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{54) FORMSTEIN

(57) Ein plattenfBrmiger Formstein (10) zur Hersteliung
ven Wanden insbesondere aus feuerfestem Material fur (===
den Ofenbau, het mindestens eine Fliche (12) die als :
Putzfiiche zur Aufnahme einer Putzschicht bestimmt ist
und diese Fliche ist mit eimer Anzahl in Abstinden an-
geordneter Vertiefungen (20) versehen, derart, daB sich
parellel zu einer Kante des Formsteirs {10} vertiefte
{20) und nicht vertiefte Bereiche (22) abwechseln. Die
Putzfidshe (12) ist run so gestaltet, daB auch ldngs-
sechtwinklig zu dieser Kante des Formsteins (10) ver-
lasfendes Linien derselben Putzfliche (12) vertiefie
(20} ud nicht vertiefte Bereiche (22} ebwechselnd an-
einender enschlieBen. Die Putzschicht erhdlt so eine ES
Vielzaw gleichaBig Uper die Putzfliche (12) forw e
schiiissig eingreifender Verankerungsnoppen, die ein Ab-
spaiten der Putzschicht auch bei honhen thermischen Be-
anspruchungen ausschlieSen.
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Die Erfindung betrifft einen Formstein zur Herstellung von gemauerten Wénden und dergl., insbesonde-
re aus feuerfestem Material fiir den Ofenbau, wobei mindestens eine Fidche des Formsteins als Putzfidche
zur Aufnahme einer Putzschicht bestimmt ist und diese Fldche mit einer Anzahl in Abstéinden angeordneter
Vertiefungen versehen ist, derart, daB sich parallel zu einer Kante des Formsteins vertiefte und nicht
vertiefte Bereiche abwechseln.

Aus def CH-PS 398 020 ist ein derartiger Formstein bekannt. Die Vertiefungen sind als hinterschnittene
Nuten ausgebildet, die liber die ganze Hhe des Formsteins reichen. Die Nuten sollen den aufzubringenden
Putz formschilissig verankern, soda8 eine Vorbehandlung der Putzoberfliche entféilt. Um diesen Effekt zu
gewihrleisten, darf die Nuttiefe ein MindestmaB nicht unterschreiten. Im Bereich der Nuten ist dann aber
die Gesamtputzstidrke mindestens doppelt so groB wie in den angrenzenden nicht vertieften Bereichen.

Der Einsatz des bekannten Formsteins im Ofenbau st8Bt jedoch auf Schwierigkeiten. Da die Warme-
dehnungszahlen eines gebrannten feuerfesten Steins, z.B. eines Schamottesteins und des Putzaufirages
nicht gleich sind, entstehen bei hoher Temperaturbeanspruchung Spannungen die zum Absprengen des
Putzes vom Formstein fiihren kénnen. Man spricht hier von einem Abspaltungseffekt. Lokal unterschiedliche
Putzstirken, insbesondere dann, wenn stetige Ubergénge fehlen, begiinstigen den lokalen Abspaltungsef-
fekt. Der bekannte Formstein ist deswegen flur den Ofenbau ohne zusétzliche HafterhGhungsmittel nicht
einsetzbar, weil hier RiBbildungen parallel zu den Nuten der Putzfliche zu beflirchten sind.

Aus der DE-OS 32 18 911 ist eine Putzfassade bekannt, die zwar nicht aus Formsteinen, sondern aus
Dammplatten aufgebaut ist und bei der die Dammplatten mit horizontalen durchgehenden Nuten versehen
ist. Auch hier sollen die Nuten zur besseren Verankerung des Putzes dienen. Flir den Ofenbau eignet sich
dieser Vorschlag aus den vorstehend angegebenen Grlinden ebenfalls nicht.

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Formstein mit verbesserten Putzirdgereigenschaften zu schaffen,
wobei insbesondere die Haftung auch bei thermischen Beanspruchungen erhalten bieiben soll.

