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() Verfahren zum Herstellen von Betonteilen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Formen
verschiedenster Betonteile (24), bei dem der Form-
raum (20) einer durch Formkern (14), Bodenring (21)
und Formmantel (17) begrenzten Form (13) mit Be-
tonmaterial geflllt wird, das verdichtet wird, und
oben in das Formraumende ein Oberring (43) einge-
preBt wird, der das Stirnende des Betonteils (24)
formt. Vor und/oder widhrend dem Einpressen des
Oberringes (43) bildet man mindestens eine Offnung
(28) im Formraum (20), Uber die beim Einpressen
des Oberringes (43) Uberschiissiger Beton aus dem
Formraum (20) verdrdngt wird. Dann wird diese Of-

nung (28) wieder verschlossen. Die @ffnung (28)
wird am oberen Ende zwischen dem Oberring (43)
einerseits und dem Formkern (14) oder dem Formm-
antel (17) andererseits gebildet, und zwar durch Re-
lativverschiebung das Formkerns (14) relativ zum
Formmantel (17) mit Bodenring (21) und Betonteil
(24) so, daB der zusammen mit dem Oberring (43)
die Offnung bildende Teil tiefer als der Ubrige, oben
biindig verlaufende Teil liegt. Nach Einpressen des
Oberringes (43) auf das vorgegebene LiangenmaB
des Betonteils (24) erfolgt die axiale Relativverschie-
bung wieder zurlick in die Ausgangsstellung.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen von Betonteilen der im Oberbegriff
des Anspruchs 1 genannten Art.

Bei einem solchen bekannten Verfahren, bei
dem die Verdichtung des Betons durch Ritteln
erfolgt und das Verfahren deswegen auch Rittel-
PreBverfahren genannt wird, wird in bekannter Wei-
se wie folgt vorgegangen. Die Form besteht aus
mehreren beweglichen Teilen, ndmlich einem
Formkern, einem Formmantel, einem Bodenring
und einem spiter herabbewegten Oberring. AuBer-
dem weist die Form eine Rutteleinrichtung, z. B.
mindestens einen im Inneren des Formkernes an-
geordneten Zentralrlttler, auf. Bei diesem bekann-
ten Verfahren wird bei noch oben befindlichem
Oberring die meist oben offene Form Uber eine
Beschickungseinrichtung mit Beton geflllt, der bei
gleichzeitiger Rittlung verdichtet wird. Vor dem
AbschluB des Verdichtungsvorganges wird die
Form durch Zurlickfahren der Beschickungseinrich-
tung und durch einen davon bewegten Abstreifring
oben eben abgezogen. AnschlieBend wird unter
weiterer Rittlung der Oberring von oben herabbe-
wegt und in den Formraum eingepreft und dadurch
das obere Ende des Betonteiles, insbesondere ein
dortiges Spitzende, geformt. Bei diesem Einpref-
vorgang erfolgt eine weitere Verdichtung, die das
Ausformen des Spitzendes ermdglicht. Die Linge
des herzustellenden Betonteiles wird also durch ein
weiteres Verdichten des Betons erreicht. Diese wei-
tere Verdichtung des Betons 148t sich aber nicht
zielsicher und reproduzierbar einstellen, da die Ver-
dichtungskurve von Mischungsschwankungen stark
beeinfluft wird. Dies flhrt dazu, daB eine vorgege-
bene Lidnge des Betonteils nicht genau und nicht
reproduzierbar eingehalten werden kann und bei
groBen Mischungsschwankungen, insbesondere im
Bereich des Wassergehaltes des Betons, ein pro-
blemloser automatischer Fertigungsablauf nicht
mdglich ist.

Um diese Nachteile zu umgehen, sind insbe-
sondere bei der Herstellung von groBen Betontei-
len, z. B. GroBrohren, Maschinen eingesetzt wor-
den, bei denen im Zentrum Uber dem Formkern
ein schwenkbares Transportband angeordnet ist,
dem Beton von der Beschickungseinrichtung zuge-
fihrt wird, wobei dieses Schwenkband um das
Formzentrum schwenkt und seinerseits den Beton
direkt in den Formraum einfillt. Damit sich der
Oberring spéter einpressen 14Bt, wird hierbei der
Formraum mittels dieses schwenkbaren Transport-
bandes nicht vollkommen gefiillt. Dies ist jedoch
schwierig, weil ein derartiges schwenkbares Trans-
portband ein gleichméBiges Fillen auf dem gesam-
ten Durchmesser des Formraumes nicht mdglich
macht. AuBerdem bestehen hierbei groBe Probleme
dann, wenn unsymmetrische Betonteile, z. B. Ei-
profile, rechteckige Profile od. dgl., mit unter-
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schiedlichen Wanddicken hergestellt werden sollen;
denn in diesem Fall ist die Steuerung dieses
schwenkbaren Transportbandes aufBerordentlich
aufwendig, um auch nur einigermafBen eine gleich-
maBige Flllung des Formraumes zu erreichen.

In der DE-OS 33 23 340 ist im Zusammenhang
mit der gleichen Problematik ein Vorschlag be-
schrieben, der zusdtzlich zum Oberring einen rela-
tiv dazu verschiebbaren Einzelring in Verldngerung
entweder der Formkernwandung oder des Formm-
antels vorsieht, wobei beim Einpressen des Ober-
ringes diese Verldngerung auf den Formkern bzw.
Formmantel aufgesetzt und dann der Oberring, die
Verlangerung Ubergreifend, aufgepreft wird. Da-
durch soll beim Aufpressen des Oberringes ein
Herauspressen von Beton nach innen auf die Ober-
seite des Formkernes oder nach auBen auf die
Oberseite des Formmantels in der Phase vermie-
den werden, in der beim Einpressen des Oberrin-
ges der Formraum in diesem oberen Bereich noch
offen ist und Beton daraus herausgedriickt werden
kann. Diese Einrichtung macht als zusétzliches Ele-
ment zusidtzlich zum Oberring die Verlangerung
notwendig und flhrt zu zusdtzlichen Abdichtungs-
problemen dort, wo die Verldngerung auf der Ober-
seite des Formkernes oder des Formmantels auf-
sitzt. Bei diesem Vorschlag ist als nachteilig ange-
geben, daB auf jeden Fall Beton, der zuvor verdich-
tet wurde, aus der Form oben herausgepreBt und
nach innen oder auBen gedrlickt werden kann und
dort zu Verschmutzungen, Funktionsstdrungen od.
dgl. fihren kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der im Oberbegriff des Anspruchs 1 ge-
nannten Art zu schaffen, mittels dessen Betonform-
teile unter Einhaltung kleiner Toleranzen in exakt
reproduzierbarer Lidnge und im automatischen Fer-
tigungsprozeB herstellbar sind.

Die Aufgabe ist bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art gem#B der Erfindung durch
die Merkmale im Kennzeichnungsteil des An-
spruchs 1 geldst. Die Erfindung geht dabei von der
Erkenntnis aus, daB die Herstellung von Betonteilen
mit genauer vorgegebener LAnge durch Einpressen
des Oberringes nicht oder kaum mit einer einher-
gehenden Verdichtung des im Formraum befindli-
chen Betonmaterials erreichbar ist, weil sich ver-
schiedene Verdichtungen, bedingt durch Mi-
schungsschwankungen,ergeben. Der Grundgedan-
ke der Erfindung liegt daher darin, beim Fillen der
Form den Beton mehr oder weniger voll zu ver-
dichten, wobei bewuBt mit hdheren Riittelzeiten
gearbeitet werden kann, so daB auch unabhingig
von Mischungsschwankungen der Beton immer op-
timal verdichtet ist, und im wesentlichen bei er-
reichter Verdichtung oder AbschluB des Verdich-
tungsvorganges die Herstellung des zu formenden
Endes des Betonteiles, insbesondere des Spitzen-
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des, und der exakten Ldnge des Betonteiles vorzu-
nehmen. Die Herstellung der exakten Lange wird
dadurch erreicht, daB beim Einpressen der Ober-
muffe durch die PreBwirkung dieser eine entspre-
chende Menge Uberschiissigen, verdichteten Be-
tonmaterials durch die mindestens eine Offnung
aus dem Formraum verdrdngt wird und die exakte
Betonteilldinge somit nicht durch Verdichtung son-
dern zumindest im wesentlichen durch Verdrén-
gung verdichteten Betonmaterials bis zum Errei-
chen der vorgegebenen Linge eingestellt wird. Mit
dem Begriff der mindestens einen Offnung, (iber
die Uberschissiger, zumindest Uberwiegend ver-
dichteter Beton aus dem Formraum verdringbar
ist, ist jedwede Form einer Offnung gemeint, insbe-
sondere auch eine solche, die beim Herabbewegen
des Oberringes zwischen dessen Ringinnenseite
und dem Formkern oder zwischen der RingauBen-
seite des Oberringes und dem Formmantel vorhan-
den ist. Dabei geht es nicht um die zwischen dem
Oberring und dem Formkern bzw. Formmantel von
Natur aus vorhandene, in gleicher Ebene liegende
Offnung, die beim Einpressen des Oberringes in
den Formraum solange vorhanden ist, wie der
Formraum bei diesem Einpressen oben noch offen
ist. Eine solche axial gerichtete Formraum&ffnung,
die blindig mit der bilindigen Formkernoberseite
und Formmanteloberseite verlduft, wird ja beim ein-
gangs erlduterten bekannten Verfahren durch das
Herabpressen des Oberringes verschlossen, wobei
gerade vermieden werden soll, daB dabei Beton-
material in diesem Bereich heraus und auf den
Formkern oder Formmantel gepreBft wird. Beim
Grundprinzip der Erfindung wird gezielt Uberschis-
siger, nahezu fertig verdichteter Beton Uber die
mindestens eine Offnung im Formraum beim Ein-
pressen des Oberringes aus dem Formraum ver-
drdngt, wobei dieser verdrdngte Beton aufgenom-
men und wiederverwendet werden kann. Das erfin-
dungsgemiBe Verfahren eignet sich nicht nur mit
groBem Vorteil flr die Herstellung unbewehrter Be-
fonteile,sondern insbesondere auch fiir die Herstel-
lung solcher Betonteile, die Einlagen, insbesondere
Bewehrungen, z. B. Bewehrungskdrbe und/oder In-
nenauskleidungen, Steigelemente od. dgl. aufwei-
sen. Gerade bei der Herstellung solcher Stahlbe-
tonrohre oder Rohre mit Innenauskleidung kann
reproduzierbar die Ldnge des Betonteiles exakt in
Bezug auf die Lange z. B. eines Bewehrungskor-
bes oder einer Innenauskleidung festgelegt werden.
Es ist bekannt, daB Betonteile, z. B. Rohre, die mit
Bewehrungsk&rben oder mit einer Innenausklei-
dung versehen sind, aufgrund der Starrheit des
Bewehrungskorbes bzw. der Innenauskleidung
nach dem Entformen keinerlei Setzungserscheinun-
gen zeigen, weil die genannten Einlagen in ihrer
Lange starr sind. Dagegen zeigen normalerweise
nicht armierte oder nicht mit einer Innenausklei-
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dung versehene Betonteile, insbesondere Rohre,
nach dem Entformen Setzungserscheinungen, be-
dingt durch die Elastizitdt des Betons. Durch das
erfindungsgemiBe Verfahren kann aber nun mit
derselben Form auch bei unbewehrten Betonteilen
die Setzungserscheinung exakt ausgeglichen wer-
den, z. B. dadurch, daB bei der Herstellung beim
Einpressen des Oberringes dieses auf ein SollmaB
+ der Setzung entsprechender Zugabe gefertigt
wird.

