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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Plattenproduktions-
anlage mit einer Rütteleinrichtung.
[0002] Derartige Rütteleinrichtungen müssen häufig
zur Verbesserung der Qualität von beispielsweise Be-
tonplatten während des Produktionsprozesses mit Vib-
rationen beaufschlagt werden. Hierfür werden oft Un-
wuchtelemente verwendet, die auf einer Drehachse an-
geordnet sind, wobei die Drehachse von mindestens ei-
nem Motor angetrieben wird. Derartige Unwuchteinhei-
ten weisen den Nachteil auf, dass lange Anlauf- bezie-
hungsweise Auslaufzeiten entstehen. Diese Zeiten und
die Unwuchtbewegungen sind nur schwer veränderbar,
insbesondere während dem laufenden Betrieb. Vielmehr
werden derartige Unwuchteinheiten - nachdem die ge-
samte Anlage in den Stillstand versetzt wird - von Hand
in ihrer Position verändert, um eine neue Unwucht und
somit eine neue Vibrationsbewegung zu erzeugen.
[0003] DE 102 49 551 A1 offenbart einen Schwin-
gungserzeuger für Rüttelstationen von Steinformma-
schinen mit zwei sich auf einer Achse befindenden Un-
wuchtmassen, die über Antriebswellen von Antriebsmo-
toren antreibbar und relativ zueinander verstellbar sind.
[0004] Deshalb ist es Aufgabe der Erfindung, eine Plat-
tenproduktionsanlage mit einer Rütteleinrichtung zur
Verfügung zu stellen, die eine Veränderung einer Un-
wuchtbewegung jederzeit zulässt.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch ei-
ne Rütteleinrichtung für eine Plattenproduktionsanlage
gemäß Anspruch 1 gelöst.
[0006] Durch die Anordnung von zwei Unwuchtmas-
sen, die sich noch dazu in ihrer Position zueinander ver-
ändern lassen und können, in dem die Drehzahl der Mo-
toren unabhängig voneinander veränderbar ist, sowohl
das Einstellen der Vibration in ihrer Frequenz als auch
in ihrer Amplitude und noch dazu die Vermeidung von
unerwünschten Vibrationserscheinungen ermöglicht.
[0007] Derartige Rütteleinrichtungen werden üblicher-
weise unterhalb von einer Dosierform, die oft in einer
Mehrzahl auf einem gemeinsamen Drehteller angeord-
net ist, angeordnet, sodass jede Rütteleinrichtung eine
Dosierform, die ihr zugeordnet ist, unterschiedlich zum
Vibrieren bringen kann. Hierdurch sind zum Beispiel
Kreisschwingungen mit einer veränderten Frequenz und
unterschiedlichen Amplituden, gegebenenfalls mit Fre-
quenzmodulationen und Amplitudenmodulationen, mög-
lich, als auch gerichtete Schwingungen, die eine Fre-
quenzveränderung erlaubt.
[0008] Durch das wesentliche Merkmal des Anord-
nens von mindestens zwei drehbar gelagerten Unwucht-
massen entlang einer gemeinsamen fiktiven Mittelachse,
wobei deren Drehstellungen zueinander veränderbar
sind, kann erreicht werden, dass eine platzsparende An-
ordnung und Ausbildung einer derartigen Rütteleinrich-
tung möglich sind. Zudem kann diese Rütteleinrichtung
durch Veränderung der Drehstellung der Unwuchtmas-
sen zueinander durchlaufend betrieben werden, auch