Diese Aufgabe wird bei dem Formstein mit den Merkmalen der eingangs genannten Art dadurch geldst,
daB sich auch lsngs rechtwinklig zu der dort genannten Kante verlaufender Linien derselben Putzfldche
vertiefte und nicht vertiefte Bereiche abwechselnd aneinander anschlieBen.

Wihrend also beim Stand der Technik ein Abwechseln der vertieften und nicht vertieften Bereiche der
Putzfliche nur in horizontaler Richtung erreicht wird, wechseln erfindungsgema8 zusétzlich auch in
vertikaler Richtung vertiefte und nicht vertiefte Bereiche einander ab. Der Vorteil ist eine gleichméBigere
Putzmassenverteilung Uber die Putzfldche. Die Putzschicht erhdlt somit eine Vielzahi lokalbegrenzter
Haltenoppen oder -fiiBe, die z.B. in liegenden und stehenden Reihen angeordnet sind. Die Putzhaltenoppen
kdnnen z.B. auch auf konzentrischen Kreisen oder langs einander schiefwinklig kreuzender Linienscharen
angeordnet sein, wobei es nur darauf ankommt, daB die Noppenabsténde voneinander nicht alizu unter-
schiedlich sind. Die Praxis hat gezeigt, da8 der erfindungsgeméBe Formstein nicht nur zum Aufbau einer
Vormauerung bei mehrschaligen Ofen sondern auch zur Ummantelung der Feuerstelle selbst mit besten
Haftungsergebnissen fir die Putzschicht eingesetzt werden kann und daB der Putz auch bei hdchster
thermischer Beanspruchung riBfrei bleibt. Zurlickzuflihren ist dies woh! darauf, daB die Gesamtabspaltkraft
bei hohen Temperaturen geringer ist und zusitzlich nicht mehr auf linienartige Zonen konzentriert sondern
lokal aufgeteilt ist. Wenn auch flir normale Geb&udefassaden nicht so hohe thermische Beanspruchungen
auftreten wie im Ofenbau, so versteht sich, daB der erfindungsgeméBe Formstein auch in diesem
Einsatzgebiet den Vorteil besseren Putzhafteffektes unter Vermeidung von RiBbildung im Putz erbringt.

Verschwiegen werden soll nicht, daB der neue Putzstein ein aufwendigeres Herstellungsverfahren
bedingt. Wahrend der bekannte Formstein im StrangpreBverfahren maschinell hergestelit werden kann,
erfordert der erfindungsgeméBe Formstein eine diskontinuierliche Fertigung.

GemiB einer Ausgestaltung der Erfindung ist die wenigstens eine Putzfliche des Formsteins wabenar-
tig ausgebildet, wobei entweder wenigstens die meisten vertieften Bereiche jeweils ringsum von nicht
vertieften Bereichen oder als komplementire Ausbildung, wenigstens die meisten nicht vertiefien Bereiche
jeweils ringsum von vertieften Bereichen umgeben sind. Da die vertieften Bereiche desFormsteins nach
dem Erfindungsgedanken mdglichst gleichmaBig Uber die Putzfldche verteilt werden, liegt eine Weiterbil-
dung dieses Erfindungsgedankens darin, daB die vertieften Bereiche selbst mdglichst gleiche Querschnitts-
dimensionen, haben sollen. So werden quadratische oder kreisrunde Formen fiir die vertieften Bereiche -
und im komplementdren Fall fiir die nicht vertieften Bereiche - vorgezogen. Wahrend nach dem Stand der
Technik die vertieften Bereiche als hinterschnittene Nuten ausgebildet werden sollen, wird erfindungsgemas
vorgeschlagen, daB der in der Putzfliche gemessene Querschnitt jedes vertieften Bereiches gleich oder
geringfligig gréBer als der in der Bodenfliche gemessene Querschnitt ist. Ein hohiraumfreies Fillen
hinterschnittener Nuten mit Putz ist ndmlich auch bei sorgféltigster Arbeit kaum zu realisieren. Verbleiben
aber an den hinterschnittenen Problemkanten Lufthohirdume beim Verpuizen, so verdndern sich hier lokal
die Wirmedurchgangswerte, wodurch bei hohen Temperaturen Spannungen auftreten, die die RiBgefahr
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beglinstigen. Mit der erfindungsgeméBen Weiterbildung von etwa prismatischen oder zylindrischen vertief-
ten Bereichen wird dieser Nachteil vermieden und dariiber hinaus der Vorteil eines leichteren Entformungs-
forganges wihrend der Herstellung gewonnen.

