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(57) Abstract: The present invention relates to a method and device for producing moulded bricks made of hydraulically binding
materials and with fibres, mats, bonded fabrics and wovens embedded therein, a formwork (1) composed of a frame (2) and a verti-
cally movable base (3) being used. According to the invention, the base (3) is first adjusted to a height s below the top edge of the
formwork, said height corresponding to the height of a layer of hydraulically binding material (5) and fibres, mats, bonded fabrics
and wovens (6). The formwork (1) is then filled up to its upper edge with hydraulically binding material (5) by means of a martar

) carriage (4). The fibres, mats, bonded fabrics and wovens are inserted into the fresh hydraulically binding material (5) in the desired
O orientation and the base (3) of the formwork (1) is subsequently lowered by a value corresponding to the height s. These steps are
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repeated until the desired height of the moulded brick is reached or until the base (3) of the formwork (1) may not be lowered further.

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co-
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguliren Ausgabe der
PCT-Gazette verwiesen.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Formsteinen
aus hydraulisch abbindenden Massen und darin eingebetteten Fasern, Matten, Gelegen oder Geweben, wobei eine Schalung (1) aus
einem Rahmen (2) und einem vertikal beweglichen Boden (3) verwendet wird. ErfindungsgeméB wird zunéchst der Boden (3) auf
eine Hohe s unterhalb der Schalungsoberkante eingestellt, welche der Hohe einer Lage aus hydraulisch abbindender Masse (5) und
Fasern, Matten, Gelegen oder Geweben (6) entspricht, dann mittels eines Mortelschlittens (4) die Schalung (1) bis zur Oberkante mit
hydraulisch abbindender Masse (5) aufgefiillt, die Fasern, Matten, Gelege oder Gewebe (6) in die frische hydraulisch abbindende
Masse (5) in der gewlinschten Orientierung eingelegt und eingearbeitet und dann der Boden (3) der Schalung (1) um die Hohe s
abgesenkt. Diese Schritte werden wiederholt, bis die gewtinschte Hohe des Formsteins erreicht ist bzw. der Boden (3) der Schalung
(1) nicht weiter abgesenkt werden kann.
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Herstellung von Formsteinen mit Fasern

Die vorliegende Erfindung betrifft die Herstellung von Formsteinen aus einer
hydraulisch abbindenden Masse, in welche Fasern, insbesondere Lichtleitfasern
eingebettet sind.

Formsteine aus hydraulisch abbindenden Massen mit integrierten Fasern sind seit
langem bekannt. Unter hydraulisch abbindenden Massen, im Folgenden auch als
Matrix bezeichnet, sind Beton, Feinbeton, Mortel, Gips und &hnliche Materialien zu
verstehen, welche in der Regel ein hydraulisches Bindemittel, Gesteinskérnungen,
Zusatzmittel, Zusatzstoffe und Wassef enthalten. Im Rahmen der Erfindung wird
von Formsteinen gesprochen, darunter sollen neben den klassischen Steinen mit
quadratischer oder rechteckiger Grundflache auch solche mit dreieckiger, trapez-
oder rautenférmiger Grundflache sowie alle erdenklichen runden Formen, wie

Kreis, Ellipse etc., umfasst sein.

Die fortschreitende Entwicklung von Lichtleitfasern senkt deren Kosten immer
weiter. Zusatzlich steigt die Nachfrage nach exkiusiven gestalterischen Effekten.
Unter diesen Randbedingungen wurden in DE 93 10 500 U und WO 03/097954
Formsteine aus hydraulisch abbindenden bzw. gegossenen Massen vorge-
schlagen, in welche Lichtleitfasern so eingebettet sind, dass Licht durch die Steine

dringt.

Das in WO 03/097954 beanspruchte Herstellverfahren ist jedoch aufwéndig und
fur eine groBtechnische Produktion ungeeignet. Es ist schwierig, eine konstante
Matrixzugabe und -verteilung in der Schalung zu erreichen. Auch die Einhaltung
konstanter Schichtdicken bei den einzelne Matrix- bzw. Faserlagen ist proble-
matisch. Die DE 93 10 500 U schweigt zur Frage der Herstellung.
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es daher, ein Verfahren zu finden, mit
dem Fasern mit festgelegter Orientierung in Formsteine, insbesondere aus Beton,
eingebracht werden kénnen.

