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(54)  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Betonsteinen 

(57)  Nach  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  wird 
zum  Vorformen  des  Kernbetons  (2)  eines  Betonsteines 
ein  Teil  (15)  eines  Druckorgans  (5),  das  zur  Formgebung 
des  Betonsteins  dient,  zunächst  in  eine  Vorformstellung 
ausgefahren.  Zum  anschließenden  Fertigformen,  das 
nach  dem  Einbringen  des  Vorsatzbetons  (19)  in  das 
Formnest  (2)  erfolgt,  wird  das  ausfahrbare  Teil  (15)  wie- 
der  in  seine  Ausgangsstellung,  die  der  Fertigformstel- 
lung  entspricht,  zurückgefahren.  Dadurch  wird  insbe- 
sondere  bei  der  Ausführung  als  Mehrfachform  (1)  ge- 
genüber  bekannten  Verfahren  eine  platzsparende  An- 
ordnung  und  eine  besonders  rationelle  und  kostengün- 
stige  Fertigung  ermöglicht.  Außerdem  können  im  Ge- 
gensatz  zu  den  bekannten  Verfahren  auch  gekrümmte 
Steine  auf  diese  Weise  hergestellt  werden. 

Fig.  1 
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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine  Vorrich- 
tung  zur  Herstellung  von  Formsteinen,  insbesondere  Be- 
tonsteine  aus  fließfähigem  Beton  oder  einem  ähnlichen  s 
Material,  mit  einer  Form  und  einem  oder  mehreren  Form- 
nestern,  denen  jeweils  ein  bewegliches  Druckorgan  zur 
Formgebung  der  Betonmasse  zugeordnet  ist. 

Durch  das  DE-GM  92  04  659  ist  eine  Mehrfach-Rüt- 
telform  mit  mehreren,  nebeneinander  angeordneten  10 
Formnestern  bekannt.  Zum  Vorformen  der  Betonsteine 
ist  jeweils  eine  Seitenwand  der  Formnester  schwenkbar 
gelagert.  Die  schwenkbaren  Seitenwände  sind  durch  ein 
Gestänge  miteinander  verbunden.  Mit  Hilfe  eines  Hy- 
draulikzylinders  werden  die  Seitenwände  nach  innen  ge-  15 
schwenkt.  Durch  die  Schräglage  der  Seitenwände  erhal- 
ten  die  Betonsteine  die  vorgeformte  Wandneigung  des 
Kernbetons.  Zum  Fertigformen  des  Betonsteins  ist  je- 
dem  Formnest  ein  vertikal  bewegliches  Formschwert 
zum  Formen  des  Vorsatzbetons  zugeordnet,  das  nach  20 
dem  Zurückschwenken  der  Seitenwände  in  ihre  Vertikal- 
stellung  in  das  Formnest  von  oben  eingefahren  wird  und 
dem  Betonstein  in  seinem  oberen  Bereich  die  endgültige 
Form  gibt. 

Dieses  bekannte  Verfahren  hat  sich  in  der  Praxis  gut  25 
bewährt.  Die  schwenkbaren  Seitenwände  und  das  Ge- 
stänge  benötigen  jedoch  viel  Platz.  Außerdem  ist  der  Ko- 
stenaufwand  für  die  Herstellung  der  Form  relativ  hoch. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  die  Her- 
stellung  von  Betonsteinen  zu  vereinfachen  und  zu  ratio-  30 
nalisieren  bei  gleichzeitiger  Verringerung  der  Ferti- 
gungskosten. 

Gemäß  der  Erfindung  wird  diese  Aufgabe  dadurch 
gelöst,  daß  zum  Vorformen  des  Kernbetons  ein  Teil  des 
Druckorgans  in  eine  Vorformstellung  ausgefahren  wird  35 
und  daß  zum  anschließenden  Fertigformen,  das  nach 
dem  Einbringen  des  Vorsatzbetons  in  das  Formnest  er- 
folgt,  das  Teil  wieder  in  seine  Ausgangsstellung,  die  der 
Fertigformstellung  entspricht,  zurückgefahren  wird. 

Die  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  ist  40 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  ausfahrbare  Teil  Be- 
standteil  eines  vertikal  beweglichen  Preßstempels  ist 
und  relativ  zu  einer  Druckplatte  des  Preßstempels  in  ver- 
tikaler  Richtung  in  eine  Vorformstellung  ausfahrbar  und 
in  die  Ausgangsstellung,  die  der  Fertigformstellung  des  45 
Preßstempels  entspricht,  wieder  zurückfahrbar  ist. 