Eine wichtige Weiterbildung der Erfindung besteht darin, da8 die Putzildche und die dieser gegentlber-
liegende Hinterfldche schalenartig gewdlbt sind, wobei der Abstand beider Fldchen wenigstens angendhert
konstant ist und daB die Bodenflichen der vertieften Bereiche auf einer imagindren W&lbungsflache liegen,
die zur gewdlbten Putzfliche wenigstens angenghert einen konstanten Abstand hat.

Ein derartiger plattenférmiger gewdlbter Formstein ermdglicht nicht nur den Bau runder Feuerungsrdu-
me, sondern auch den Aufbau konvex und konkav gewdlbter Wiande. Die Herstellung eines soichen
gewdlbten plattenfdrmigen Formsteins 148t sich mit den Ublichen Techniken nicht realisieren.

Deswegen besteht das erfindungsgeméBe Verfahren zur Herstellung eines GewdGlbten Formsteins darin,
daB tonerdehaltige Formmasse jeweils in eine oben offene PreBform mit ebenen Boden eingefilit und mit
einem in die PreBform eingefiihrien PreBstempel gepreBt wird, der eine zum Boden der PreBform parallele
Deckifliche aufweist, wobei am Boden und/oder in der Deckflache eine Anzahl Vorspriinge zur Erzeugung
der vertieften Bereiche in den Formlingen ausgebildet sind, daB der PreBvorgang mindestens einige Tage
aufrecht erhalten wird, bis die Formlinge etwa lederhart verfestigt sind und dann die noch nicht durchge-
trockneten Formlinge verformungsfrei der Form entnommen werden, daB die Formlinge anschlieBend mit
eher ihrer beiden Breitseitenflichen auf eine glatte versprungsireie insbesondere konkav gewdibte Unterla-
ge in Form einer langen Wanne abgelegt und dort mehrere Tage bis auf eine fur das anschiieBende
Brennen zuldssige Restfeuchte endgetrocknet werden, wahrenddessen die Formlinge aufgrund ihres
Eigengewichtes allminlich entsprechend der Wdlbung der Unterlage verformt werden und daB die endge-
trockneten Formlinge anschlieBend gebrannt werden.

Ein nach diesem Verfahren hergestellter Formstein ist vorzugsweise dadurch gekennzeichnet, daB seine
gewdlbte Putzfldche Uber einen Umfangswinkel im Bereich von 20° bis 45° reicht, vorzugsweise also etwa
30° betrégt und einen Kriimmungsradius im Bereich von 0,25 m bis etwa 1,0 m aufweist. Ein Krimmungs-
radius von etwa 0,60 m reicht fiir die allermeisten Anwendungsfélle aus.

Die Zeichnung veranschaulicht Ausfihrungsbeispiele der Erfindung.

Es zeigen FIG. 1 eine Ansicht einer Anordnung mehrerer miteinander vermauerter Formsteine, FIG. 2
einen Querschnitt des Formsteins gemaB FIG. 1, FIG. 3 eine Ansicht eines Formsteins mit abgewandelter
Putzfiachenkonfiguration, FIG. 4 eine Stirnansicht des Formsteins gem&8 FiG. 3, FIG. 5 eine Anordnung von
Formsteinen #hnlich FIG. 1, jedoch mit abgewandelten Stirnfldchen, FIG. 6 den Aufbau einer Wand mit
einem weiter abgewandelten Formsteintyp, FIG. 7 eine Ansicht eines Kachelofens, der hauptséchlich aus
gewdlbten Formsteinen aufgebaut ist, FIG. 8 eine Draufsicht auf den Ofen gemiB FIG. 7 und die Figuren 9
bis 12 Verfahrensschritte zur Herstellung eines gewdlbten Formsteins.