Vorteilhaft kann es sein, wenn die Verfahrens-
merkmale in den Anspriichen 2 - 4 benutzt werden.
Dadurch erfolgt das Verdrdngen des Betons beim
Einpressen des Oberringes und Herstellen der vor-
gegebenen Linge des Betonteiles dort, wo der
Oberring eingepreft wird, so daB relativ wenig
Schiebungen des zu verdrdngenden Betonmateri-
als vorkommen.

Eine weitere besonders vorteilhafte Ausgestal-
tung des Verfahrens ergibt sich aus Anspruch 5.
Flr eine umgekehrte Form des Oberringes, d. h.
bei umgekehrter Vermuffung, sind die Merkmale in
den Anspriichen 6 und 7 vorteilhaft.

Durch diese axiale Relativverschiebung zwi-
schen dem Formkern einerseits und dem Formm-
antel mit Bodenring und dem bereits geformten
Betonteil andererseits wird im oberen Bereich, aus-
gehend von einem ebenen und biindigen Verlauf,
nunmehr eine Abstufung und dadurch eine ringfor-
mig verlaufende Offnung erreicht, wobei diese Off-
nung eine radiale ist, die entweder, wenn sie durch
Uberstehenden Betonteil und tieferliegende Ober-
seite des Formkernes gebildet ist, radial nach in-
nen geoffnet ist oder dann, wenn sie bei umge-
kehrter Vermuffung auBen und durch den tieferlie-
genden Formtisch des Formmantels gebildet ist,
radial nach auBen gerichtet ist. Da der zu verdrdn-
gende Beton lediglich dem Verdrdngungsquer-
schnitt entsprechend auf die Oberseite des Form-
kernes bzw. bei umgekehrter Vermuffung auf die
Oberseite des Formtisches ausgepreBt wird, ist die-
ses Verdrangen des Betons, und zwar auch groBer
Betonmengen, problemlos und schnell mdglich.
Dadurch ist das erfindungsgemépBe Verfahren zur
Herstellung exakter Betonteillingen auch mit Vor-
teil bei der Herstellung solcher Betonteile anwend-
bar, die keinen symmetrischen Querschnitt haben,
z. B. zur Herstellung von Eiprofilen, Betonrohren
mit Sohle, rechteckigen Profilen mit unterschiedli-
chen Wanddicken od. dgl.. Das erfindungsgemafe
Verfahren ist flr praktisch jede Art von Form und
Maschine einsetzbar, ohne da Umbauten oder zu-
sdtzliche Elemente notwendig sind. Voraussetzung
ist lediglich ein Arbeiten nach dem RuttelpreBver-
fahren, wobei fiir die Anwendung des erfindungs-
gemiBen Verfahrens lediglich der Fertigungsablauf
und damit die Steuerung der einzelnen Fertigungs-
vorgdnge gedndert werden muB. Es hat sich ge-
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zeigt, daB mit dem erfindungsgeméBen Verfahren
in reproduzierbarer Weise und in einem automati-
schen Fertigungsablauf auch groBie Betonteile pro-
blemlos hergestellt werden k&nnen, z. B. Rohre mit
Nennweite 2 m und einer Ldnge von 3 m. Bei
derartigen GroBrohren war bisher ein automatischer
Fertigungsablauf unmd&glich. Das erfindungsgemi-
Be Verfahren gestattet mit reproduzierbarer Giite
und exakt gleicher Lange einen automatischen Fer-
tigungsablauf daflr. Wird mit Relativverschiebung
gemiB den Ansprlichen 5, 6 oder 7 gearbeitet, z.
B. bei stationdrem Formkern, so wird nach zumin-
dest im wesentlichen abgeschlossenem Fill- und
Verdichtungsvorgang der Formmantel mit Boden-
ring und Betonteil relativ zum feststehenden Form-
kern um das vorgegebene MaB hochgefahren.
Dann steht der geformte Betonteil mit seiner Innen-
fliche um dieses MaB axial Uber die Oberseite
dieses Formkernes Uber, wobei dieses MaB die
H6he der eingangs definierten Ring&ffnung vorgibt.
Wahrend dieser Verschiebung nach oben oder da-
nach wird von oben her der Oberring aufgepreft,
bis die vorgegebene exakte Ldnge des Betonteiles
erreicht ist. Wie das axiale Hochschieben wird auch
dieses Einpressen des Oberringes exakt Uber End-
schalter, Wegmessung od. dgl. gesteuert, so daB
reproduzierbar eine sehr genaue Ldnge des Beton-
teiles erreichbar ist. Sobald letztere erreicht ist,
wird der Formmantel mitsamt dem Bodenring und
dem Betonteil um das genannte MaB relativ zum
stationdren Formkern wieder zurlick in die Aus-
gangsstellung abgesenkt und der Prefvorgang des
oberen Endes des Betonteiles, insbesondere des
Spitzendes, abgeschlossen. Danach kann der
Oberring von der Form weg nach oben abheben
und die Entformung des Betonteiles erfolgen, und
zwar in der Weise, die die jeweilige Maschine
vorsieht. Beim Relativverschieben wird zweckmagi-
gerweise weiterhin gerittelt, ebenso beim Einpres-
sen des Oberringes, um diese Vorgdnge zu er-
leichtern. Auch nach Einpressen des Oberringes
und Ausformung des Spitzendes kann noch weiter
gerlttelt werden, um eine gute Ausformung des
Spitzendes zu erzielen. Es ist ersichtlich, daB bei
dieser Relativverschiebung und dadurch erfolgen-
den Herstellung der ringférmigen Offnung im obe-
ren Bereich der Form zwischen Betonteil und
Formkern oder, bei umgekehrter Vermuffung, zwi-
schen Betonteil und Formmantel, die Ldnge des
Betonteils in einem bestimmten Bereich unabhin-
gig von der Ldnge des Formmantels allein durch
Festlegung des MaBes der Relativverschiebung
und durch Festlegung der Eintauchtiefe des Ober-
ringes in den Formraum eingestellt werden kann.
Das erfindungsgemiBe Verfahren ermd&glicht vor
allem auch die Herstellung solcher Betonteile, die
mit einer Bewehrung oder Innenauskleidung verse-
hen sind, die bis hoch zum oberen Betonteilende
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fihrt, wobei auch in diesem Fall eine reproduzier-
bare genaue Ausformung des Spitzendes und Her-
stellung einer exakten vorgegebenen Betonteilldn-
ge mdoglich ist, obwohl die oberen Enden der Be-
wehrungskdrbe bzw. der Innenauskleidung in das
Ende der Spitzausformung hineinragen.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Ver-
fahrens nach der Erfindung ergeben sich aus den
Anspriichen 8 - 20.

Eine weitere eigenstidndige Erfindungsiosung
der eingangs genannten Aufgabe enthilt Anspruch
21. Vorteilhafte Weiterbildungen dazu ergeben sich
aus den Ansprlichen 22 bis 24. Auch dieses Ver-
fahren ist bei nahezu jeder Maschine, die nach
dem Rittel-PreBverfahren arbeitet, anwendbar,
ohne daB im Bereich der Form oder an anderer
Stelle irgendwelche konstruktiven Anderungen vor-
zunehmen sind oder etwaige zusiizliche Elemente
notwendig sind. Lediglich der Fertigungsablauf, d.
h. die Steuerung der einzelnen Arbeitsginge, ist
dazu zu dndern. Das Verfahren hat auch den Vor-
teil, daB die verldngerte innere Stltzwandung, die
bei Uberstehendem Formkern erreicht wird, oder
die verldngerte duBere Stltzwandung bei umge-
kehrter Vermuffung, die durch (Uberstehenden
Formmantel erreicht wird, eine Begrenzung der im
Ubrigen beim Einpressen des Oberringes durch
letzteren begrenzten Formraumerweiterung schafft,
die ohne zusdtzliche Elemente, wie axiale Erweite-
rungsringe od. dgl., die noch Dichiprobleme mit
sich bringen, erreichbar ist. Dabei kann durch Vor-
gabe des MaBes, um das die Relativverschiebung
erfolgt, die Linge der jeweiligen verldngerten
Stutzwandung und damit auch die GrdBe der
Formraumerweiterung vorgegeben werden, und
zwar so, daB diese verldngerte Stltzwandung zu-
sammen mit dem Oberring eine ausreichend grofie
Formraumerweiterung begrenzen, die fir die Auf-
nahme des beim Einpressen des Oberringes zu
verlagernden Betons ausreichend ist.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung.

