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69 Betonformmaschine.

€) Betonformmaschinen zur Herstellung von Formsteinen 3 2 S
weisen eine Form auf, die eine Vielzahl von Formmulden / ,/ ,/
besitzt, die auf die Auflastplatten aufbringbar sind. Die aus e LK < % S o 4
Stah! bzw. StahlguB3 bestehende Form sowie Auflastplatte %;2: — X — 4K
werden im Betrieb starken Vibrationen ausgesetzt, so daB 23“53: }k&( & & I
neben einem starken VerschleiB noch erhebliche Larmbela- (g‘:éfg | IR v( RS s
stigungen auftreten. Diese Nachteile sollen beseitigt wer- v \ ¢
den. Dazu wird vorgeschlagen, daB die Auflasiplatten aus H. : i
zih-elastischem Kunststoff bestehen. b ! ol
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Betonformmaschine

Die Erfindung betrifft eine Betonformmaschine zur Herstellung
von beispielsweise zum Pflastern vorgesehenen Formsteinen
mit einer eine Vielzahl von Formmulden aufweisenden Form
und einer auf diese auflegbaren Auflastplatte, welche die
Formmulden vermittels von in diese eindringenden Stempel-

platten schlieBt und belastet.

Derartige Betonformmaschinen werden vielfdltig zuy Herstellung
insbesondere von fir Pflasterzwecke vorgesehenen Formsteinen
eingesetzt, die zwar einen rechteckigen oder quadratischen
Grundrif aufweisen k&nnen, vielfach jedoch mit geschwungen
begrenzten Vorspriingen und Ausnehmungen so ausgestattet sind,
daB8 beim Verlegen der Formsteine Vorspriinge in Ausnehmungen
des benachbarten Formsteines so eindringen, daB die verblei-
benden Fugen durchgehend gleiche St&drken aufweisen.

Beim Herstellen solcher Beton-Formsteine werden Formen aus
Stahl, gegebenenfalls auch StahlguB, vorgesehen, die lber
eine Vielzahl von in einer gleichen Ebene vorgesehenen Form-—
mulden verfiligen, und nach Einbringen des Betons wird eine
mit einer Vielzahl von Stempelplatten ausgestattete Auflast-
platte so auf die Form abgesenkt bzw. herabgeschwenkt, daB
jewells eine Stempelplatte in eine Formmulde eindringt.

Bei der folgenden Belastung formen die Stempelplatten die
obere Fldche der Formsteine sowie die diese umziehende Fase,
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und durch fortgesetzten Druck in Verbindung mit Vibrationen
wird der in den Formmulden befindliche Beton fertig ausge-

formt und insbesondere verdichtet.

In der Praxis hat es sich gezeigt,daB die mit geringem Spiel
innerhalb der Formmulden stehenden Stempelplatten, die Ub-
licherweise aus Stahl bzw. StahlguB gefertigt sind, beim Vi-
brieren gegen die Wandungen der Formmulden schlagen. Hier-
bei wird nicht nur eine unerwilinscht hohe Schallimmission
bewirkt, es findet auch ein unliebsam starker Abrieb statt,
wenn die Stempelplatten innerhalb der lichten Weite des
oberen Bereiche der Formmulden vibrieren, wobei in die
zwischen den Stempelplatten und den Wandungen der Formmulden
gebildeten Spalte harte, kérnige Bestandteile des Betons ein-
dringen und sich wie eine Schleifpaste auswirken. Dieser Ver-
schleiB ist so stark, daB die Stempel nur eine Standzeit von
30000 bis h&chstens 50000 Takten aufweisen, wobei die Beton-
formmaschine beispielsweise 3000 Takte pro Tag durchzufihren
vermag. Mit anderen Worten: Nach 10 Arbeitstagen bereits sind
die Stempel seitlich so abgeschliffen, und die Wandungen dexr
Form sind derart verschlissen, daB die MaBhaltigkeit der be-
wirkten Steine ebenso wie deren Oberfldchen den zu stellenden
Ansprilichen nicht mehr zu geniigen vermdgen. Die aufwendigen For-

‘men lassen sich im allgemeinen durch Auftragsschweifung ein-

mal.aufarbeiten, die Stempelplatten als reine VerschleiB-

teile gelten dann als verbraucht.

Bei den iiblichen,aus Stahl bzw. StahlguB gefertigten Stempel-
platten wurde noch ein Nachteil erkannt: der Neigung des Be-
tons wegden, sich mit Eisen bzw. Stahl 2u verbinden, hat es sich
als notwendig erwiesen, jeweils nach Durchfilhrung einer oder
mehrerer Takte die zwischen den Arbeitsfasen freistehenden
Oberfldchen der Stempelplatten beispielsweise durch rotieren-
de Stahlbiirsten zu reinigen. Hierbei sind nicht nur gesonderte,
relativ aufwendige Zusatzeinrichtungen zu schaffen, auch der
Verschleif der Stemplatten wird weiterhin gesteigert, und
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insbesondere die Kantenbereiche der Formen der Stempel-
platten werden, da sie exponiert sind, besonders dem Ab-

rieb unterworfen.