Der Formstein 10 gem&B FIG. 1 ist ein plattenférmiger, im wesentlichen prismatischer Korper mit zwei
Breitseitenfiichen, die die Putzfliche 12 und die ggf. ebenfalls zu verputzende Hinterfldche 14 bilden und
mit vier Stirnfldchen 16. Die Putzfliche 12 ist quadratisch. Die Ecken des Formsteins 10 sind in Form
kalottenfdrmig gerundeter Ubergangsflichen 18 ausgebildet. In der Putzflache 12 und in der gegenliberlie-
genden Hinterfliche 14 ist jeweils eine Vielzahl vertiefter Bereiche 20 in Form prismatischer Locher von
quadratischem Querschnitt eingeformt. Im Ausflihrungsbeispiel haben die vertieften Bereiche 20 eine
Wiirfelform. Die vertieften Bereiche liegen gemaB FIG. 1 in einer Anzahl horizontaler Reihen und dazu
senkrechter Spalten. Jeder vertiefte Bereich 20 ist von nicht verfieften Bereichen 22 umgeben, welche
einander kreuzende Stege bilden, die gegenliber den vertieften Bereichen 20 erhaben sind. Die beiden
Putzfldchen 12, 14 haben also eine wabenartige Strukiur. Die hier wiirfelférmig ausgebildeten vertieften
Bereiche 20 weisen rechiwinklig zur Putzfiiche 12 bzw. 14 stehende und rechtwinklig aneinander anschlie-
Bende Seitenflichen 24 auf. Die ebene Bodenflache 26 weist einen konstanten Abstand zur Putzfldche 12
bzw. 14 auf. Die Seitenflichen 24 der vertieften Bereiche 20 bilden mit den Putzflichen 12, 14 scharfe
Kanten.

Die vier Stirnflichen 16 weisen gem3B FIG. 1 und 2 je eine mittlere Reihe im Abstand liegender
vertiefter Bersiche 20 auf, die mit den vertieften Bereichen 20 der Putzfldchen 12, 14 querausgerichtet sind.
Die lokalen Vertiefungen in den Stirnflichen 16 sind durch Idngsverlaufende Nuten 28 miteinander
verbunden, die jedoch eine geringere Tiefe als die vertieften Bereiche 20 aufweisen.

Beim Aufmauern einer aus den Formsteinen 10 bestehenden Wand dringt der Mdrtel der StoB- und
Setzfugen in die vertieften Bereiche 20 wechselseitig ein, wodurch nicht nur eine FormschiuBverbindung mit
hohem Verankerungseffekt sondern auch ein HochstmaB an Fugendichtigkeit erzielt wird. Dazu tragen auch
die Nuten 28 bei, die sich ebenfalis mit Mdrtel fiillen. Dank der Vielzahl gleichmaBig Uber die Putzfldchen
12, 14 verteilter VerankterungsfiiBe der Putzschicht 30 wird die Abspaltungstendenz der Putzschicht bei
hohen thermischen Beanspruchungen in eine Vielzahl im Abstand wirkender Abspaltungskréfte aufgeteilt,
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die das Putzhaftverm&gen nicht Uibersteigen. Die doppelt gewdibten Ubergangsbereiche 18 an den Ecken
jedes Formsteins gewéhrleisten eine hohlraumfreie Mdrtelfliliung.