Nach  einem  weiteren  Merkmal  der  Erfindung  ist  das 
ausfahrbare  Teil  des  Preßstempels  als  Formschwert  mit 
einer  schrägen  Fläche  ausgebildet,  das  mit  einem  verti- 
kal  beweglichen  Kolben  eines  Hydraulikzylinders  ver-  so 
bunden  ist,  der  zusammen  mit  der  Druckplatte  und  dem 
Formschwert  den  Preßstempel  bildet  und  an  der  Unter- 
seite  einer  vertikal  beweglichen  Auflastplatte  befestigt 
ist. 

Zur  Abstützung  und  Vertikalführung  des  Form-  55 
schwerts  ist  eine  Kolbenstange  des  Kolbens  am  oberen 
und  unteren  Ende  des  Hydraulikzylinders  nach  oben  und 
nach  unten  herausgeführt  und  über  je  einen  oberen  und 

unteren  Querträger  mit  dem  Formschwert  verbunden. 
Zweckmäßigerweise  ist  der  Hydraulikzylinder  am 

Umfang  rechteckig  ausgeführt  und  zwischen  zwei  verti- 
kalen  Trägern  befestigt,  die  mit  ihren  oberen  Enden  an 
der  Auf  lastplatte  angeordnet  sind  und  deren  unteren  En- 
den  die  Druckplatte  tragen. 

Bei  einer  Ausführung  der  Erfindung  als  Mehrfach- 
form  ist  jedem  Formnest  der  Mehrfachform  ein 
Preßstempel  mit  dem  ausfahrbaren  Teil  zugeordnet,  wo- 
bei  sämtliche  Preßstempel  an  der  Unterseite  der  vertikal 
beweglichen  Auflastplatte  der  Formmaschine  angeord- 
net  sind. 

In  einer  anderen  Ausführung  der  Erfindung  besteht 
das  ausfahrbare  Teil  des  Druckorgans  aus  einem  Sei- 
tenstempel,  der  durch  den  oberen  Teil  einer  Seitenwand 
der  Form  gebildet  wird,  das  relativ  zum  feststehenden, 
unteren  Teil  der  Seitenwand  in  horizontaler  Richtung  in 
eine  Vorformstellung  ausfahrbar  und  in  die  Ausgangs- 
stellung  zurückfahrbar  ist. 

Bei  einer  Ausführung  der  Erfindung  als  Mehrfach- 
form  ist  jedem  Formnest  der  Mehrfachform  ein  horizontal 
verschiebbares  Teil  zugeordnet,  wobei  jedes  Teil  über 
Schubstangen  mit  je  einem  an  den  beiden  Außenseiten 
der  Mehrfachform  angeordneten  Hydraulikzylinder  ver- 
bunden  ist. 

Um  den  Verschleiß  des  Druckorgans  im  ausgefah- 
renen  Zustand  zu  verringern,  ist  am  Übergang  der 
Druckplatte  des  Preßstempels  zur  schrägen  Fläche  des 
Formschwerts  ein  austauschbares  Verschleißstück  lös- 
bar  befestigt. 

Die  mit  der  Erfindung  erzielten  Vorteile  bestehen 
insbesondere  darin,  daß  das  erfindungsgemäße  Verfah- 
ren  eine  besonders  platzsparende  Konstruktion  der 
Mehrfachform  ermöglicht,  so  daß  gegenüber  den  be- 
kannten  Verfahren  ca.  ein  bis  zwei  Steine  mehr  pro  Ar- 
beitszyklus  gefertigt  werden  können.  Mit  der  Erfindung 
können  im  Gegensatz  zu  dem  bekannten  Verfahren  mit 
schwenkbaren  Seitenwänden  nicht  nur  gerade,  sondern 
auch  gekrümmte  Steine  hergestellt  werden. 

Die  Erfindung  ist  in  der  folgenden  Beschreibung  und 
der  Zeichnung,  die  mehrere  Ausführungsbeispiele  dar- 
stellt,  näher  erläutert.  Es  zeigen 

Fig.  1  einen  Teilschnitt  einer  Mehrfachform  mit 
in  der  Vorformstellung  befindlichem 
Preßstempel  und  ausgefahrenem  Form- 
schwert, 

Fig.  2  eine  Teilansicht  in  Richtung  des  Pfeiles  II 
der  Fig.  1  , 

Fig.  3  einen  Schnitt  gemäß  der  Linie  III-III  in 
Fig.  2, 

Fig.  4  einen  Teilschnitt  der  Mehrfachform  nach 
Fig.  1  mit  angehobenem  Pretßstempel 
und  eingefahrenem  Formschwert, 
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Fig.  5  einen  Teilschnitt  der  Mehrfachform  nach 
Fig.  1  in  der  Fertigformstellung, 