wenn momentan eine Vibration der Dosierform nicht er-
wünscht ist. Dem Gegenüber kann jedoch auch eine Vi-
bration mit maximaler Amplitude und gegebenenfalls
maximaler Frequenz durch einfache Veränderung der
Drehstellung der Unwuchtmassen zueinander erhalten
werden.
[0009] Üblicherweise werden derartige Rütteleinrich-
tungen nicht nur zur Produktion von der gesamten Platte
verwendet, sondern auch zur Verteilung eines Vorsatz-
materials innerhalb von Dosierformen, in denen an-
schließend die Platten aus Vorsatzmaterial und Hinter-
beton produziert werden. Die Rütteleinrichtung, die un-
terhalb einer Rüttelplatte angeordnet sein kann, kann
Rüttelerscheinungen erzeugen, die wahlweise auf einer
lokal begrenzten Position oder auf mehreren Pressposi-
tionen, wie eine Rüttelung auf verschiedenen Positionen
auf einem Drehteller erzeugen.
[0010] Bevorzugt weist die erste Unwuchtmasse eine
in Drehrichtung verlaufende Durchgangsöffnnung auf,
die zur, zumindest teilweisen, Aufnahme der drehbaren
zweiten Unwuchtmasse geeignet ist. Auf diese Weise
kann die zweite Unwuchtmasse innerhalb der ersten Un-
wuchtmasse untergebracht werden und somit eine Vib-
ration mit einer Maximalamplitude erreicht werden. Die
Frequenzeinstellung erfolgt durch die zugehörigen Mo-
toren. Hierfür ist die erste Unwuchtmasse von einem ers-
ten Motor und die zweite Unwuchtmasse von einem zwei-
ten Motor drehend antreibbar. Dies hat zur Folge, dass
die erste Unwuchtmasse - falls gewünscht - eine andere
Drehzahl als die zweite Unwuchtmasse haben kann. Je-
doch können sie auch beide die gleiche Drehzahl haben,
sofern beide Motoren mittels einer Steuereinrichtung in
ihrer Drehbewegung aufeinander abgestimmt werden.
[0011] Die Unwuchtmassen weisen senkrecht zur Mit-
telachse einen Querschnitt auf, welcher der Grundform
eines Kreissegments entspricht. Jedoch ist es auch
denkbar, dass der Querschnitt der Unwuchtmassen je-
der anderen Grundform aufweist. Beispielsweise kann
dies die Grundform eines Rechtecks oder eine ham-
merähnliche Form sein. Grundsätzlich ist jede Grund-
form für die Ausbildung von Unwuchtmassen hinsichtlich
ihres Querschnitts als auch ihrer Längs- und Breitenrich-
tung denkbar.
[0012] Die erste Unwuchtmasse und der erste Motor
ist entweder auf einer gemeinsamen ersten Drehwelle
oder zumindest durch zwei erste Drehwellen miteinander
verbunden. Jedoch sind diese ersten Drehwellen nicht
parallel zueinander angeordnet, sondern axial miteinan-
der verbunden. Ebenso weist die zweite Unwuchtmasse
und der zweite Motor miteinander verbundene zweite
Drehwellen auf oder sie können mit einer gemeinsamen
zweiten Drehwelle miteinander verbunden sein.
[0013] Die erste und die zweite Drehwelle sind hierbei
auf der gemeinsamen Mittelachse angeordnet, sodass -
wenn man die Rütteleinrichtung insgesamt betrachtet -
die erste Unwuchtmasse von der einen Seite und die
zweite Unwuchtmasse von der anderen Seite mittels je-
weils einen Motor angetrieben wird. Die Motoren können
