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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von Betonsteinen nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 9.

[0002] AusDE 10339 143 B4 ist es bekannt, zum Her-
stellen von Betonsteinen Betonmortel aus einem Silo in
einen Fullwagen zu fillen, diesen Flllwagen bis Gber ein
Formwerkzeug fir Betonsteine zu verfahren und das
Formwerkzeug mit Betonmortel aus dem Fllwagen auf-
zufillen. Danach wird der Flllwagen zuriickgefahren und
der im Formwerkzeug befindliche Betonmértel verdich-
tet. Anschlieend entformt man die Betonsteine. Zum
Auffillen des Formwerkzeuges weist der Flllwagen
mehrere Aufnahmeraume auf, wobei ein kleiner Aufnah-
meraum trichterférmig zu einer bodenseitig im Aufnah-
meraum angeordneten Verteilerwalze hin ausgebildet
ist. Die Verteilerwalze verlauft mit ihnrer Achse quer zur
Bewegungsrichtung des Fiillwagens und dichtet den Auf-
nahmeraum nach unten hin praktisch ab. Unterhalb der
Verteilerwalze kann ein- oder beidseitig in Achsrichtung
der Verteilerwalze eine den Auslassbereich des Aufnah-
meraums verengende Leiste durchgehend oder ab-
schnittsweise vorgesehen sein.

[0003] AusEP 1568 456 A2 ist ebenfalls bekannt, ein
Formwerkzeug mittels eines Fillwagens mit Betonmortel
zu fullen. Hierbei wird der Fullwagen mit dem Betonmor-
tel horizontal bis Uiber das Formwerkzeug verfahren, so
dass der Betonmortel in das Formwerkzeug hineinfallen
kann. Dabei ergeben sich Fullfehler durch ungleichma-
Rige Befillung. Zum Beispiel ist das Formwerkzeug an
der Seite, die der Fillwagen zuerst erreicht, starker als
an der gegenilberliegenden Seite befiillt. Hierdurch er-
geben sich entsprechend der ungleichmafRigen Befil-
lung Fehler an den Betonsteinen. Um dies zu korrigieren,
ist es bekannt, eine Korrektur des Beflillvorganges durch
entsprechende Verstellungen vorzunehmen.

[0004] Aus JP 9011211 A ist ein Druckcontainer zur
Aufgabe von Betonmaterial bekannt, wobei dieser
Druckcontainer auf Rollen mit einer elastischen Oberfla-
che lauft.

[0005] ES-A6-20 15 202 offenbart ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Herstellen von Betonsteinen, ge-
mafR dem Oberbegriff der Anspriiche 1 und 9 bzw.
[0006] Eine solche Korrektur der Befiillung ist aufwen-
dig und basiert Ublicherweise auf empirischen Werten.
Veranderungen im Feuchtegehalt des Betonmortels ver-
langen Veranderungen der Verstellungen. Nachteilig ist
folglich die Notwendigkeit der Anpassung der Korrektur
an den jeweiligen Betonmoértel, um eine gleichmaRige
Produktqualitat zu gewahrleisten.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah-
ren bzw. eine Vorrichtung zum Herstellen von Betonstei-
nen zu schaffen, das es ermdglicht, die Befiillung zu ver-
gleichmaRBigen, um so eine gleichmaRige Produktqualitat
zu gewahrleisten.

[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 bzw. 9 gel6st.
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[0009] Hierdurch wird erreicht, dass der in das Form-
werkzeug gefiillte Betonmértel oberseitig behandelt wird,
bevor eine Verdichtung erfolgt. Mittels Abrollen wird die
Oberflache der Masse eingeebnet und dadurch die Mas-
senschicht im Querschnitt weitgehend gleichmaRig aus-
gebildet. Gleichzeitig wird ein ungewolltes Entfernen
vom Betonmoértel beim Glattstreichen der Oberflache
durch den Rollvorgang vermieden. Der Feuchtegehalt
des Betonmortels hat somit keinen Einfluss auf das Ein-
ebnen der Oberfldche. Mittels Abrollen der Oberflache
wird auch das Einformen des Betonmértels in das Form-
werkzeug verbessert. Das Abrollen wird durch eine Vor-
richtung am Fillwagen selbst ausgefiihrt.