Diese Aufgabe wird gel6st durch ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Herstellung von Formsteinen aus hydraulisch abbindenden Massen (Matrix) und
darin eingebetteten Fasern, bei dem eine Schalung aus einem Rahmen mit einem
vertikal beweglichen Boden verwendet wird. Der Boden der Schalung wird
zunachst auf eine definierte Hohe unterhalb der Rahmenoberkante eingestellt, mit
hydraulisch abbindender Masse aufgefillt, die Fasern in der gewlinschten
Richtung aufgelegt und in die Masse eingearbeitet und sodann der Boden um eine
vorbestimmte Strecke abgesenkt. Diese Schritte werden wiederholt, bis die

gewinschte Hohe des Formsteins erreicht ist.

Aus dem so hergestellten Formstein kdnnen auch kleinere Steine mittels

Auftrennung quer und/oder langs zur Faserrichtung erhalten werden.

Als hydraulisches Bindemittel fiir die Matrix eignet sich vor allem Zement.
Geeignete Zemente sind beispielsweise Portlandzement, Portlandhittenzement,
Portlandflugaschezement, Portlandkalksteinzement, Portlandkompositzement und
Hochofenzement. Besonders bevorzugt sind Portlandzement und Portlandhtitten-

zement.

Die Matrix kann in an sich bekannter Weise nattirliche und/oder kiinstliche

Gesteinskérnungen, Zusatzstoffe und/oder Zusatzmittel enthalten.

Zusatzstoffe sind beispielsweise nattrliche und kiinstliche Puzzolane, Farbpig-
mente, Kunststoffdispersionen, Gesteinsmehle etc., typische Mengen sind z.B. 3
bis 8 Gew.-% fur Farbpigmente und bis zu 30 Gew.-% fir Flugasche, Gesteins-
mehle etc.
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Zusatzmittel sind z.B. Luftporenbildner, Verflissiger, FlieRmittel, Beschleuniger,-
Verzégerer etc. Soweit vorhanden werden Mengen von jeweils bis zu 5 Gew.-%,

in Einzelfallen von bis zu 10 Gew.-% eingesetzt.

Als Gesteinskdérnung kann im Prinzip Sand, Kies oder Splitt verwendet werden.
Zum Erreichen einer gleichmafigen und dichten Verteilung der lichtleitenden
Fasern haben sich Sandmischungen mit einem Grétkorn von etwa 2 mm
bewahrt. Das Massenverhéltnis von Zement zu Sand liegt in der Regel zwischen
1:1 und 1:3.

Die Fasern sind insbesondere Lichtleitfasern, so dass die erfindungsgeman
hergestellten Formsteine in Richtung der eingearbeiteten Fasern lichtdurchlassig
sind. Das Verfahren sowie die Vorrichtung sind aber auch zur Einbettung anderer
Fasern bestens geeignet, insbesondere wo es auf eine gezielt einstellbare

Anordnung und Orientierung der Fasern innerhalb des Formsteins ankommt.

Demgemaéss kommen als Fasern in Betracht textile Glasfasern, Kunststofffasern,
Kohlenstofffasern, natlirliche Fasern etc. Statt einzelner Fasern kénnen auch
Matten, Gelege, Rovings oder besonders bevorzugt Gewebe eingebaut werden,

im Folgenden kurz als Gewebe bezeichnet.

Es versteht sich, dass Fasern und hydraulisch abbindende Masse miteinander
vertraglich sein missen, wie dies beispielsweise bei den bekannten Lichtleitfasern
aus Silikatglas und Zement der Fall ist.

Weiterhin ist der Anteil der Fasern in der Matrix so abzustimmen, dass die
geforderte Festigkeit und Belastbarkeit des Formsteins gewahrleistet ist. Im Falle

von Lichtleitfasern eignen sich beispielsweise Anteile von 2 bis 10 Vol.-%,
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vorzugsweise 5 bis 8 Vol.-%, mit denen eine befriedigende Lichtdurchlassigkeit

erzielt wird.

