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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Hohlpiatten und sonstigen Bauelementen vorzugsweise aus Beton.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Hohlplatten und sonstigen Bauelementen vorzugsweise im
Gleitverfahren, wobei der Werkstoff mittels Férdervorrich-
tung (2} unter Druck in einen formgebenden Raum (10)
gebracht wird, der durch einen Formboden (18}, durch
Seitenteile (11) und durch eine obere Begrenzung (14}
bestimmt wird, und zeichnet sich dadurch aus, daf® zur
Erzielung einer Verdichtung des Werkstoffs dieser in

FlieRrichtung intermittierend in hin- und hergehende Be-
wegung versetzt wird, insbesondere der Werkstoff im Be-
reich seiner Hin- und Herbewegung quer zu seiner FlieRrich-
tung zusammengedriickt wird. Zur Erzielung dieser Hin- und
Herbewegung ist in der Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens wenigstens ein formgebendes Teil (4, 5, 11, 14)
angeordnet, das einen Vorsprung oder eine Vertiefung
aufweist und in Flierichtung des Werkstoffs intermittierend
hin- und herbewegbar ist (Figur 1).
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Verfahren und Vorrichiung zur Hersteilung yon

Hohlplatten undvsonstigen Bauelementen vorzugs~
weise aus Beton

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zur Herstellung von Hohlplaiten und sonsiigen Bauele-
menten vorzugsweise aus Beton gem#fB Oberbegriff von
Patentanspruch 1.

Es sind bereits Gleitfertigungsverfahren zur Herstellung
insbesondere von Hohlplatten aus Beton bekannt, bei denen
der Beton aus einem Trichter mittels einer Forderschnecke
kontinuierlich in eine Form gedriickt wird und durch Hoch-
frequenzriittler, die an den Formwinden bzw. den Kern-
elementen angreifen, verdichtet wird., Diese Verfahren
haben den Nachteil, daB der Beton nur ungleichm&Big und
unzureichend verdichtet wird, insbesondere wenn die Wand-
stdrken eines Bauelements voneinander abweichen. Weiter-
hin tritt hoher VerschleiB an den Formteilen und den
Rittlern auf, und die Gerduschentwicklung ist betricht-
lich. Die Riittler bedingen auBerdem eine komplizierte
Konstruktion der Fertigungsvorrichtungen, da das Heran-

- fiihren der Riittelenergie an die Formwinde aufwendige

Konstruktionen erfordert.

AuBerdem sind Gleitverfahren bekannt, bei denen der Beton

schichtweise in drucklosem Zustand in die Form einge-
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bracht und verdichtet wird. Nachteilig hieran sind die
begrenzte Anwendungsmdglichkeit insbesondere in'Bezug
auf die erzielbare Bauhthe der Bauelemente und die ge-
ringere erzielbare Betonfestigkeit. Auch diese Verfahren
bringen eine hohe Larmentwicklung mit sich.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Die Erfindung, wie
gie in den Patentanspriichen gekennzeichnet ist, 1&st die
Aufgabe, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung
von Hohlplatten und sonstigen Bauelementen vorzugsweise
aus Beton der eingangs genannten Art zu schaffen, welche
unter Vermeidung der erwdhnten Nachieile eine hohe Verdich-
tungsleistung und eine hohe Gleichm#Bigkeit der Verdichtung
des Werkstoffs bei geringer Lirmentwicklung erbringen. '

Das erfindungsgemiBle Verfahren zeichnet sich durch die
Ausnutzung einer Reibungsverdichtung des zu verarbeiten-
den Werkstoffs, insbesondere Betons, beim Eindriicken
desselben in die Herstellform aus. Hierdurch kann die
jeweils an den einzelnen Formwinden erforderliche Ver-
formungsarbeit gezielt in den Werkstoff ilibertragen
werden, so daB eine besonders hohe und gleichm#Bige
Verdichtung des Werkstoffs und daraus folgend eine hohe
Festigkeit des hergestellten Bauelements erzielt werden.
Der Verdichtungsvorgang kann im Vergleich zu dem be-
kannten Riitteln mit verh#linism&Big langsamen Bewe-
gungen durchgefiihrt werden mit dem Ergebnis, daB der
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Verschleifi der Herstellvorrichtung und der Formteile
gering ist. Die verhdltnism#Big langsamen Verdichtungs-
bewegungen ermdglichen auch eine erhebliche Reduzierung
der Gerduschentwicklung. Vorteilhaft kann insbesondere
trockener Beton eingesetzt und verarbeitet werden, wo-
durch eine weitere Steigerung der Gleichm#Bigkeit und
der Hohe der Festigkeit des Werkstoffs und damit des
Bauelements erreicht wird.

