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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von insbesondere gewellten Faserbetonelementen.

&) Um gegenliber einem herkdmmiichen Verfahren
sowie einer herkmmlichen Vorrichtung sowohl die
Glte von aushértbaren Faserbetonelementen zu ver-
bessern und eine gegeniiber dem Stand der Technik
glnstiger Vorrichtung zu schaffen, die weniger anfél-
lig ist und einen geringeren Reinigungs- und Servi-
ceaufwand erfordert, ist erfindungsgemasB vorgese-
hen, daB die auf einem Formiisch entsprechend ver-

formbaren noch unausgehirteten Platten nach
Durchfiihrung des Formvorganges mit einer Scha-
lung von oben her hinterlegt und gemeinsam mit der
Schalung dann um 180" gewendet werden. Eine auf
der Transportunterseite an der noch aushirtbaren
Platte vorgesehene Folie kommt dann nach oben zu
liegen. Der Herstellungsvorgang kann mittels eines
als Wendetisch ausgebildeten Formtisches erfolgen.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von insbesondere ge-
wellten Faserbetonelementen nach dem Oberbe-
griff des Anspruches 1 bzw 3.

Bei der Herstellung von Faserbetonelementen
werden in einem ersten Schritt sog. frische, d.h.
unausgehdrtete und formbare Faserbetonplatten
hergestellt, die dann zum Abh&rten in einer Form
abgelegt werden miissen. Bei der Herstellung von
plattenférmigen, d.h. ebenen Faserbetonelementen
muB kein grofer Verformvorgang durchgefiihrt wer-
den. Bekannt sind aber auch wellenférmige Faser-
betonelemente, die nach dem Aushirivorgang als
Weliplatten fiir Dach und Wand verwandt werden.
Dabei werden unter dem Begriff
"Faserbetonelemente™ auch Elemente verstanden,
die beispielsweise ohne weitere Zusatizstoffe ledig-
lich Fasern und Zement enthalten und gewdhnlich
als Faserzementelemente bezeichnet werden.

In der Praxis werden die noch unausgehirieten
formbaren und auf eine entsprechend gewlinschie
Lénge abgeldngten Faserbetonplaiten in der Regel
Uber ein Beschleunigungsband separiert. In einem
nachfolgenden Schritt wird mittels eines von oben
herabgesenkten Tafelsaugers durch Erzeugung von
Unterdruck die noch formfdhige unausgehirtete
Platte angesaugt, angehoben und Uiber einen Form-
tisch verfahren und dort abgesenkt. Auf der Unter-
seite der Platte kann sich eine Folie befinden, die
dazu dient, daB8 die noch frische unausgehirtete
und formbare Platte problemios von dem Trans-
portband iiber den Sauger abgehoben und verfah-
ren werden kann.

Insbesondere bei der Herstellung von Wellplat-
ten besteht der Formtisch aus einem sog. Well-
oder Onduliertisch, der sich beim Ablegen der
noch feuchten Platte in gestrecktem ebenen Zu-
stand befindet und dessen Walzen dann in Quer-
richtung geregelt aufeinander zu verfahren werden,
so daB die gewiinschie Wellenstrukiur der Platte
entsteht.

Danach wird von der Rickseite der Platte her,
d.h. also von oben her, ein weiterer Plattensauger,
d.h. bei Herstellung von Wellplatten ein sog. Well-
sauger auf die verformte, noch feuchte und unaus-
gehértete Platte aufgesetzt, um diese anzusaugen,
anzuheben und bis Uber eine Stahlblech-Form zu
verfahren, in der die unausgehidrtete Platte abge-
legt wird.

Dieser Vorgang wird wiederholt, wobei durch
geeignete Stapelelemente die Formen mit den dar-
in abgelegten und in enisprechende Form gebrach-
te Platten zum Aushirten Ubereinander gestapelt
werden.

Dieses Verfahren birgt aber verschiedene
Nachteile in sich.

Da die Produkte noch nicht ausgehirtet und
somit weich sind, ergeben sich stets Eindriicke von
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der Saugerbespannung auf der Riickseite der mit-
tels des Saugers angehobenen und verfahrenen
und noch unausgehirteten Platten.