Die Schalung ist vorzugsweise in Breite, Lange und Tiefe and die gewiinschten
Abmessungen der Formsteine anzupassen. Beispielsweise sind Abmessungen
von 50 cm x 200 cm geeignet. Die Tiefe, welche die maximale Hohe des Form-
steins bestimmt, kann z.B. 50 cm betragen. Bei dem Verfahren und der Vor-
richtung der Erfindung ist es vorteilhaft, dass die H6he im Rahmen der durch die
Hoéhe einer Lage aus hydraulischer Masse und Fasern bestimmten Mindesthéhe

und der Tiefe der Schalung frei variiert werden kann.

Die Schalung sollte aus einem Material bestehen bzw. zumindest im Inneren mit
einem Material versehen sein, von welchem die Matrix sich ausreichend 8st, um
eine beschadigungsfreie Entformung zu gewahrleisten. Es eignen sich dem-
gemadss die im Betonfertigteilbereich verwendeten Schalungsmaterialien. Der
Einsatz von Trennmitteln, wie sie ebenfalls aus der Fertigteilherstellung bekannt
sind, ist moglich.

Die Verstellung des Bodens kann in an sich bekannter Weise Gber einen Spindel-
antrieb, eine Hydraulik oder &hnliches erfolgen. Es ist fir die Entformung und eine
ggfs. notwendige Reinigung vorteilhaft, wenn die Seitenwande der Schalung
klappbar sind.

Zum Einbringen der Matrix dient vorzugsweise eine Vorrichtung, wie sie auch als
Mortelschlitten bereits bekannt ist. Mortelschlitten finden beim Vermauern
grofdformatiger Mauersteine (Ziegel, Porenbeton, Kalksandstein) im Dlnnbett-
verfahren (diinne Mértellage in einer Starke von ca. 5 mm) Verwendung. Hierbei
wird der Mauermortel auf die Oberseite jeder Steinlage mit Hilfe eines Maortel-
schlittens aufgetragen. Der Mértelschlitten ist ein rechteckiger Metallkasten, der

oben und unten offen ist und dessen Breite mit der verwendeten Steinbreite
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tibereinstimmt. Von oben wird er mit Mortel gefulit und anschlieBend uber die
Oberkante einer Steinlage in Wandlangsrichtung gezogen. Uber die offene
Unterseite des Kastens und ein definiertes Spaltmal wird eine diinne Mértellage
auf die Steinoberseite aufgetragen.

Alternativ kann die Matrix auch mittels einer Spritzeinrichtung aufgetragen werden.

In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform werden die Fasern bzw.
Gewebe auf einer oder mehreren Rolle(n) vorgehalten und von da aus auf die
Masse abgelegt und entsprechend der benétigten Lange abgeléngt. Hierbei
konnen die Fasern vorzugsweise mit einer geeigneten Vorrichtung tber die
Formlange gespannt und fixiert werden, was in vorteilhafter Weise ein
Verschieben der Fasern innerhalb der Masse vermeidet. Hierzu eignet sich
beispielsweise eine Klemmvorrichtung, mit der die Fasern bzw. Gewebe auf

beiden Seiten der Schalung festgelegt werden.

Alternativ kdnnen besonders bei in sich steifen Fasern auch fertig abgelangte

Fasern in die Schalung eingelegt werden.

Die Einarbeitung der Fasern bzw. Gewebe und ggfs. eine gleichzeitige Entluftung
der Masse erfolgt zweckmaRig durch Oberflachen- oder Aussenruttler. Eine

Glattvorrichtung mit integrierter Vibrationseinrichtung ist ebenfalls brauchbar.

In einer bevorzugten Ausfilhrungsform kann der Mértelschlitten bzw. die
Spritzeinrichtung Giber die Schalung gefiihrt werden und/oder die Schalung wird
unter dem Mértelschlitten bzw. der Spritzeinrichtung bewegt. Bei einer Bewegung
von Schalung und Mértelschlitten bzw. Spritzeinrichtung lassen sich besonders

hohe Produktionsgeschwindigkeiten verwirklichen.
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In einer besonders bevorzugten Ausfilhrungsform werden die Fasern bzw. das
Gewebe durch den Mortelschlitten eingefiihrt und so zusammen mit der
hydraulisch abbindenden Masse in die Schalung eingebracht. Hierbei erfolgt eine
Entliftung der Masse zweckmaRig durch einen Innen- oder Aussenrittler an dem
Mértelschlitten.

Mit dem erfindungsgemafen Verfahren und der Vorrichtung kénnen auch Muster
in dem Formstein erzeugt werden. Hierzu kénnen in einer oder mehreren Lagen

die Fasern ganz oder teilweise weggelassen werden.

