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@ Formeinrichtung zur Herstellung von Betonrohren.

@ Bei einer Formeinrichtung zur Herstellung von
Betonrohren mit einem Formkern und einem Formm-
antel sind zur Bildung von Durchgdngen durch den
Rohrmantel des Formlings zwischen dem Formkern
(16) und dem Formmantel (22) Durchgangsbildungs-
kerne (38a,40a) angebracht. Einer (38a) von diesen
Durchgangsbildungskernen ist an der Innenseite des
Formmantels (22) 18sbar angebracht, wihrend der
andere (40a) an der AuBenseite des Formkerns (I6)
I16sbar angebracht ist. Zur Einstellung des Winkelab-
stands zwischen den beiden Durchgdngen (38 und
40) ist der Formkern (16) gegeniiber dem Formman-
tel (22) winkeleinstellbar, so daB sich entsprechend
der vorgenommenen Winkeleinstellung auch eine
Winkeleinstellung  zwischen den  Durchgdngen
(38,40) ergibt. Dabei kann die Winkeleinstellung des
Formkerns (I6) gegeniiber dem Formmantel (22)
durch eine fernbetitigte Antriebseinrichtung erfolgen.

;)
D[:;D emooo 58
000 vooao}

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.6/3.3.1)



1 EP 0 562 437 A1 2

Die Erfindung betrifft eine Formeinrichtung zur
Herstellung von Betonrohren mit einer Achse, und
zwar insbesondere von Betonrohren mit einer End-
wand, das sind Betonrohre, die in der Fachsprache
auch als "Schachtunterteile” bezeichnet werden.
Die Betonrohre sollen dabei im Bereich des
Rohrmantels in Winkelabstand voneinander ggf.
auch in axialem Abstand voneinander Durchginge
aufweisen. Diese Durchgidnge werden insbesonde-
re zum AnschluB von ZufluB- und AbfluBrohren
bendtigt und sollen deshalb in der Regel mit ent-
sprechenden Falzen zum AnschluB von solchen
Zu- und AbfluBrohren ausgefihrt sein.

Formeinrichtungen zur Herstellung derartiger
Betonrohre sind an sich aus der deutschen Patent-
schrift 21 34 627 und der deutschen Patentschrift
25 4] 612 bekannt. Diese Formeinrichtungen umfas-
sen eine Formhohlraumbegrenzung mit einem
Formkern und einem Formmantel, welche einen
wenigstens auf einem Teil einer HShe ringf&rmi-
gen, nach unten abschlieBbaren Formhohlraum be-
grenzen. Wenn hier gesagt wird, daB der Form-
hohlraum wenigstens auf einem Teil seiner Hohe
ringfGrmig ist, so soll damit die Mdglichkeit offen-
gehalten werden, daB Uber einer Resththe des
Formteils der Formhohiraum scheibenférmig aus-
gebildet ist, um ggf. eine Endwand zu bilden, dann
ndmlich, wenn ein Rohr mit Endwand hergestellt
werden soll, d. h. ein Schachtunterteil. Ferner um-
faBt eine solche Formeinrichtung den ringférmigen
Formhohlraum im wesentlichen radial durchqueren-
de Durchgangsbildungskerne, welche an relativ zu-
einander um die Achse verdrehbaren Teilen der
Formhohlraumbegrenzung 18sbar zu befestigen
sind. Diese Durchgangsbildungskerne werden vor
der Fillung des Formhohlraums in den Formhohl-
raum eingesetzt, so daB bei der Einflllung des
Betons in den Formhohlraum die Kerne umflossen
werden und sich im Bereich dieser Durchgangsbil-
dungskerne in der Wand des Rohrmantels die ge-
winschten Durchginge ergeben. Bei dem nachfol-
genden Entschalen des Formlings, d. h. des Beton-
rohrs, werden die Durchgangsbildungskerne von
den zugehdrigen Formhohlraumbegrenzungsteilen
gelost, so daB der Formling von den Formhohl-
raumbegrenzungsteilen getrennt, d. h. entschalt
werden kann. Dabei bleiben die Durchgangsbil-
dungskerne zundchst in Eingriff mit den durch sie
gebildeten Durchgingen des Formlings und k&n-
nen dann spater aus diesen Durchgdngen entnom-
men werden, um bei der Vorbereitung eines spite-
ren Arbeitszyklus wieder in den ringfGrmigen Ab-
schnitt des Formhohlraums eingesetzt zu werden.
Die Verweilzeit der Durchgangsbildungskerne in
dem jeweils entstandenen Formling hingt dabei
von der Konsistenz des Betons im Zeitpunkt der
Entschalung und von der Form des jeweiligen
Formlings insbesondere auch von der Gr&Be der
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Durchgénge ab.

Die entstehenden Formlinge, d. h. Betonrohre,
werden fir die verschiedenartigsten Einbausituatio-
nen, beispielsweise in einem Kanalnetz, bend&tigt
und missen diesen verschiedenartigen Situationen
angepaBt werden, d. h. die Durchgdnge miissen
relativ zueinander und relativ zu einer etwaigen von
der Kreissymmetrie abweichenden Profilierung des
Formlings in unterschiedlichen H6henlagen und in
unterschiedlichen Winkel lagen relativ zueinander
plaziert werden. Je nach der Art der anschlieBen-
den AnschluBBrohre k&nnen verschiedene Durch-
gangsbildungskerne zur Anwendung kommen, die
den verschiedenen AnschluBformen unterschiedli-
cher AnschluBrohre entsprechen.

DemgemiB ist es bekannt, die zur I&sbaren
Befestigung der Durchgangsbildungskerne ausge-
bildeten Formhohlraumbegrenzungsteile relativ zu-
einander um die Achse des zu gewinnenden Rohrs
und damit auch um die Achse der Formeinrichtung
relativ zueinander winkelverstellbar zu machen, so
daB durch Winkelverstellung der Formhohlraumbe-
grenzungsteile auch die Durchgangsbildungskerne
relativ zueinander auf gewiinschte Winkelabstinde
eingestellt werden kdnnen. Daneben ist es auch
md&glich, die Durchgangsbildungskerne in verschie-
dener Achshdhe gegeniiber einem als Bezugsebe-
ne dienenden Rohrende anzuordnen. Die Befesti-
gung der Durchgangsbildungskerne an den relativ
zueinander winkelverstellbaren Formhohlraumbe-
grenzungsteilen kann auf verschiedenste Weise er-
folgen. Jedoch muB immer darauf geachtet werden,
daB die Befestigung in einer solchen Weise erfolgt,
daB je nach der Einzelgestaltung der Schalung vor
dem Entschalen des Formlings von dem Formkern
und dem Formmantel die Durchgangsbildungsker-
ne geldst werden kdnnen oder sich wadhrend der
Entschalung 16sen k&nnen.