Dabei wird mittels Férderschnecke(n) oder anderer ge-
eigneter Fordereinrichtungen der Werkstoff unter Druck-
zustand in die Form gegeben und/oder durch eine oder
mehrere in den Hohlraum eingesetzte Hohlkernanordnung(en)
und/oder durch das Einfiillen bewirkende Diisenanordnung(en)
eine axiale Hin- und Herbewegung im Werkstoff erzeugt,
und zwar im gesamten Bereich des Formquerschnitts, die

zu einer Reibungsverdichtung fithrt. Vorteilhaft erfolgt
die Bewegung des bzw. der Hohlkerne bzw. Hohlkernteile
in Langsrichtung der Bauelemente und ermdglichi dadurch
die ungehinderte Strdmung des Betons zur Verdichtungs-
stelle. Im Gegensatz zur Verdichtung durch Vibration
mittels Riittlern bei herktmmlichen Verfahren wird bei

dem erfindungsgemifien Verfahren eine Verdichtung durch
Reibung und Druck bewirkt, welche die Verbesserung

der GleichmiBigkeit und Hohe der Festigleit des Werk-
stoffs und damit des Bauelements herbeifiihrt. Mit
Arbeitsbewegungen niedriger Frequenz wird mittels be-
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sonderer, insbesondere keilformig gestalteter Form-
gebung des Hohlkerns oder der Hohlkernteile der Werk-
stoff hoch verdichtet.

Mit dem erfindungsgeméBen Verfahren wird nicht nur eine
Verbesserung der Qualitit der hergestellten Erzeugnisse
(Bauelemente) erzielt, sondern auch die Mdglichkeit ge-
schaffen, neuartige Produkte aus Beton oder betonZhn-
lichen Werkstoffen in der erforderlichen Qualitsi herzu-
stellen.

Zur Erzielung der Heibungsverdichtung konnen zum einen
einfache keilférmige Verdichtungskérper verwendet werden,
die sich in FlieBrichtung des Werkstoffs erweiternd oder
verjiingend ausgebildet sein kOnnen. Zum anderen kGnnen
Hohlkernteile verwendet werden, die aus keil- oder kegel-
stumpftrmigen Elementen zusammengesetzi sind, wobei an
den Beriihrungsfléchen der Elemente Einschniirungen ent-
stehen. Die Verdichtung kann sowohl durch ein einzelnes keil-
oder kegelstumpfformiges Element als auch durch mehrere
nebeneinander und/oder hintereinander angeordnete Ele-
mente solcher Art bewirkt werden.

Mittels des Verfahrens und der Vorrichtung gem&B der Er-
findung konnen unter anderem auBer Hohlplatten auch
Massivplatten insbesondere aus Beton in der gewiinschten
Qualtitit gefertigt werden, wobei als Férdereinrich-
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tung eine oder gegebenenfalls mehrere Forderschnecken
ausreichen.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend'an-
hand der anhingenden Zeichnung nZher beschrieben.

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

zeigt in Seitenansicht einen erfindungsgeméBen

Hohlplattenfertiger in schematischer Darstellung
im L&ngsschnitt.

zeigt in schematischer Darstellung im Querschnitt

vom Maschinenkopf aus gesehen einen erfindungsge-

miBen Hohlplattenfertiger, der zur Herstellung von
Hohlplatten mit drei HohlrZumen ausgelegt ist.

zeiglt schematisch in Draufsicht einen horizontalen
Lingsschnitt durch die Férderschnecken und Hohl-
kerne eines erfindungsgemiBen Hohlplattenfertigers

~in ihrer einen Grenzstellung ihrer Hin- und Herbe-

Fig. 4

wegung.

zeigt schematisch in Draufsicht einen horizontalen
Lingsschnitt durch die Férderschnecken und Hohl-
kerne eines erfindungsgem&fien Hohlplattenfertigers
in ihrer anderen, entgegengesetzten Grenzstellung
ihrer Hin- und Herbewegung.
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Fig. 5 zeigt schematisch die Keilverformung mittels zwei
nebeneinander liegenden Verformungsteilenund ver-
anschaulicht das Prinzip zum Verdichten des Be-
tons.

Fig. 6 zeigt im Lingsschnitt die wesentlichen Teile eines
Ausfﬁhrungébeispiels einer Forderschnecke und von
Hohlkernteilen eines erfindungsgeméfBlen Hohlplatten-
fertigers in Hin- und Herbewegung, wobei Hohlkern-
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Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

teile von einem elastischen Schlauch umschlossen
sind.

zeigt als Anwendungsbeispiel im Querschnitt ent-
sprechend Fig. 2 die Herstellung von Betonunter-
zligen oder Bindern.

zeigt als Anwendungsbeispiel im Querschnitt ent-
sprechend Fig. 2 die Herstellung von Stiitzen oder
Balken.

zeigt in Seiienansicht eine abgewandelte Ausfiih-
rungsform eines erfindungsgemifen Hohlplatten-
fertigers in schematischer Darstellung im Lings-
schnitt.

Fig. 10 zeigt in Teil-Seitenansicht eine von einem erfin-

dungsgemédfen Hohlpléttenfertiger abgewandelte
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Ausfiihrungsform eines Plattenfertigers zur Her-
stellung von Massivplattien in schematischer Dar-
stellung im Lingsschnitt.