Der volistindige Wortlaut der Anspriche ist
vorstehend allein zur Vermeidung unnd&tiger Wie-
derholungen nicht wiedergegeben, sondern statt
dessen lediglich durch Nennung der Anspruchs-
nummern darauf Bezug genommen, wodurch je-
doch alle diese Anspruchsmerkmale als an dieser
Stelle ausdriicklich und erfindungswesentlich offen-
bart zu gelten haben. Dabei sind alle in der vorste-
henden und folgenden Beschreibung erwdhnten
Merkmale sowie auch die allein aus der Zeichnung
entnehmbaren Merkmale weitere Bestandteile der
Erfindung, auch wenn sie nicht besonders hervor-
gehoben und insbesondere nicht in den Anspri-
chen erwéhnt sind.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand von in
den Zeichnungen gezeigten Ausfiihrungsbeispielen
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ndher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische, teilweise ge-
schnittene Seitenansicht einer Ma-
schine zum Herstellen von Beton-
teilen, wobei in der Form links ein
Betonteil mit Bewehrungen und
rechts ein Betonteil mit einer In-
nenauskleidung gezeigt ist,
jeweils eine schematische, teilwei-
se geschnittene Seitenansicht der
Form in gr6Berem MaBstab und in
einzelnen Stadien des Herstel-
lungsverfahrens gemaB einem er-
sten Ausflhrungsbeispiel,
eine schematische, teilweise ge-
schnittene Seitenansicht der Form
in verschiedenen Stadien des Her-
stellungsverfahrens gemaB einem
zweiten Ausflhrungsbeispiel.

Zum besseren Verstdndnis der Erfindung ist
zundchst anhand von Fig. 1 der grundsitzliche
Aufbau einer Maschine 10 und deren Funktionswei-
se erldutert, wobei es sich hier um ein Ausflh-
rungsbeispiel einer Maschine 10 handelt. Die Ma-
schine 10 ist zum Herstellen von Betonteilen 24
verschiedenster Form geeignet, und zwar sowohl
von runden als auch von unrunden, z.B. eiférmi-
gen, eckigen od. dgl. geformten Betonteilen 24. Als
herzustellende Betonteile 24 kommen beispielswei-
se Rohre, Schachtringe, Schachthilse oder auch
Sonderteile wie quadratische oder rechteckige
Schachtelemente, Heizkanidle, Stltzmauerelemen-
te, Gelenkstiicke, Abzweiger od. dgl. in Betracht.
Als herzustellende Betonteile sind insbesondere zu
nennen: Betonrohre nach DIN 4032 sowie Stahlbe-
tonrohre nach DIN 4035, Schachtringe nach DIN
4034, sowie Sonderteile, z. B. Betonteile aus Faser-
beton oder Polymerbeton, sowie Rechteckelemen-
te, Quadratschichte od. dgl.. Dabei sind sowohl
Betonteile 24 ohne Einlagen als auch mit Einlagen
herstellbar. In Fig. 1 sind als derartige Einlagen
beim links der Mittellinie der Form dargestellten
Betonteil 24 Bewehrungen 36 in Gestalt von Be-
wehrungskdrben und beim Betonteil rechts der Mit-
tellinie in Gestalt einer Innenauskleidung 37 ge-
zeigt, wobei diese Innenauskleidung 37 eine Korro-
rionsschutzauskleidung darstellt, die das Betonteil
24 innenseitig mdglichst auf ganzer H&he und
ringsum auskleidet. Auch wenn dies nicht gezeigt
ist, sind auch Betonteile 24 herstellbar, die zusitz-
lich zur Innenauskleidung 37 noch mit Bewehrun-
gen 36 versehen sind, sollte dies gewilinscht wer-
den. Ebenso sind solche Betonteile 24 herstellbar,
die weder eine Bewehrung 36 noch eine Innenaus-
kleidung 37 aufweisen. Die herzustellenden Beton-
teile 24 k6nnen als Einlagen ferner hier nicht weiter
gezeigte Steigelemente, z.B. Steigeisen od dgl.,
aufweisen.

Fig.2-5

Fig.6-8
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Die Maschine 10 arbeitet vollautomatisch. Eini-
ge Teile der Maschine 10 sind unterflur angeord-
net. Sie befinden sich in einem Schacht 11. Dies
gilt fiir einen nur schematisch angedeuteten Trager
12, an dem auswechselbar eine Form 13 ange-
bracht ist. Die Form 13 weist einen hier stationdren
Formkern 14 auf, der innen hohl! ist und auswech-
selbar auf zumindest einem nicht weiter gezeigten
ZentralrUttler befestigt werden kann. Der Formkern
14 ist z.B. rund und auf seiner Oberseite mit einem
kreisférmigen Kerndeckel 15 versehen, an den sich
eine zylindrische, nach unten flihrende Kernwan-
dung 16 anschlieBt. Die auswechselbare Befesti-
gung des Formkerns 14 hat den Sinn, durch Aus-
tausch gegen einen anderen Formkern anders be-
messene und/oder geformte Betonteile 24 herstel-
len zu k&nnen.

Bestandteil der Form 13 ist ferner ein duBerer,
auswechselbarer Formmantel 17, der ebenfalls Zy-
linderform hat. Der Formmantel 17 trdgt oben einen
abstrebenden Flansch 18, der dort einen Formtisch
bildet. Der Formmantel 17 umgibt den Formkern 14
mit radialem Abstand unter Bildung eines Formrau-
mes 20 dazwischen. Im unteren Bereich sitzt auf
dem Formkern 14 ein Stltzring 19. Unten ist der
Formraum 20 durch einen Bodenring 21, auch Un-
termuffe genannt, abgeschlossen, der der Formge-
bung des unteren Stirnendes des Formteiles 24
dient und der Uber den Formkern 14 gestreift ist.
Der Bodenring 21 kann hier z.B. nach dem Einle-
gen maschinenseitig durch Abwirtsfahren eines
entsprechenden Hubwagens zusammen mit dem
Formmantel 17 Uber den Formkern 14 in die abge-
senkte Stellung bewegt werden, in der der Boden-
ring 21 auf dem Stltzring 19 ruhen kann. Dies
entspricht der in Fig. 2 gezeigten Position. Der
Formmantel 17 ist mit seinem unteren Ende gegen
den Bodenring 21 gepreBt, auf dem er aufsitzt, so
daB dort der Formraum 20 abgeschlossen ist. Der
Bodenring 21 kann spiter dem erleichterten Ab-
transport des fertiggestellten Betonteiles 21 dienen.

Die Maschine 10 ist oberhalb des Schachtes
11 und seitlich der Form 13 mit einer 1&ngsverfahr-
baren Beschickungs- und Verteilereinrichtung 30
bekannter Art versehen, die nachfolgend kurz nur
als Beschickungseinrichtung bezeichnet ist. Letzte-
re ist 1&ngs einer horizontalen Flihrung 31 in Pfeil-
richtung 32 hin und her verfahrbar, und zwar zwi-
schen der in Fig. 1 gezeigten Ausgangsstellung,
links, und der mit gestrichelten Linien angedeute-
ten Arbeitsstellung, rechts. In der Ausgangsstellung
befindet sich die Beschickungseinrichtung 30 seit-
lich neben der Form 13, ohne das letztere und
insbesondere das oben offene Ende des Formrau-
mes 20 dabei von Teilen der Beschickungseinrich-
tung 30 Uberdeckt ist. In der in Pfeilrichtung 32
nach rechts und nach vorn verfahrenen, gestrichel-
ten Arbeitsstellung befindet sich die Beschickungs-
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einrichtung 30 Uber dem offenen oberen Ende des
Formraumes 20, so daB in letzteren mittels der
Beschickungseinrichtung 30 Beton eingeflllt wer-
den kann.

Die Beschickungseinrichtung 30 weist in Ubli-
cher Weise einen schematisch angedeuteten Vor-
ratsbehilter 33 flir den Frischbeton, ferner ein For-
derband 34 und unterhalb dieses ein in einem nur
schematisch angedeuteten Rahmen 35 arbeiten-
des, nicht weiter sichtbares Riihrwerk auf.

Zum Beflllen der Form 13 wird die Beschik-
kungseinrichtung 30 in Pfeilrichtung 32 Uber die
Form 13 gefahren, wobei Frischbeton aus dem
Vorratsbehélter 33 Uber das Fdrderband 34 zur
Form 13 gefdrdert und mittels des Rihrwerks im
Rahmen 35 in die Form eingeflillt wird.

Die Maschine 10 kann ferner eine nicht beson-
ders dargestellte Beton-Glattvorrichtung aufweisen,
die entweder einen separaten Teil der Maschine
bildet oder in die Beschickungseinrichtung 30 inte-
griert ist. Die Glattvorrichtung ist 18ngs einer hori-
zontalen Ebene Uber der mit Beton gefiillten Form
13 beim Riickzug der Beschickungseinrichtung 30
gemiB Pfeil 32 verfahrbar und bewirkt beim Riick-
zug ein Glatten der Oberseite. Die Glattvorrichtung
kann z.B. im Rahmen 35 integriert sein.