[0010] Vorzugsweise wird das Abrollen mit einer Rol-
lachse quer zum Verfahrweg des Filllwagens durchge-
fuhrt. Das Abrollen kann dann in einfacher Weise mit
dem Verschieben des Flllwagens kombiniert werden,
wobei sichergestellt werden kann, dass das Abrollen
Uber eine gesamte Breite und Lange der Massenober-
flache im Formwerkzeug durchgefihrt wird.

[0011] Weiterhin ist bevorzugt, eine Andruckkraft und/
oder Andruckgeschwindigkeit des Behandlungsschrittes
des Abrollens wahlweise einzustellen. Eine Differenzge-
schwindigkeit zwischen Rollgeschwindigkeit und Fahr-
geschwindigkeit des Fillwagens ist einstellbar.

[0012] Das Abrollen wird unter Einsatz einer Rolle
durchgefihrt, die an dem Fillwagen angeordnet ist. Vor-
zugsweise wird diese Rolle derart gelagert, dass wahl-
bare Andruckkrafte einstellbar sind. Die Oberflache der
Rolle ist hart und glatt.

[0013] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Er-
findung sind der nachfolgenden Beschreibung und den
Unteranspriichen zu entnehmen.

[0014] Die Erfindung wird nachstehend anhand des in
den beigefliigten Abbildungen dargestellten Ausfih-
rungsbeispiels naher erlautert.

Fig. 1 zeigt schematisch und ausschnittweise eine
Vorrichtung zum Herstellen von Betonsteinen in Sei-
tenansicht und teilweise aufgeschnitten,

Fig. 2 zeigt vergroRert einen Fillwagen der Vorrich-
tung von Fig. 1.

[0015] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von Betonsteinen, bei dem
aus einem Silo 1 Betonmdrtel mittels einer Férdereinrich-
tung in ein Formwerkzeug 7 gefillt wird und der in das
Formwerkzeug 7 geftillte Betonmértel verdichtet und an-
schlieBend entformt wird, wobei die Masse des in das
Formwerkzeug 7 gefiillten Betonmdrtels zunachst ober-
seitig abgerollt und danach verdichtet wird. Die Forder-
einrichtung kann ein Férderband oder ein verfahrbarer
Flllwagen sein. Die Férdereinrichtung ist unter dem Aus-
lauf des Silos 1 angeordnet zum Férdern von Betonmor-
tel zu einem Formwerkzeug, wodurch dieses aufgefllt
wird. Das in Fig.1 dargestellte und nachfolgend beschrie-
bene Ausflihrungsbeispiel verwendet als Foérdereinrich-
tung einen Fullwagen.
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[0016] Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung zum Her-
stellen von Betonsteinen umfasst einen Silo 1 mit min-
destens einem nach unten trichterformig zulaufenden
Aufnahmeraum 2 fir Betonmortel. Der Aufnahmeraum
2 besitzt unterseitig eine am Silo 1 angelenkte, ver-
schwenkbare Klappe 3 zum Offnen des Aufnahmeraums
2 zu einem oben und unten offenen Fillwagen 4 hin. Der
Fillwagen 4 ist Uber ein Tischblech 5 zwischen einer
Stellung unter dem Auslauf oder Auslass des Silos 1 und
einer Stellung Uber einem auf einer Fertigungsunterlage
6 befindlichen Formwerkzeug 7 fir Betonsteine verfahr-
bar. Die Klappe 3 lasst sich beispielsweise jeweils Uber
einen hydraulischen - oder wie dargestellt - elektromo-
torischen, ein Gestdnge umfassenden Antrieb 8 in eine
Offenstellung verschwenken, so dass in dem Aufnahme-
raum 2 enthaltener, erdfeuchter Betonmortel in den Fiill-
wagen 4 fallen kann.