Fig. 11 zeigt in schematischer Darstellung im Querschnitt
(entsprechend dem in Fig. 2) die Herstellung von
Massivplattien mit einem Plattenfertiger gem#B Fig.10.

Gem&B der in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsform eines er-

- findungsgem#Ben Hohlplattenfertigers weist dieser einen Beton-

silo 1 auf, aus dem der Beton auf die Forderschnecken 2 fzllt.
Mittels der Forderschnecken 2 wird der Beton gleichmiBig
dosiert verteilt und unter den erforderlichen Druck gebracht.
Wie aué'Fig. 1 und Fig. 3 ersichtlich ist, sind mehrere, im
Ausfithrungsbeispiel drei, Foérderschnecken 2 mit Verdichtungs-
teil 3 und Hohlkernteilen 4, 5 in horizontaler Ebene achs-
parallel nebeneinander angeordnet, wobei jeweils die Forder-
schnecken 2, Verdichtungsteil 3 und die Hohlkernteile 4, 5
hintereinander angeordnet sind. Die Anordnung kann aber auch
so getroffen sein, dafl die Forderschnecken 2 zwischen den
Hohlkernteilen 4, 5 mit Verdichtungsteil 3 angeordnet oder
zum Fordern von oben schridg nach unten gelagert sind. An-
stelle von Férderschnecken 2 kinnen auch andere geeignete
Férderer verwendet werden, die in der Lage sind, einen
Verdichtungsdruck aufzubringen. Die Fuge zwischen drehen-

der Forderschnecke 2 und nichtdrehendem, aus Verdich-
tungsteil 3 und Hohlkernteilen 4, 5 bestehendem Form-
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stiick ist gegen den Beton abgedichtet, um dessen Ein-
dringen in das Innere der Forderschnecken 2 und gegebenen-
falls des Formstﬁéks 3, 4, 5 zu verhindern. Die Fuge
zwischen Férderschnecken 2 und Formstiick 3, 4, 5 ist

auch in dem Falle gegen das Eindringen von Beton abge-

dichtet, in dem bei in LZ#ngsrichtung feststehender Férder- |

schnecke 2 sich das Formstiick 3, 4, 5 in Lingsrichtung
hin und her bewegt. Zur Abdichtung kann eine bekannte
Labyrinthdichtung, eine Lippendichtung oder &hnliche
Dichtung aus elastomerem Werkstoff verwendet werden.

Die Lagerung der Fdrderschnecken 2 und der Hohlkernteile 4,
5 erfolgt in einem Filhrungsteil 6, 7, welches eine lings-
gerichtete Verdichtungsbewegung, siehe Pfeile in Fig. 1,
gegeniiber dem Maschinenrahmen 16, vgl. Fig. 2, und ein
Drehen der Forderschnecken 2 ermtglicht. Das Filhrungs-
teil 6, 7 wird durch eine axial verschiebliche Stange 6,
an der die Hohlkernteile 4, 5 befestigt sind, und eine
Hohlwelle 7 gebildet, an der die Fdrderschnecke 2 be-
festigt ist. Das Drehen der Forderschnecke 2 erfolgt
mittels einer Antriebseinheit 8 iiber Antriebsriemen,
-ketten oder &hnliche Antriebsmittel, die an der Hohl-
welle 7 angreifen. Die lidngsgerichtete Hin- und Her-
bewegung der Hohlkernteile 4, 5 wird mitiels einer An-
triebseinheit 9 mit Exzentervorrichtung bewirkt.

Zwischen den Hohlkernteilen 4, 5 und seitlich von diesen

o - ——————

3
v ———— At ot h < =
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angeordneten Seitenblechen 11 sind, wie aus Fig. 1, 2

und 3 ersichtlich, Verdichtungsriume 10 gebildet, die

nach unten durch den Formboden (Spannbahn) 18 und nach
oben durch eine Abziehplatte 14 begrenzt werden. Die
Seitenbleche 11 formen die Seitenprofile der herzustel-
lenden Elemente. Die Seitenbleche 11 sind, vgl. Fig. 3,
derart geformt, daB sie zur Reibungsverdichtung des Betons
beitragen. Hierzu sind die Seitenbleche 11 in einer Fiih-
rung 12 mittels der Antriebseinheit 9 oder auch mittels
separater Antriebseinheiten 13, vgl. Fig. 2, in Langs-

‘richtung bewegbar. Mit der Abziehplatte 14 wird die Ober-

fliche des Elements gebildet. Auch die Abziehplatte 14

- kann so ausgebildet werden, daB sie zur Reibungsverdich-

tung beitréigt. Bei dem beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel

ist die Abziehplatte 14 quer zur FlieBrichiung des Betons,
vgl. Pfeile in Fig. 2, mittels einer Antriebseinheit 15 be-
wegbar, um die Oberfliche des Elements zu glétten. Der er-
findungsgeméfBe Hohlplattenfertiger wird von einem Maschinen-
rahmen 16 getragen, der auf Laufridern 17 gegeniiber dem
Formboden 18 verfahren werden kann.