Die in den Figuren 1 und 2 gezeigte Anordnung der vertieften Bereiche 20 ldngs horizontaler und
vertikaler Linien jeweils mit gleicher Anzah!l und im gleichen Abstand tréigt zur universellen Verwendung bei,
denn der Formsiein kann auch nach Halbierung liegend oder stehend eingebaut werden und es lassen sich
auch Formsteinabschnitte verwenden. Iim Ausfiihrungsbeispiel ist die Breite der nicht vertieften Bereiche 22
etwas kleiner als diejenige der vertieften Bereiche 20. Die Gesamtfldche der nicht vertieften Bereiche 22
tragt damit etwa 80% der Gesamtfliche der vertieften Bereiche 20.

Der in den Figuren 3 und 4 gezeigte Formstein 11 weist in beiden Puizfldchen 12, 14 vertiefte Bersiche
20 in Form prismatischer winklig aneinander anschlieBender Nuten mit Rechteckquerschnitt auf. Obwohl es
sich hier um langgestreckte vertiefte Bereiche 20 handelt, wird durch die Winkelanordnung erreicht, daf
sowoh! in horizontaler als auch in vertikaler Richtung vertiefie Bereiche 20 und nicht vertiefte Bereiche 22
abwechselnd aneinanderschlieSen.

Der Formstein 10 gemiB FIG. 5 entspricht hinsichtlich der wabenartigen Ausbildung der Putzfldchen 12,
14 der vorbeschriebenen Ausfiihrungsform. Lediglich in den Stirnfldchen 16 fehlen die Vertiefungen 20 und
die langsverlaufenden Nuten 28. Dafiir weisen alle vier Stirnflichen 16 Nuten 32 auf, die die beiden
Putzflichen 12, 14 miteinander rechtwinklig verbinden. Die Anzahl der Nuten 32 in jeder Stirnfliche 16
entspricht der Anzahi an vertiefien Bereichen 20 in den benachbarten Putzflichen 12, 14 und jede der
Nuten 32 ist mit einer Reihe an vertieften Bereichen 20 exakt ausgerichtet. Die Nuttiefe ist etwa gleich der
halben Tiefe eines vertieften Bereiches 20, sodaB bei zwei stirnseitig aneinandergesetzten Formsteinen 10
jeweils zwei Nuten der beiden Formsteine 10 einen Querschnitt gleich dem jeder der vertieften Bereiche 20
bilden. W3hrend die Stirnflichenausbildung des Formsteins 10 gem#B FIG. 2 Vorieile hinsichtlich der
Dichtigkeit bringt, hat die genutete Stirnflichenausbildung gemaB FIG. 5 Herstellungsvorieile, da die daflr
nétige PreBform keine beweglichen PreBformwénde auszuweisen braucht, der Formstein 10 vielmehr in
Richtung der Nuten 32 aus der PreBform herausgenommen werden kann.

FIG. 6 veranschaulicht eine Wand, die mit abgewandelten Formsteinen 10 aufgebaut ist. Jeder dieser
Formsteine dem gemiB FIG. 6 hat die Form eines regeiméBigen Sechseckes. Die beiden gegenuberliegen-
den Sechseckflichen 12, 14 sind Putzflichen, die die schon beschriebene reihen- und spalienidrmige
Anordnung von vertieften Bereichen 20 aufweisen. Im Unterschied zur vorbeschriebenen Ausfiihrung sind
die vertieften Bereiche 20 jedoch kreisrund konturiert. Jede dieser Puizflichen 12, 14 weist zwei einander
rechtwinklig kreuzende Solibruchrillen 34, 36 auf, welche die Putzfliche 12 bzw. 14 in vier gleiche viereckig
konturierte Abschnitte 38 unterteilt. Aus einem Formstein 10 kdnnen somit zwei Halbsteine 10" durch
Trennen von Hand gefertigt werden, um die Wand gema8 FIG. 6 aufzubauen. Die sechs Stirnflachen des
Formsteins 10 weisen eine Nutenanordnung auf, die prinzipiell den Nuten 32 gem#8 FIG. 5 entspricht,
lediglich mit dem Unterschied, daB diese Nuten 32 in FIG. 6 halbkreisférmig konturiert sind.