Die relativ zueinander verdrehbaren Formhohl-
raumbegrenzungsteile sind nicht ohne weiteres von
Hand relativ zueinander verdrehbar, wenn es sich
um groBe Formeinrichtungen handelt und insbe-
sondere dann, wenn diese Uber ldngere Zeit in
Einsatz waren und die Formbegrenzungsteile durch
Betonreste verschmutzt sind. Um die Formhohibe-
grenzungsteile gleichwohl ohne groBe Anstrengung
fir die Bedienungsperson relativ zueinander win-
kelverstellen zu k&nnen, hat man bereits hydrauli-
sche Hilfsgerdte als motorische Antriebsmittel ver-
wendet, um eine Verdrehung der Formraumbegren-
zungsteile vornehmen zu k&nnen.

Die hier in Betracht gezogenen Formeinrichtun-
gen umfassen ferner in der Regel Fillmittel zur
Flllung des Formhohlraums mit flieBfdhigem Be-
ton, Verdichtungsmittel zur Verdichtung des einge-
flllten Betons und Mittel zur Freilegung des jeweils
gebildeten Formlings sowie zur Komplettierung der
Formhohlraumbegrenzung fiir einen weiteren For-
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mungszyklus nach Freilegung eines Formlings.

Wenn bei den bisher bekannten Formeinrich-
tungen eine Umstellung auf verschiedene Winkel-
abstdnde zwischen den Durchgingen vorgenom-
men werden soll, so muB sich die Bedienungsper-
son in den Bereich der Formeinrichtung begeben
und dort entweder von Hand, ggf. in Verbindung
mit Drehwerkzeugen, oder mittels eines motori-
schen Hilfsgerdts die Verdrehung vornehmen. Dies
ist umstdndlich und zeitraubend und impliziert fer-
ner, daB die Bedienungsperson sich dabei in den
durch die unmittelbare Umgebung der Formeinrich-
tung definierten Gefahrenbereich begibt.

Um die Handhabung der Formeinrichtung
durch eine Bedienungsperson zu erleichtern und
die Takizeiten flr die Herstellung einzelner Form-
linge zu verkirzen, wird erfindungsgemaB vorge-
schlagen, daB die motorischen Antriebsmittel mit
einer Fernbetdtigung ausgefiihrt sind, welche die
Einstellung eines gewlinschten Einstellwinkels zwi-
schen den relativ zueinander verdrehbaren Form-
hohlraumbegrenzungsteilen  ohne  unmittelbare
Sichtliberwachung gestattet.

Der Einsatz einer solchen Fernbetitigung er-
laubt es dem Bedienungsmann, die relative Winkel-
einstellung der Formhohlraumbegrenzungsteile von
einem beliebigen Ort mehr oder minder fern von
dem Ort der Formeinrichtung vorzunehmen, insbe-
sondere von einem Ort aus, an dem die Bedie-
nungsperson im Zuge des Betriebsablaufs auch
anderen Tatigkeiten nachzugehen hat. Dabei ist es
nicht mehr notwendig, daB die Formeinrichtung im
Blickfeld des Bedienungsmanns sich befindet. Ins-
besondere ist es nicht mehr notwendig, daB der
Bedienungsmann von dem jeweiligen Standort der
Fernbetitigung aus die Winkeleinstellung der
Formhohlraumbegrenzungsteile und/oder der
Durchgangsbildungskerne unmittelbar mit dem
Auge beobachten kann. Nach einer ersten Ausflih-
rungsform wird vorgesehen, daB die Fernbetiti-
gung einen Starter fiir die motorischen Antriebsmit-
tel, einen Ist-Winkel-Sensor und am Orte des Star-
ters einen von der Bedienungsperson Uberwachba-
ren Ist-Winkel-Melder umfaBt. Der Ist-Winkel-Sen-
sor ist dabei entweder unmittelbar an die Bewe-
gung eines der relativ zueinander winkelverstellba-
ren Formraumbegrenzungsteile oder an die zur
Winkelverstellung eingesetzten Antriebsmittel ange-
kuppelt und vermittelt dem Ist-Winkel-Melder ein
mechanisches oder elekirisches Signal, aufgrund
dessen der Ist-Winkel-Melder der Bedienungsper-
son eine unmittelbare, insbesondere mit dem Auge
wahrnehmbare Information Uber den in jedem Au-
genblick vorliegenden Ist-Winkel zwischen den re-
lativ zueinander winkelverstellbaren Formhohlraum-
begrenzungsteilen vermittelt. Der Bedienungsmann
kann also, wenn er feststellt, daB die Relativwinkel-
lage nicht der im jeweils folgenden Arbeitszyklus
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gewlinschten Relativwinkellage entspricht, durch
Handbetatigung des Starters eine Relativbewegung
vermittels der Antriebsmittel einsetzen lassen und
diese solange forisetzen, bis er an dem Ist-Winkel-
Melder die Erreichung des gewlinschten Soll-Win-
kels feststellen kann.

Um sicherzustellen, daB ausgehend von einem
zundchst vorliegenden Ist-Winkel der jeweils ge-
wiinschte Soll-Winkel auf dem klrztesten Winkel-
weg erreicht wird und um insbesondere auch dann
eine Verstellung durchfiihren zu k&nnen, wenn die
relativ zueinander winkelverstellbaren Teile nicht
frei gegeneinander Uber 4009 durchdrehbar sind,
wird vorgeschlagen, daB die motorischen Antriebs-
mittel drehrichtungsumsteuerbar ausgebildet sind
und daB dem Starter ein Drehrichtungswihler fir
die Antriebsmittel zugeordnet ist. Der Bedienungs-
mann kann also dann bei Beginn einer Winkelver-
dnderungsoperation zunichst anhand des Ist-
Winkel-Melders die aktuelle Winkelposition feststel-
len und danach entscheiden, in welcher Richtung
er die Antriebsmittel laufen lassen muB, um auf
kiirzestem Winkelweg zu der angestrebten Soll-
Stellung zu gelangen.

Bei dieser Ausflihrungsform der Erfindung ist
ein automatischer Sitillstand der Winkeleinstellbe-
wegung nach Erreichung des gewiinschten Soll-
Winkels nicht unbedingt erforderlich. Um gleich-
wohl dafiir Sorge zu tragen, daB die relativ zueinan-
der einstellbaren Formraumbegrenzungsteile nicht
in eine fortlaufende Relativdrehung versetzt werden
und nicht gegen etwaige Anschldge anfahren, wird
empfohlen, daB der Starter in Richtung auf eine
Stillstandsposition vorgespannt ist, d. h. in Richtung
auf eine Position, in der die Antriebsmittel stillste-
hen. Dieser Starter hdlt dann die Antriebsmittel nur
solange in relativem Stellbetrieb, als die Bedie-
nungsperson mit der Hand oder mit dem FuB auf
den Starter entgegen der Vorspannung einwirkt.

