elastisches Element (6) aufwei-
sen.

Bearbeitungsvorrichtung (1) nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
an der Welle (3) zumindest 3 dritte Tragelemente
(Tx) angeordnet sind und die ersten, zweiten und
dritten Tragelemente (T1, T2, Tx) derart mit der Wel-
le (3) verbunden sind, dass die Schnittpunkte der
Werkzeugachsen (WA1, WAx, WA2) mitdem Mantel
eines geraden Kreiszylinders, dessen Zylinderach-
se mit der Rotationsachse (R) der Welle (3) zusam-
menfallt, auf einer oder mehreren gemeinsamen
Schraubenlinien liegen.

Bearbeitungsvorrichtung (1) nach einem der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Ausdehnung (A1) der ersten Bearbeitungs-
werkzeuge (4.1A, 4.1B) gleich der zweiten Ausdeh-
nung (A2) der zweiten Bearbeitungswerkzeuge
(4.2A, 4.2B) ist.

Bearbeitungsvorrichtung (1) nach einem der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Ausdehnung (A1) der ersten Bearbeitungs-
werkzeuge (4.1A, 4.1B) und/oder die zweite Aus-
dehnung (A2) der zweiten Bearbeitungswerkzeuge
(4.2A, 4.2B) zwischen 0,5 cm und 5 cm, bevorzugt
zwischen 1 cm und 3 cm, groRer ist als die Ausdeh-
nung (Ax) der dritten Bearbeitungswerkzeuge (4.xA,
4.xB).

Bearbeitungsanlage (10) zur Bearbeitung von Form-
steinen, wobei die Bearbeitungsanlage (10) zumin-
dest eine Bearbeitungsvorrichtung (1) gemaf einem
der Anspriiche 1 bis 9 und eine Transportvorrichtung
(T) zum Transport der zu bearbeitenden Formsteine
(F) in einer Transportrichtung (TR) durch eine Bear-
beitungsstrecke aufweist.

Bearbeitungsanlage (10) nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transportvorrich-
tung (T) derart ausgebildet ist, dass die Formsteine
(F) zumindest im Bereich der Bearbeitungsstrecke
soangeordnetsind, dass die jeweils zu bearbeitende
Oberflache der Formsteine (F) in einer vertikalen
oder im Wesentlichen vertikalen Ebene orientiert ist.

Bearbeitungsanlage (10) nach Anspruch 10 oder 11,
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dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei
Bearbeitungsvorrichtungen (1.V1, 1.H1) vorgese-
hen sind, wobei in horizontaler Richtung auf beiden
Seiten der Bearbeitungsstrecke zumindest jeweils
eine Bearbeitungsvorrichtung angeordnet ist.

Bearbeitungsanlage (10) nach einem der Anspriiche
10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Wel-
le (3) der Bearbeitungsvorrichtung (1.V4) so ange-
ordnetist, dass die Rotationsachse (R) der Welle (3)
parallel zu der zu bearbeitenden Oberflache der
Formsteine verlauft, wobei die Rotationsachse (R)
der Welle mit der Transportrichtung (TR) einen Win-
kel B einschliel3t, wobei 0° < 3 < 180° gilt, bevorzugt
30° < B <60° oder 120° < B < 150°, besonders be-
vorzugt B ungefahr gleich 45° oder 3 ungefahr gleich
135° ist.

Verfahren zur Bearbeitung von Formsteinen unter
Verwendung einer Bearbeitungsanlage (10) gemaf
den Anspriichen 10 bis 13 mit den Schritten

- durch die Transportvorrichtung (T) bewirkter
Transport der zu bearbeitenden Formsteine (F)
in einer Transportrichtung (TR) durch eine Be-
arbeitungsstrecke und

- Durchfiihrung einer durch die Antriebseinheit
(2) bewirkten Rotationsbewegung der Welle (3)
um ihre Rotationsachse (R),

wobei die Bearbeitungsvorrichtung (1) derart relativ
zu der Transportvorrichtung (T) angeordnet ist, dass
im Bereich der Bearbeitungsstrecke die Bearbei-
tungswerkzeuge (4.1A, 4.1B, 4.2A, 4.2B) mit ihren
Bearbeitungskopfen (5) mit der zu bearbeitenden
Oberflache der Formsteine (F) in Wirkverbindung
treten.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zu bearbeitende Oberflache der
Formsteine (F) zumindest im Bereich der Bearbei-
tungsstrecke in einer vertikalen oder im Wesentli-
chen vertikalen Ebene orientiert ist.
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