Die Figuren 7 und 8 veranschaulichen einen Ofen, der mit gewdlbten Formsteinen 10 aufgebaut ist. Die
gewdlbten Formsteine 10 stimmen hinsichtlich Putzfidchenstruktur und Stirnflédchenausbildung mit den
vorbeschriebenen Ausfiihrungsformen Uberein. Sie kénnen auch die Putzfldchenstrukiur des Formsteins 11
ausweisen. Die beiden Breitseitenflichen, die die Putzfldchen bilden, sind zylinderférmig gewdlbt und
haben den gleichen Abstand voneinander. Die Stirnfliichen verbinden die beiden Putzfldchen rechtwinkiig
miteinander. Die Seitenflachen der vertieften Bereiche 20 schlieBen ebenfalls zwar rechtwinkiig an die
jeweilige Putzfliche an, aufgrund der Wdolbung der Putzflidichen kdnnen aber die in Wolbungsrichtung
einander gegenliberliegenden Seitenfldchen nicht exakt parallel zueinander verlaufen, vielmehr schneiden
sich die Verldngerungsebenen dieser in Wdlbungsrichtung liegenden Seitenfldchen der vertieften Bereiche
wenigstens angenghert im Kriimmungsmittelpunkt des schalenfGrmigen Formsteins 10. Die Herstellung
eines solchen Formsteins ist mit Ublichen Herstellungstechniken kaum realisierbar, deswegen wird das
Herstellungsverfahren nachstehend an Hand der Figuren 9 bis 12 beschrieben.

FIG. 9 zeigt ein PreBformunterteil 40, das eine quadratische ebene Bodenplatte 42 und vier Seitenwén-
de 44 aufweist. Die Innenfliche der Bodenplatte 42 ist mit einer Anzahl noppenartiger Vorspriinge 46
versehen, die mit gleichen Abstinden in Reihen parallel zu einer Seitenwand und in dazu rechiwinkligen
Spalten senkrecht zu dieser Seitenwand ausgestatiet ist. Diese Vorspriinge 46 dienen dazu.die vertieften
Bereiche 20 im fertigen Formstein zu erzeugen. Die Seitenwénde 44 sind mit einer Anzahl vertikaler
Innenstege 48 versehen, die im fertigen Formstein die Nuten 32 in den Stirnflichen 16 bilden. In das
PreBformunterteil 40 wird eine bestimmte Menge von Formmasse eingeflillt. Soll es sich bei dem
herzustellenden Formstein um eine feuerfeste Ausflihrung flir den Ofenbau handeln, so enthdlt diese Masse
Tonerde.

Nach Einflillen der bestimmten Menge an Formmasse fihrt ein PeBstempel 50 von oben in die Form
und verschlieBt diese, wobei die Bodenflache des PreBstempels 50 ebenfalls eine Anordnung von Vorspriin-
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gen 46 aufweist, wie das Presformunterteil 40, soda8 ein Formling F erzeugt wird, dessen beide Breitseiten-
flichen gleichartige Puizflichen bilden (FIG.10).

Der Formling F verbleibt einige Tage in der PreBform, in welcher er eine Teilentfeuchtung erfahrt.
Sobald eine ausreichende Formstabilitat erreicht wird, der Formling also eine lederharte Konsistenz hat wird
der PreBstempel 50 nach oben gefahren und der Formling F wird aus dem PreBformunterteil 40 nach oben
ausgehoben. Dank der ringumlaufenden vertikalen Stege 48 ist dies mdglich, ohne die Seitenwinde 44
auseinanderfahren zu miissen.