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hierbei Servo-Motoren sein. Vorzugsweise sind die Un-
wuchten dieser Unwuchtmassen, also die Unwucht der
ersten Unwuchtmasse und die Unwucht der zweiten Un-
wuchtmasse, gleichgroß. Dies bedeutet, dass sie zwar
nicht zwingend gleiche Massen aufweisen müssen, je-
doch in ihrer Wirkung den gleichen Grad an Unwucht.
[0014] Wenn die Unwuchtmassen, die auch als Un-
wuchtelemente bezeichnet werden können, in ihrer
Grundform als Kreissegmente ausgebildet sind, so ist
denkbar, dass die in Umfangsrichtung betrachteten Län-
gen der Unwuchtmassen auf einer Kreisbahn verlaufend
gleichgroß sein können. Jedoch können sie auch ver-
schieden lang ausgebildet sein.
[0015] Vorteilhaft kann sowohl die erste als auch die
zweite Unwuchtmasse links- als auch rechtherum mittels
des Motors drehbar angetrieben werden. Dies hat zur
Folge, dass bei einer gleich gerichteten Drehbewegung
eine Kreisschwingung mittels der Rütteleinrichtung und
der damit direkt oder indirekt verbundenen Dosierform
erzeugt wird. Die beiden Unwuchtmassen können jedoch
auch entgegengesetzt gedreht werden, sodass eine ge-
richtete Schwingung mittels der Rütteleinrichtung auf die
Dosierform übertragen werden kann.
[0016] Die Unwuchtmassen können vorzugsweise mit
verschiedenen Drehwinkel zueinander einstellbar sein
und mit einem festgelegten oder sich laufend veränder-
baren Drehwinkel zueinander in gleicher oder in entge-
gengesetzter Richtung drehbar sein. Eine Veränderung
des Drehwinkels während des laufenden Betriebs ist in-
nerhalb von Millisekunden möglich, indem einer oder bei-
de Motoren abgebremst oder beschleunigt werden.
[0017] Die unterschiedlichen Winkeleinstellungen der
Unwuchtmassen zueinander dienen zur optimalen Ein-
stellung der Unwucht und damit der Schwingung bezie-
hungsweise Vibration, die auf die Dosierform übertragen
werden soll, um anschließend mit der festeingestellten
Winkeleinstellung weiterhin immer die gleiche Vibration
zu erzeugen. Es kann jedoch auch dazu dienen, dass
man ein optimales Anlaufen der Plattenproduktion er-
möglicht, indem man anfangs mit einer niedrigen Fre-
quenz und einer niedrigen Amplitude durch geeignete
Drehwinkeleinstellungen der beiden Unwuchtmassen
zueinander anfängt und anschließend zum optimalen
Einrütteln der Materialmasse innerhalb der Dosierform
eine höhere Frequenz und/oder eine höhere Amplitude
auswählt. Die Frequenz wird über die Servo-Motoren be-
stimmt, wohingegen die Amplitude durch die Drehstel-
lung der Unwuchtmassen zueinander bestimmt wird.
[0018] Es ist auch während des Betriebs eine Verstel-
lung möglich.
[0019] Grundsätzlich kann eine derartige durch eine
Rütteleinrichtung erzeugte Schwingung dazu dienen, ei-
nen Dosiervorgang innerhalb der Dosierform zu optimie-
ren, das Vorsatzmaterial zu verteilen und eine optimale
Entlüftung innerhalb des Plattenmaterials während der
Produktion zu erhalten.
[0020] Weitere vorteilhafte Ausführungsformen erge-
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung in Ver-