Die Erfindung soll anhand der beigefligten Figuren naher erlautert werden, chne
jedoch auf die beschriebenen Ausgestaltungen beschrénkt zu sein. Soweit nicht

anders angegeben beziehen sich alle %-Angaben auf das Gewicht.

Es zeigen:

Figur 1: Schema einer erfindungsgemafen Vorrichtung

Figur 2: Schema einer Schalung zu Produktionsbeginn

Figur 3: Schema einer alternativen erfindungsgemafen Vorrichtung
Figur 4: Varianten fiir den Verfahrensablauf

Figur 5 a-f: Schema einer erfindungsgemafen Vorrichtung mit Klemmvorrichtung
zur Fixierung der Fasern bzw. Gewebe in verschiedenen Stadien des
Verfahrens

In Figur 1 ist eine erfindungsgemafe Vorrichtung schematisch dargestellt. Sie
umfasst die Schalung 1 aus Rahmen 2 und vertikal beweglichem Boden 3.
Weiterhin ist ein Mortelschlitten 4 vorgesehen, der die hydraulisch abbindende
Masse 5 in regelbarer Menge in die Schalung 1 einftllt. Die Fasern 6 werden von
einer Rolle 7 abgerollt. Nicht dargestellt sind der Antrieb des Bodens 3, die
Vorrichtungen zum Ablangen der Fasern 6 und die Glattvorrichtung zum

Einafbeiten der Fasern.
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Erfindungsgemaf befindet sich der Boden 3 der Schalung 1 bei Produktions-
beginn mit einem definierten Héhenunterschied s unterhalb der Schalungsober-
kante. Dieser Hohenunterschied s entspricht der Hohe einer Lage aus hydraulisch
abbindender Masse 5 und Fasern 6. Der Mértelschlitten 4 fahrt Uber die Schalung
1 auf deren Oberkante entlang und filit dabei eine exakt einstellbare Menge an
Matrix 5 ein. AnschlieBend werden die fir eine Lage benétigten Fasern 6, ent-
weder als Einzelfasern oder als Gewebe, auf die frische Oberflache der Matrix 5
gelegt, mit der Glattvorrichtung eingebaut und abgelangt.

Far den nachsten Schritt wird der Boden 3 der Schalung 1 um die H6he s einer
Lage aus Matrix 5 und Fasern 6 abgesenkt und der Fillvorgang in gleicher Weise
wiederholt. Wahrend des Befiillvorgangs kann die Schalung 1 zur Entliftung der
Matrix 5 von auf3en gertttelt werden oder es erfolgt eine Verdichtung mittels der
Glattvorrichtung.

In Figur 2 ist eine Schalung 1 einer erfindungsgemé&fem Vorrichtung dargestellt,
wobei sich der Boden 3 in der obersten Stellung, welche zu Produktionsbeginn
eingestellt ist, befindet.

Die Figur 3 zeigt eine Variante der erfindungsgemafen Vorrichtung, gleiche Teile
sind mit gleichen Bezugszeichen bezeichnet. Hierbei werden die Fasern 6 von der
Rolle 7 abgerollt und im Mértelschlitten 4 in die Matrix 5 eingearbeitet. Das
Einfullen von Matrix 5 und Fasern 6 erfolgt demgemass gleichzeitig. Vorzugsweise
wird bei dieser Ausfiihrungsform der Mértelschlitten 4 mit einem Innen- oder
Aussenrittler zur Entliaftung der Matrix 5 versehen, eine Glattvorrichtung ist

dadurch entbehrlich kann aber auch am Mértelschlitten integriert sein.

In Figur 4 sind drei Varianten der Vorrichtung dargestellt. Bei der ersten Variante,
dargestellt in Figur 4a, ist der Mortelschlitten 4 beweglich und fahrt tber die
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Schalung 1 hinweg, um die Masse 5 einzufillen. Bei der zweiten Variante,
dargestellt in Figur 4b, wird der Mortelschlitten 4 ortsfest angeordnet und die
Schalung 1 ist beweglich, so dass zum Einfiilllen der Masse 5 die Schalung 1 unter
dem Mortelschlitten 4 entlang gefiihrt wird. Bei der dritten Variante, dargestelit in
Figure 4c, sind sowohi Mortelschlitten 4 als auch Schalung 1 beweglich und
werden zum Einflllen der Masse 5 und ggfs. auch der Fasern 6 gegeneinander

bewegt. Dies erlaubt eine Erhéhung der Produktionsgeschwindigkeit.