Der im wesentliche ebene plattenfdrmige Formling F wird nun in einer langen Wanne 52 so positioniert,
daB zwei einander gegentiberliegende Bodenkanten sich an der Wannenfldche abstlitzen. Die Wanne 52
bildet eine konkav gewdlbte Unterlage, deren Qkuerschnitt Uber die ganze Wannenidnge konstant ist. Die
Wslbung ist kreisbogenférmig konturiert. Der Krimmungsradius betrégt etwa 0,60 m. Nacheinander werden
nun weitere Rohlinge auf der Wanne 52 in gleicher Form abgelegt. Das Eigengewicht der Formlinge F
reicht nun aus, um ein alimahliches Durchsacken des Formlings F in die Wanne 52 hinein zu bewirken. Auf
der Wanne 52 findet dann die Endtrocknung des Formlings F statt, aus dem dann der Formstein 10 gemé&8
Figuren 11 und 12 geworden ist. Die obere und untere Stirnfliche des Formsteins 10 verlaufen nach wie
vor parallel, jedoch bilden die beiden seitlichen Stirnfldchen 16 einen spitzen Winkel miteinander und zwar
liegen sie in Radialebenen, die sich etwa im Krimmungsmitielpunkt der gewslbten Putzflichen 12, 14
treffen. Die Seitenflichenpaare 24 der vertieften Bereiche 20, die in Wdlbungsrichtung hintereinander
liegen, sind ebenfalls auf die Krimmungsachse ausgerichtet. Die beiden anderen rechtwinklig dazu
liegenden Seitenfldchen jedes vertieften Bereiches 20 bleiben aber parallel. Die B&den 26 der vertieften
Bereiche 20 liegen ebenfalls auf imagindren W&lbungsflachen, die von der Putzflache 12 baw. 14 einen
kontanten Abstand haben.

Patentanspriiche

1. Formstein zur Herstellung von gemaurten Wanden, BGden dgl., insbesondere aus feurfestem Material
fir den Ofenbau, wobei mindestens eine Fldche des Formsteins als Putzfliche zur Aufnahme einer
Putzschicht bestimmt ist und diese Fldche mit einer Anzahl in Abstdnden angeordneter Vertiefungen
versehen ist, derart, daB sich parallel bzw. dquidistant zu einer Kante des Formsteins vertiefte und nicht
vertiefie Bereiche abwechseln, dadurch gekennzeichnet, daB auch ldngs rechtswinklig zu dieser
Kante verlaufender Linien derselben Putzildche (12, 14) vertiefte (20) und nicht vertiefte Bereiche (22)
abwechselnd aneinander anschlieen.

2. Formstein nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Putzfliche (12; 14) wabenartig
ausgebildet ist und entweder wenigstens die meisten vertieften Bereiche (20) jeweils ringsum von nicht
vertieften Bereichen (22) oder wenigstens die meisten nicht vertieften Bereiche (22) jeweils ringsum
von vertieften Bereichen (20) umgeben sind.

3. Formstein nach Anspruch 1 oder 2 dadurch gekennzeichnet, da8 die Dimensionen jedes der
vertieften oder jedes der nicht vertieften Bereiche (20, 22) in einer parallel bzw. dquidistant zu einer
Formsteinkante verlaufenden Richtung und einer rechtwinklig dazu verlaufenden zweiten Richtung etwa
gleich sind.

4. Formstein nach einem der Anspriiche 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet, da8 die vertieften oder die
nicht vertiefien Bereiche (20,22) jeweils quadratisch oder kreisrund konturiert sind.

5. Formstein nach einem der Anspriiche 1 bis 4 dadurch gekennzeichnet, daB die Putzfliche (12) und
die dieser gegeniiberliegende Hinterflache (14) schalenartig gewdlbt sind, wobei der Abstand beider
Flchen (12,14) wenigstens angendhert konstant ist und da8 die Bodenflachen (26) der vertieften
Bereiche (20) auf einer imagindren Wolbungsfldche liegen, die zur Putzflache (12; 14) wenigstens
angenghert einen konstanten Abstand hat.

6. Formstein nach einem der Anspriiche 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, da8 die, die Bodenflachen
(26) der vertieften Bereiche (20) mit der Putzfliche (12; 14) verbindenden Seitenflichen (24) etwa
rechtwinklig zur angrenzenden Puizfldche (12; 14) liegen.