Die Erfindung geht von der Aufgabe aus, den Aufbau von Be-
tonformmaschinen zu vereinfachen und insbesondere die Stand-
zeit sowohl der Form als auch der die Formmulden abschlieBen-
den Stempelplatten zu verldngern und damit die durch den Ver~
schleiB entstehenden zusdtzlichen Kosten zu mindern, die so-
wohl durch den Ersatz bzw. die Aufarbeitung verschlissener
Teile als auch durch die erforderlichen Montage— und Still-

standszeiten bedingt sind.

Geldst wird diese Aufgabe, indem die Stempelplatten der Auf-
lastplatten aus z&dh-elastischem Kunststoff bestehen. Derarti-
ge, aus zdh-elastischem Kunststoff bestehende Stempelplatten
verschleiBen nicht nur selbst ih wesentlich geringerem MaBe
als die bisher eingesetzten, aus Stahl bzw. Stahlgu8 beste-
henden. stempelplatten, auch die mit ihnen, gegebenenfalls
Uber Betonanteile, in Kontakt geratenden Wandungen der Form-
mulden unterliegen einem wesentlich verringerten VerschleiS8.
Damit ergeben sich entsprechend l&ngere Standzeiten und
Aufarbeitungen,ein Austausch verschlissener Teile kann nach
wesentlich verléngerten Standzeiten in grdBeren Abstdnden
stattfinden, so daB die hierdurch bedingten Unkosten wesent-
lich abgesenkt werden. Darliber hinaus macht es sich vor-
teilhaft bemerkbar, daB sie wdhrend der zum Setzen des Betons
bewirkte Vibration sich nicht, wie bisher, unangenehm laut-
stark bemerkbar macht. Als weitere vorteilhafte Nebenwirkung
zeigt es sich, daB aus Kunststoff bestehende Stempelplatten
keine Neigung zum Ansetzen von Beton zeigen, so daB die bis-
her erforderliche periodische mechanische Reinigung der Stem-~

pelplatten entfallen kann.

Als zweckmdBig hat es sich erwiesen, aus Polyamid, vorzugs-
weise PA 6 bzw. PA 6.6, bestehende Stempelplatten zu verwenden.
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Es ist aber auch m&glich, Stempelplatten aus einem Kunst-
stoff vorzusehen, der mechanische Eigenschaften aufweist,
die denen des Polyamids &hnlich sind. In jedem dieser F&dlle
besteht die M&glichkeit, die Stempelplatten aus dem vollen
Material mechanisch herauszuarbeiten. Bei den oft etwas ver-
wickelteren Geometrien der herzustellenden Formsteine und

~ den entsprechenden der zugehdrigen Stempelplatten erweist es

sich aber oft als vorteilhaft, diese Stempelplatten durch
GieBen, StritzgieBen oder dergleichen herzustellen oder aber
durch Aushédrten bzw. Polymerisieren ‘in einer Form in den
gewlinschten Abmessungen herzustellen.

Nach weiteren Merkmalen der Erfindung wefden'die Stempelplatten
mit der Auflastplatte vermittels von Schrauben verbunden.
Bewdhrt hat es sich hierbei, Kopfbereiche der Befestigungs-
schrauben bei der Hérstellung der Stempelplatten in diese

. einzubetten. Andererseits kdnnen auch anders geformte Bolzen

zur Befestigung verwendet werden, beispielsweise mit Schlitzen
ausgestattete Bolzen, welche die Befestigung vermittels von
die Schlitze durchgreifenden Keilen erlauben. Der geringen
Neigung des Betons zum Ansetzen wegen hat es sich als vor-
teilhaft erwiesen, nach einem weiteren Merkmal der Neuerung

auch in Formmulden angeordnete Einlagen aus Kunststoff zu wdhlen

und zu fertigen.

Im einzelnen sind die Merkmale der Erfindung anhand der fol-
genden Beschreibung eines Ausfilhrungsbeispieles in Verbindung
mit einer eine Stempelplatte darstellenden Zeichnung er-

ldutert.

Die Erfindung bezieht sich auf eine iibliche Betonformmaschine
zur Hérstellung von Formsteinen, wie sie beispielsweise zum
Pflastern von HOfen, Parkplédtzen, Einfahrten oder dergleichen
verwendet werden. Die Betonformmaschine weist eine Form auf,
die Formnester flir eine Vielzahl von Formsteinen enth&lt.
Nach Fiillen der Formnester mit Beton wird im Rahmen einer

linearen Absenkung oder eines Abwirtsschwenkens auf die Form
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eine Auflastplatte aufgebracht, die frontseitig mit einer der
Anzahl der Formmulden entsprechenden Anzahl von Stempelplatten
bestiickt ist. Beim Absenken der Auflastplatte dringen diese
Stempelplatten zumindest bereichsweise in die Formmulden ein,
und unter Einwirkung des auf die Auflastplatte aufgebrachten
Druckes wird die Oberfldche des in die Formmulden eingebrachten
Betons entsprechend geformt. Durch zusd&tzliche Vibration wird
hierbei gleichzeitig der in die Formmulden eingebrachte Be-

ton verdichtet.