[0017] Der Fillwagen 4 besitzt einen Aufnahmeraum
10, der von einer Rahmenwandung umgeben ist. In sei-
ner Verfahrrichtung, die mittels eines Doppelpfeils ange-
zeigtist, weist die Rahmenwandung Seitenwande 11, 12
auf. Mittels eines nicht gezeigten Antriebs ist Fillwagen
4 zwischen einer Beflllposition unterhalb des Silos 1
und einer Abgabeposition oberhalb des Formwerkzeu-
ges 7 vorwarts und riickwarts verfahrbar. Der Fillwagen
4 kann dabei von einer ebenfalls nicht gezeigten, vor-
zugsweise beidseitig des Filllwagens 4 angeordneten,
Horizontalfiihrung gefiihrt werden. Die Seitenwande 11,
12 bilden insoweit endseitige Begrenzungswéande des
Fillwagens 4 bei seiner Vorwartsfahrt von dem Silo 1
zum Formwerkzeug 7 und seiner Ruckwartsfahrt von
dem Formwerkzeug 7 zum Silo 1.

[0018] Das Formwerkzeug 7 umfasst eine Form 9 mit
einer wahlbaren Anzahl Trennwande 14 zur Herstellung
mehrerer Betonsteine mit einer Form 9. Zum Befiillen
der Form 9 wird aus dem Silo 1 Betonmoértel in den Auf-
nahmeraum 10 des Fillwagens 4 gefillt. Der mit Beton-
mortel gefiilite Fllwagen 4 wird Gber das Formwerkzeug
7 verfahren. Durch den offenen Boden des Flllwagens
4 fallt der im Fillwagen 4 befindliche Betonmértel in die
Form 9. Die Abmessungen des Fillwagens 4 sind an die
Abmessungen der Form 9 angepasst, damit die Form 9
vollstandig befiillt wird. Der entleerte Fillwagen 4 wird
danach in seine Stellung unter dem Auslauf des Silos 1
zurlickgefahren.

[0019] Die Masse desindasFormwerkzeug 7 gefiillten
Betonmodrtels wird oberseitig behandelt, bevor der Be-
tonmértelin der Form 9 verdichtet wird. Mittels einer Rolle
13 wird die Masse des Betonmdrtels in dem Formwerk-
zeug 7 abgerollt. Die Rollenachse dieser Rolle 13 liegt
vorzugsweise quer zum Verfahrweg des Fillwagens 4.
Die Rolle 13 kann als separate Rolle gefiihrt sein, bei-
spielsweise an einem Gesténge.

[0020] GemaR Fig. 1istdie Rolle 13 andem Fillwagen
4 angeordnet und bildet ein unteres Ende der einen Sei-
tenwand 11 des Fullwagens 4, die beim Zurtickverfahren
des Fillwagens 4 eine hintere Seitenwand 11 bildet. Die
Rolle 13 kann héhenverstellbar angeordnet sein und ist
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vorzugsweise so positioniert, dass sie bei dem Verfahren
des Fullwagens 4 von der Stellung unterhalb des Silos
1in Richtung Formwerkzeug 7 auf dem Tischblech 5 lauft
und damit die Héhe der Bodenkante des Fillwagens 4
annimmt. Ferner istdie Positionierung der Rolle 13 derart
gewahlt, dass diese auf der Masse des in das Formwerk-
zeug 7 gefillten Betonmértels abrollt und sich dabei vor-
zugsweise Uber die gesamte Breite der Form 9 erstreckt,
um eine gleichmaRige Oberflache des eingefiillten Be-
tonmértels zu erhalten.

[0021] Die Rolle 13 kann nach Art eines Nudelholzes
als druckbelastbare Walze ausgebildet sein, wozu eine
Druckfederlagerung vorgesehen sein kann. Die Rolle 13,
die zur Auflage auf dem Betonmortel in dem Formwerk-
zeug 7 gelangt, Gberrollt dann die Oberflache des Beton-
mortels in dem Formwerkzeug 7 mit einer bestimmten
Andruckkraft. Die Rolle 13 weist eine harte und glatte
Oberflache auf und besteht dazu aus Metall. Die Rolle
13 kannfreilaufend angeordnet sein und erhalt dann eine
Umdrehungsgeschwindigkeit, die bei Reibung auf dem
Betonmoértel abhdngt von einer Fahrgeschwindigkeit des
Flllwagens 4 oder einer Vorrichtung zur translatorischen
Bewegung der Rolle 13 gegentiber dem Formwerkzeug
7.

[0022] Die Rolle 13 ist alternativ mit einer wahlbaren
Umdrehungsgeschwindigkeit antreibbar. Diese Umdre-
hungsgeschwindigkeit der Rolle 13 ist vorzugsweise in
Bezug auf eine Fahrgeschwindigkeit des Fillwagens 4
einstellbar.