7. Formstein nach einem der Anspriiche 1 bis 6 dadurch gekennzeichnet, daB der in der Putzfidche
(12; 14) gemessene Querschnitt jedes vertiefien Bereiches gleich oder geringfligig groBer als der in der
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Bodenfliche (26) gemessene Querschnitt ist.

Formstein nach einem der Anspriiche 1 bis 7 dadurch gekennzeichnet, da8 die Putzflache (12) und
die im gleichen Abstand dazu verlaufende Hinterfliche (14) die Breitseiten des plattenférmigen
Formsteins (10; 11) bilden und beide wabenartig mit in zwei senkrecht zueinander verlaufenden
Richtungen abwechselnden vertieften (20) und nicht vertieften Bereichen (22) ausgebildet sind und daB
mindestens zwei einander gegeniiberliegende Stirnfldchen (16) des Formsteins (10; 11) ebenfalls
vertiefte jedoch anders dimensionierte Bereiche (32) aufweisen.

Formstein nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die vertieften
Bereiche (32) in den Stimflichen (16) in Form von, die Putzfiiche (12) mit der Hinterfliche (14)
rechtwinlig verbindenden Nuten ausgebildet sind.

Formstein nach Anspruch 9 dadurch gekennzeichnet, da8 die Nuten (32) in den Stirnflachen (16)
jeweils den halben Querschnitt der vertieften Bereiche (20) in der Putzflache (12; 14) aufweisen und
jeweils mit einer Reihe dieser vertieften Bereiche (20) ausgerichtet sind.

Formstein nach sinem der vorangehenden Anspriiche dadurch gekennzeichnet, da8 seine Putzfliche
(12; 14) in Form eines regelméBigen Sechseckes konfiguriert ist und daB in der Puizfldche (12)
und/oder der gegentiberliegenden Hinterfidche (14) einander rechtwinklig kreuzende Sollbruchrillen (34,
36) ausgebildet sind die den Formstein in vier gleich groBe Vierecksteine unterteilen und von denen
eine (36) zwei einander diametral gegentiberliegende Ecken geradlinig verbindet.

Verfahren zur Herstellung von gewdlbten Formsteinen nach einem oder mehreren der Anspriiche 5 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB tonerdehaltige Formasse jeweils in eine oben offene PreBform (40)
mit ebenem Boden (42) eingefiilit und mit einem in die PreBform (40) eingeflihrten PreBstempel (50)
gepreBt wird, der eine zum Boden (42) der PreSform (40) paraliele Deckfliche aufweist, wobei am
Boden (42) und/oder an der Deckfldche eine Anzahl Vorspriinge (46) zur Erzeugung der vertieften
Bereiche (20) in den Formlingen (F) ausgebildet sind, daB der PreBvorgang mindestens einige Tage
aufrecht erhalten wird, bis die Formlinge (F) etwa lederhart verfestigt sind, daB die noch nicht
durchgetrockneten Formlinge (F) verformungsfrei der Form (40) entnommen werden, und daB die
Formlinge (F) anschlieBend mit zwei aneinander gegeniiberliegenden Bodenkanten einer ihrer beiden
Breitseitenflichen auf eine glatte, vorsprungsfreie insbesondere konkav gewdlbte Unterlage in Form
einer langen Wanne (52) abgelegt und dort mehrere Tage,bis auf eine flir das anschlieBende Brennen
zuldssige Restfeuchte, endgetrocknet werden, wahrenddessen die Formlinge (F) aufgrund ihres Eigen-
gewichtes allmahlich entsprechend der W&lbung der Unterlage (52) verformt werden, und daB die
endgetrockneten Formlinge (F) anschlieBend gebrannt werden.

Formstein hergestellt nach dem Verfahren gem&8 Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB seine
gewdlbte Putzfidche (12; 14) Uber einen Umfangswinkel im Bereich von 20° bis 45° reicht und einen
Kriimmungsradius im Bereich von 0,25 m bis etwa 1,00 m aufweist.

Hiezu 6 Blatt Zeichnungen
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