Unter Bezug auf die Fig. 3, 4 und 5 wird nunmehr die
Arbeitsweise des erfindungsgewd@fBen Hohlplattenfertigers -
erliutert, dessen Prinzip auf der Reibungsverdichtung

des Betons beim Formen der Elemente beruht.

Der Hohlkerhteil 5 ist in Léngsrichiung durch parallele
Wandflschen begrenzt und formt die Innenkontur der Hohl-
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rdume in den Elementen. Die Querschnittform der Hohlkern-
teile 5 ist in Fig. 2 zu sehen. An den Hohlkernteilen 5 |
liegen die Hohlkernteile 4 an, die eine Einschniirung, im
Ausfithrungsbeispiel eine mittlere Einschniirung aufweisen,
die durch zwei annihernd Kegelstumpfform aufweisende
Kérper gebildet wird. Alternativ kGnnen die Hohlkernteile
4 auch durch keilftrmige Korper gebildet werden. Es
ktnnen auch mehrere gleichartig ausgebildete Hohlkernteile

4 in Anordnung hintereinander vorgesehen sein, so daB mehrere

Einschniirungen in L&ngsrichtung aufeinanderfolgen. -

Die Seitenbleche 11 weisen in der Form der Einschniirungen
der Hohlkernteile 4 entsprechende Vertiefungen auf.

Die Einschniirungen in den Hohlkernieilen 4 und die Vertie-
fungen in den Seitenblechen 11 bilden die Arbeitsfl&chen,
die den Verdichtungsraum 10 begrenzen und den Verdichtungs-
vorgang bewirken. Hierzu werden die Verdichtungsrdume 10
durch die oben bereits beschriebene Lingsbewegung der
Hohlkernteile 4, 5 und gegebenenfalls auch der Seiten-
bleche 11 intermittierend erweitert und verengt. Der dabei
zwischen den Arbeitsflichen unter Druck eingefiillte Beton
wird bei Verengung der Verdichtungsriume zusammengedriickt, .
wobei die festen Partikel (wie Steinkdrner) im Beton
gegeneinander verrieben werden. Hierdurch wird eine be-
sonders effektive Verdichtung des Betons und eine be-
sonders hohe Endfestigkeit erzielt, und es kann auch be-
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sonders trockener Beton giinstig verarbeitet werden.

Die Lingsbewegung der Hohlkernteile 4, 5 und gegebenen-
falls der Seitenbleche 11 ist so aufeinander abgestimmt,
daB sich benachbarte Teile gegeneinander bewegen. In

Fig. 3 ist das mittlere Hohlkernteil 4, 5 zusammen mit
den Seitenblechen 11 in BetonflieBrichtung und sind die
beiden seitlichen Hohlkernteile 4, 5 entgegen der Beton-
flieBrichtung bewegt gezeigt. In dieser Stellung sind die
Verdichtungsrdume 10 am kleinsten. In Fig. 4 befinden
sich alle Teile in der entgegengesetzten Posiiion, wo-
durch die Verdichtungsriume 10 erweitert sind.

Die Formanderung des Verdichtungsraums 10 ist in Fig. 5
veranschaulicht. Die ausgezogenen Linien zeigen die er-
weiterte Form des Verdichtungsraums 10, die unterbrochenen
Linien seine komprimierte Form. Dabei ist zu erkennen,

daB der eingeschlossene Beton entlang der parallelen
Linien zusammengedriickt und an den Grenzflédchen gegenein-
ander verschoben wird. Die Verengung des Ver&ichtungs—
raums 10 erfolgt dabei durch Bewegung des einen, gemilB
Fig. 5 oberen Hohlkernteils 4 in Pfeilrichtung, wobei

~ der gemdB Fig. 5 untere Hohlkernteil 4 (der benachbarten

Hohlkernteile 4, 5) als feststehend anzunehmen ist.

Die Tiefe und Linge der kegelstumpf- oder keilfdrmigen
Flichen werden zweckmiBig der zur Formung der Wandbe-
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reiche der Elemente erforderlichen Verdichtungsarbeit
angepaBt. Flache Keilfl#dchen eignen sich fiir diinne Wand-
bereiche, steile Keilfl&chen fiir dickere Wandbereiche.
Die giinstigstie Ldnge der Hin- und Herbewegung liegt
zwischen 5 und 50 mm, und die Frequenz der Bewegung be-
trédgt vorzugsweise ca. 1 bis 10 Hiibe pro Sekunde.