Nach einer anderen Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist vorgesehen, daB am Orte eines Starters
flr die Antriebsmittel ein Soll-Winkel-Wahler vorge-
sehen ist. Dabei ist am Orte der Formeinrichtung
wieder ein Ist-Winkel-Sensor vorgesehen. Der Ist-
Winkel-Sensor und der Soll-Winkel sind mit einem
Komparator verbunden; dem Komparator sind Mit-
tel zur Stillsetzung der Antriebsmittel nachgeschal-
tet, die bei anndhernder Gleichheit von Soll-Winkel
und Ist-Winkel die Antriebsmittel zwangsldufig zum
Stillstand bringen. Man spricht in diesem Fall von
einer geregelten Fernbetitigung, hiufig auch von
einer "closed loop"-Fernkontrolle. Bei dieser Aus-
fUhrungsform braucht der Bedienungsmann also
nur den gewilinschten Soll-Winkel am Soll-Winkel-
Wahler einzustellen und den Starter zu betitigen.
Die Einstellung des Soll-Winkels 1duft dann auto-
matisch ab und kommt zum Stillstand, sobald der
Soll-Winkel erreicht ist. Durch diese Ausflihrungs-
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form wird die Arbeit flir den Bedienungsmann wei-
ter erleichtert. Es soll aber nicht ausgeschlossen
sein, daB zusatzlich zu dieser Art der Fernbetiti-
gungseinrichtung auch noch ein Ist-Winkel-Melder
vorhanden ist, welcher dem Bedienungsmann eine
zusitzliche Kontrolle Uber das Erreichen des Soll-
Winkels oder etwa auch Uber die bis zum Errei-
chen des Soll-Winkels noch notwendige Zeit ver-
mittelt. Die Ubertragungsstrecke zwischen dem lIst-
Winkel-Sensor und dem Ist-Winkel-Melder kann da-
bei eine elekirische, eine hydraulische oder eine
mechanische Ubertragungsstrecke sein, beispiels-
weise kann die Ubertragung mittels eines Bowden-
zugs erfolgen, wenn man auf die komplizierteren
und teureren elektrischen oder hydraulischen Uber-
fragungsstrecken wegen des rauhen Betriebs in
einer Betonformfabrik verzichten will.

Bei dieser zuletzt beschriebenen Ausflihrungs-
form der "closed loop"-Betitigung ist es auch
md&glich, daB der Komparator zur Ermittlung des
Vorzeichens einer Soll-Winkel-Ist-Winkel-Differenz
ausgebildet ist und daB dem Komparator Mittel zur
Richtungsumsteuerung der Antriebsmittel in Ab-
h3ngigkeit von dem ermittelten Vorzeichen nachge-
schaltet sind. Damit wird erreicht, daB je nach der
Ist-Winkel-Stellung in der Ausgangslage aufgrund
des Komparatorsignals zwangslaufig die richtige
Drehrichtung der Antriebsmittel eingeschaltet wird,
die auf ndchstem Weg zu dem Soll-Winkel fihrt.

Nach einer weiteren Ausflihrungsform ist vor-
gesehen, daB dem Starter ein Soll-Winkel-Geber
zugeordnet ist und daB die Antriebsmittel mit dem
Soll-Winkel-Geber derart verkniipft sind, daB sie
ohne Riickmeldung des Ist-Winkels eine Ist-Winkel-
Einstellung entsprechend der Soll-Winkel-Vorgabe
bewirken. Dies ist beispielsweise bei Verwendung
eines Schrittschaltmotors als Antriebsmittel mog-
lich. Dem Schrittschaltmotor werden von dem Soll-
Winkel-Geber eine vorbestimmte Anzahl von
Schaltimpulsen geliefert, die am Schrittschaltmotor
eine entsprechende Anzahl von Schaltschritten je-
weils gleicher Winkelgr6Be erzwingen. Natlrlich
kann der Soll-Winkel-Geber in der Steuereinheit
dabei wieder in WinkelmaBen geeicht sein, so daB
durch Betdtigung von dem jeweiligen WinkelmaB
zugeordneten Druckkn&pfen oder dgl. zwangslaufig
eine gewlinschie Ist-Wert-Einstellung herbeigefiihrt
wird. Man spricht hier von einer "open loop con-
trol", weil eine Rickmeldung des Ist-Winkels an
den Aufenthaltsort des Bedienungsmanns nicht un-
bedingt erforderlich ist. Es sei aber bemerkt, daB
auch hier zusétzliche eine Sichtkontrolle am Auf-
enthaltsort des Bedienungsmanns denkbar ist, in-
dem wiederum an dem jeweiligen Formteil oder
dessen Antriebsmitteln ein Winkel-Sensor ange-
bracht wird, der an einem Display im Bereich des
Aufenthaltsorts des Bedienungsmanns die jeweilige
Ist-Winkel-Anzeige liefert. Diese Art der open loop
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control ist natlrlich nicht an das Vorhandensein
eines Schrittschaltmotors gekoppelt. Man kann eine
solche open loop control genauso gut hydraulisch
durchfiihren, etwa mit einem System bestehend
aus einer Master-Zylindereinheit und einer Slave-
Zylindereinheit.

Um in einer erfindungsgemiBen Formeinrich-
tung nach einmal erfolgter Einstellung des ge-
wiinschten Winkels zwischen den Durchgangsbil-
dungskernen die diese Durchgangsbildungskerne
tfragenden Formraumbegrenzungsteile fiir den
nachfolgenden Betoneinflillvorgang und insbeson-
dere fiir den spiteren Rittelvorgang in einer star-
ren Relativposition zu halten, ohne die Antriebsmit-
tel zu belasten, kann vorgesehen sein, daB dem
relativ zueinander verdrehbaren Formhohlraumbe-
grenzungsteil eine Blockiervorrichtung zugeordnet
ist und daB diese Blockiervorrichtung wiederum
fernbetitigbar ist, insbesondere vom gleichen Stan-
dort aus wie die motorischen Anfriebsmittel. Die
Blockiervorrichtung kann beliebiger Art sein, entwe-
der mit einer Reibungsbremse oder mit einem In-
dexierungsstift oder dgl.

Um die Handhabung der Formeinrichtung flr
den Bedienungsmann weiter zu erleichtern, nim-
lich durch eine mdglichst geringe Anzahl von not-
wendigen Operationen an einem Steuergerit, wird
weiter vorgeschlagen, daB die Fernbetitigung der
Blockiervorrichtung mit der Fernbetitigung der mo-
torischen Antriebsmittel derart verknlpft ist, daB die
motorischen Antriebsmittel bei oder mit Zeitverzd-
gerung nach Losung der Blockiervorrichtung antrei-
bend wirksam werden und/oder daB die Blockier-
vorrichtung bei oder mit Zeitverz8gerung nach Still-
stand der motorischen Antriebsmittel blockierend
wirksam wird.