Die Maschine 10 weist ferner eine nur schema-
tisch angedeutete EinpreBeinrichtung 40 auf, die
beim gezeigten Ausflihrungsbeispiel einen in Pfeil-
richtung 41 mittels eines nicht besonders darge-
stellten Antriebes absenkbaren und gegensinnig
hochbeweglichen Halter 42 aufweist, an dem ein
Oberring 43, auch Obermuffe genannt, angebracht
ist. Aufgabe der EinpreBeinrichtung 40 ist es, nach
Beflillen des Formraumes 20 mit Frischbeton und
Verdichten beim Befiillen durch laufenden Zentral-
rlttler den Beton weiter zu verdichten, wenn dies
gewinscht wird, und dem oberen Stirnende des zu
formenden Betonteiles 24 die dem Oberring 43
entsprechende Form zu geben, insbesondere beim
Betonteil 24 dadurch das obere Spitzende auszu-
formen. Hierzu wird die EinpreBeinrichtung 40 in
ihre mit gestrichelten Linien angedeutete Arbeits-
stellung bewegt und in dieser der Halter 42 mittels
eines nicht gezeigten Antriebes in Pfeilrichtung 41
mitsamt dem Oberring 43 nach unten in das offene
Ende des Formraumes 20 eingepreBt.

Die EinpreBeinrichtung 40 weist einen hier etwa
schlittenférmigen, nur schematisch angedeuteten
Trager 44 und einen davon abstrebenden Haltearm
45 auf, an dessen z.B. frei auskragendem Ende der
Halter 42 mit Oberring 43 angeordnet ist. Die Ein-
preBeinrichtung 40 ist in horizontaler Richtung ge-
maB Pfeil 46 mittels eines nicht besonders gezeig-
ten Antriebes zwischen der mit durchgezogenen
Linien gezeigten Ausgangsstellung, links, und der
mit gestrichelten Linien gezeigten Arbeitsstellung,
rechts, bewegbar. Hierzu dient eine Fihrung 47,
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ldngs der der Tridger 44 in Pfeilrichtung 46 ver-
schiebbar ist. Weitere Einzelheiten ergeben sich
aus der DE-OS 37 04 881.

Wie Fig. 1 zeigt, sind im Schacht 11 unterhalb
des Bodenringes 21 mehrere AusstoBzylinder 25
angeordnet, die druckmittelbetrieben sind, insbe-
sondere aus Hydraulikzylindern bestehen und zum
Heben und Senken dienen. Die Ausstofizylinder 25
greifen von unten her am Bodenring 21 an, auf
dem der Formmantel 17 aufsteht. Bei diesem Aus-
fUhrungsbeispiel ist der Bodenring 21 am Formm-
antel 17 mittels mehrerer Halter 26 gehalten und
festgeklemmt, die von einem Antrieb 27, z.B. ei-
nem Hydraulikantrieb, betatigbar sind.

Nachfolgend ist das bisher bekannte Herstel-
lungsverfahren zum Herstellen von Betonteilen 24
beschrieben. Dazu wird die Form 13 in die in Fig. 2
gezeigte Ausgangslage gebracht. Hierzu wird der
Formmantel 17, auf dem Bodenring 21 aufsitzend,
Uber den Formkern 14 abgesenkt, wobei der Bo-
denring 21 auf den darunter befindlichen AusstoB-
zylindern 25 aufsitzt. Soll ein Betonteil 24 mit Einla-
gen, z.B. mit Bewehrungen 36 (Fig. 1 - 5 linke
Formhdlfte) und/oder mit einer Innenauskleidung 37
(Fig. 1 - 5 rechte Formhdlfte) versehen werden, so
wird auch die Bewehrung 36 bzw. die Innenausklei-
dung 37 mit eingebracht, wobei auch diese fuBisei-
tig auf dem Bodenring 21 aufstehen. Der Formm-
antel 17 ist im Bereich seines unteren Endes Uber
die mittels ihres Antriebes 27 betétigten, muffenfor-
migen Halter 26 fest mit dem Bodenring 21 ver-
bunden, und zwar im Bereich des sich auBerhalb
des Formmantels 17 erstreckenden AuBenrandes
des Bodenrings 21. Uber die AusstoBzylinder 25
wird die Einheit, bestehend aus Bodenring 21,
Formmantel 17 und, sofern gewiinscht, Bewehrun-
gen 36 und Innenauskleidung 37, in die Grube 11
so weit abgesenkt, daB die Oberseite des Formm-
antels 17, und zwar deren den Formtisch bildender
Flansch 18, blindig mit dem Kerndeckel 15 des
Formkerns 14 abschlieBt, wie Fig. 2 zeigt. In dieser
abgesenkten Position sitzt der Bodenring 21 innen-
seitig auf dem kernseitigen Stltzring 19 auf, so daB
die AusstoBzylinder 25 entlastet sind, die in dieser
Position keinen Kontakt mit dem Bodenring 21 und
den sonstigen daran festen Teilen haben, sondern
etwas weiter abgesenkt sind. Nun wird mittels der
Beschickungseinrichtung 30, die in die in Fig. 1
gestrichelte Stellung vorféhrt, in den oben offenen
Formraum 20 Beton eingefiillt, der bei gleichzeiti-
ger Rittlung durch den umlaufenden Zentralrittler
verdichtet wird. Bei diesem bisher bekannten Her-
stellungsverfahren wird nach Fillen des Formrau-
mes 20 und vor dem AbschluB des Verdichtungs-
vorganges die Form 13 im oberen Bereich, wo der
Kerndeckel 15, der Flansch 18 des Formmantels
17 und der Betonteil 24 blindig miteinander verlau-
fen, durch Zurlickfahren der Beschickungseinrich-
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tung 30 mittels der erlduterten Glattvorrichtung,
z.B. eines Abstreifringes, eben abgezogen. An-
schlieBend daran wird unter weiterer Rittlung der
Oberring 43 mittels seines nicht weiter gezeigten
Antriebes in Pfeilrichtung 41 nach unten bewegt
und in das oben offene Ende des Formraumes 20
eingepreBt und dadurch die obere Stirnseite des
Betonteiles 24 geformt, z.B. dort ein sog. Spitzende
geformt. Bei der bekannten Herstellungsmethode
erfolgt bei diesem EinpreBvorgang des Oberringes
43 eine weitere Verdichtung, die es erst ermdg-
licht, dem oberen Ende des Betonteiles 24 die dem
Oberring 43 entsprechende Form zu geben, z.B.
dort ein Spitzende einzuformen. Bei diesem Ein-
pressen des Oberringes 43 und Formen des Spit-
zendes mit einhergehender weiterer Verdichtung
wird so lange eingepreBt, bis die gewinschte, in
vertikaler Richtung gemessene Linge des Beton-
teiles 24 erreicht ist. Diese Ldnge wird also durch
ein weiteres Verdichten des Betons erreicht. Es hat
sich gezeigt, daB diese weitere Verdichtung des
Betons sich nicht zielsicher einstellen 148t, da z.B.
die Verdichtungskurve von Mischungsschwankun-
gen stark beeinfluBt wird. Dies fihrt dazu, daB die
Ldnge des Betonteils 24 nicht genau eingehalten
werden kann und bei groBen Mischungsschwan-
kungen, insbesondere im Bereich des Wasserge-
haltes des Betons, ein problemloser automatischer
Fertigungsablauf nicht m&glich ist. Diese erlduter-
ten Nachteile werden durch die Erfindung und das
nachfolgend erlduterte Verfahren beseitigt.
Nachfolgend ist vom Zustand der Form 13
ausgegangen, der in Fig. 2 gezeigt ist. Der Boden-
ring 21 mit Formmantel 17 und der im Formraum
20 soweit geformte Betonteil 24 sitzen auf dem
Stitzring 19 des Formkernes 14 auf. Die Oberseite
der Form 13 ist im wesentlichen blindig, d.h. das
Betonteil 24 und der Flansch 18 verlaufen zumin-
dest im wesentlichen innerhalb der Ebene des
Kerndeckels 15, die rechtwinklig zur Langsmittel-
achse des Formkernes 14 ausgerichtet ist. Der
Fill- und Verdichtungsvorgang ist zumindest im
wesentlichen abgeschlossen. Die Form 13 ist auf
der biindigen Oberseite eben abgezogen worden.
Nun bildet man vor und/oder wihrend dem
Einpressen des Oberringes 43 mindestens eine
Offnung 28 im Formraum 20, und zwar dadurch,
daB den Formraum 20 begrenzende Teile der Form
13 entfernt werden. Beim gezeigten Ausflhrungs-
beispiel wird die mindestens eine Offnung 28 am
oberen Ende der Form 13 gebildet, und dort zwi-
schen dem oberen Ende des Formkerns 14 einer-
seits und dem Formring 43 andererseits (Fig. 4).
Diese mindestens eine Offnung 28 bildet man vor
und/oder wdhrend dem Einpressen des Oberringes
43 dadurch, daB ausgehend von dem oben biindi-
gen AbschluB des Formkerns 15, des Formmantels
17 mit Flansch 18 und des Betonteils 24 eine
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axiale Relativverschiebung zwischen dem Form-
kern 14 einerseits und dem Formmantel 17 mit-
samt dem Bodenring 21 und dem Betonteil 24
andererseits in eine in Fig. 1 und 3 gezeigte Ver-
drdngungsstellung und derart vorgenommen wird,
daB nun der Formkern 14 mit seiner Oberseite, z.B.
dem Kerndeckel 15, um ein vorgegebenes MaB x
tiefer als die Oberseite 18 des Formmantels 17 und
die Oberseite des Betonteils 20 verlduft. Auf diese
Weise ist beim Herabfahren und Einpressen des
Oberringes 43 zwischen dem Oberring 43 und dem
Formkern 14 am oberen Ende eine ringf&rmig ver-
laufende Offnung 28 gebildet. Beim Einpressen des
Oberringes 43 kann Uber diese ringférmige Off-
nung 28 Uberschiissiger Beton, der in Fig. 4 und 5
mit 29 bezeichnet ist, aus dem Formraum 20 ver-
drdngt werden. Da beim beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiel die Oberseite des Formkernes 14
tiefer liegt als die Oberseite 18 des Formmantels
17 und die Oberseite des Betonteiles 24, wird
dieser Uberschiissige Beton bei dieser Anordnung
durch die ringférmige Offnung 28 hindurch nach
innen und auf die Oberseite, z.B. den Kerndeckel
15, des Formkernes 14 verdrdngt. Diese Verdrdn-
gung des Uberschissigen Betons 29 erfolgt so
lange, bis beim Einpressen des Oberrings 43 exakt
die vorgegebene Linge | des Betonteils 24 erreicht
ist. Bei dem in Fig. 1 - 5 gezeigten Betonteil 24,
das beim Ausflihrungsbeispiel links der Mittellinie
mit Bewehrungen 36 und beim Ausfiihrungsbeispiel
rechts der Mittellinie mit einer Innenauskleidung 37
versehen ist, kann also frotz dieser Einlagen der
Oberring 43 exakt auf die vorgegebene Linge |
des Betonteiles 24 eingepreBt werden, obwohl z.B.
bei der Bewehrung 36 der innere Bewehrungskorb
mit seinem oberen Ende in das an diesem Ende
des Betonteils 24 geformte Spitzende hinein ragt
und nahezu bis zum Ende des Betonteils 24 reicht.
Ebenso ist dies mdglich beim Ausfiihrungsbeispiel
mit der Innenauskleidung 37, die mit ihrem oberen
Ende bis zum oberen Ende des Betonteils 24
reicht. Wenn also Betonteile 24 hergestellt werden
sollen, die mit Einlagen, z.B. Bewehrungen 36
und/oder Innenauskleidung 37,versehen werden
sollen, so ist es mdglich, die Ladnge | des Betontei-
les 24 exakt in bezug auf die Linge dieser Einla-
gen, insbesondere Bewehrungen 36 bzw. Innenaus-
kleidung 37, festzulegen. Es versteht sich gleich-
wohl, daB gleichermaBen auch Betonteile 24 ohne
jegliche Einlagen hergestellt werden. Bei solchen
unbewehrten Betonteilen ist es mdglich, den Ober-
ring 43 ebenfalls exakt auf eine solche Linge des
unbewehrten Betonteils einzupressen, die der Soll-
Lange zuzlglich einem als Zugabe noch hinzuge-
rechneten SetzungsmaB des Betonteiles entspricht,
wenn davon auszugehen ist, daB ein solches unbe-
wehrtes Betonteil nach der Herstellung und Entfor-
mung sich noch etwas setzt. Ist mit einer solchen
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Setzung nicht zu rechnen, so kann auch bei der
Herstellung eines unbewehrten Betonteiles der
Oberring 43 auf die vorgegebene Endldnge des
Betonteiles 24 eingepreBt werden.