bindung mit den Figuren.
[0021] Hierbei zeigen:

Fig. 1 in einer schematischen Darstellung, eine Plat-
tenproduktionsanlage mit einem Drehteller und einer
Mehrzahl an Dosierformen;

Fig. 2 in einer Querschnittsdarstellung, einen Dreh-
teller einer Plattenproduktionsanlage zusammen mit
einer erfindungsgemäßen Rütteleinrichtung;

Fig. 3 in einer perspektivischen Darstellung eine Rüt-
teleinrichtung gemäß einer Ausführungsform der Er-
findung;

Fig.4 die in Fig. 3 gezeigte Rütteleinrichtung in Ex-
plosionsdarstellung;

Fig. 5a, 5b, 5cmögliche Drehstellungen von Un-
wuchtmassen der erfindungsgemäßen Rüttelein-
richtung zur Erzeugung einer Kreisschwingung; und

Fig. 6a, 6b, 6c, 6d mögliche Drehstellungen der Un-
wuchtmassen der erfindungsgemäßen Rüttelein-
richtung zur Erzeugung einer gerichteten Schwin-
gung.

[0022] In Fig. 1 ist, von oben betrachtet, eine Platten-
produktionsanlage 1 mit einem Drehteller, der sich um
eine Achse 10 gemäß der Pfeilrichtung 9 drehen kann,
dargestellt. Dieser Drehteller weist eine Mehrzahl von
Stationen 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 auf, wobei diese einzelnen
Stationen jeweils Dosierformen mitenthalten, in denen
das Plattenmaterial eingebracht wird und in den ver-
schiedenen Stationen unterschiedlich behandelt wird.
Beispielsweise findet ein Pressvorgang statt, ein Rüttel-
vorgang, ein Einbringen eines Vorsatzmaterials, ein Ein-
bringen des Hinterbetonmaterials etc.
[0023] In Fig. 2 ist in einer Querschnittsdarstellung der
in Fig. 1 dargestellte Drehteller im Querschnitt mit der
erfindungsgemäßen Rütteleinrichtung dargestellt. Wie
dieser Darstellung zu entnehmen ist, handelt es sich hier-
bei um einen Ausschnitt 11, der eine Dosierform 12 mit
darunter zentral angeordneter Rütteleinrichtung 16 wie-
dergibt. Der Drehteller beziehungsweise -tisch 13 ist mit-
tels Puffer und Federelementen 20a und 20b, sowie
Formhebezylindern 14a, 14b mit einem Grundgestell, zu
dem auch die Dosierform 12 gehört, verbunden, welches
gegenüber dem Tisch 13 Schwingungen ausführen
kann. Hierfür ist die Rütteleinrichtung 16 fest über Platten
17, 18, 19 mit der Dosierform 12 verbunden und führt
durch eine Drehbewegung Schwingungen aus, die sich
somit auf die Dosierform 12 übertragen. Die Rüttelein-
richtung ist für einen besseren Schutz durch Außenwir-
kung innerhalb des Grundgestells beziehungsweise ei-
ner Umhausung 15 angeordnet.
[0024] Die Rütteleinrichtung 16 weist neben einem
ersten und zweiten Motor 21a, 21b zwei Unwuchtmas-
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sen, beziehungsweise Unwuchtelemente 22, 23, auf, die
nachfolgend noch näher beschrieben werden.
[0025] In Fig. 3 ist die Rütteleinrichtung 16 in perspek-
tivischer Darstellung näher wiedergegeben. Dieser Dar-
stellung ist zu entnehmen, dass die Rütteleinrichtung aus
der ersten und zweiten Unwuchtmasse 22, 23 besteht,
die endseitig jeweils mit einem Servo-Motor 21a, 21b ver-
bunden sind. Zwischen einem Motor und einer dazuge-
hörigen Unwuchtmasse ist jeweils ein Kupplungsele-
ment 26, 27 angeordnet.
[0026] Sämtliche Elemente sind entlang einer gemein-
sam gedachten Mittelachse 24 angeordnet. Die beiden
Unwuchtmassen 22, 23 können - wie mit dem Bezugs-
zeichen 25 dargestellt - in ihrem Winkel zueinander ver-
ändert werden, indem sie ihre Drehstellung durch die An-
triebsmotoren 21a, 21b verändern.
[0027] In Fig. 4 ist die erfindungsgemäße Rüttelein-
richtung gemäß Fig. 3 in der Explosionsdarstellung wie-
dergegeben. Dieser Darstellung ist zu entnehmen, dass
der ersten Unwuchtmasse 22 der erste Servo-Motor 21b
zugeordnet ist, der mittels einem zugehörigen Drehwel-
lenabschnitt 29a, welcher in einem Drehwellenabschnitt
29b eingreift, mit der Unwuchtmasse 22 fest verbunden
ist. Hierdurch kann der erste Drehmotor 21b die Un-
wuchtmasse 22 drehend antreiben. Ebenso kann die
Kupplung 26 und ein dazugehöriges Kupplungsgehäuse
26a dieser Darstellung entnommen werden. Beide Bau-
teile sind zwischen Servo-Motor und erster Unwucht-
masse 22 angeordnet. Ebenso ist ähnlich auf der rechten
Seite der zweite Servo-Motor 21a über den zweiten Dreh-
wellenabschnitt 28a, 28b mit der zweiten Unwuchtmasse
23 verbunden. Dazwischen sind die Kupplung 27 und ein
Kupplungsgehäuse 27a angeordnet.
[0028] Zusätzlich ist ein Rüttelgehäuse zur Aufnahme
der Unwuchtmassen mittig dargestellt.
[0029] Eine Steuereinrichtung 30 ist dazu in der Lage,
die Drehmotoren 21a, 21b abhängig oder unabhängig
voneinander in ihrer Drehrichtung und in ihrer Geschwin-
digkeit zu steuern.
[0030] Wie der Darstellung gut zu entnehmen ist, weist
die erste Unwuchtmasse 22 eine Durchgangsöffnung
22a auf, in der die zweite Unwuchtmasse 23 bei einer
bestimmten Drehstellung mitaufgenommen werden
kann. Zu deren Wirkung wird nachfolgend mit Bezug auf
Fig. 5a bis 5c und Fig. 6a bis 6d näher eingegangen.
[0031] In den Fig. 5a, 5b und 5c werden verschiedene
Drehstellungen, die dauerhaft eingehalten werden oder
sich auch laufend verändern können, der beiden Un-
wuchtmassen dargestellt. In Fig. 5a - 5c wird im Wesent-
lichen mittels einer Frequenz- und Amplitudenmodulati-
on eine Kreisschwingung erzeugt.
[0032] Sofern man davon ausgehen kann, dass beide
Unwuchtmassen 22, 23 die gleiche Unwucht aufweisen,
würde bei einer 180°-Stellung gemäß Fig. 5a in beide
Richtungen die gleiche Unwucht wirken und somit selbst
bei einer rotierenden Rütteleinrichtung keine Vibration
auf die Dosierform übertragen werden.
[0033] In Fig. 5b hingegen sind beide Unwuchtmassen