Diese Verformungen k8nnen besonders nachi-
eilhaft beim Verlegen derartiger Platten beispiels-
weise als Dachwellplatien flir Dachabdeckungen in-
sofern sein, als beim Uberdecken am Randbereich
von mehreren Dachplatten durch die Sauger derar-
tige Verwerfungen hervorgerufen worden sein kGn-
nen, daB eine optimale Abdichtung und Uberdek-
kung nicht mehr mdglich ist.

Ein weiterer gravierender Nachteil ist, daf die
Schalungen verschmutzen und vor einer erneuten
Benutzung gereinigt werden miissen. Verbleiben
aber geringste Schmutzpartikel in den Schalungs-
blechen oder geraten vor dem Absetzen der noch
unausgehdrteten, in die vorldufige Endform ge-
brachten Platten derartige Schmutzpartikel in die
Schalung, so driicken sich diese Fremdkdrper,
Steinchen oder andere Gegenstinde, {iber die Fo-
lie in die Oberfldche der noch auszuhirtenden Plat-
ten ein. Gerade durch die Folie aber entstehen
dadurch Kraterbildungen, die an der Oberfldche
spéter deutlich zu sehen sind, zumal die Plattenau-
Benwand auf Seite der Folie sehr viel glatter als die
Riickseite ist. Allerdings ist in diesem Zustand
auch noch keine Endkontrolle mdglich, da die spi-
tere durch die Folie gebildete Ober- und AuBensei-
te in der Schalung selbst liegt und lediglich die
Ruckseite nach oben frei ist.

SchiieBlich kdnnen die Saugerbespannungen
auch schnell verschmutzen, so daB der Produk-
tionsvorgang auch noch zur Reinigung der Sauger-
bespannung h&ufig unterbrochen werden mupB. Bei
stark verschmutzien Saugerbespannungen kann es
sogar dazu flihren, daB die angesaugten Elemente
herabfallen und zerstdrt werden. Schlieglich mis-
sen die Saugerbespannungen als Verschieifteile
nicht nur h&ufig gereinigt, sondern auch durch
neue ersetzt werden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es von
daher, die o. g. Nachteile nach dem Stand der
Technik zu Uiberwinden und ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von insbesondere ge-
wellten Faserbetonelementen zu schaffen, um der-
artige Elemente einfacher und schneller herzustel-
len, deren Glte gegeniiber dem Stand der Technik
vor allem auf der spidteren Ober- und AuBenseite
zu erhthen und den Aushirtvorgang der Platten
selbst zu verbessern.

Die Aufgabe wird erfindungsgeméB beziiglich
des Verfahrens entsprechend den im Anspruch 1
und bezliglich der Vorrichtung entsprechend den
im Anspruch 3 angegebenen Merkmalen gelSst.
Vorteilhafte Ausgestaliungen der Erfindung sind in
den Unteranspriichen angegeben.

Durch die vorliegende Erfindung werden viele
Uberraschende Vorteile erzielt.
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Vor allem wird eine M&glichkeit aufgezeigt, wie
ohne Verwendung der nach dem Stand der Tech-
nik im Produktionsverlauf notwendigen Sauger der-
artige Faserbetonplatten hergestellt werden k&n-
nen. Dazu wird erfindungsgem&B ein sog. Wende-
tisch verwandt, auf den die zu verformenden und
noch auszuhirtenden Platten abgelegt werden.
Nach Durchfilhrung des gegebenenfalls notwendi-
gen Verformungsvorganges wird dann eine Scha-
lung von hinten her aufgelegt, um die gesamte
Ancrdnung mit Hilfe des Wendetisches um 180°
zu drehen und nach unten hin abzulegen. Dies
bietet vor allem den entscheidenden Vorteil, daB
die noch unausgehdrtete und auf ihrer Transport-
und Unterseite mit einer Folie versehenene Platte
in dieser Anordnung mit nach unten liegender Folie
auch auf dem Formtisch abgelegt werden kann, so
daf nach Aufsetzen der Form von hinten her und
Wendung um 180° die Folie nach oben zu liegen
kommt. Da auf dieser Seite die spédtere Ober- und
AuBenseite der ausgehirteten Platte liegt, kann hier
sofort eine Endkontrolle bezliglich der Glite der
Oberfldchenbeschaffenheit vorgenommen werden.
Zudem k&nnen sich an dieser Seite nunmehr kei-
ne, wie im Stand der Technik vorhanden, Vertiefun-
gen und Krater mehr bilden, da die auszuhirtende
Platte auf dieser die Ober- und AuBenfldche bilden-
den Seite nicht mehr, sondern auf ihrer verglichen
mit dem Stand der Technik, rlickwirtigen Seite
abgelegt wird.