Nach Erreichen einer beim Einpressen des
Oberringes 43 erzeugten L3nge | des Betonteils 24
wird eine gegensinnige axiale Relativverschiebung
zwischen dem Formkern 14 einerseits und dem
Formmantel 17 mitsamt dem daran gehaltenen Bo-
denring 21 und dem Betonteil 24 andererseits zu-
rick in eine Ausgangsstellung vorgenommen, die
in Fig. 5 gezeigt ist und in der der Formkern 14,
der Formmantel 17 mit seinem oberen Flansch 18
und das Betonteil 24 mit der jeweiligen Oberseite
wieder blindig abschlieBen. In dieser Ausgangsstel-
lung ist der Formraum 20 durch den Oberring 43
geschlossen.

Beim gezeigten ersten Ausfiihrungsbeispiel in
Fig. 1 - 5 ist die Form 13 so gestaltet, daB der
Formkern 14 stationdr angeordnet und somit auch
bei dieser Relativverschiebung stationdr gehalten
ist. In diesem Fall erfolgt die axiale Relativverschie-
bung dadurch, daB in bezug auf den stationidren
Formkern 14 der Formmantel 17 mitsamt dem dar-
an gehaltenen Bodenring 21 und dem Betonteil 24
aus der bindigen Stellung gem3B Fig. 2 um das
MaB x nach oben in die Verdrdngungsstellung ge-
miB Fig. 3 und 4 und spiter wieder zuriick in die
Ausgangsstellung gem3B Fig. 5 verschoben wer-
den. Die Besonderheit liegt also darin, daB erst im
wesentlichen nach AbschluB des Verdichtungsvor-
ganges und bei zumindest im wesentlichen nicht
weiter verdichtbarem Beton eine Mdoglichkeit ge-
schaffen wird, daB beim Einpressen des Oberrin-
ges 43 zur Formung des oberen Endes des Beton-
teiles 24 Uberschiissiger Beton, der beim Einpres-
sen des Oberringes 43 aus dem Formraum 20
verschwinden muB, durch die Offnung 28 verdringt
werden kann und so beim Einpressen des Obetrin-
ges 43 exakt die vorgegebene Linge | fir das
Betonteil 24 erreicht werden kann. Um diese axiale
Relativverschiebung des Formmantels 17 mitsamt
dem Bodenring 21 und dem Betonteil 24 relativ
zum Formkern 14 um das MaB x zu erreichen,
kénnen die AusstoBzylinder 25 herangezogen wer-
den, die dazu aktiviert werden und durch Angriff
auf der Unterseite des Bodenringes 21 diese Ein-
heit relativ zum stationdren Formkern 14 um das
MaB x anheben. Dabei hebt der Bodenring 21 vom
kernseitigen Stltzring 19 ab. Zur gegensinnigen
Relativverschiebung zurlick in die Ausgangsstel-
lung kdnnen die AusstoBzylinder 25 gegensinnig
aktiviert werden, wobei im Ubrigen je nach Einzel-
fall auch durch das Einpressen des Oberringes 43
eine Relativverschiebung zurlick in die Ausgangs-
stellung erreichbar ist.

Bei einem anderen, nicht gezeigten Ausflih-
rungsbeispiel ist statt dessen der Formmantel 17

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

mitsamt dem Bodenring 21 und dem Betonteil 24
stationdr gehalten, wobei dann der Formkern 14
relativ dazu in beschriebener Weise in die Verdrdn-
gungsstellung und zurlick in die Ausgangsstellung
verschoben wird. In diesem Fall wird bei stationér
gehaltenem Bodenring 21 mit aufsitzenden Teilen
der Formkern 14 um das MaB x nach unten in die
Verdringungsstellung gem3B Fig. 3 bewegt. Ist die
exakte Linge | des Betonteils 24 erreicht, so wird
der Formkern 14 gegensinnig dazu um das Maf x
wieder nach oben in die blindige Ausgangsstellung
gemiB Fig. 5 bewegt.

Bei einem anderen Ausflihrungsbeispiel einer
Form 13, bei der keines der die Form bildenden
Elemente stationdr ist, werden zum Erreichen der
Verdrdngungsstellung und zum Zurlickbewegen in
die Ausgangsstellung der Formkern 14 einerseits
sowie der Formmantel 17 mitsamt dem Bodenring
21 und dem Betonteil 24 andererseits relativ zuein-
ander in beschriebener Weise verschoben.

Beim beschriebenen Ausflihrungsbeispiel ge-
maB Fig. 1 - 5 ist von einem Oberring 43 ausge-
gangen, der entsprechend seiner Form die Herstel-
lung eines solchen Spitzendes des Betonteils 24
ermdglicht, dessen in Achsrichtung tiefer liegende
Stufe sich auBen befindet. Es gibt dagegen Fille,
bei denen der Oberring 43 umgekehrt geformt ist
und dabei ein solches Ende am Betonteil 24 for-
men kann, bei dem die axial tiefer liegende Stufe
sich innen befindet. Im Falle einer solchen umge-
kehrten Vermuffung wird die mindestens eine Off-
nung 28 im Formraum zwischen dem oberen Ende
des Formmantels 17, 18 und dem Oberring 43
gebildet. In diesem Fall wird vor und/oder wihrend
dem Einpressen des Oberringes 43 die mindestens
eine Offnung 28 im Formraum dadurch gebildet,
daB ausgehend von dem oben blindigen AbschiuB
des Formkerns 14, des Formmantels 17, 18 und
des Betonteils 24 eine axiale Relativverschiebung
zwischen dem Formkern 14 einerseits und dem
Formmantel 17 mitsamt dem Bodenring 21 und
dem Betonteil 24 andererseits in die Verdrén-
gungsstellung derart vorgenommen wird, daB8 dann
der Formmantel 17 mit seiner Oberseite, insbeson-
dere dem Flansch 18, um ein vorgegebenes MaB x
tiefer verlduft als die Oberseite 15 des Formkerns
14 und des Betonteils, so daB beim Einpressen des
Oberringes 43 zwischen letzterem, und zwar des-
sen RingauBenbereich, und dem Formmantel 17,
18 eine entsprechende Ring&ffnung gebildet ist,
durch die hindurch Beton 29 entsprechender Men-
ge nach auBen und dann auf die Oberseite, insbe-
sondere den Formtisch 18, des Formmantels 17
verdridngbar ist. In diesem Fall ist die Beschik-
kungseinrichtung 30 entsprechend angepaBt, so
daB der Abstreifring beim Vorfahren auf die Form
13 vorne anhebt und damit den Uberschiissigen
Beton 29 mitnimmt.
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Der beim beschriebenen Ausflihrungsbeispiel
auf die Oberseite 15 des Formkerns 14 verdrdngte,
Uberschissige Beton bleibt zundchst auf der Ober-
seite 15 liegen und wird beim n3chsten Fillvor-
gang bei der Herstellung des nichsten Betonteiles
durch die Beschickungseinrichtung 30 in den
Formraum 20 geschoben, so daB diese Betonmen-
ge 29 bei jedem Arbeitstakt flr die Herstellung des
nichstfolgenden Betonteiles 24 verwendet wird.