22, 23 auf der gleichen Seite, beziehungsweise ineinan-
der angeordnet, wie es nämlich möglich ist, wenn die
zweite Unwuchtmasse 23 innerhalb der ersten Unwucht-
masse 22 innerhalb des Hohlraums 22a positioniert wird.
Dies hat zur Folge, dass die beiden Unwuchten der bei-
den Unwuchtmassen addiert werden und somit eine
Schwingung mit einer maximal möglichen Amplitude er-
zeugt wird.
[0034] In Fig 5c hingegen ist eine Position der Un-
wuchtmassen gezeigt, die sich in ihrer Amplitude von
den Darstellungen gemäß Fig. 5a und 5b Positionen un-
terscheidet. Hierfür ist die zweite Unwuchtmasse 23 ge-
genüber der ersten Unwuchtmasse 22 in einer bestimm-
ten Drehstellung gemäß dem Drehwinkel 25 (vgl. Fig. 3)
positioniert, um hierdurch eine gewollte Einstellung von
der Amplitude in Kombination mit der Frequenz zu erhal-
ten.
[0035] Die in Fig. 5a - 5c wiedergegebene Drehrich-
tung der beiden Unwuchtmassen, nämlich eine gemein-
same Drehrichtung, dient zur Erzeugung einer Kreis-
schwingung.
[0036] Dem gegenüber ist in Fig. 6a - 6d eine gerichtete
Schwingung dargestellt. Hierfür werden beide Unwucht-
massen 22 und 23 gegenläufig zueinander rotiert bezie-
hungsweise gedreht, wie es aus der Pfeilrichtung der bei-
den eingezeichneten Pfeile erkennbar ist. Hieraus resul-
tierende Kräfte erzeugen eine in Richtung des resultie-
renden Kraftvektors gerichtete Schwingung, die dazu
dienen kann, an einer bestimmten Position der Dosier-
form eine Schwingung in eine bestimmte Richtung zu
erzeugen.
[0037] Es versteht sich, dass Verbesserungen und
Modifikationen an der oben im Detail beschriebenen vor-
liegenden Erfindung vorgenommen werden können, oh-
ne vom Umfang der Erfindung abzuweichen, welche in
den beigefügten Ansprüchen offenbart ist.

Bezugszeichenliste

[0038]

1 Plattenproduktionsanlagen
9 Pfeilrichtung
10 Achse
11 Ausschnitt
12 Dosierform
13 Drehtisch
14a Formhebezylinder
14b Formhebezylinder
15 Umhausung
16 Rütteleinrichtung
20a Federelement
20b Federelement
21a erster Motor/Servo-Motor
21b erster Motor/Servo-Motor
22 Unwuchtmasse
22a Durchgangsöffnung
23 Unwuchtmasse
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24 Mittelachse
25 Drehwinkel
26 Kupplungselement
27 Kupplungselement
27a Kupplungsgehäuse
28a zweite Drehwelle
28b zweite Drehwelle
29a zweite Drehwelle
29b zweite Drehwelle
30 Steuereinrichtung