Schlieflich wird dadurch ein weiterer beachtli-
cher Vorteil erzielt. GemdB der Erfindung ergibt
sich ndmlich wihrend der Erh#rtungsphase eine
Art Sandwichaufbau mit obenliegender Folie, der
dazwischen befindlichen noch feuchten auszuhir-
tenden und gegebenenfalls verformien Platte und
der darunter befindlichen Schalung. Dieser Sand-
wichaufbau bewirkt eine wasserdampfdichte und
gegenliber dem Stand der Technik allseitig ge-
schlossene Umhiillung, wodurch der Aushirtvor-
gang deutlich verbessert und eine hdhere Endfe-
stigkeit des Produkies durch optimale Nachbe-
handlung erreicht wird.

Ein weiterer groBer Vorteil ergibt sich daraus,
dafB Sauger zum Quertransport der noch nicht aus-
gehdrteten Platten nicht mehr bendtigt werden.
Bisher konnten in einer Serie nur Platten geringer
Linge hergestellt werden, da die Saugerflichen
mit Masken versehen werden muBten, die den Ab-
messungen der Platten entsprachen.

GemafB der Erfindung sind die Masken nicht
mehr notwendig, weshalb die Umrlistzeiten flir das
Anbringen der Masken wegfallen. Die Ldngen der
Platten sind beliebig und theoretisch kdnnen Plat-
ten mit stdndig sich dndernden Langenabmessun-
gen hergestelit werden, ohne daB Abfall anfillt.

In einer besonders bevorzugten Ausflihrungs-
form kann der Form-, tisch, d.h. in der Regel der
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Welltisch, als Doppelformtisch, d.h. also als Dop-
pelwelltisch, ausgebildet sein, so daB im Doppel-
taktverfahren nach dem Wenden und Absetzen der
einen noch auszuhdrtenden Platte mit hinterlegter
Schalung auf der jewsils anderen Seite eine ndch-
ste noch auszuhdrtende Platie auf dem Formtisch
abgelegt wird.

Beziiglich der Ubergabe einer noch weichen
und feuchtien Platte auf den Form- bzw. Wellen-
tisch wird bevorzugt ein sog. Schiefband verwandt.

Weitere Vorteile, Einzelheiten und Merkmale
der Erfindung ergeben sich nachfolgend aus den
anhand von Zeichnungen nZher erlduterten Ausfih-
rungsbeispielen. Dabei zeigen im einzelnen:

Figur 1 : eine schematische Seitendarstel-
lung der erfindungsgeméBen Vor-
richtung mit auf die Zeichenebene
zu auf den Formtisch ausgerichte-
ten Schiefiband;
eine schematische Seitendarstel-
lung des Schiefibandes im Bereich
der Ubergabe auf einem doppelsei-
tigen Formtisch;
eine schematische Stirnseitendar-
stellung einer Schalung.

In Figur 1 ist in schematischer Seitenansicht in
der Mitte ein Formtisch 1, im konkreten ein
Doppel-Welltisch 1 gezeigt, der mit entsprechen-
dem Antrieb getaktet um seine Wendeachse 3 um
jeweils 180° schrittweise gedreht werden kann.

Unterhalb des Form- oder Wendetisches 1 bef-
indet sich ein Querverschiebeband 5, worliber eine
Form, d.h. ein Formblech oder eine Schalung 7 mit
- worauf noch spiter eingegangen wird - belegter
noch auszuhdriender, aber in die endgtltige Form
bereits gebrachter Platte 9 bis zu einer Ubergabe-
und Stapeleinrichtung 10 gebracht werden kann,
die im gezeigten Ausflihrungsbeispiel aus einem
Hydraulikgreifer 11 und einem Hydraulikheber 13
besteht.

Schliefllich ist noch eine weitere Hebe- und
Zuftihreinrichtung 15 vorgesehen, mittels derer auf
einer Palette 17 bereitgestellie Schalungen 7 mit
einem Sauger 19 ergriffen, angehoben und zum
Formtisch 1 weitertransportert werden kdnnen.