S Y -

Fig. 6 zeigt ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel bestehend aus
einem am Ende der teilweise dargestellten Forderschnecke 2
angeordneten Formstiick, das sich aus Verdichtungsteil 3

und Hohlkernteilen 4, 5 zusammensetzt. Das Verdichiungs-
teil 3 und der Hohlkernteil 5 sind durch einen elastischen
Schlauch 20 miteinander verbunden, der den Hohlkernteil 4
unschlieBt. Der axiale Abstand zwischen dem Verdichtungs-
teil 3 und dem Hohlkernteil 5 ist dabei so groB, daB der
Hohlkernteil 4 zur Ausfilhrung des Verdichtungsvorgangs in
axialer Richtung hin- und herbewegt werden kann. Die Fdrder-
schnecke 2, das Verdichtungsteil 3 und der Hohlkernteil 5
sind in axialer Richtung unverschieblich gelagert. Der
Hohlkernteil 4 weist in seiner Mantelfliche eine durch

zwel Kegelstumpfflichen gebildete Einschniirung auf, durch
die Verengungen und Erweiterungen des Verdichtungsraums 10
bei Bewegung des Hohlkernteils 4 bewirkt werden, wobei in -
der oberen Hilffe gemdB Zeichnung Fig. 6 der Hohlkernteil
4 in Bichtung des Pfeils (nach rechts gem#B8 Zeichnung)
bewegt ist und den Verengungszustand des Verdichtungs-
raums 10 herbeigefithrt hat und wobei in der unteren Hilfte

PR
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gem#B Zeichnung Fig. 6 der Hohlkernteil 4 in Richtung
des Pfeiles (nach links gemidB Zeichnung) bewegt ist und
den Erweiterungszustand des Verdichiungsraums 10 herbei-
gefiihrt hat. Der Hohlkernteil 4 gleitet bei der Ausfiihrung
der beschriebenen Axialbewegungen an der Innenwand des
Schlauchs 20 entlang. Der Schlauch 20 hat dabei die Auf-
gabe, die Zwischenriume zwischen dem Hohlkernteil 4, dem
Verdichtungsteil 3 und dem Hohlkernteil 5 gegen das Ein-
dringen von Beton abzudichten. Um den Schlauch 20 gegen
den Druck des Betons abzustiitzen, kOnnen die Zwischen-
rdume zwischen dem Hohlkernteil 4, dem Verdichtungsteil 3
und dem Hohlkernteil 5 mit einer Druckfliissigkeit ge-
fiillt sein. Im Bereich der Mantelfl#dche des Hohlkernteils
4 liegt der Schlauch 20 gleitend am Hohlkernteil 4 an.

Wahrend in Fig. 2 ein erfindungsgem#éBer Hohlplattenfertiger
gur Herstellung von Hohlplatten mit drei HohlrZumen ge-
zeigt ist, kOnnen nach dem erfindungsgemifBen Verfahren
auch Hohlplattenfertiger zur Herstellung von Massiv-
trigern wie bspw. Dachbindern mit I-Profilen gem#B Fig. 7
oder Stiitzen bzw. Balken mit rechteckigem Querschnitt

gemdB Fig. 8 arbeiten.

GemdB Fig. 7 werden drei Binder mit I-Profil gleichzeitig
nebeneinander produziert. Zur Bildung der Seitenwinde der
Binder dienen entsprechend profilierte Seitenbleche 11
und zwischen den Seitenblechen 11 liegende Hohlkerne 5°,
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wobei die Unterseite der Binder durch den Formboden 18
und ihre Oberseite durch die Abziehplatte 14 geformt
werden. Hierbei sind in vergleichbarer Weise wie bei der
Herstellung von Hohlplatten in den Seitenblechen 11 und
den Hohlkernen 5' keilférmige Vertiefungen vorgesehen,
die in Verbindung mit einer intermittierenden Axialbe-
wegung zumindest der Hohlkerne 5' eine Verdichtung des
zwischen die Seitenbleche 11 und die Hohlkerne 5' ge-
forderten Betons bewirken.

GemsB Fig. 8 werden zwei Stiitzen bzw. Balken nach der
gleichen Arbeitsweise wie Binder gemdB Fig. 7 herge-
stellt. Die Seitenbleche 11 und der Hohlkern 5' sind
der Form des Stiitzen- bzw. Balkenquerschnitts angepaBt,
wihrend Formboden 18 und Abziehplatten 14 wie in Fig. 7
der Unter- bzw. Oberseite der Stlitzen bzw. Balken ent-
sprechen.

Bei den Ausfithrungsbeispielen der Fig. 7 und 8 kann die
Férderung des Betons ebenfalls durch Forderschnecken
erfolgen, deren Mindungen im Bereich der Oberseite der
Binder- oder Stiitzen- bzw. Balkenhohlriume liegen konnen.