In Figur 5 a-f ist der Verfahrensablauf sowie schematisch eine entsprechende Vor-
richtung gezeigt, wobei eine Klemmvorrichtung die Fasern bzw. Gewebe beim
Glatten und Ablangen fixiert. Der Verfahrensablauf und prinzipielle Aufbau ent-
spricht demjenigen von Figur 1. Nachdem die Lage der lichtleitenden Glasfasern 6
(einzelne Faserstrange oder Gewebe) auf die frische Matrixschicht 5 aufgelegt
worden ist, wird die Glaslage 6 unmittelbar auerhalb der Schalung 1 auf einer
Seite mit einer Klemmvorrichtung 8 fixiert (s. Figur 5a). Dann wird, wie in Figur 5b
gezeigt, mit einer Anpresswalze 10 die Glaslage 6 auf die Oberflache der Matrix 5
gepresst. In Figur 5¢ ist zu sehen, wie dann mit einer Klemmvorrichtung 9 auch
die andere Seite der Glaslage 6 fixiert wird. Die Klemmvorrichtung 8, 9 kann dabei
so positioniert sein, dass ein gewisser Zug auf die Glaslage 6 ausgelbt wird. Dann
erfolgt ein Glatt- und Verdichtungsvorgang mit einem Glattblech 11, der in Figur 5d
dargestellt ist. Analog der Vorgehensweise bei einem Strallenbetonfertiger kann
dabei tiber das Glittblech 11 mittels Ruttler/Vibrator 12 eine zusétzliche Verdich-

tungsenergie aufgebracht werden.

Anschliefend wird, wie in Figur 5e dargestellt, die Glaslage 6 zwischen der
Klemmvorrichtung 8 und 9 mit einer geeigneten Sagevorrichtung 13 durchtrennt.
Die Klemmvorrichtungen 8, 9 verhindern dabei sowohl beim Glatten und Verdich-
ten als auch beim Durchtrennen der Fasern 6 ein Verschieben der Faserlage 6 in
der frischen Matrix 5.
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Nach dem Durchtrennen wird die Klemmvorrichtung 8, 9 geldst, der Boden 3 der
Schalung 1 abgesenkt und wieder Matrix 5 eingeflillt. Dann wiederholt sich der
Vorgang, s. Figur 5f.

Die Erfindung wurde am Beispiel eines rechteckigen Steines erldutert, durch
entsprechende Auswahl der Schalungsform lassen sich analog auch andere
Formen mit dreieckigen, trapezférmigen, vieleckigen, runden oder gebogenen
Grundfldchen erhalten. Die Wande kdnnen senkrecht oder auch geneigt zur
Grundflache gestaltet werden. Dariiber hinaus ist es méglich, durch eine
mechanische Nachbearbeitung, z.B. Sagen, die duflere Kontur noch spezieller an

gewilnschte Formen anzupassen.

Obwohl das Verfahren sich bei lichtdurchléassigen Steinen besonders bewahrt, ist
auch bei anderen Fasern, bei denen eine exakte Ausrichtung wiinschenswert ist,

eine vorteilhafte Anwendung gegeben.



WO 2007/096083 PCT/EP2007/001302

10

Bezugszeichenliste

Schalung

Rahmen

Boden

Méortelschlitten

hydraulisch abbindende Masse / Matrix
Fasern / Gewebe

Rolle (Bevorratung der Fasern / Gewebe)