[0023] Dadurch, dassdie Rolle 13 tiber den Betonmor-
tel rollt, wird eine gleichmaRige Glattung der Oberflache
erreicht. Ein Anhaften des insbesondere feuchten Beton-
mortels an der Rolle 13 kann vermieden werden. Die
Glattung ist somit unabhangig von der Feuchte des Be-
tonmortels durchfiihrbar. Dadurch erméglicht das erfin-
dungsgemale Verfahren eine gleichmaRigere Struktur
der Steinoberflache, insbesondere bei grolRformatigen
Steinen.

[0024] SchlieRlich kann auch durch eine Veranderung
des Drehsinns der Rolle 13 die Richtung verandert wer-
den, in welche der Betonmoértel gepresst wird. Auch ist
es durch einen Antrieb mdéglich, dass die Rolle weder
eine positive noch eine negative Relativgeschwindigkeit
in Bezug auf die Verfahrgeschwindigkeit des Fiillwagens
4 erreicht, sondern eben genau stillsteht. Auf diese Wei-
se ist eine grof3e Variabilitdt der Befillung und Glattung
bei grolRer GleichmaRigkeit gegeben.

[0025] ZweckmaRigerweise ist der Abstand der Rolle
13 von den Trennwénden 14 des Formwerkzeugs 7 ver-
anderbar. So kann eine weitere Variation der Fullhéhe
erreicht werden. Auf diese Weise ist das Volumen des
nach dem Befiillvorgangs zu verdichtenden Betonmor-
tels sehr variabel.

[0026] GemaR der vorliegenden Erfindung umfasst ein
Verfahren zum Herstellen von Betonsteinen folgende
Schritte. Aus einem Silo 1 wird Betonmértel in einen Auf-
nahmeraum 10 eines Fullwagens 4 gefillt. Der Fuillwa-
gen 4 wird bis Uber ein Formwerkzeug 7 fir die Beton-
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steine verfahren und das Formwerkzeug 7 wird mit Be-
tonmortel aus dem Fillwagen 4 aufgefillt. Danach wird
der Flllwagen 4 zuriickverfahren, und der in das Form-
werkzeug 7 gefiillte Betonmortel wird verdichtet und an-
schlieend entformt. ErfindungsgemaR ist dabei vorge-
sehen, dass die Masse des in das Formwerkzeug 7 ge-
fullten Betonmortels erst oberseitig abgerollt und danach
verdichtet wird. Das Abrollen kann mit einer Rollachse
quer zum Verfahrweg des Fillwagens 4 durchgefihrt
werden. Das Abrollen kann beim Zurlckverfahren des
Fillwagens 4 ausgefiihrt werden. Das Abrollen kann als
druckbelastetes Abwalzen ausgefiihrt werden. Zum Ab-
rollen kann eine Rolle 13 mit einer harten und glatten
Oberflache verwendet werden. Das Abrollen kann mit
einer Differenzgeschwindigkeit zwischen einer Rolle 13
und dem Fullwagen 4 erfolgen. Die Umdrehungsge-
schwindigkeit einer Rolle 13 kann zum Abrollen héher
gewahlt werden als eine Fahrgeschwindigkeit des Fuill-
wagens 4. Die Umdrehungsgeschwindigkeit einer Rolle
13 zum Abrollen kann niedriger gewahlt werden als eine
Fahrgeschwindigkeit des Fillwagens 4. Das Abrollen
kann mit einer variablen Spaltbreite eines Kontaktberei-
ches zwischen der Rolle 13 und der Masse des Beton-
mortels durchgefihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Betonsteinen, bei
dem aus einem Silo (1) Betonmoértel mittels eines
oben und unten offenen Fillwagens (4) in ein Form-
werkzeug (7) gefillt wird und der in das Formwerk-
zeug (7) gefillte Betonmortel verdichtet und an-
schlieRend entformt wird, und die Masse des in das
Formwerkzeug (7) gefiillten Betonmértels zunachst
oberseitig mit einer Rolle (13) abgerollt und danach
verdichtet wird, dadurch gekennzeichnet, dass
das Abrollen beim Zurilickfahren des Fullwagens (4)
ausgefiihrt wird mit einer Rolle (13), die ein unteres
Ende einer Seitenwand (11) des Fullwagens (4) bil-
det, die beim Zuriickfahren des Flllwagens (4) eine
hintere Seitenwand (11) bildet, und die Rolle (13)
zur Ausbildung einer harten und glatten Oberflache
aus Metall besteht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Abrollen mit einer Rollachse
quer zum Verfahrweg des Fillwagens (4) durchge-
fuhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rolle (13) mit einer wahl-
baren Umdrehungsgeschwindigkeit angetrieben
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Abrollen miteiner
Differenzgeschwindigkeit zwischen der Rolle (13)
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10.