Auch wenn es von Vorteil sein kann, erst nach
Abschlu8 des Fill- und Verdichtungsvorganges den
Oberring 43 einzupressen, kann es gleichwohl von
Vorteil sein, mit dem Einpressen des Oberringes
43 und mit dem Bilden der mindestens einen Off-
nung 28 durch die beschriebene axiale Relativver-
schiebung um das MaB x schon etwa gegen Ende
des FUll- und Verdichtungsvorganges zu beginnen.

Beim Herstellen des Betonteils 24 erfolgt die
Verdichtung durch Rittlung, und zwar den minde-
stens einen im Formkern 14 befindlichen Zentral-
rUttler. Von Vorteil kann es dabei sein, wenn beim
Fillen der Form 13 der Beton voll verdichtet wird,
wobei mit h6heren Rittelzeiten gearbeitet wird, so
daB der Beton auch unabhingig von Mischungs-
schwankungen immer optimal verdichtet ist. Erst
wenn der Verdichtungsvorgang abgeschlossen ist,
kann die Herstellung des Spitzendes durch Ein-
pressen des Oberringes 43 und die Herstellung auf
das exakte LangenmaB | des Betonteiles 24 erfol-
gen. Diese Linge | kann in einem bestimmten
Bereich unabhiingig von der Linge des Formman-
tels 17 durch Festlegung der Relativverschiebung
um das MaB x und durch Festlegung der Eintauch-
tiefe des Oberringes 43 in den Formraum 20 einge-
stellt werden. Besonders vorteilhaft ist das Verfah-
ren bei der Herstellung von Betonteilen 24 in Form
von Stahlbetonrohren oder Rohren mit Innenaus-
kleidung 37, wie in Fig. 1 - 5 gezeigt ist, weil durch
das Verfahren die Ldnge | des rohrfdrmigen Beton-
teils exakt zur Linge der Bewehrungsk&rbe 36
bzw. der Innenauskleidung 37 festgelegt werden
kann.

Auch wenn das erfindungsgemidBe Verfahren
vorstehend anhand einer Maschine 10 gemaB Fig.
1 erldutert ist, ist dieses Verfahren bei nahezu allen
bekannten Maschinen, die nach dem RiittelpreBver-
fahren arbeiten, anwendbar, und dies ohne daB
maschinelle Anderungen oder zusitzliche Elemen-
te im Bereich der Form 13 oder an sonstiger Stelle
notwendig sind. Um mit dem erfindungsgemapBen
Verfahren zu arbeiten, bedarf es vielmehr lediglich
einer Anderung des Fertigungsablaufes und der
Steuerung der einzelnen Fertigungsphasen.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemafBen
Verfahrens, das die Herstellung exakter Lingen |
der Betonteile 24 ermdglicht, besteht bei der Her-
stellung von Betonteilen 24 mit nichtsymmetrischen
Querschnitten, z.B. bei Eiprofilen, bei Betonrohren
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mit Sohle od. dgl. Bedingt durch die unterschiedli-
chen Wandungen miiften normalerweise beim be-
kannten Herstellungsverfahren beim Einpressen
des Oberringes in Umfangsrichtung unterschiedli-
che Mengen von Beton verdrangt werden.

Beim Verfahren gem&B der Erfindung, bei dem
das Verdrangen des Betons auf die Oberseite des
Formkerns 14 geschieht, ist dies problemlos md&g-
lich, weil ndmlich der Beton nicht innerhalb des
geschlossenen Formraumes 20 radial verschoben
werden muB, sondern weil durch die Schaffung der
mindestens einen ringférmigen Offnung 28 der Be-
ton auf die Oberseite des Formkerns 14 auswei-
chen kann und lediglich dem Verdrdngungsquer-
schnitt entsprechend ausgepreBt wird. Das erfin-
dungsgemidfBe Verfahren ermdglicht einen st6-
rungsfreien automatischen Fertigungsablauf bei der
Herstellung von Betonteilen 24 verschiedenster Art,
Form und Gr&Be und auch bei GroBrohren, z.B.
solchen mit einer Baulinge von 3 m und einer
Nennweite von 2 m.

Wahrend oder nach der Relativverschiebung
um das MaB x in die Verdrangungsstellung gemap
Fig. 1 und 3 wird mittels eines Antriebes der Ober-
ring 43 so weit herabgepreBt, bis die exakte Ladnge
| des Betonteiles 24 erreicht ist. Die axiale Relativ-
verschiebung um das MaB x sowie das Herabpres-
sen des Oberringes 43 wird exakt Uber Endschalter
bzw. Wegmessungen od. dgl. gesteuert, so daB
sich reproduzierbar exakt die L4nge | fir das Be-
tonteil 24 erreichen 138t. Sobald die exakte Linge |
erreicht ist, wird in beschriebener Weise die axiale
Relativverschiebung um das MaB x zurlick in die
Ausgangsstellung gem3B Fig. 5 vorgenommen.
Dann ist der Vorgang der Formgebung des oberen
Endes des Betonteiles 24, insbesondere des Spit-
zendes dort, abgeschlossen. Anschliessend daran
wird der Oberring 43 mittels seines Antriebes in
Pfeilrichtung 41 zurlick nach oben und in seine
Ausgangsstellung nach links bewegt. Daraufhin
kann die Entformung des hergestellten Betonteiles
24 geschehen, die je nach Maschinentyp und Ver-
fahrensweise unterschiedlich erfolgen kann. Z.B.
erfolgt die Entformung dadurch, daB die AusstoBzy-
linder 25 aktiviert werden, die von unten her den
Bodenring 21 mitsamt dem Formmantel 17 und
dem geformten Betonteil 24 relativ zum staitondren
Formkern 14 ausreichend weit, z.B. 500 mm, nach
oben ausstoBen, woraufhin die genannten Teile mit-
tels eines Kranes od. dgl. komplett vom Formkern
14 abgezogen werden k&nnen. Je nach Verfahren
werden die hergestellten Betonteile 24 dann mit-
samt dem Formmantel 17 abtransportiert. Im ande-
ren Fall werden die Betonteile 24 sofort entschalt
und ohne Formmantel abtransportiert.

Im Rahmen der Erfindung liegt auch eine Ver-
fahrensweise, bei der nach dem Einpressen des
Oberringes 43 auf die exakte Ldnge | des Betontei-
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les 24 anschlieBend das Betonteil 24 mit Formman-
tel 17 und Bodenring 21 Uber einen vorhandenen
AusstoBwagen wieder zurlick in eine untere Stel-
lung bewegt werden und dann mittels des Oberrin-
ges 43 das oberseitige Spitzende des Betonteiles
24 fertig gepreBt wird. Anschliessend erfolgt dann
der Entschalungsvorgang in Ublicher Weise durch
Hochfahren des Formmantels 17 und AusstoBwa-
gens, so daB das Betonteil 24 vollkommen ent-
schalt wird und der Maschine entnommen werden
kann.

Die Verdichtung des Betons wird durch Ritteln
bewirkt. Diese Ruittlung nimmt man auch bei der
axialen Relativbewegung zwischen dem Formkern
14 einerseits und dem Formmantel 17 mit Boden-
ring 21 und Betonteil 24 andererseits in die Ver-
drdngungsstellung, ferner beim Einpressen des
Oberringes 43 und Verdrdngen des Uberschissi-
gen Betons 29 aus dem Formraum 20 und ferner
bei der axialen Relativverschiebung um das MaB x
zurlick in die Ausgangsstellung vor. Wihrend die-
ser Vorgédnge ist also der Zentralriittler eingeschal-
tet. Auch dann, wenn beim Herabpressen des
Oberringes 43 das exakte MaB | erreicht ist und
durch Relativverschiebung um das MaB x zuriick in
die Ausgangsstellung der SchlieBzustand der Form
gemiB Fig. 5 erreicht ist, kann noch weiter geriit-
telt werden, um eine gute Ausformung des oberen
Endes, insbesondere Spitzendes, des Betonteiles
24 durch den Oberring 43 zu erreichen.