Klemmvorrichtung

© 0O N OO O W DN =

Klemmvorrichtung
10 Anpresswalze

11 Glattblech

12 Rattler/Vibrator
13 Sagevorrichtung
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Formsteinen aus hydraulisch abbindenden
Massen und darin eingebetteten Fasern, Matten, Gelegen oder Geweben
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Schalung (1) aus einem Rahmen (2) und einem vertikal
beweglichen Boden (3) verwendet wird, wobei
a) der Boden (3) auf eine Hohe s unterhalb der Schalungsoberkante
eingestellt wird, welche der Hohe einer Lage aus hydraulisch abbindender
Masse (5) und Fasern (6) entspricht
b) mittels eines Mortelschlittens oder einer Spritzeinrichtung (4) die
Schalung (1) bis zur Oberkante mit hydraulisch abbindender Masse (5)
aufgefillt wird
c) Fasern, Matten, Gelege oder Gewebe (6) in die frische hydraulisch
abbindende Masse (5) in der gewlinschten Orientierung eingelegt werden
d) der Boden (3) der Schalung (1) um eine Hoéhe s, welche der Hohe einer
Lage aus hydraulisch abbindender Masse (5) und Fasern (6) entspricht,
abgesenkt wird und
die Schritte b) bis d) wiederholt werden, bis die gewinschte Hohe des
Formsteins erreicht ist und/oder der Boden (3) der Schalung (1) nicht weiter

abgesenkt werden kann.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
hydraulisch abbindende Masse (5) ein Zement ist, dem gegebenenfalls

Gesteinskérnungen, Zusatzmittel und/oder Zusatzstoffe beigefiugt sind.
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3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
hydraulisch abbindende Masse (5) ein Portlandzement, Portlandhitten-
zement, Portlandflugaschezement, Portlandkalksteinzement, Portland-
kompositzement, Hochofenzement oder eine Mischung daraus ist und eine

Gesteinskérnung, vorzugsweise Sand, enthalt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fasern, Matten, Gelege oder Gewebe (6) Lichtleitfasern, -matten, -

gelege oder -gewebe sind.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fasern, Matten, Gelege oder Gewebe (6) von einer Rolle (7)
abgerollt und auf die hydraulisch abbindende Masse (5) aufgelegt, mit einer
Klemmvorrichtung (8, 9) Uber die Schalungsoberkante gespannt und fixiert
und dann abgelangt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fasern (6) nach dem Einlegen in die hydraulisch abbindende

Masse (5) mit einer Glattvorrichtung eingearbeitet werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass anstelle der Schritte b) und c) die Fasern (6) in dem Mértelschlitten (4)
in die hydraulisch abbindende Masse (5) eingebracht und die Fasern (6)
gemeinsam mit der hydraulisch abbindenden Masse (5) in die Schalung bis
zur Oberkante eingefilit werden.

8. Verfahren gemaf Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
hydraulisch abbindende Masse (5) in dem Mértelschlitten mit einem Innen-
oder Aussenruttler entliftet wird.
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10.

11.

12.

13.

14.

13

Vorrichtung zur Herstellung von Formsteinen aus hydraulisch abbindenden
Massen und darin eingebetteten Fasern, Matten, Gelegen oder Geweben,
dadurch gekennzeichnet,

dass sie eine Schalung (1) aus einem Rahmen (2) und einem vertikal
beweglichen Boden (3) sowie einen Mértelschlitten oder eine
Spritzeinrichtung (4) umfasst.

Vorrichtung gemafd Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine
Glattvorrichtung (12) zum Einbau der Fasern, Matten, Gelege oder Gewebe

(6) in die hydraulisch abbindende Masse (5) umfasst.

Vorrichtung gemafl Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Innen- oder Aussenrittler zur Entliftung der hydraulisch abbindenden
Masse (5) an der Schalung (1) und/oder dem Mértelschlitten (4)
vorgesehen ist.

Vorrichtung gemaf einem der Anspriche 9 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Mortelschlitten bzw. die Spritzeinrichtung (4) tiber die

Schalung (1) bewegt werden kann.

Vorrichtung gemanR einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schalung (1) unter dem Moértelschlitten bzw. der
Spritzeinrichtung (4) bewegt werden kann.

Vorrichtung gemaf einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Mortelschlitten bzw. Spritzeinrichtung (4) und Schalung (1)
gegeneinander bewegt werden kdnnen.
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15.

16.

17.

14

Varrichtung gemal einem der Anspriche 9 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Klemmvorrichtung (8, 9) zur Fixierung der Fasern,

Matten, Gelege oder Gewebe (6) vorgesehen ist.

Vorrichtung gemaf einem der Anspriiche 9 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Boden (3) der Schalung (1) mit einem Spindelantrieb
oder einer Hydraulik verstellbar ist.

Vorrichtung gemaf einem der Anspriiche 9 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rahmen (2) der Schalung (1) aufgeklappt werden kann.
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