1.

12.

13.

und dem Fillwagen (4) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umdrehungsge-
schwindigkeit der Rolle (13) zum Abrollen héher ge-
wahlt wird als eine Fahrgeschwindigkeit des Fullwa-
gens (4).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umdrehungsge-
schwindigkeit der Rolle (13) zum Abrollen niedriger
gewahlt wird als eine Fahrgeschwindigkeit des Fll-
wagens (4).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Abrollen als
druckbelastetes Abwalzen ausgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Abrollen miteiner
variablen Spaltbreite eines Kontaktbereiches zwi-
schen der Rolle (13) und der Masse des Betonmor-
tels durchgefiihrt wird.

Vorrichtung zum Herstellen von Betonsteinen mit ei-
nem Silo (1) mit einem unterseitigen Auslauf fir Be-
tonmortel und einem unter dem Auslauf des Silos
(1) angeordneten oben und unten offenen Fullwagen
(4) zum Foérdern von Betonmortel zu einem Form-
werkzeug (7), wobei eine Rolle (13) mit einer gegen-
Uber dem Formwerkzeug (7) verfahrbar geflihrten
Rollenachse zum Abrollen der aufgefiillten Masse in
dem Formwerkzeug (7) vorgesehen ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rolle (13) ein unteres
Ende einer Seitenwand (11) des Fillwagens (4) bil-
det, die beim Zurlckfahren des Fillwagens (4) eine
hintere Seitenwand (11) bildet, und die Rolle (13)
zur Ausbildung einer harten und glatten Oberflache
aus Metall besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rollenachse quer zum Verfahr-
weg des Fullwagens (4) verfahrbar geflhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rolle (13) als druckbelast-
bare Walze ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rolle (13) druck-
federgelagert angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rolle (13) mit ei-
ner wahlbaren Umdrehungsgeschwindigkeit an-
treibbar ist.
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Claims

Method for producing concrete blocks, in which con-
crete mortar is filled into a moulding tool (7) from a
silo (1) by means of a filling carriage (4), which is
open on the top and bottom, and the concrete mortar
filled into the moulding tool (7) is compacted and
subsequently demoulded, and the mass of the con-
crete mortar filled into the moulding tool (7) is first
rolled on the upper side by a roller (13) and subse-
quently compacted, characterized in that the rolling
is carried out during reversing of the filling carriage
(4) with a roller (13) which forms a lower end of a
side wall (11) of the filling carriage (4), which side
wall (11), when reversing the filling carriage (4),
forms arearsidewall (11),and the roller (13) consists
of metal for the formation of a hard and smooth sur-
face.

Method according to Claim 1, characterized in that
the rolling is carried out with a rolling axis transverse
to the movement path of the filling carriage (4).

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the roller (13) is driven at a selectable rotation
speed.

Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the rolling takes place with a speed
differential between the roller (13) and the filling car-
riage (4).

Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that the rotation speed of the roller (13)
for rolling is selected to be higher than a travelling
speed of the filling carriage (4).

Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that the rotation speed of the roller (13)
for rolling is selected to be lower than a travelling
speed of the filling carriage (4).

Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that the rolling is carried out as rolling
under pressure.

Method according to one of Claims 1 to 7, charac-
terized in that the rolling is carried out with a variable
gap width of a contact region between the roller (13)
and the mass of the concrete mortar.

Device for producing concrete blocks, having a silo
(1) with a discharge for concrete mortar on the un-
derside and a filling carriage (4), which is located
below the discharge of the silo (1) and is open on
the top and bottom, for conveying concrete mortar
to a moulding tool (7), wherein a roller (13) having a
roller axle which is displaceably guided in relation to
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10.

1.

12.