Schlieflich ist in Figur 1 schematisch angedeu-
tet, daB die Ubergabe- und Stapeleinrichtung 10,
wie die Hebe- und Zuflihreinrichtung 15, Uber eine
Trageinrichtung 21 miteinander verbunden und
liber eine Betdtigungseinrichtung 23 gemeinsam
verfahren werden kdnnen.

In Figur 2 ist schematisch ein Beschleuni-
gungsband 25 und ein nachfolgendes SchieBband
27 gezeigt, welches mit seinem in Transportrich-
tung vorlaufenden Ende 27' bis zum hinteren Ende
des Formtisches 1 vor und dann wieder langsam
rlickverfahrbar ist, wobei die Umienkrollen 29 ge-
meinsam vor- bzw. riickbewegt werden. Nachfol-

Figur 2 :

Figur 3 :
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gend wird auf die Funktionsweise ndher eingegan-
gen.

In einer im Detail nicht weiter dargestellien
Fertigungsstrafie k&nnen beispielsweise kontinuier-
lich feuchte, d.h. noch unausgehiriete formbare
Faserbetonelemente mit nur geringer Griinstandfe-
stigkeit hergestellt werden, deren Breite bereits ei-
ner vorgewdhlten Breite entspricht und die Uber
eine nicht ndher dargestellte Trenneinrichtung in
ihrer Ladnge auf ein gewlinschtes MaB abgeldngt
werden kOnnen. Die so separierten unausgehérie-
ten Platien 9 werden Uiber ein Beschleunigungs-
band voneinander separiert und dem in Figur 2
dargesteliten SchieBband zugefiihrt, durch dessen
umlaufendes Transportband 27" die erwZhnten
Platten 9 einzeln weitertransportiert werden.

Damit die noch feuchten und unausgehérieten
Platten 9 auf dem Transportband 27" des Schief-
bandes 27 wie aber auch den vorausgehenden
Transport- oder Beschleunigungsbindern nicht an-
haften, sind die noch unausgehirteten Platten 9 mit
einer Folie 31 unterlegt, die wihrend des gesamten
Produktionsvorganges stets gemeinsam an der ent-
sprechenden Unter- und Transportseite der Platten
9 anhaftend verbleiben.

Durch Verwendung der Folie ist das sonst {ibli-
che Entwdssern der Platten nicht notwendig. Es
fllt daher kein die Umwelt belastendes alkalisches
ProzeBwasser an.

Zur Ubergabe der erwihnten noch unausge-
harteten Platte 9 mit auf der Unter- und Transport-
seite unterlegten Folie 31 wird das in Figur 2
dargestellte SchieBband 27 mit seinem vorderen
Ende bis zum Ende des Formtisches 1 vorgefahren
und dann langsam so rickwiris bewegt, daB, wie
in Figur 2 dargestellt ist, vom hinteren Ende bis
zum vorderen Ende des Formtisches 1 {iber einen
nur geringen HShenversatz die noch formfihige
unaushértete Platte 9 auf dem véllig ebenen Form-
tisch 1 abgelegt wird. In Figur 1 ist das SchieBband
27 von seinem vorderen Ende her sichibar.

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist der Form-
tisch 1 als Well- oder sog. Onduliertisch ausgebil-
det, um damit schlieBlich gewsllte Faserbetonplat-
ten herzustellen, kurz auch Wellplatten genannt.

Ein derartiger Ondulier- oder Welltisch besteht
- was bekannt und nicht Teil der Erfindung ist - aus
mehreren parallel zueinander ausgerichteten
Waizen- oder Bogenk&rpern 33 mit liberspannier
eben spannbarer Tragbespannung 35. Nach dem
Ablegen einer feuchten Platte 9 kGnnen die parallel
zueinander ausgerichteten Walzen- und Bogenkér-
per 33 aufeinander zu bewegt werden, so daf die
zum Well- und Tragtisch zugeh&rige und dort stets
verbleibende Tragbespannung 35 zwischen den
Walzen- und Bogenk&rpern 33 wellenidrmig durch-
hdngt, und zwar aufgrund des Gewichtes der auf-
gelegten verformfdhigen Platte 9. Dadurch wird die
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Platte 9 in die endgliltige Form gebracht. Gegebe-
nenfalls kann die Wellplaite wihrend der Verfor-
mung auch mittels Unterdruck angesaugt werden.