Es wurde oben bereits erwdhnt, daB die erfin-
dungsgemiBe Formeinrichtung mit Fllimitteln zur
Fiillung des Formhohlraums, Verdichtungsmitteln
zur Verdichtung des eingeflillten Betons, ferner mit
Mitteln zur Freilegung des jeweils gebildeten Form-
lings sowie mit Mitteln zur Komplettierung der
Formhohlraumbegrenzung fiir einen weiteren For-
mungszyklus nach Freilegung eines Formlings aus-
gerUstet sein kann. Im Hinblick auf optimale Ergo-
nomie kénnen all diese Mittel ebenfalls fernbetitig-
bar sein, und es empfiehlt sich, diese zusitzlichen
Fernbetitigungsmittel, soweit vorhanden, von ei-
nem Fernbetitigungsstandort ausldsbar zu ma-
chen, von dem aus auch die Fernbetitigung fir die
motorischen Antriebsmittel der Winkeleinstellung
und ggf. die Fernbetitigungsmittel der Blockiervor-
richtung ausgeldst werden. Im Idealfall hat der Be-
dienungsmann dann ein oder mehrere Steuerpulte,
wobei er von diesem einen oder von jedem dieser
mehreren Steuerpulte aus sdmtliche im Zuge der
Rohrherstellung notwendigen FernbetatigungsmaB-
nahmen einleiten kann. Der Bedienungsmann
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braucht also dann nur noch einen etwaigen Aus-
tausch der Durchgangsbildungskerne vorzuneh-
men, der relativ selten vorkommti, insbesondere
dann, wenn man durch geeignete Fertigungspla-
nung daraufhin zielt, Serien von Rohren flr unter-
schiedliche AnschluBrohrformen hintereinander weg
herzustellen, jeweils unter Einstellung des von Fall
zu Fall vorgegebenen Winkelabstand zwischen den
Anschlissen. Es sei an dieser Stelle noch erwdhnt,
daB ein Rohrhersteller von seinen Auftraggebern
die Winkelabstdnde unterschiedlichster GroBe fiir
Einzelrohre und kleine Lose vorgegeben erhilt, so
daB h&ufig nach jedem Formzyklus eine Verdnde-
rung des Winkelabstands notwendig ist. Dies be-
leuchtet die groBe technische und wirtschaftliche
Bedeutung des Erfindungsvorschlags. Es sei noch
erwdhnt, daB es grundsétzlich auch mdéglich ist, die
Hbheneinstellung der Durchgangsbildungskerne
mit entsprechenden Fernbetdtigungsmitteln zu be-
wirken. In der Regel ist aber dies nicht notwendig,
da die H8henlagen in viel gréBerem Umfang nor-
miert sind als die Winkellagen.

Die erfindungsgemiBe Ausgestaltung der
Formeinrichtung ist insbesondere dann anwendbar,
wenn die zueinander verdrehbaren Teile der Form-
hohlraumbegrenzung von dem Formkern und dem
Formmantel andererseits gebildet sind, d. h. wenn
einer oder mehrere Durchgangsbildungskerne an
dem Formkern 18sbar angebracht werden und einer
oder mehrere Durchgangsbildungskerne an dem
Formmantel angebracht werden, und wenn Formm-
antel und Formkern relativ zueinander verdreht
werden, wie dies in der deutschen Patentschrift 21
34 627 beschrieben ist. Daneben ist die erfin-
dungsgemiBe L&sung aber durchaus auch dann
bedenkbar, wenn beispiclsweise die beiden relativ
zueinander verdrehbaren Formhohlraumbegren-
zungsteile von aneinander anschlieBenden Seg-
menten des Formmantels gebildet sind und diese
relativ zueinander verstellt werden sollen, so wie
dies in der deutschen Patentschrift 25 41 612 be-
schrieben ist.

Aus Griinden des einfacheren mechanischen
Aufbaus ist es bevorzugt, den Formkern durch die
motorischen Antriebsmittel verdrehbar zu machen
und den Formmantel betriebsmiBig unverdrehbar
festzulegen.

Die erfindungsgemiBe Ausgestaltung der
Formeinrichtung ist auch unabhidngig davon, auf
welche Art von Betriebsablauf die Formeinrichtung
abgestellt ist. So ist es mdglich, die erfindungsge-
miBe Ausgestaltung dann anzuwenden, wenn der
Formhohlraum nach unten durch eine Untermuffe
begrenzbar ist, welche auf einem gegeniiber dem
Formkern stationdren Auflager auflegbar ist, wenn
weiter der Formmantel gegeniiber dem Formkern
und der Untermuffe zum Zwecke des ersten Ent-
schalungsschritts h&henverstellbar ist, wenn ein
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Hubantrieb zur Anhebung des Formmantels
(Entschalung) und zum Wiederabsenken des
Formmantels (Formkomplettierung) vorgesehen ist,
und wenn ein weiterer Hubantrieb zur Anhebung
der Untermuffe und des Formlings gegeniliber dem
Formkern vorgesehen ist. Dies ist eine verbreitete
Ausgestaltung von Formeinrichtungen.

Daneben ist die erfindungsgemiBe Ausgestal-
tung auch dann anwendbar, wenn der Formkern
und der Formmantel betriebsmiBig h&henfest an-
geordnet sind, wenn eine zwischen Formkern und
Formmantel hbhenbewegliche Untermuffe vorgese-
hen ist, welche in einer Flllstellung am unteren
Ende des Formhohlraums abstlitzbar ist und wenn
weiterhin bei Freilegung des Formlings aus dem
Formhohlraum ein AusstoBer vorgesehen ist, wel-
cher die Untermuffe von unten angreifend nach
oben auszuschieben gestattet und beim Ausschie-
ben der Untermuffe gleichzeitig auch den auf der
Untermuffe aufruhenden Formling aus dem Form-
hohlraum ausschiebt. Diese Ausgestaltung ist von
besonderer Bedeutung dann, wenn ein Rohr mit
Endwand, d. h. ein Schachtunterteil hergestellt wer-
den soll und wenn dabei am oberen Ende des
Formkerns ein verlorenes Schalungselement aufge-
legt wird. Es hat sich ndmlich gezeigt, daB durch
das AusstoBen von Untermuffe und Formling bei
Belassung von Formkern und Formmantel in der
Formfiilistellung wdhrend des AusstoBes die Gefahr
von HaarriBbildung an der Stelle des Ubergangs
von Endwand und Rohrmantel reduziert oder unter-
driickt ist. Aus diesem Grunde wird in der Gestal-
tung der Formeinrichtung mit einem solchen Aus-
stoBer ein besonders wichtiges Merkmal der Erfin-
dung gesehen, das unabhingig von der Bildung
von Durchgingen im Rohrmantel jedenfalls in An-
wendung auf die Herstellung von Rohren mit End-
wand (Schachtunterteile) selbstdndigen Schutz ge-
nieBen soll, wenn eine verlorene Schalung zur Un-
terstlitzung der Endwand widhrend des Erhirtens
eingebaut wird.

Dem grundsdtzlichen Erfindungsgedanken der
Fernbetitigung des Winkelverstellantriebs kommt
besondere Bedeutung dann zu, wenn die Form-
hohlraumbegrenzung unterhalb einer Hauptarbeits-
fliche angeordnet ist, Uber welche die Fillmittel
und die Mittel zum Abtransport der Formlinge an-
geordnet sind. In diesem Fall ist es ndmlich beson-
ders schwierig, eine Winkeleinstellung der relativ
zueinander winkelverstellbaren Formraumbegren-
zungsteile am Ort der Formeinrichtung vom Bedie-
nungsmann vornehmen zu lassen. Die Versenkung
des Formhohlraums unterhalb dieser Arbeitsfliche
(man spricht vom Unterflurbetrieb) ist aus vielerlei
Griinden vorteilhaft, besonders auch aus dem
Grunde der Ldrmddmmung.