In Fig. 9 ist in schematischer Darstellung eine gegeniiber
der Ausfithrungsform gemdB Fig. 1 und 2 abgewandelte Ausfiih-
rungsform eines erfindungsgemiBen Hohlplattenfertigers

gezeigt. Die Abwandlung besteht darin, daB unter Wegfall
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- der bei der Ausfithrungsform gemi8 Fig. 1 und 2 vorge-

sehenen Forderschnecke(n) 2 hier Verdichtungsteil und
Hohlkernteile als Verdichtungsteil 32 und Hohlkernteile
4a und 5a so ausgefiihrt sind, daB durch sie und deren Hin-
und Herbewegung der aus dem (gemdB Fig. 9 teilweise mit
Beton gefiillten) Betonsilo 1 z.B. durch dessen Eigenge-
wicht (eigenen hydrostatischen Druck) in den anschlieBend
gebildeten Verdichtungsraum 10a gelangende bzw. fallende
Beton nach dem zum Ausfilhrungsbeispiel der Fig. 1 und 2

beschriebenen Prinzip der Reibungsverdichtung unter

wird. Verdichtungsteil 3a und Hohlkernteile 4a, 5a sind
an einer axial verschieblichen Stange 6a befestigt, und
mittels einer Antriebseinheit 92 mit Exzentervorrichtung
sind iiber die Fiihrungsstange oder -rohr 6a Verdichtungs-
teil 3a und Hohlkernteile 4a, 5a in l&ngsgerichtete,
hin- und hergehende Verdichtungsbewegung, siehe Pfeil

in Fig. 9, versetzbar. Wie Fig. 9 zeigt, bestehen Ver-
dichtungsteil 3a und Hohlkernteile 4a, 5a - hinterein-
ander angeordnet - aus einem Formstiick, das gegen den
Beton abgedichtet ist und das etwa die gleiche axiale
lsnge aufweist wie Forderschnecke 2 und Formstiicke 3,

4, 5 nach Fig. 1, so daB, da im Ausfiihrungsbeispiel nach -
Fig. 9 die Forderschnecke entfdllt, hier Verdichtungs-
teil 3a und Hohlkernteilé 4a, 5a in ihrer Linge jeweils
gestreckter ausgefiihrt sind. Der Hohlkernteil 4a weist
ebenfalls eine durch zwei annshernd Kegelstumpfform auf-
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weisende Kérper gebildete Einschniirung auf, wobei der
engste Bereich der Einschnfirung wie im Ausfithrungsbei-
spiel nach Fig. 1 niher am Verdichtungsteil 3%a liegt.

Im tibrigen entsprechen Aufbau und Arbeitsweise dieses
Hohlplattenfertigers denjenigen der Ausfiihrungsform nach
Fig. 1 und 2, so daB zur Vermeidung von Wiederholungen auf
deren obige Beschreibung verwiesen werden kann. Insbe-
sondere ktnnen eine Abziehplatte 14 vorgesehen und der
Hohlplattenfertiger von einem Maschinenrahmen (16 in Fig. 2)
getragen sein, der auf Laufridern 17 gegeniiber dem Form-
boden 18 verfahren werden kann. Ebenfalls kénnen ein oder
mehrere, aus Verdichtungsteil 3a und Hohlkernteilen 4a,

ba bestehende Formstiicke zur Durchfithrung der Reibungs-
verdichtung vorgesehen sein, bspw. drei Formstlicke analog
dem in Fig. 3 und Fig. 4 gezeigtem Ausfiihrungsbeispiel

zur Ausfithrungsform nach Fig. 1 und 2.

Nach dem erfindungsgemiBen Verfahren ktnnen aber auch
Plattenfertiger zur Herstellung von Massivplatten in unter-
schiedlichen St&rken arbeiten,und dies ist in dem Fig. 10
und 11 veranschaulicht.

In Fig. 10 ist in Teilansicht eine von einem erfindungsge-
méBen Hohlplattenfertiger abgeleitete Ausfithrungsform eines
Plattenfertigers zur Herstellung von Massivplatten darge-
stellt. Diese Ansicht zeigt den teilweise mit Beton ge-~
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fiillten Betonsilo 1, der in seinem unteren Teil in ein
schrig (unter z.B. etwa 45° Neigung) zum Formboden 18a
verlaufendes Férderrohr 1a iibergeht und an welches sich
der Verdichtungsraum 10b zwischen Abziehplatte 14a und
Formboden 18a anschlieBt. In das Férderrohr 1a ist eine
auBen am Betonsilo 1 befestigte motorangetriebene Forder-
schnecke 2a eingesetzt mit geeigneiem Abstand zur Innen-
wand des Forderrohrs la. In diesem Falle ist also, wie
oben schon zur Ausfilhrungsform gem&8 Fig. 1 und 2 ange-
deutet, die Forderschnecke 2a zum Fdrdern des Betons wvon
oben aus dem Betonsilo 1 nach schrig unten durch das Forder-
rohr la gelagert, wobei die Férderschnecke 2a vorzﬁgs—

weise koaxial mit der MittellZingsachse des Forder-
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25

rohrs 1a in dieses eingesetzt ist, in ihren duBeren
Abmessungen im wesentlichen der Form eines Zylindermantels

folgt und vorne eine kegelige oder kegelstumpffdrmige
Spitze aufweist.