Patentansprüche

1. Plattenproduktionsanlagen (1) mit Rütteleinrichtung
(16) mit mindestens einer Dosierform (12) zur Auf-
nahme von Plattenmaterial, wobei die mindestens
eine unterhalb der Dosierform (12) angeordnete Rüt-
teleinrichtung (16) entlang einer gemeinsamen fikti-
ven Mittelachse (24) mindestens zwei drehbar gela-
gerte Unwuchtmassen (22, 23) aufweist, deren
Drehstellungen zueinander veränderbar sind, wobei
die erste Unwuchtmasse (22) von einem ersten Mo-
tor (21b) und die zweite Unwuchtmasse (23) von ei-
nem zweiten Motor (21a) drehend antreibbar sind,
wobei die beiden Unwuchtmassen (22, 23) in ihrem
Winkel zueinander verändert werden können, indem
sie ihre Drehstellung durch die Antriebsmotoren
(21a, 21b) verändern, und wobei die erste Unwucht-
masse (22) und der erste Motor (21b) miteinander
verbundene erste Drehwellen (29a, 29b) und die
zweite Unwuchtmasse (23) und der zweite Motor
(21a) miteinander verbundene zweite Drehwellen
(28a, 28b) aufweisen und die ersten und zweiten
Drehwellen (28a, 28b, 29a, 29b) auf der gemeinsa-
men Mittelachse (24) liegen, wobei eine Steuerein-
richtung (30) vorgesehen ist, die dazu in der Lage
ist, die Drehmotoren (21a, 21b) unabhängig vonein-
ander in ihrer Drehrichtung und in ihrer Geschwin-
digkeit zu steuern.

2. Plattenproduktionsanlagen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Unwuchtmasse (22) eine in Drehrichtung
verlaufende Durchgangsöffnung (22a) aufweist, die
zur zumindest teilweisen Aufnahme der drehbaren
zweiten Unwuchtmasse (23) geeignet ist.

3. Plattenproduktionsanlagen nach einem der Ansprü-
che 1-2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Unwuchtmassen (22, 23) senkrecht zur Mittel-
achse (24) einen Querschnitt aufweisen, welcher der
Grundform eines Kreissegments entspricht.

4. Plattenproduktionsanlagen nach einem der vorge-
henden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass

sowohl die erste als auch die zweite Unwuchtmasse
(22, 23) sowohl links- als auch rechtsherum mittels
der Motoren (21a, 21b) drehbar sind.

5. Plattenproduktionsanlagen nach einem der vorge-
gebenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Unwuchtmassen (22, 23) mit verschiedenen
Drehwinkeln zueinander einstellbar sind und mit ei-
nem festgelegten oder sich laufend veränderbaren
Drehwinkel (25) zueinander in gleicher oder in ent-
gegengesetzter Richtung drehbar sind.

6. Plattenproduktionsanlagen nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Amplituden und/oder die Frequenzen des sich
drehenden Unwuchtmassen zusammen oder unab-
hängig voneinander ständig, auch während des Be-
triebs der Rütteleinrichtung (16), veränderbar sind.

Claims

1. Slab production plants (1) with a vibrating device (16)
with at least one dosing mould (12) to receive slab
material, wherein the at least one vibrating device
(16) arranged below the dosing mould (12) has along
a common imaginary centre axis (24) at least two
rotatably mounted unbalanced masses (22, 23), the
rotated positions of which are changeable relative to
one another, wherein the first unbalanced mass (22)
is driven in rotation by a first motor (21b) and the
second unbalanced mass (23) is driven in rotation
by a second motor (21a), wherein the angle of the
two unbalanced masses (22, 23) relative to one an-
other can be changed as their rotated position is
changed by the drive motors (21a, 21b), and wherein
the first unbalanced mass (22) and the first motor
(21b) have first rotary shafts (29a, 29b) connected
to one another and the second unbalanced mass
(23) and the second motor (21a) have second rotary
shafts (28a, 28b) connected to one another, and the
first and second rotary shafts (28a, 28b, 29a, 29b)
lie on the common centre axis (24), wherein a control
device (30) is provided which is capable of controlling
the direction of rotation and the speed of the rotary
motors (21a, 21b) independently of one another.