Die beiliegenden Figuren erldutern die Erfin-
dung anhand von Ausflhrungsbeispielen. Es stellen
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dar

Fig. | einen die Achse enthaltenden Schnitt
durch  eine  unterflurangeordnete
Formeinrichtung nach der Erfindung;

Fig. 1a eine Schnittansicht des Formlings
gemiB Figur 2;

Fig. 2 eine Draufsicht zu der Anordnung
gemiB Fig. |;

Fig. 3 eine abgewandelte Ausflihrungsform
einer Formeinrichtung wiederum im
achsenthaltenden Schnitt betrachtet;

Fig. 4 ein Schema einer ersten Ausfiih-
rungsform einer Fernbetatigung;

Fig. 5 ein Schema einer zweiten Ausfiih-
rungsform einer Fernbetatigung;

Fig. 6 ein Schema einer dritten Ausfiih-

rungsform einer Fernbetétigung.

In Fig. | ist die Hauptarbeitsebene mit 10 be-
zeichnet. In der Hauptarbeitsebene ist unterflur
eine Grube 12 versenkt, welche die Formeinrichtung
aufnimmt. Auf dem Grubengrund steht ein Bock 14,
welcher den Formkern 16 tragt. An dem Formkern
16 ist ein Auflager 18 flr eine Untermuffe 20 ange-
ordnet. Auf der Untermuffe 20 ruht ein Formmantel
22 auf. Ein Kragen des Formmantels ist mit 24
bezeichnet und liegt anndhernd bilindig mit der
Hauptarbeitsebene 10. Der Formmantel ist durch
eine Hubeinrichtung 26 aus der gezeichneten Full-
und Formgebungsstellung in eine Stellung anheb-
bar, in der er mit seinem unteren Ende einen
Abstand gegenliber der Hauptarbeitsebene 10 hat,
welcher groBer ist als die Hohe des entstehenden
Formlings zuziglich Untermuffe. Die Untermuffe 20
ist zusammen mit dem auf ihr entstehenden Form-
ling vermittels eines weiteren Hubantriebs 28 an-
hebbar. Der Hubantrieb 28 wirkt auf eine Hubplatte
30, welche die Untermuffe 20 erfassen, an dem
Auflager 18 aber nach oben vorbeigehen kann.
Wenn die Hubplatte 30 ihre oberste Position er-
reicht hat, so liegt sie mit ihrer Oberseite biindig zu
der Hauptarbeitsebene 10.

Durch den Formkern 16 und den Formmantel
22 sowie die Untermuffe 20 ist ein Formhohlraum
32 begrenzt, der einen ringfGrmigen Bereich 32a
und dariliber einen scheibenférmigen Bereich 32b
aufweist. Der soweit beschriebenen Formeinrich-
tung, die in Fig. 2 in Draufsicht dargestellt ist, ist
eine Betonflill- und Verteilereinrichtung 34 zugeord-
net. Letztere umfaBt ein Betonzuflihrungsband 34a,
welches in Pfeilrichtung 34b mit seinem Abwurfen-
de 34c Uber den Formraum 32 vorschiebbar ist
und kombiniert ist mit einem rotierenden Verteiler-
stern 34d. Der Verteilerstern 34d ist von einem
Fillring 34e umgeben. Wenn das Betonzuflihrungs-
band 34a mit seinem Abwurfende 34c Uber dem
Formhohlraum 32 steht, so kann es in Pfeilrichtung
34b zugeflihrten Frischbeton in den Formhohlraum
32 abwerfen. Dabei bewirkt der Verteilerstern 34d
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eine Verteilung des Betons in dem scheibenférmi-
gen Bereich 32b, von dem aus dann am Rand der
Beton in den ringférmigen Bereich 32a hinunter-
fallt. Es ist an dieser Stelle zu bemerken, daB auf
der Oberseite des Formkerns 16 eine verlorene
Schalungsplatte 36 aufliegt und soweit fixiert ist,
daB sie bei der Betonverteilung ihre Position ge-
maB Fig. | Uber dem Formkern 16 beibehilt; die
Fixierung ist aber dabei so getroffen, daB die verlo-
rene Schalung 36 vertikal nach oben von dem
Formkern 16 ohne weiteres abgehoben werden
kann. Zum Beispiel ist die Fixierung durch Steck-
stifte hergestellt. Der Beton wird um den Rand der
verlorenen Schalung 36 herum in den ringférmigen
Formhohlraumbereich 32a zunichst eingeflllt, und
anschlieBend wird der scheibenférmige Bereich
32b aufgefiillt, so daB letztlich der gesamte Form-
hohlraum 32 gefiillt wird. Wahrend und nach dem
Fillvorgang wird der Beton durch Vibration ver-
dichtet. Die Betonfllleinrichtung 34 wird hierauf
wieder in die Stellung gemdB Fig. 2 zurlickgezo-
gen, und die Betonflllung wird auf der Ebene des
Kragens 24 geglattet. Hierauf wird der Formmantel
22 vermittels der Hubeinrichtung 26 von dem ent-
standenen Formling nach oben abgezogen, wih-
rend der Formling weiterhin auf der Untermuffe 20
und damit auf dem Auflager 18 aufruht. Der Formm-
antel 22 wird dabei gegenilber dem Niveau der
Arbeitsebene 10 so hoch eingestellt, daB der Ab-
stand des Unterrands des Formmantels gegenilber
der Arbeitsfldche 10 gréBer ist als die Summe der
H6henerstreckungen der Untermuffe 20 und des
fertigen Formlings.

AnschlieBend wird vermittels der Hubeinrich-
tung 28 und der Hubplatte 30 die Untermuffe 20
angehoben und zusammen mit dem Formling ge-
genliber dem h&henfest angeordneten Formkern
16 nach oben verschoben, solange bis der Unter-
rand der Untermuffe 20 knapp Uber der Arbeitfld-
che 10 steht. Dann kann der nach wie vor auf der
Untermuffe 20 ruhende Formling seitlich entlang
der Arbeitsfliche 10 zu einer Abbindestation ver-
schoben werden. Der Zustand, der in Fig. | gezeigt
ist, wird dann unter Einfihrung einer neuen Unter-
Muffe 20 wieder hergestellt, so daB ein weiterer
Formzyklus beginnen kann. Die Untermuffen ver-
bleiben als Auflage flir den Formling jeweils solan-
ge, bis dieser volistindig ausgehirtet ist.

Wie aus Fig. 1a und 2 ersichtlich, sollen in den
entstehenden Formling Durchgédnge 38 und 40 ge-
formt werden, die sich nach dem Wenden des
Formlings um 180° (auf den Kopf stellen) knapp
Uber dem Boden des Formlings befinden, welcher
in dem Formhohlraumbereich 32b entstanden ist.
In Fig. la ist der Formling F mit der verlorenen
Schalung 36, dem Boden 42, den Durchgdngen 38
und 40 und dem Mantel 44 erkennbar. Zur Bildung
der Durchgdnge 38 und 40 in dem Mantel 44
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werden Durchgangsbildungskerne 38a und 40a
zwischen dem Formkern 16 und dem Formmantel
22 untergebracht. Dabei wird der Durchgangsbil-
dungskern 38a am Mantel 22 befestigt, wihrend
der Durchgangsbildungskern 40a am Formkern 16
befestigt wird. Die Befestigung erfolgt jeweils durch
|16sbare Befestigungsmittel (nicht eingezeichnet).