Zur Herstellung von Massivplatten aus Beton wird bei dieser
Ausfithrungsform der Beton aus dem Betonsilo 1 durch das
Forderrohr 1a in den Verdichtungsraum 10a geférdert und
unter Druckzustand beispielsweise wie im dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel durch Hin- und Herbewegen der Abziehplatte
14a in Forderrichtung - siehe Pfeile in Fig. 10 - nach dem
Prinzip der Reibungsverdichtung verdichtet. Es versteht
sich, daBl in diesem Falle vorieilhaft auf Verdichtungs-
teil und Hohlkernteile verzichtet werden kann. Statt einer
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Férderschnecke 2a, wie -schematisch in Fig. 10 gezeigt,
kdnnen auch mehrere solcher Forderschnecken 2a vorzugs-
weise in einer durch ihre Achsen bestimmten Ebene achs-
parallel nebeneinander angeordnet sein bei entsprechend
angepaBter Ausbildung des Forderrohres la.

Fig. 11 veranschaulicht in einem schematischen Querschnitt
(entsprechend dem der Fig. 2) durch einen Plattenfertiger
gemdB Fig. 10 die Herstellung einer Massivplatte aus

Beton zwischen Abziehplatte 14a, Seitenblechen 112 und
Formboden 18a.

Das erfindungsgemdBe Verfahren zur Fertigung von Hohl-
platten, Binder, Stiitzen bzw. Balken und dergleichen auch
massive Elemente ist insbesondere fiir die Verarbeitung
von Beton vorgesehen und kann aber auch fiir betonZhnliche
Werkstoffe und solche Werkstoffe verwendet werden, die
beim Ausformen einen Verdichtungsvorgang erfordern. Be-
sonders vorteilhaft kann mit dem erfindungsgemffien Ver-
fahren Beton geringer Feuchtigkeit verarbeitet werden,
dessen Verdichtung beim Ausformen im allgemeinen groBe
Schwierigkeiten bereitet. Durch das Verdichten des Be-
tons an der formgebenden Stelle des Fertigungsprozesses
lassen sich mit dem erfindungsgemiBen Verfahren auch
Bauteile komplizierter Querschnittsformen in gleich-
miBigerer und héherer Festigkeit herstellen, deren
Herstellung in ausreichender Qualit&t bei den herkOmm-
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lichen Verfahren schwierig war. AuBerdem wird der Bedarf
an Bindemitteln wie Zement deutlich verringert.

Bei der Herstellung insbesondere von Hohlplatten 148t sich
die Querschnittsform der Hohlriume mit dem erfindungsge-
médBen Verfahren beliebig variieren entsprechend vorge-

‘gebenen Anforderungen oder Normvorschriften und der an-

gestrebten Materialersparnis. So kann insbesondere durch
die erzielte hthere Festigkeit des Betons deutlich an
Material eingespart werden, was auch fiir Massivteile gilft.
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Patentanspriiche:

1.

3.

Verfahren zur Herstellung von Hohlplatten und sonstigen
Bauelementen vorzugsweise aus Beton im Gleitverfahren,
wobei der Werkstoff mittels Fordervorrichtung unter
Druck in einen formgebenden Raum gebracht wird, der
durch einen Formboden, durch Seitenteile und durch eine
obere Begrenzung bestimmt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB8 zur Erzielung einer Verdichtung des Werkstoffs
dieser in FlieBrichtung intermittierend in hin- und
hergehende Bewegung versetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
zur Erzielung seiner Verdichtung der Werkstoff im Be-
reich seiner Hin- und Herbewegung quer zu seiner FlieB-
richtung zusammengedriickt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die zugefiihrte Werkstoffmenge mittels der Forder-
vorrichtung dosiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Werkstoff durch wenigstens ein
hin- und herbewegbares formgebendes Teil (4, 5, 11,

14; 4a, 5a; 11a, 14a2) verdichtet wird.



10

15

20

25

5.

0175930

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB der Werkstoff durch mehrere gegen-
einander hin- und herbewegbare Teile (4, 5, 11, 14;
4a, 5a; 11a, 14a) verdichtet wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein formgebendes Teil (4, 5, 11, 14; 4a,
5a; 11a, 14a) einen Vorsprung oder eine Vertiefung auf-
weist und in FlieBrichtung des Werkstoffs intermittierend
hin- und herbewegbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB
der Vorsprung oder die Vertiefung durch abgeschrigte

- Flachen, vorzugsweise in Keil- oder Kegelstumpfform

gebildet ist.

. Vorrichiung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,

daB das bzw. die formgebende(n) Teil(e) wenigstens durch
Seitenbleche (11; 11a) und/oder Hohlkern(e) (4, 5; 4a,
Ha) und gegebenenfalls eine Abziehplatte (14; 14a) ge-
bildet ist bzw. sind. .