Bei einem anderen, nicht gezeigten Ausflih-
rungsbeispiel geht man ausgehend von dem blndi-
gen Zustand der Form 13 mit eingefiilltem und
verdichtetem Beton zur Bildung der mindestens
einen Offnung des Formraumes 20 so vor, dafB
dazu mindestens ein Element des Formkernes 14
und/oder des Formmantels 17 und/oder des Bo-
denringes 21 und/oder des Oberringes 43 entfernt
und diese mindestens eine Offnung danach, wenn
die erforderliche Menge 29 an Beton aus dem
Formraum 29 verdridngt wurde, wieder dadurch ge-
schlossen wird, daB dieser Teil wieder an Ort und
Stelle zurlick bewegt wird. Als derartige,zur Bildung
der mindestens einen Offnung entfernbare und da-
nach wieder in die Ausgangsstellung zurlick be-
wegbare Elemente kommen z.B. Wandteile des
Formkernes 14 und/oder des Formmantels 17 in
Betracht, die aus Klappen, Schiebern od. dgl. be-
stehen k&nnen, wobei eine Abfilihrung flir den
durch die so geschaffenen Offnungen hindurch ver-
drdngten Beton vorgesehen wird, damit einerseits
eine Verschmutzung der Form 13 vermieden wird
und andererseits dieser verdrdngte Beton beim
nachfolgenden Arbeitszyklus mit verarbeitet werden
kann. Zuséitzlich oder statt dessen kann ein derarti-
ges entfernbares und wieder zurlick in die Aus-
gangsstellung bewegbares Element auch Teil des
Bodenringes 21 sein. Schlieflich kann man statt
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dessen oder gleichzeitig auch beim Oberring 43
entsprechende Elemente vorsehen. Auch dadurch
wird das erfindungsgeméBe Grundprinzip verwirk-
licht, bei dem man vor und/oder wdhrend dem
Einpressen des Oberringes 43 im Formraum 20
mindestens eine Offnung bildet, durch die beim
Einpressen des Oberringes 43 auf das vorgegebe-
ne MaB | des Betonteiles 24 Uberschiissiger Beton
aus dem Formraum 20 verdringt wird, und bei
dem man dann diese mindestens eine Offnung
danach wieder verschlieBt. Die Erfindung geht da-
bei von der Erkenntnis aus, daB sich der Beton
nach Erreichen eines bestimmien Verdichtungszu-
standes mit md&glichst optimaler Verdichtung, unab-
hidngig von Mischungsschwankungen, durch Zu-
sammenpressen in einem geschlossenen Form-
raum nicht weiter verdichten 148t, zumindest nicht
reproduzierbar und so, daB dann eine vorgegebene
Lange fir das Betonteil 24 reproduzierbar moglich
ist. Daher sieht die Erfindung den Grundgedanken
vor, erst zumindest im wesentlichen nach Abschluf8
des Verdichtungsvorganges mit erreichter nahezu
voller Verdichtung das Ausformen des Betonteilen-
des, insbesondere Spitzendes, durch Einpressen
des Oberringes 43 vorzunehmen, wobei dann we-
gen nicht weiter m&glicher Verdichtung des Betons
dieses Einpressen des Spitzendes und Herstellen
der vorgegebenen Linge | des Betonteiles 24 sich
in einfacher Weise dadurch verwirklichen 148t, daB
vor und/oder wihrend dem Einpressen des Ober-
ringes im Formraum 20 mindestens eine Offnung
28 vorgesehen wird, Uber die Uberschiissiger Be-
ton 29 beim Einpressen des Oberringes 43 aus
dem Formraum 20 verdrdngt wird, so lange, bis bei
diesem EinpreBvorgang die vorgegebene Linge |
des Betonteiles 24 erreicht ist. i

Nachfolgend ist anhand von Fig. 6 - 8 ein
anderes Ausflihrungsbeispiel eines erfindungsge-
méBen Herstellungsverfahrens erldutert. Fir dieses
Ausflihrungsbeispiel sind die gleichen Bezugszei-
chen wie beim ersten Ausflihrungsbeispiel verwen-
det, da dieses Verfahren bei der gleichen Maschine
10 und bei der gleichen Form 13 zum Einsatz
kommen kann. Dieses Verfahren eignet sich vor
allem flr die Herstellung unbewehrter Betonteile 24
oder, wenn Bewehrungen vorgesehen werden, flr
solche Bewehrungen, die mit ihrem oberen Ende in
gréBerem Abstand vom herzustellenden Spitzende
des Betonteiles 24 verlaufen. Gleiches gilt auch fir
den Fall einer etwaigen Innenauskleidung und son-
stiger einzubringender Einlagen.

Die in Fig. 6 - 8 gezeigte Form 13 ist hier so
konzipiert, daB der Bodenring 21 mit darauf aufsit-
zendem Formmantel 17 stationdr und der Form-
kern 14 relativ dazu axial beweglich sind. Natirlich
kdnnen auch hier die Verhilinisse vertauscht sein.

Die Besonderheit dieses Verfahrens liegt darin,
daB ausgehend von einem bilindigen Zustand der
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Form 13 mit Betonteil 24 gemiB Fig. 6 vor
und/oder wdhrend dem Einpressen des Oberringes
43 eine sich oben an den Formraum 20 anschlie-
Bende Formraumerweiterung 39 geschaffen wird,
die zur Aufnahme von beim Einpressen des Ober-
ringes 43 innerhalb des Formraumes 20 verdrdng-
tem Beton dient, der aus dem Formraum 20 in die
Formraumerweiterung 39 hinein verdridngt wird. Bei
diesem Ausflhrungsbeispiel wird also der Form-
raum 20 nicht durch mindestens eine Offnung ge-
Offnet, durch die beim Einpressen des Oberringes
43 Beton aus dem Formraum 20 heraus verdridngt
werden kann, sondern statt dessen wird der Form-
raum 20 durch die Formraumerweiterung 39 derart
vergroBert, daB der beim Einpressen des Oberrin-
ges 43 und Herstellen des vorgegebenen Lingen-
mapBes des Betonteiles 24 verdringte Beton in die-
se Formerweiterung 39 hinein verdrangt und dort
aufgenommen werden kann.

Die Formraumerweiterung 39 wird dadurch er-
reicht, daB man ausgehend von dem oben blindi-
gen AbschluB des Formkerns 14, 15, des Formm-
antels 17, 18 und des Betonteils 24 im Formraum
20 eine axiale Relativverschiebung zwischen dem
Formkern 14 einerseits und dem Formmantel 17
mit dem Bodenring 21 und dem Betonteil 24 ande-
rerseits um das MaB y in eine Stellung gemiB Fig.
7 vornimmt, in der der Formkern 14 oder bei
umgekehrter Vermuffung des Oberringes 43 der
Formmantel 17 mit seiner Oberseite 15 bzw. 18 um
das vorgegebene MaB y hoherals die Oberseite
des anderen Teils 18 bzw. 15 und als die Obersei-
te des Betonteiles 24 verlduft. Diesen Zustand
zeigt bei verschiebbarem Formkern 14 relativ zum
ortsfesten Bodenring 21 und Formmantel 17 Fig. 7,
in der die Oberseite 15 des Formkerns 14 um das
MaB y Uber die Oberseite, insbesondere den Form-
tisch 18, des Formmantels 17 {ibersteht. Mit die-
sem Uberstehenden Bereich der Kernwandung 16
bildet der Formkern 14 eine innere verldngerte
Stutzwandung fiir den Beton, gegen die der Beton
dann angeprefBt wird, wenn er beim Einpressen des
Oberringes 43 in den Formraum 20 entsprechend
verdrangt wird, wie Fig. 8 zeigt. Es ist somit hier
durch diese axiale Relativverschiebung des Form-
kerns 14 um das MaB y nach oben und liber die
Oberseite des Betonteils 24 hinaus ohne zusitzli-
che Elemente und Mittel der Form 13 eine innere
verlangerte Stltzwandung zur Abstiitzung und For-
mung des Betons beim Einpressen des Oberringes
43 geschaffen.

Im anderen Fall, bei dem der Formmantel 17
mitsamt dem Bodenring 21 und dem Betonteil 24
verschiebbar und statt dessen der Formkern 14
stationdr sind, werden der Bodenring 21 mit
Formmantel 17 und Betonteil 24, ausgehend vom
biindigen Formzustand gemaB Fig. 6, relativ zum
stationdren Formkern 14 um das MaB y abgesenkt,
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wodurch ebenfalls die innere verldngerte Stltzwan-
dung im Bereich des Uberstehenden Formkernes
14 geschaffen wird. Bei umgekehrter Vermuffung
des Oberringes 43 wird durch Relativverschiebung
zwischen dem Formkern 14 einerseits und dem
Bodenring 21 mit Formmantel 17 und Betonteil 24
andererseits ein vom biindigen Formzustand ge-
maB Fig. 6 ausgehender Zustand geschaffen, bei
dem der Formmantel 17 Uber die Oberseite 15 des
Formkernes 14 um das MaB y Ubersteht und mit
diesem {iberstehenden Teil eine verlingerte dufe-
re Stltzwandung flir den Beton beim Einpressen
des Oberringes 43 bildet.

Es versteht sich, daB auch eine Uberlagerung
der Verfahren gemaB dem ersten Ausflihrungsbei-
spiel und dem zweiten Ausflhrungsbeispiel mog-
lich ist. Auch dieses Verfahren gemiB dem zweiten
Ausflihrungsbeispiel ist bei nahezu allen Maschinen
anwendbar, ohne daB es irgendwelcher zusitzli-
cher Elemente oder Neugestaltung der Form be-
darf. Es ist lediglich eine Anderung des Fertigungs-
ablaufes notwendig.