In der Fig. 1 ist die Frontansicht einer Stempelplatte 1 gezeigt,

deren Vertikalschnitt in Fig. 2 dargestellt ist.

Die in den Figuren dargestellte Stempelplatte 1 besteht aus
einem Polyamid. Die ebene, rechteckige Stirnflidche 2 der
Stempelplatte 1 ist pyramidenstumpfdhnlich von schridg gestell-
ten Randstreifen 3 umzogen, die beim Auftreffen auf in der
zugehérigen Formmulde befindlichen Beton die Randfase des

zu bildenden Formsteines bewirken.

Die Verbindung mit der Auflastplatte wird durch Befestigungs-
schrauben 4 bewirkt, deren Kopfbereiche 5 in das Polyamid

der Stempelplatte eingebettet sind, so daB es einer besonderen
Befestigung der Befestigungsschrauben an der Stempelplatte
nicht bedarf. )

Mit derartigen Stempelplatten ausgestattete Auflastplatten
bewdhren sich bereits bei den ersten Einsé&tzen vorteilhaft,

da besondere Reinigungsprozesse an den Stempelplatten nicht
erforderlich sind. Insbesondere ist es nicht oder kaum erfor-
derlich, vermittels von Stahlblirsten die Stirnfldche 2, die
Randstreifen 3 oder aber auch die Flanken von Betonresten zu
sdubern. Im Betriebe f&llt weiterhin auf, daB die sonst iber-
aus starke und damit l&stige Schallentwicklung radikal ge-
ddmmt ist, so daB schon die Aufstellung der Betonformmaschine
dadurch vereinfacht wird, daB die durch diese bedingte Schall-

beldstigung kaum noch in Betracht zu ziehen ist.
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Als wesentlich aber haben sich der geringe VerschleiB der

aus Kunststoff bestehenden Stempelplatte selbst sowie der
erheblich eingeschrédnkte VerschleiB der ihren Flanken im
Betriebe gegeniiberstehenden Randzonen der Formmulden er-
wiesen. Hierdurch wird eine die bisher {iblichen Standzeiten
erheblich iberschreitende Standzeit erreicht, ehe durch MaB8-
dnderungen. zu breite, zwischen den Flanken der Stempel-
platten und der Randzonen der Formmulden auftretende Spalte
der Funktionsf&higkeit eine Grenze setzen. Damit aber wer-
den die durch die Aufbereituﬁg oder Neuerstellung von Formen
sowie durch die Bereitstellung neuer Stempelplatten bedingten
Kosten ebenso abgesenkt wie die Montagekosten, die durch den
Austausch bedingt werden, sowie jene Kosten, welche die Still-
standzeiten der Betonformmaschine wverursachen. Dariiber hinaus
hat es sich gezeigt, daB aus Kunststoff bestehende Stempel-
platten sich mit geringerem Aufwande herstellen lassen als-
die bekannten, aus Stahl bzw. GuBstahl bestehenden. Auch der
Einsatz selbst wurde vereinfacht, da beim Einsetzen einer
Stempelplatte diese bereits mit fest in ihr enthaltenen, ein-

gebetteten Befestigungsschrauben ausgestattet ist.

Dariiber hinaus hat es sich gezeigt, auch innerhalb der Form-
mulde zu bildende Ausnehmungen des zu erstellenden Formstei-
nes zu vereinfachen: Durch Einbringen von Einlagen aus Kust-
stoff wird auch hier die Neigung des Betons zum Ansqtzén an

‘die Wandungen unterdriickt, so daB derartige, aus einem ent-

sprechenden Kunststoff bestehende Einlagen nicht nur billig
herzustellen sind, auch der praktische Betrieb wird durch
Entfallen des Erfordernisses des Reinigens erheblich ver-

billigt.



10

15

20

25

0166197

Patentanspriiche

1.

Betonformmaschine zur Herstellung von beispielsweise zur
Pflasterung vorgesehenen Formsteinen mit einer eine Viel-
zahl von Formmulden aufweisenden Form und einer -auf diese
aufbringbaren Auflastplatte, welche die Formmulden ver-—
mittels von in diese eindringenden Stempelplatten schlieBt
und belastet,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Stempelplatten (1) aus zdh-elastischem Kunststoff

bestehen.

Betonformmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Stempelplatten (1) aus einem Polyamid, vorzugs-

. weise PA 6 oder PA 6.6, bestehen.

Betonformmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Stempelplatten (1) aus einem in seinen mechanischen

Eigenschaften denen des Polyamid &hnlichen Runststoff be-

stehen.

Betonformmaschine nach einem der Anspriliche 1 bis 3,
d adurch gekennzeichnet,
daf die Stempelplatten (1) vermittels von Schrauben (4)

mit der Auflastplatte verbunden sind.
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5. Betonformmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzedichnet,
daB die Kopfbereiche (5) der Befestigungsschrauben (4)
in die Stempelplatten (1) eingebettet sind.

6. Betonformmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB in Formmulden aus Kunststoff bestehende Einlagen ange-—

ordnet sind.
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Fig. 1
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