2. Slab production plants according to claim 1, char-
acterised in that the first unbalanced mass (22) has
a through opening (22a) which runs in the direction
of rotation and is suitable for at least partially receiv-
ing the rotatable second unbalanced mass (23).

3. Slab production plants according to any one of
claims 1-2, characterised in that the unbalanced
masses (22, 23) have, perpendicular to the centre
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axis (24), a cross-section which corresponds to the
basic shape of a segment of a circle.

4. Slab production plants according to any one of the
preceding claims, characterised in that both the
first and also the second unbalanced mass (22, 23)
are rotatable both to the left and also to the right by
means of the motors (21a, 21b).

5. Slab production plants according to any one of the
preceding claims, characterised in that the unbal-
anced masses (22, 23) can be set with different an-
gles of rotation relative to one another and are rotat-
able with a fixed or continuously changeable angle
of rotation (25) relative to one another in the same
direction or the opposite direction.

6. Slab production plants according to any one of the
preceding claims, characterised in that the ampli-
tudes and/or the frequencies of the rotating unbal-
anced masses are continuously changeable togeth-
er or independently of one another, even during the
operation of the vibrating device (16).

Revendications

1. Lignes de production de plaques (1), pourvues d’un
dispositif vibreur (16) avec au moins un moule de
dosage (12) destiné à recevoir de la matière pour
plaques, l’au moins un dispositif vibreur (16) placé
en-dessous du moule de dosage (12) comportant le
long d’un axe médian (24) fictif commun au moins
trois balourds (22, 23) logés en rotation, dont les
positions en rotation mutuelles sont variables, le pre-
mier balourd (22) étant susceptible d’être entraîné
en rotation par un premier moteur (21b) et le deuxiè-
me balourd (23) étant susceptible d’être entraîné en
rotation par un deuxième moteur (21a), les deux ba-
lourds (22, 23) pouvant être variés au niveau dans
leur angle mutuel par variation de leur position en
rotation par les moteurs d’entraînement (21a, 21b),
et le premier balourd (22) et le premier moteur (21b)
comportant des premiers arbres rotatifs (29a, 29b)
reliés les uns aux autres et le deuxième balourd (23)
et le deuxième moteur (21a) comportant des deuxiè-
mes arbres rotatifs (28a, 28b) reliés les uns aux
autres et les premiers et deuxièmes arbres rotatifs
(28a, 28b, 29a, 29b) se situant sur l’axe médian (24)
commun, un dispositif de commande (30) étant pré-
vu, qui est en mesure de commander les moteurs
rotatifs (21a, 21b) indépendamment les uns des
autres dans leur direction de rotation et dans leur
vitesse.

2. Lignes de production de plaques selon la revendi-
cation 1,
caractérisées en ce que

le premier balourd (22) comporte une ouverture de
passage (22a) s’écoulant dans la direction de rota-
tion, qui est apte à recevoir au moins partiellement
le deuxième balourd (23) rotatif.

3. Lignes de production de plaques selon l’une quel-
conque des revendications 1 à 2
caractérisées en ce que
les balourds (22, 23) comportent à la perpendiculaire
de l’axe médian (24) une section transversale, la-
quelle correspond à la forme de base d’un segment
de cercle.

4. Lignes de production de plaques selon l’une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisées
en ce qu’aussi bien le premier que le deuxième ba-
lourds (22, 23) sont rotatifs aussi bien vers la gauche
que vers la droite à l’aide des moteurs (21a, 21b) .

5. Lignes de production de plaques selon l’une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisées en ce que
les balourds (22, 23) sont réglables à différents an-
gles de rotation l’un par rapport à l’autre et sont ro-
tatifs dans la même direction ou dans une direction
opposée avec un angle de rotation (25) fixé ou cons-
tamment variable.

6. Lignes de production de plaques selon l’une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisées en ce que
les amplitudes et / ou les fréquences des balourds
en rotation sont variables en permanence, conjoin-
tement ou indépendamment les unes des autres,
également en cours de fonctionnement du dispositif
vibreur (16).
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