Danach wird die Betdtigungseinrichtung 23 und
{iber die Trageinrichtung 21 auch die Hebe- und
Zufiihreinrichtung 15 so betdtigt und verfahren, daB
von dem Leerstapel 17 eine Schalung {iber die
dargestelite Saugeinrichtung 19 ergriffen, angeho-
ben und bis in eine Stellung verfahren wird, bis
sich die Schalung 7 direki oberhalb der in die
endgliltige Form gebrachten, aber noch unausge-
hirteten Platte 9 Uber dem Formtisch 1 befindet.
Danach wird durch Absenken der Hebe- und Zu-
flihreinrichtung 15 die Schalung 7 auf die obenlie-
gende rickwirtige Seite der Platie 9 abgelegt und
{ber am Formtisch 1 vorhandene Arretierhalter 37
gesichert.

Danach wird der Formtisch 1 um seine Wende-
achse 3 um 180° gedreht. In noch arretierter Stel-
lung kommt also somit unten die Schalung 7 zu
liegen, innerhalb derer sich die noch feuchte, aber
in die endgiiltige Form gebrachte und vorgeformte
Platte 8 im gezeigten Ausflihrungsbeispiel in Wel-
lenform mit oben auf liegender Folie 31 zu lisgen.

Danach werden die Arretierhalter 37 geGffnet,
um die Schalung 7 mit darin befindlicher vorge-
formter unausgehérteter Platte 9 und oben auf lie-
gender Folie 31 auf die als Querverschiebeband 5
ausgebildete Transporteinrichtung zu Ubergeben.

Hierzu ist die als Querverschiebeband 5 ausge-
bildete Ubergabe-Transporteinrichtungselbst noch
mit einer HOhenverstelleinrichiung 5' versehen,
welche zum Zeitpunkt der unmittelbarer Ubergabe
vom Formtisch angehoben und nach LOsen der
Arretierhalter 37 in die in Figur 1 dargestellte abge-
senkte Stellung wieder absenkbar ist.

Danach wird die Platte mit der Schalung 7 bis
unter die Ubergabe- und Stapeleinrichtung 10 ver-
fahren.

Damit die in Figur 1 dargestelite Ubergabe-
und Stapeleinrichtung 10 die mit der Platte belegte
Schalung 7 ergreifen kann, muB die gesamte
Betétigungs- und Trageeinrichiung 23, 21 wieder in
die in Figur 1 dargestellte Lage zurlickverfahren
werden. In dieser Lage kann die Hebe- und Zufiihr-
einrichtung 15 wieder eine neue Schalung 7 anhe-
ben, wéhrend gleichzeitig an der Ubergabe- und
Stapeleinrichtung 10 mit dem Hydraulikgreifer 11
die mit der vorgeformten noch feuchten Platte 9
belegte Schalung 7 ergriffen, Uiber den Hydraulik-
heber 13 angehoben und nach erneutem Verfahren
der gesamten Betdtigungs- und Trageinrichtung 23,
21 bis zu einem Fertigstapel 39 verfahren und in
stapelnder Anordnung aufeinander abgelegt wird.

Gleichzeitig wahrend des Ablegens am Ferti-
gungsstapel 39 wird wieder sine neue Schalung 7
auf eine vorgeformte am Formtisch 1 liegende
noch feuchte Platte 9 abgelegt.
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Wie in Figur 1 dargestellt ist, wird ein Doppel-
Formtisch 1, im konkreten ein Doppel-Welltisch 1
vérwandt, der im Doppeltakt arbeitet. D.h., wéhrend
auf der Unterseite die schon gewendete und mit
der vorgeformten Platte 9 belegte Schalung 7 ab-
gelegt wird, wird auf seiner Oberseite nach dem
Streckvorgang eine neue zugefiihrte noch feuchte
Platte 9 auf den Formtisch gelegt und in die end-
glltige Form gebracht, um dann bereits eine weite-
re Schalung 7 auf die vorgeformte Platie 9 abzule-
gen.