Beim Fillen des Formhohlraums 32 mit Frisch-
beton werden die Durchgangsbildungskerne 38a
und 40a von dem den Mantel 44 bildenden Beton
eingeschlossen.

Beim zuvor beschriebenen Entschalen, und
zwar bei dem ersten Schritt der Entschalung, ndm-
lich dem Anheben des Formmantels 22 gegeniiber
dem weiterhin auf dem Auflager 18 unter Vermitt-
lung der Untermuffe 20 aufruhenden Formling muB
sich der Formmantel 22 von dem Durchgangsbil-
dungskern 38a I6sen, da ja dieser im Mantelteil 44
zunéchst einmal verbleibt. Hierzu missen Befesti-
gungsmittel, welche den Durchgangsbildungskern
38a wihrend des Fiillens und Riittelns am Formm-
antel 22 fixiert haben, von der AuBenseite des
Formmantels 22 her gezogen werden.

Wenn dann spiter die Untermuffe 20 mit dem
entstandenen Formling nach oben von dem Form-
kern 16 abgezogen wird, so muB vorher der Durch-
gangsbildungskern 40a von dem Formkern 16 ge-
16st werden, damit der Durchgangsbildungskern
40a mit dem entstandenen Formling gegeniber
dem unten bleibenden Formkern 16 nach oben ver-
schoben werden kann. Hierzu kd6nnen Fixierungs-
mittel, welche den Durchgangsbildungskern 40a
wihrend des FUll- und Ruttelvorgangs an dem
Formkern 16 gehalten haben, von innen her gelst
werden.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, kann es nun
erwiinscht sein, daB der Durchgang 40 an die Stel-
le 40" verlagert wird. Hierzu ist es notwendig, den
Durchgangsbildungskern 40a in die Position 40'a
zu verdrehen. Dieses Verdrehen kann geschehen,
indem der Formkern 16 in Richtung des Doppel-
pfeils 48 verdreht wird. Um diese Verdrehung vor-
nehmen zu kdnnen, ist der Formkern 16 auf dem
Bock 14 drehbar in Richtung des Doppelpfeils 48
gelagert.

Zur Verdrehung des Formkerns 16 gegeniiber
dem betriebsmiBig unverdrehbaren Formmantel 22
ist ein Antriebsmotor 50 vorgesehen, welcher Uber
ein Stirnradergetriebe mit einer Zentralwelle 52 des
Formkerns 16 in Antriebsverbindung steht.

Wenn mittels des Antriebsmotors 50 eine be-
stimmte Winkelstellung des Formkerns 16 gegen-
Uber dem Formmantel 22 einmal hergestellt ist, so
kann diese Stellung durch eine Blockiereinrichtung
54 blockiert werden. Die Blockiereinrichtung ist mit
einem Kolbenzylindergerit oder mit einem Hubma-
gneten ausgeristet und wirkt reibend oder indexie-
rend mit einem Flansch 56 der Zentralwelle 52
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zusammen.

Die Einstellung und Blockierung der Winkelstel-
lung des Formkerns 16 ist von einem zentralen
Steuerpult 58 aus mdoglich.

Ein erstes Schema der Fernbetitigung ist in
Fig. 4 dargestell. Man erkennt dort wieder den
Antriebsmotor 50, welcher liber das Stirnrdderge-
triebe 51 die Zentralwelle 52 treibt. An das Stirnré-
dergetriebe 51 ist ein Winkel-Sensor 60 angeschlos-
sen, der in Fig. | schematisch angedeutet ist. Die
Blockiereinrichtung 54 wirkt gemiB Fig. 4 mit ei-
nem Teil des Stirnrddergetriebes 51 zusammen,
wird, wie in Fig. | dargestellt, zweckm&Big unmittel-
bar auf die Zentralwelle 52 oder deren Flansch 56
wirken.

Eine Teilgruppe des Steuerpults 58 ist in Fig. 4
mit 58a bezeichnet. Diese Teilgruppe 58a umfaBt je
einen elastisch vorgespannten Druckknopf 62a flr
Linkslauf und einen Druckknopf 62b flir Rechtslauf.
Von dem Steuerpuliteil 58a flhrt eine Steuerleitung
66 zu einem dem Antriebsmotor 50 vorgeschalte-
ten Und-Gatter 68.

Der Winkel-Sensor 60 ist Uber eine Signallei-
tung 70 mit einem Winkel-Melder 72 verbunden,
welcher den jeweiligen Ist-Winkel des Formkerns 16
anzeigt, und zwar durch Stellung eines Zeigers 72a
gegeniber einer Skala 72b. Zu Beginn eines Win-
keleinstellvorgangs des Formkerns 16 stellt der Be-
dienungsmann am Steuerpult die aktuelle Ist-
Winkel-Stellung an dem Ist-Winkel-Melder 72 fest
und vergleicht sie mit dem Winkelwert der ge-
wiinschten Neueinstellung des Formkerns 16. Je
nach dem Vorzeichen der Winkeldifferenz zwischen
Ist-Wert und Soll-Wert wird dann entweder der
Druckknopf 62a oder der Druckknopf 62b gedrlickt.
Beim Driicken jedes der Druckkndpfe 62a und 62b
wird Uber eine Steuerleitung 74 die Blockiereinrich-
tung 54 geldst. Die L&sung der Blockiereinrichtung
54 wird Uber eine Signalleitung 76 an das Und-
Gatter 68 gemeldet, so daB durch das Und-Gatter
68 der Antriebsmotor 50 nunmehr anlaufen kann,
und zwar je nach dem gedrlickten Druckknopf 62a
oder 62b in der einen oder der anderen Drehrich-
tung. Der Bedienungsmann beobachtet dann den
Winkel-Melder 72 und hilt den Druckknopf solange
unter Druck, bis der Winkel-Melder 72 die Einstel-
lung des Ist-Winkels auf den Soll-Winkel anzeigt.

In Fig. 5 ist eine abgewandelte Ausflihrungs-
form dargestellt. Analoge Komponenten sind mit
den gleichen Bezugszeichen versehen wie in Fig.
4, jeweils vermehrt um die Zahl 100.

Von einem Starterknopf 162, welcher selbsthal-
tend ausgebildet sein kann, wird die Blockierein-
richtung 154 Uber eine Steuerleitung 174 geldst. Die
L&sung der Blockiereinrichtung 154 wird Uber die
Steuerleitung 176 an das Und-Gatter 168 gemeldet.