Fig.  6  einen  Schnitt  durch  die  komplette  Mehr- 
fachform  gemäß  Fig.  5, 

Fig.  7  eine  andere  Ausführung  der  Mehrfach- 
form  im  Schnitt  und  in  der  Vorformstel- 
lung  mit  ausgefahrenem  Seitenstempel, 

Fig.  8  eine  Teil-Seitenansicht  der  Mehrfach- 
form  gemäß  Fig.  7, 

Fig.  9  eine  Teil-Draufsicht  auf  die  Mehrfach- 
form  gemäß  Fig.  8, 

Fig.  10  einen  Teilschnitt  der  Mehrfachform  nach 
Fig.  7  mit  angehobenem  Preßstempel 
und  eingefahrenem  Seitenstempel, 

Fig.  11  einen  Teilschnitt  der  Mehrfachform  nach 
Fig.  7  in  der  Fertigformstellung  und 

Fig.  12  einen  Schnitt  durch  die  komplette  Mehr- 
fachform  nach  Fig.  11 

Eine  Mehrfachform  1  zur  Herstellung  von  Betonst- 
einen  besteht  aus  mehreren  Formnestern  2,  die  durch 
vertikale,  mit  Abstand  voneinander  angeordnete  Seiten- 
wände  3  gebildet  werden  (Fig.  6).  Die  Mehrfachform  1 
ist  auf  einem  horizontalen  Rütteltisch  4  einer  nicht  näher 
dargestellten  Formmaschine  angeordnet.  Jedem  der 
Formnester  2,  die  nach  oben  offen  sind  und  mit  Beton 
gefüllt  werden,  ist  ein  Druckorgan  zur  Formgebung  des 
Betonsteins  zugeordnet.  Das  Druckorgan  besteht  ge- 
mäß  Fig.  1  aus  einem  vertikal  beweglichen  Preßstempel 
5,  der  durch  zwei  vertikale  Träger  6  gebildet  wird.  Die 
oberen  Enden  der  Träger  6  sind  an  der  Unterseite  einer 
horizontalen  Auflastplatte  7  der  Formmaschine  befe- 
stigt.  Am  unteren  Ende  der  Träger  6  ist  eine  Druckplatte 
8  angeordnet,  mit  dem  die  Oberseite  des  Betonsteins 
geformt  wird.  Die  Auflastplatte  7  wird  von  einem  Kolben 
9  einer  nicht  dargestellten  Kolben-Zylinder-Einheit  in 
vertikaler  Richtung  auf-  und  abbewegt. 

Zwischen  den  vertikalen  Trägern  6  des  Preßstem- 
pels  1  ist  ein  quaderförmig  ausgebildeter  Hydraulikzylin- 
der  10  befestigt  (Fig.  1  bis  3).  Im  Zylinderraum  11  des 
Hydraulikzylinders  10  ist  ein  Kolben  12  gelagert,  dessen 
Kolbenstange  13  nach  oben  und  nach  unten  aus  dem 
Hydraulikzylinder  10  herausgeführt  ist.  An  den  stirnsei- 
tigen  Enden  der  Kolbenstange  13  ist  über  einen  oberen 
und  unteren  Querträger  1  4  ein  Teil  1  5  angeschraubt,  das 
Bestandteil  des  Preßstempels  5  ist  und  als  Formschwert 
ausgebildet  ist.  Das  Teil  15  ist  mit  Hilfe  des  Kolbens  12 
relativ  zum  Formstempel  5  in  vertikaler  Richtung  auf- 
und  abbewegbar.  Dabei  dienen  die  Lagerbohrungen  der 
Kolbenstange  1  3  im  Hydraulikzylinder  1  0  als  Abstützung 
und  Führung  des  Teils  1  5.  Zusammen  mit  der  Druckplat- 

te  8  bildet  das  Teil  15  den  Preßstempel  5,  der  über  die 
Auflastplatte  7  bzw.  den  Kolben  9  in  vertikaler  Richtung 
bewegt  wird  und  mit  dem  die  obere  und  seitliche  Begren- 
zung  des  Betonsteins  geformt  wird.  Das  untere  Ende  des 

5  Teils  1  5  ist  entsprechend  der  gewünschten  Form  der  Sei- 
tenwand  des  Betonsteines  abgeschrägt.  Da  der  Über- 
gang  von  der  vertikalen  Fläche  zur  schrägen  Fläche  1  6 
des  Teils  1  5  einer  starken  Verschleißbeanspruchung  un- 
terliegt,  ist  an  dieser  Stelle  ein  austauschbares  Eckstück 