Die beschriebenen Verfahren zeichnen sich al-
lesamt dadurch aus, daB sie bei vorhandenen Ma-
schinen zum Einsatz kommen k&nnen, ohne daB es
irgendwelcher zusdtzlicher oder andersgestalteter
Vorrichtungsteile, insbesondere im Bereich der
Form, bedarf. Es muB lediglich der Fertigungsab-
lauf und somit die Steuerung der einzelnen Ferti-
gungsstufen geédndert und daran angepaBt werden.
S3mtliche Verfahren machen es mdglich, trotz Mi-
schungsschwankungen des Betons einerseits eine
md&glichst gute Verdichtung zu erreichen und ande-
rerseits hinsichtlich des herzustellenden Betonteils
immer exakte vorgegebene Bauldngen | zu verwirk-
lichen, auch wenn Mischungsschwankungen und
Verdichtungsschwankungen beim Beton vorkom-
men sollten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Betonteilen (24),
insbesondere von Rohren, Schachtringen,
Schachthdlsen od. dgl., in einer Form (13) mit
einem von einem Formkern (14), einem Bo-
denring (21) und einem Formmantel (17) be-
grenzten Formraum (20), bei dem man den
Formraum (20) mit Betonmaterial (24) fillf, das
verdichtet wird, und in das offene Formrau-
mende einen den Formraum begrenzenden
Oberring (43) einpreBt, der dem Stirnende des
Betonteils (24) eine dementsprechende Form,
insbesondere mit Spitzende, gibt, dadurch
gekennzeichnet, daf man vor und/oder wih-
rend dem Einpressen des Oberringes (43) min-
destens eine @ffnung (28) im Formraum (20)
bildet und beim Einpressen des Oberringes
(43) Uber diese mindestens eine @ffnung (28)
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Uberschiissigen Beton (29) aus dem Formraum
(29) verdrangt und danach die mindestens
eine @ffnung (28) wieder verschliefit.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man die mindestens eine Off-
nung (28) im Formraum (20) durch Entfernen
von den Formraum (20) begrenzenden Teilen
(14, 16, 17, 21, 28) bildet.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf man die mindestens
eine @ffnung (20) im Formraum (20) am obe-
ren Ende der Form (13) bildet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet, daf man die min-
destens eine @ffnung (28) im Formraum (20)
zwischen dem oberen Ende des Formkerns
(14) und dem Oberring (43) bildet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 4,
dadurch gekennzeichnet, daf man vor
und/oder wihrend dem Einpressen des Ober-
ringes (43) die mindestens eine @ffnung (28)
im Formraum (20) dadurch bildet, daB ausge-
hend von einem oben blindigen Abschlu8 des
Formkerns (14), des Formmantels (17) und des
Betonteils (24) im Formraum (20) eine axiale
Relativverschiebung zwischen dem Formkern
(14) einerseits und dem Formmantel (17) mit-
samt dem Bodenring (21) und dem Betonteil
(24) andererseits in eine Verdrdngungsstellung
und derart vorgenommen wird, daB der Form-
kern (14) mit seiner Oberseite, z. B. dem Kern-
deckel (15), um ein vorgegebenes MaB (x)
tiefer als die Oberseite (18) des Formmantels
(17) und des Betonteils (24)verlduft und beim
Einpressen des Oberringes (43) zwischen letz-
terem (43) und dem Formkern (14) eine Ring-
6ffnung (28) gebildet ist, durch die hindurch
Beton (29) nach innen und auf die Oberseite
(15) des Formkerns (14) verdringbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet, daf man die min-
destens eine @ffnung (28) im Formraum (20)
zwischen dem oberen Ende (18) des Formm-
antels (17) und dem Oberring (43) bildet.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man vor und/oder wihrend dem
Einpressen des Oberringes (43) die minde-
stens eine @ffnung (28) im Formraum (20)
dadurch bildet, daB ausgehend von einem
oben blindigen AbschluB des Formkerns (14,
15), des Formmantels (17, 18) und des Beton-
teils (24) im Formraum (20) eine axiale Relativ-
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10.

11.

12,

13.

verschiebung zwischen dem Formkern (14) ei-
nerseits und dem Formmantel (17) mitsamt
dem Bodenring (21) und dem Betonteil (24)
andererseits in eine Verdrdngungsstellung und
derart vorgenommen wird, daB8 der Formmantel
(17) mit seiner Oberseite, insbesondere mit
dem Formtisch (18), um ein vorgegebenes
MaB (x) tiefer als die Oberseite (15) des Form-
kerns (14) und des Betonteils (24) verlduft und
beim Einpressen des Oberringes (43) zwischen
letzterem (43) und dem Formmantel (17, 18)
eine duBere Ringbffnung gebildet ist, durch die
hindurch Beton nach auBen und auf die Ober-
seite (18) des Formmantels (17) verdringbar
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 7,
dadurch gekennzeichnet, daf nach Errei-
chen einer beim Einpressen des Oberringes
(43) erzeugten Linge (1) des Betonteils (24)
eine gegensinnige axiale Relativverschiebung
zwischen dem Formkern (14) einerseits und
dem Formmantel (17) mitsamt dem Bodenring
(21) und dem Betonteil (24) andererseits zu-
rick in eine Ausgangsstellung vorgenommen
wird, in der der Formkern (14), der Formmantel
(17) und das Betonteil (24) mit ihrer jeweiligen
Oberseite (15, 18) biindig abschlieBen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 8,
dadurch gekennzeichnet, daf in der Aus-
gangsstellung der Formraum (20) durch den
Oberring (43) beschlossen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 9,
dadurch gekennzeichnet, daf der Formkern
(14) stationdr gehalten wird und der Formman-
tel (17) mitsamt dem Bodenring (21) und dem
Betonteil (24) relativ dazu (14) in die Verdran-
gungsstellung und zurlick in die Ausgangsstel-
lung verschoben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 9,
dadurch gekennzeichnet, daf8 der Formman-
tel (17) mitsamt dem Bodenring (21) und dem
Betonteil (24) stationdr gehalten werden und
der Formkern (14) relativ dazu (17, 21) in die
Verdrdngungsstellung und zurlick in die Aus-
gangsstellung verschoben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 11,
dadurch gekennzeichnet, daf der Formkern
(14) einerseits sowie der Formmantel (17) mit-
samt dem Bodenring (21) und dem Betonteil
(24) andererseits allesamt relativ zueinander
verschoben werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
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gekennzeichnet, daB man zur Bildung der
mindestens einen Offnung mindestens ein Ele-
ment des Formkernes (14) und/oder des
Formmantels (17) und/oder des Bodenringes
(21) und/oder des Oberringes (43) entfernt und
beim Einpressen des Oberringes (43) Uber die-
se mindestens eine Offnung Uberschiissigen
Beton aus dem Formraum (20) verdrangt und
danach zum SchlieBen der Offnung dieses
mindestens eine Element wieder an Ort und
Stelle bewegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 13,
dadurch gekennzeichnet, daf man mit dem
Einpressen des Oberringes (43) und mit dem
Bilden der mindestens einen @ffnung (28) im
Formraum (20) etwa gegen Ende des Fll- und
Verdichtungsvorganges beginnt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 14,
dadurch gekennzeichnet, daf man mit dem
Einpressen des Oberringes (43) und mit dem
Bilden der mindestens einen @ffnung (28) be-
ginnt, wenn der Fill- und Verdichtungsvorgang
zumindest anndhernd abgeschlossen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 15,
dadurch gekennzeichnet, daf man in den
Formraum (20) Einlagen, insbesondere Beweh-
rungen (36), z. B. Bewehrungskd&rbe, Innenaus-
kleidungen (37), Steigelemente od. dgl. ein-
bringt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 16,
dadurch gekennzeichnet, da man den
Oberring (43) auf die vorgegebene Linge (1)
des Betonteils (24) einpreft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 15,
dadurch gekennzeichnet, da man den
Oberring (43) auf eine solche Lidnge des unbe-
wehrten Betonteils (24) einpreft, die der Sol-
ldnge zuzlglich einem SetzungsmaB des Be-
tonteils entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 18,
dadurch gekennzeichnet, daf man die Ver-
dichtung des Betons durch Rittelnbewirkt und
daB man auch bei der axialen Relativbewegung
zwischen dem Formkern (14) einerseits und
dem Formmantel (17) mit dem Bodenring (21)
und dem Betonteil (24)andererseits in die Ver-
drdngungsstellung, ferner beim Einpressen des
Oberringes (43) und Verdrdngen Uberschiissi-
gen Betons (29) aus dem Formraum (20) und
ferner bei der axialen Relativbewegung zurlick
in die Ausgangsstellung die Ruttlung vornimmt.
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20.

21,

22,

23.

24,

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 19,
dadurch gekennzeichnet, da man die Riitt-
lung auch bei erreichter Ausgangsstellung und
bei mittels des Oberringes (43) geschlossenem
Formraum (20) vornimmt.

Verfahren zum Herstellen von Betonteilen (24),
insbesondere von Rohren, Schachtringen,
Schachthdlsen od. dgl., in einer Form (13) mit
einem von einem Formkern (14), einem Bo-
denring (21) und einem Formmantel (17) be-
grenzten Formraum (20), bei dem man den
Formraum (20) mit Betonmaterial flillt, das ver-
dichtet wird, und in das offene Formraumende
einen Oberring (43) einpreft, der dem Stirnen-
de des Betonteils (24) eine dementsprechende
Form, insbesondere mit Spitzende, gibt, da-
durch gekennzeichnet, daB man vor
und/oder wihrend dem Einpressen des Ober-
ringes (43) eine sich oben an den Formraum
(20) anschliefende Formraumerweiterung (39)
zur Aufnahme von beim Einpressen des Ober-
ringes (43) verdrdngtem Beton darin bildet, der
in die Formraumerweiterung (39) hinein ver-
drdngt wird.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man die Formraumerweite-
rung (39) ausgehend von einem oben bindi-
gen AbschluB des Formkerns (14, 15), des
Formmantels (17, 18) und des Betonteils (24)
im Formraum (20) durch eine axiale Relativver-
schiebung zwischen dem Formkern (14) einer-
seits und dem Formmantel (17) mitsamt dem
Bodenring (21) und dem Betonteil (24) ande-
rerseits in eine Stellung vornimmt, in der der
Formkern (14) oder der Formmantel (17) mit
seiner Oberseite (15 bzw. 18) um ein vorgege-
benes MaB (y) hdher als die Oberseite (18
bzw. 15) des anderen Teils (17 bzw. 14) und
des Betonteils (24) verlduft und beim Einpres-
sen des Oberringes (43) eine innere bzw. du-
Bere verlangerte Stltzwandung fiir den dorthin
verdringten Beton bildet.

Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch
gekennzeichnet, daB der Formkern (14) sta-
tiondr gehalten wird und der Formmantel (17)
mitsamt dem Bodenring (21) und dem Beton-
teil (24) relativ dazu zur Schaffung der inneren
verlangerten Stitzwandung am Formkern (14)
um das vorgegebene MaB (y) nach unten bzw.
zur Schaffung der duBeren verldngerten Stiitz-
wandung des Formmantels (17) um das vorge-
gebene MaB (y) nach oben verschoben wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch



25 EP 0 476 245 A2

gekennzeichnet, daB der Formmantel (17)
mitsamt dem Bodenring (21) und dem Beton-
teil (24) stationdr gehalten werden und der
Formkern (14) relativ dazu zur Schaffung der
inneren verldngerten Stilitzwandung um das
vorgegebene MaB (y) nach oben oder zur
Schaffung der duBeren verldngerten Stlitzwan-
dung um das vorgegebene MaB (y) nach unten
verschoben wird.
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