Anhand von Figur 3 soll nur schematisch ge-
zeigt werden, daB die Schalung 7 beispielsweise in
Seiten- und Lingsrichtung Uber die eigentliche
GroBe der verformten Platten 9 Uberstehen kon-
nen, und daB hier beispielsweise jeweils auf der
Unterseite am Rand der Schalungen 7 an geeigne-
ten Stellen Abstandshalter 42 vorgesehen sein kdn-
nen, um jeweils mehrere Schalungen 7 mit den
innen belegten und endglltig in Form gebrachten
Platten 9 aufeinander zu stapeln, ohne daB die
Unterseite einer oberen Schalung 7 auf der darun-
ter in einer tieferliegenden Schalung 7 befindlichen
auszuhdrtenden Platte aufliegt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von insbesondere
gewellten Faserbetonelementen, bei dem eine
noch unausgehfrtete verformbare bedeckte
Platte (9) mit unten liegender Folie (31) auf
einem vorzugsweise in Form eines Wellenti-
sches ausgebildeten Formtisch (1) abgelegt
und in ihre endgliltige Form gebracht und nach
Durchfiihrung des Formvorganges in einer der
gewlinschten Formgebung entsprechenden
Schalung (7) zum Aus- und/oder Erhidrten ab-
gelegt und gegebenenfalls gestapelt wird, da-
durch gekennzeichnet, daB auf die auf dem
Formtisch (1) abgelegte unausgehiriete und
noch formbare Platie nach Durchfiihrung des
Formprozesses von oben her eine bereitge-
stellte Schalung (7) aufgelegt und der Form-
tisch (1) mit der nach unten weisenden Folie
(31) und der darauf befindlichen geformten
aber noch unausgehérieten Platte (9) und der
oben aufliegenden Schalung (7) gewendet und
dann erst dem Aush&rt- und Erh&rtvorgang un-
terzogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Wendeverfahren auf dem
Formtisch (1) als Zweitakt-Verfahren durchge-
flihrt wird, so daB wdhrend des Ablegens einer
Schalung (7) auf die noch unausgehirtete Plat-
te (9) auf dem Formtisch (1) die zuvor mit der
Schalung (7) hinterlegte und gewendete Platie
(9) auf der Unterseite des Formtisches (1) an
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10.

eine Transport- und Ubergabeeinrichtung wei-
tergegeben wird.

Vorrichtung zur Herstellung von insbesondere
gewellten Faserbetonelementen nach Anspruch
1 oder 2, gekennzeichnet durch einen als
Wendetisch ausgebildeten, eine geformte noch
unausgehirtete Platte (3) mit von oben her
hinterlegter Schalung (7) wendbaren und mit
ihnrer nach unten weisenden Schalung (7)
abstell- bzw. Ubergebbaren Formtisch (1).

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der als Wendetisch ausge-
bildete Formtisch (1) als Doppel-Formtisch (1)
mit zwei Ubersinander und um 180° um die
Wendeachse (3) des Formtisches (1) zueinan-
der verdreht liegenden Form- und Arbeitsberei-
chen ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB in einer Ebene oberhalb
des Formtisches (1) ein Schiefiband (27) zur
Ubergabe einer unausgehérteten noch formba-
ren Platte (9) auf den Formtisch (1) verfahrbar
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das SchieBband (27) paral-
lel zur Wendeachse (3) des Formtisches (1)
verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 3 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daf an dem
Formtisch (1) Arretierhalter (37) zur Fixierung
und Halterung der Schalung (7) vorgesehen
sind.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 3 bis
7, dadurch gekennzeichnet, da zur Uberga-
be einer mit einer noch unausgehérieten ver-
formten Platte (9) befillten und unten liegen-
den Schalung (7) an eine nachgeordnete
Transporteinrichtung (5, 5') eine den vertikalen
HBhenabstand zwischen der Transporteinrich-
tung (5, 5') und der am Formtisch (1) nach
dem Wendevorgang untenliegend gehaltenen
beflillten Schalung (7) Uberbriickende Hebe-
einrichtung (5') vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Transporteinrichtung
aus einem mit einer Hohenverstellung (15"
ausgestatteten Verschiebeband (5) besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB eine Hebe-
und Zuflihreinrichtung (15) zum Ergreifen, Ver-
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fahren und Absenken leerer nach unten wei-
sender Schalungen (7) auf die auf dem Form-
tisch (1) verformbaren unausgehirteten Platten
(9) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Ubergabe- und Stapeleinrichtung (10) zum Er-
greifen, Anheben, Verfahren und Senken von
mit den verformten noch unausgehirteten Plat-
ten (9) befiillten Schalungen (7) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die Hebe- und
ZufUhreinrichtung (15) und die Ubergabe- und
Stapeleinrichtung (10) {iber eine gemeinsame
Trageinrichtung (21) verfahrbar sind.
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