13.

the moulding tool (7) for the rolling of the filled mass
in the moulding tool (7) is provided, characterized
in that the roller (13) forms a lower end of a side wall
(11) of the filling carriage (4), which side wall (11),
when reversing the filling carriage (4), forms a rear
side wall (11), and the roller (13) consists of metal
for the formation of a hard and smooth surface.

Device according to Claim 9, characterized in that
the roller axle is displaceably guided transversely to
the movement path of the filling carriage (4).

Device according to Claim 9 or 10, characterized
in that the roller (13) is configured as pressure-bear-
ing roller.

Device according to one of Claims 9 to 11, charac-
terized in that the roller (13) is located in a com-
pression-spring mounting.

Device according to one of Claims 9 to 12, charac-
terized in that the roller (13) is drivable at a selecta-
ble rotation speed.

Revendications

Procédé pour la fabrication de pierres artificielles en
béton, selon lequel du mortier de béton est versé
depuis un silo (1) dans un outil de formage (7) au
moyen d’un chariot remplisseur (4) ouvert en parties
supérieure etinférieure, etoulequel mortier de béton
est comprimé dans ledit outil de formage (7) avant
d’en étre démoulé, et la masse du béton remplissant
ledit outil de formage (7) est tout d’abord déroulée
sur sa surface supérieure avec unrouleau (13) avant
sa prise, caractérisé en ce que le déroulage est
effectué lors dutrajet retour dudit chariot remplisseur
(4) avec un rouleau (13), lequel constitue une extré-
mité inférieure d’une paroilatérale dudit chariot rem-
plisseur (4), laquelle forme une paroi latérale arriére
(11) lors du trajet retour dudit chariot remplisseur (4),
eten ce que ledit rouleau (13) est constitué de métal
pour assurer laformation d’'une surface dure et lisse.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que ledit déroulage est effectué avec un essieu re-
levable perpendiculaire a la trajectoire dudit chariot
remplisseur (4).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que ledit rouleau (13) est entrainé a une vi-
tesse de rotation variable.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que ledit déroulage est conduit avec
un différentiel de vitesse entre ledit rouleau (13) et
ledit chariot remplisseur (4).
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Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que la vitesse de rotation dudit rou-
leau (13) adaptée pour ledit déroulage est plus éle-
vée que la vitesse d’avance dudit chariot remplisseur

(4).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que la vitesse de rotation dudit rou-
leau (13) adaptée pour ledit déroulage est plus basse
que la vitesse d’avance dudit chariot remplisseur (4).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que ledit déroulage est exécuté
sous la forme d’un aplanissement au rouleau sous
charge de pression.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que ledit déroulage est exécuté
avec un domaine de contact entre ledit rouleau (13)
et la masse de mortier de béton présentant une lar-
geur d’écartement variable.

Dispositif de fabrication de pierres artificielles en bé-
ton, avec unsilo (1), comportant une sortie inférieure
pour le mortier de béton, et un chariot remplisseur
(4) ouvert en parties supérieure et inférieure et dis-
poseé sous ladite sortie dudit silo (1) pour amener du
mortier de béton a un outil de formage (7), ou un
rouleau (13) est prévu avec un essieu relevable gui-
dé et mobile en déplacement vers ledit outil de for-
mage (7), pour le déroulage de ladite masse appro-
visionnée dans ledit outil de formage (7), caractéri-
sé en ce que ledit rouleau (13) constitue une extré-
mité inférieure d’'une paroi latérale (11) dudit chariot
remplisseur (4), laquelle forme une paroi latérale ar-
riere (11) lors du trajet retour dudit chariot remplis-
seur (4), et en ce que leditrouleau (13) est constitué
de métal pour assurer la formation d’'une surface du-
re et lisse.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que ledit essieu relevable est guidé mobile per-
pendiculairement a la trajectoire dudit chariot rem-
plisseur (4).

Dispositif selon larevendication 9 ou 10, caractérisé
en ce que ledit rouleau (13) est constitué d’un rou-
leau planeur sous charge de pression.

Dispositif selon 'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisé en ce que ledit rouleau (13) est agencé
avec une contrepression par ressort.

Dispositif selon 'une des revendications 9 a 12, ca-
ractérisé en ce que ledit rouleau (13) peut étre en-
trainé avec une vitesse de rotation variable.
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