Vorher ist in einem Soll-Winkel-W3ahler 178 ein
bestimmter Soll-Winkel eingestellt worden, auf den
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der Formkern 16 eingestellt werden soll. Der zu
diesem Zeitpunkt aktuelle Einstellwinkel des Form-
kerns 16 wird durch den Ist-Winkel-Sensor 160 ab-
getastet und Uber die Steuerleitung 170 nicht nur an
den Ist-Winkel-Melder 172, sondern auch an einen
Komparator 180 gelegt. Der Komparator 180 ver-
gleicht den aktuellen Ist-Winkel-Wert und den Soll-
Winkel-Wert hinsichtlich des Vorzeichens der Win-
kelwertdifferenz und liefert ein Vorzeichensignal an
einen Diskriminator 182. Von diesem Diskriminator
182 flihren zwei Signalleitungen 166a,166b zu dem
Und-Gatter 168. Je nach dem ermittelien Vorzei-
chen der Winkelwertdifferenz gelangt Uber die eine
oder die andere der Signalleitungen 166a,166b ein
Antriebsbefehl an den Antriebsmotor 150 mit der
Folge, daB, sofern die Blockiereinrichtung 154 ge-
16st ist, der Antriebsmotor 150 den Ist-Winkel-Wert
in Richtung auf den bei 178 eingestellten Soll-
Winkel-Wert korrigiert. Sobald Gleichheit zwischen
Ist-Winkel-Wert und Soll-Winkel-Wert durch den
Komparator 180 festgestellt wird, liefert der Diskri-
minator 182 Uber eine der Signalleitungen 166a,l166b
ein Stillstandssignal an den Antriebsmotor 150 und
weiter Uber die Leitung 176 ein Wiederblockierungs-
signal an die Blockiereinrichtung 154.

In Fig. 6 ist eine weitere Ausflihrungsform der
Fernbetitigung dargestellt. Mit 250 ist hier ein
Schrittmotor, z. B. ein elekirischer Schrittmotor, be-
zeichnet, welcher Uber das Stirnrddergetriebe 25l
wiederum die Zentralwelle 252 des Formkerns 16
verstellt. Analoge Teile sind mit gleichen Bezugs-
zeichen versehen wie in Fig. 4, jeweils vermehrt
um die Zahl 200. In einer Steuereinheit 284 wird
durch Tippen einer von mehreren Drucktasten ein
bestimmter Soll-Winkel gew&hlt. In der Steuerein-
heit 284 ist eine Speichereinheit integriert, die sich
den jeweils vorher eingestellten Soll-Winkel-Wert
gemerkt hat und aus dem Vergleich des 3lteren
Soll-Winkel-Werts mit dem neu eingegebenen Soll-
Winkel-Wert sich einen Steuerbefehl bildet, der an
den Schrittschaltmotor 250 Uiber eine Steuerleitung
266 angelegt wird. Dieser Steuerbefehl wird ausge-
flihrt, sobald ein Starterknopf 262 angetippt wird.
Von dem Starterknopf 262 fiihrt eine Steuerleitung
274 zu der Blockiereinrichtung 254 und zu dem
Antriebsmotor 250. Die Blockiereinrichtung 254
wird zunfchst geldst. Mit einer etwa durch ein
Zeitschaltglied 288 eingestellten Verz&gerung wird
dann die Ausfiihrung des von der Steuereinheit 284
angelegten Befehls initialisiert. Nach Ausflihrung
des Befehls erfolgt eine erneute Blockierung der
Blockiereinrichtung 254.

In Fig. 3 ist eine Abwandlung zu Fig. | darge-
stellt. Analoge Teile sind mit gleichen Bezugszei-
chen versehen wie in Fig. | jeweils vermehrt um die
Zahl 300. In dieser Ausflihrungsform ist sowohl der
Formkern 316 als auch der Formmantel 322 jeweils
héhenfest auf dem Bock 3I4 angeordnet. Die Un-
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termuffe 320 liegt hier wiederum an einem Auflager
318 des Formkerns 316 oder wahlweise an einem
(nicht dargestellten) Auflager des Formmantels 322
auf. Die Untermuffe 320 ist hier so bemessen, daB
sie zwischen dem Formkern 316 und dem Formm-
antel 322 hochgefahren werden kann. Zum Koch-
fahren der Untermuffe 320 nach Fillung und Ver-
dichtung des Betons im Formraum 332 ist ein
AusstoB 390 vorgesehen, der durch ein Stellgerat
392 h&henverstellbar ist. Der AusstoBer 390 ist mit
einer Mehrzahl von Stangen 390a ausgeflihrt, wel-
che durch ein Oberjoch 3l4a des Bockes 314 hin-
durch an der Untermuffe 320 angreifen. Nach Auf-
legen der verlorenen Schalung 336 und Flillen des
Formhohlraums 332 sowie Verdichten des einge-
flllten Betons wird der AusstoBer 390 hochgefah-
ren, so daB er Uber die Untermuffe 320 den gebil-
deten Formling aus dem Formhohlraum 332 aus-
schiebt, bis die Unterkante der Untermuffe 320
Uber der Arbeitsflache 310 liegt und die Untermuffe
320 sodann mit dem Formling seitlich abgefahren
werden kann.

Diese Ausflhrungsform hat gewisse Vorteile
gegeniber der Ausfihrungsform gemaB Fig. | bei
der Herstellung von Schachtunterteilen, also Rohr-
teilen mit Boden gemiB Fig. la:

Bei Verwendung der Einrichtung gemiB Fig. |
wird im Zuge des Entschalens des gebildeten
Formlings zundchst der Formmantel 22 hochgefah-
ren. Dabei wird von unten nach oben fortschreitend
der Mantel des gebildeten rohrformigen Formlings
freigegeben. Der Mantelbereich des rohrférmigen
Formlings ist in diesem Zustand noch relativ weich-
plastisch und kann bei radialer Erweiterung der
freigegebenen Zone geringfligig nach unten absin-
ken unter der Wirkung seines Eigengewichts. Dabei
kann sich der Teil von diesem Mantelteil des Form-
lings trennen, der auf der verlorenen Schalung 36
auflieged den Bodenteil des Formlings bildet und
nicht nach unten mitabsinken kann. Damit k&nnen
im Ubergangsbereich zwischen dem Bodenteil und
dem Mantelteil des Formlings Haarrisse aufireten,
die zu Undichtigkeiten fihren k&nnen. Diese Haar-
riBbildung ist ausgeschlossen bei einer Ausfiih-
rungsform gemiB Fig. 3, da hier der im Ringbe-
reich 332a gebildete Mantelteil des Formlings
zwangsldufig mit dem im Scheibenbereich 332b
des Formhohlraums 332 gebildeten Bodenteil nach
oben verschoben wird.

Patentanspriiche

1. Formeinrichtung zur Herstellung von Betonroh-
ren (44) mit einer Achse, insbesondere Beton-
rohren mit einer Endwand (42)
(Schachtunterteile), welche im Rohrmantel (44)
in Winkelabstand voneinander und gegebenen-
falls in axialem Abstand voneinander Durch-
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géange (38,40) aufweisen,

diese Formeinrichtung umfassend eine Form-
hohlraumbegrenzung (16,22,20) mit einem
Formkern (16) und einem Formmantel (22),
welche einen wenigstens auf einem Teil seiner
H6he ringf&rmigen, nach unten abschlieBbaren
Formhohlraum (32) begrenzen, ferner umfas-
send den ringférmigen Formhohlraum (32) im
wesentlichen radial durchquerende Durch-
gangsbildungskerne (38a,40a), welche an rela-
tiv zueinander um die Achse verdrehbaren Tei-
len (16,22) der Formhohlraumbegrenzung
(16,22,20) I6sbar befestigbar sind,

wobei die zur 18sbaren Befestigung der Durch-
gangsbildungskerne (38a,40a) ausgebildeten
Formhohlraumbegrenzungsteile (16,22) relativ
zueinander um die Achse winkelverstellbar
sind,