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch

gekennzeichnet, daB der oder die Hohlkern(e) aus einem
Hohlkernteil mit einer durch gegeneinandergerichtete
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kegelstumpfartige Korper gebildeten Mantelfl#éche be-
steht bzw. bestehen.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
daB der oder die Hohlkern(e) (4, 5; 4a, 5a) an ihrem

in FlieBrichtung des Werkstoffs hinteren Ende parallele

oder anndhernd parallele Wandfldchen aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB der oder die Hohlkern(e) (4, 5)

in FlieBrichtung des Werkstoffs hinter und koaxial

zur Fordervorrichtung, vorzugsweise einer Forder-
schnecke (2) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fsrderschnecken (2) und die
Hohlkerne (4, 5) auf einer gemeinsamen Welle (6, 7)
gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
daB Hohlkerne (4, 5) und Forderschnecke (2) gemeinsam
durch eine Antriebseinheit (9) axial hin- und herbe-
wegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, da8 auf der AuBenfléche eines form-
gebenden hin~ und herbewegbaren Teils (4) eine nicht
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bewegbér befestigte flexible Wand (20) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
daB der Hohlkern (3, 4, 5, 20) aus axial unverschieb-
bar angeordneten Hohlkernteilen (3, 5) und einem

zwischen diesen liegenden, axial verschiebbaren Hohl-
kernteil (4) besteht, das von einem an den unver-
schiebbaren Hohlkernteilen (3, 5) befestigten,
flexiblen Schlauch (20) umschlossen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, daB eine oder mehrere Foérderschnecken
(2) getrennt von den Hohlkernen (5) gelagert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, daB das bzw. die formgebenden Teil(e)
(4, 5; 4a, 5a) mit einem Verdichtungsteil (3; 3a) ver-
bunden sind oder ein Formstiick bilden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, daB Verdichtungsteil (3; 3a)
und formgebende(s) Teil(e) (4, 5; 4a, 5a) zugleich
Férdervorrichtung des Werkstoffs sind.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekenn-—
zeichnet, daB Verdichtungsteil (3a) als Plungerkolben
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ausgebildet ;st, der in einen Raum am Boden eines
Vorratsbehdlters (1) eintaucht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, daB der Querschnitt des Verdichtungs-
teils (3a) gleich oder gréBer ist als der Querschnitt
des formgebenden Teils (4a, 5a).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, daB Verdichtungsteil (3a) und die als

‘Hohlkerne ausgebildeten formgebenden Teile (4a, 5a)

auf einer gemeinsamen Welle gelagerti sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, daB Verdichiungsteil (3a) und die als
Hohlkerne ausgebildeten formgebenden Teile (4a, 5a)

mit einer Fiihrungsstange oder einem Filhrungsrohr (62a)
verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gékenn-
zeichnet, daB Verdichtungsteil (3a) und die als Hohl-
kerne ausgebildeten formgebenden Teile (4a, 5a) durch

.eine Antriebseinheit (9a) iiber die Welle bzw. iiber die

Fithrungsstange oder das Fithrungsrohr (6a) axial hin-
und herbewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10 und/oder

T A b
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einem der Anspriiche 17 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
daB auf der AuBenfliche des Verdichtungsteils (3a)

und der als Hohlkerne ausgebildeten formgebenden Teile
(4a, 5a) eine nicht bewegbar befestigte flexible Wand
(entsprechend der Wand 20 in Fig. 6) angeordnet ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein formgebendes Teil (11a, 14a) in
FlieBrichtung des Werkstoffs intermittierend hin- und
herbewegbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet,
daB das bzw. die formgebende(n) Teil(e) (11a, 14a)
einen Vorsprung oder eine Vertiefung, vorzugsweise
einer Keil- und/oder Kegelstumpfform folgend, auf-
weisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 und 26, dadurch
gekennzeichnet, daB das bzw. die formgebende(n) Teil(e)
durch Seitenbleche (17a) und/oder eine Abziehplatte
(14a) gebildet ist bzw. sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis 27, dadurch
gekennzeichnet, daB der Werkstoff aus einem Vorraisbe-

hdlter (1) mittels einer oder mehrerer Fordervorrichtungen
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(22) in einen Raum gur Verdichtung des Werkstoffs (Ver-
dichtungsraum 10b) forderbar ist. '

Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet,
daB die Fordervorrichtung(en) aus einer oder mehreren
Forderschnecken (2a) bestehen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 oder 29, dadurch
gekennzeichnet, daB die Férdervorrichtung(en) (Foérder-
schnecke(n) 2a) zwischen dem Vorratsbehilter (1) und

dem Raum zur Verdichtung des Werkstoffs (Verdichtungs-

raum 10b) angeordnet ist bzw. sind.

Vorrichiung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet,
daB die Fordervorrichtung(en) (Férderschnecke(n) 2a)
in einem zwischen dem Vorratsbehilter (1) und dem Raum
zur Verdichtung des Werkstoffs (Verdichtungsraum 10b)
schrig zum Formboden (18a) der Vorrichtung ange-
ordneten Férderrohr (1a) angeordnet ist bzw. sind.

Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet,
daB die bzw. eine Fordervorrichtung (Forderschnecke 2a)
koaxial mit der Mittellingsachse des Forderrohrs (1a)
in dieses eingesetzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 32, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mehr als eine Fordervorrichtung (Férder-
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schnecke(n) 2a) vorzugsweise achsparallel in einer
axialen Ebene mit einer der Férdervorrichtungen (Férder-
schnecke(n) 2a) vorgesehen und angeordnet sind.
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