und wobei zur Winkelverstellung der Formhohi-
raumbegrenzungsteile (16,22) motorische An-
triebsmittel (50) vorgesehen sind, und ferner
gegebenenfalls umfassend Flllmittel (34) zur
Flllung des Formhohlraums (32) mit flieBfahi-
gem Beton, Verdichtungsmittel zur Verdichtung
des eingeflillten Betons und Mittel (26,28) zur
Freilegung des jeweils gebildeten Formlings
(F) sowie zur Komplettierung der Formhohi-
raumbegrenzung (16,22,20) flir einen weiteren
Formungszyklus nach Freilegung eines Form-
lings (F),

dadurch gekennzeichnet,

daB die motorischen Antriebsmittel (50) mit
einer Fernbetatigung (58) ausgefiihrt sind, wel-
che die Einstellung eines gewiinschten Ein-
stellwinkels zwischen den relativ zueinander
verdrehbaren Formhohlraumbegrenzungsteilen
(16,22) ohne unmittelbare Sichtliberwachung
gestattet.

Formeinrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Fernbetitigung (58) einen Starter
(62a,62b) fir die motorischen Antriebsmittel
(50) einen Ist-Winkelsensor (60) und am Orte
des Starters (58a) einen von einer Bedienungs-
person Uberwachbaren Ist-Winkelmelder (72)
umfaBt.

Formeinrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die motorischen Antriebsmittel (50) dreh-
richtungsumsteuerbar ausgebildet sind und
daB dem Starter ein Drehrichtungswihler
(62a,62b) fUr die Antriebsmittel (50) zugeordnet
ist.

Formeinrichtung nach einem der Anspriiche 2
und 3,
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16

dadurch gekennzeichnet,

daB der Starter (62a,62b) in Richtung auf eine
Stillstandsposition vorgespannt ist, der die An-
triebsmittel (50) nur solange in Betrieb zu hal-
ten gestattet, als eine Bedienungsperson auf
den Starter (62a,62b) entgegen der Vorspan-
nung einwirkt.

Formeinrichtung nach einem der Anspriiche 1
und 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB am Orte eines Starters (162) fiir die An-
triebsmittel (150) ein Sollwinkelw&hler (178)
vorgesehen ist, daB am Orte der Formeinrich-
tung ein Istwinkelsensor (160) vorgesehen ist,
daB der Istwinkelsensor (160) und der Sollwin-
kelwdhler (178) mit einem Komparator (180)
verbunden sind und daB dem Komparator
(180) Mittel (182) zur Stillsetzung der Antriebs-
mittel bei anndhernder Gleichheit von Sollwin-
kel und Istwinkel nachgeschaltet sind (closed
loop control).

Formeinrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Komparator (180) zur Ermittlung des
Vorzeichens einer Sollwinkel-/Istwinkeldifferenz
ausgebildet ist und daB dem Komparator (180)
Mittel zur Richtungsumsteuerung (182) der An-
triebsmittel (150) in Abh#ngigkeit von dem er-
mittelten Vorzeichen nachgeschaltet sind.

Formeinrichtung nach einem der Anspriiche 1
und 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB dem Starter (262) ein Sollwinkelgeber
(284) zugeordnet ist und daB die Antriebsmittel
(250) mit dem Sollwinkelgeber (284) derart ver-
kniipft sind, daB sie ohne Riickmeldung des
Istwinkels eine Istwinkeleinstellung entspre-
chend der Sollwinkelvorgabe (284) bewirken
(open loop control).

Formeinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB den relativ zueinander verdrehbaren Form-
hohlraumbegrenzungsteilen (16,22) eine Blok-
kiervorrichtung (54,56) zugeordnet ist und daB
diese Blockiervorrichtung (54,56) fernbetatig-
bar ist, insbesondere vom gleichen Standort
(58) aus wie die motorischen Antricbsmittel.

Formeinrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Fernbetitigung der Blockiervorrichtung
(54,56) mit der Fernbetdtigung der motori-
schen Antriebsmittel (50) derart verknlpft ist,
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daB die motorischen Antriecbsmittel (50) bei
oder mit Zeitverz8gerung nach L&sung der
Blockiervorrichtung (54,56) antreibend wirksam
werden oder/und daB die Blockiervorrichtung
(54,56) bei oder mit Zeitverzbgerung nach
Stillstand der motorischen Antriebsmittel (50)
blockierend wirksam wird.

Formeinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Fernbetitigung flir die motorischen
Antriebsmittel (50) und gegebenenfalls auch
flr die Fernbetétigung der Blockiervorrichtung
(54,56) von einem Fernbetitigungsstandort
(58) aus beeinfluBbar sind, von dem aus auch
eine Fernbetitigung flir die Flllmittel oder/und
fur die Verdichtungsmittel oder/und fir die Mit-
tel zur Freilegung des Formlings oder/und flr
die Mittel zur Komplettierung der Formhohl-
raumbegrenzung (16,22,20) mdglich ist.

Formeinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB die zueinander verdrehbaren Teile (16,22)
der Formhohlraumbegrenzung (16,22,20) von
dem Formkern (16) einerseits und dem
Formmantel (22) andererseits gebildet sind.

Formeinrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Formkern (16) durch die motorischen
Antriebsmittel (50) verdrehbar ist und daB der
Formmantel (22) betriebsmiBig unverdrehbar
ist.

Formeinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Formhohlraum (32) nach unten durch
eine Untermuffe (20) begrenzbar ist, welche
auf einem gegenliber dem Formkern (16) sta-
tiondren Auflager (18) auflegbar ist und daB
der Formmantel (22) gegenlber dem Form-
kern (16) und der Untermuffe (20) hdhenver-
stellbar ist, wobei die Mittel (26,24) zur Freile-
gung des Formlings (F) und zur Komplettie-
rung einen Hubantrieb (26) zur Anhebung des
Formmantels (22) gegeniiber dem am Form-
kern (16) zundchst verbleibenden Formling (F)
und einen weiteren Hubantrieb (28,30) zur An-
hebung der Untermuffe (20) und des Formlings
(F) gegeniiber dem Formkern (16) umfassen.

Formeinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 12,
dadurch gekennzeichnet,
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daB der Formkern (316) und der Formmantel
(322) betriebsmidBig hdhenfest angeordnet
sind, daB eine zwischen Formkern (316) und
Formmantel (322) hhenbewegliche Untermut-
fe (320) vorgesehen ist, welche in einer Full-
stellung am unteren Ende des Formhohlraums
(332) abstiitzbar ist und daB die Mittel (390,
392) zur Freilegung des Formlings (F) aus dem
Formhohlraum (332) einen AusstoBer (390)
umfassen, welcher die Untermuffe (320) von
unten angreifend und mit ihr den Formling (F)
aus dem Formhohlraum (332) nach oben aus-
zuschieben gestattet.

Formeinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Formhohlraumbegrenzung (16,22,20)
unterhalb einer Hauptarbeitsfliche (10) ange-
ordnet ist, Uber welche die Flllmittel und Mittel
zum Abtransport der Formlinge (F) angeordnet
sind.
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Fig. 6
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