10  1  7  am  Teil  1  5  angeschraubt. 
Die  Formnester  2  der  Mehrfachform  1  werden  zu- 

nächst  mit  Kernbeton  18  gefüllt.  Dann  wird  die  Auflast- 
platte  7  mit  Preßstempel  5,  Hydraulikzylinder  1  0,  Druck- 
platte  8  und  Teil  15,  die  zusammen  eine  Einheit  bilden, 

15  in  die  Vorformstellung  gemäß  Fig.  1  abgesenkt.  In  dieser 
Stellung  wird  der  Kernbeton  18  entsprechend  der  Geo- 
metrie  der  Druckplatte  8  und  des  Teils  1  5  vorgeformt.  An- 
schließend  wird  die  Einheit  7,  5,  10,  8,  15  wieder  nach 
oben  bewegt  und  das  Teil  15  durch  Betätigung  des  Hy- 

20  draulikzylinders  10  in  die  Stellung  gemäß  Fig.  4  einge- 
fahren.  In  dieser  Stellung  besitzt  die  Druckplatte  8  zu- 
sammen  mit  dem  Teil  1  5  eine  Geometrie,  die  dem  fertig- 
geformten  Betonstein  entspricht.  In  die  Formnester  2 
wird  jetzt  Vorsatzbeton  1  9  eingefüllt,  mit  dem  der  vorge- 

25  formte  Kernbeton  18  überzogen  wird  (Fig.  4).  Durch  Ab- 
senken  der  Auflastplatte  7  taucht  die  Druckplatte  8  zu- 
sammen  mit  dem  Teil  15  in  das  Formnest  2  ein,  bis  die 
Fertigformstellung  gemäß  Fig.  5  erreicht  ist.  In  dieser 
Stellung  erhält  der  aus  Kernbeton  18  und  der  oberen 

30  Schicht  Vorsatzbeton  19  bestehende  Betonstein  seine 
endgültige  Form.  Nach  dem  Fertigformen  und  Hochfah- 
ren  der  Seitenwände  3  wird  die  Einheit  7,  5,  10,  8  und 
12  wieder  nach  oben  bewegt  und  das  Teil  15  durch  Be- 
tätigung  des  Hydraulikzylinders  10  in  die  Vorformstel- 

35  lung  gemäß  Fig.  1  für  den  nächsten  Arbeitszyklus  aus- 
gefahren. 

Eine  andere  Ausführungsform  der  Erfindung  ist  in 
den  Fig.  7  bis  11  dargesellt.  Das  Druckorgan  zur  Form- 
gebung  des  Betonsteins  besteht  hier  aus  dem  vertikal 

40  beweglichen  Preßstempel  5  und  einem  horizontal  be- 
weglichen  Seitenstempel  20.  Der  Seitenstempel  20  wird 
jeweils  durch  ein  bewegliches  Teil  21  der  geteilten  Sei- 
tenwand  3  des  Formnestes  2  gebildet.  Das  Teil  21  ist 
gegenüber  dem  unteren,  feststehenden  Teil  der  Seiten- 

45  wand  3  mit  Hilfe  je  eines,  an  den  beiden  Außenseiten 
der  Mehrfachform  1  befestigten  Hydraulikzylinders  22  in 
horizontaler  Richtung  verschiebbar  (Fig.  8).  Jedem 
Formnest  2  der  Mehrfachform  1  ist  ein  verschiebbares 
Teil  21  zugeordnet,  wobei  sämtliche  Teile  21  aller  Form- 

50  nester  2  mit  Hilfe  des  Hydraulikzylinders  22,  der  an  bei- 
den  Außenseiten  der  Mehrfachform  1  angeordnet  ist, 
gleichzeitig  in  horizontaler  Richtung  bewegt  werden. 
Eine  Kolbenstange  23  des  Hydraulikzylinders  22  ist  über 
ein  Querjoch  24  mit  zwei  außenliegenden  Schubstangen 

55  25  verbunden,  die  an  nach  außen  geführten  Ansätzen 
26  der  Teile  21  befestigt  sind. 

In  der  ausgefahrenen  Vorformstellung  gemäß  Fig.  7 
ist  das  Teil  21  in  das  Formnest  2  eingetaucht,  das  mit 
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Kernbeton  18  gefüllt  wird.  Dadurch  wird  die  Kernbeton- 
masse  vorgeformt.  Anschließend  wird  das  Teil  21  wieder 
zurückgefahren,  bis  es  mit  der  Seitenwand  3  eine  ebene 
Innenwandfläche  des  Formnestes  2  bildet  (Fig.  10).  Das 
Formnest  2  wird  jetzt  mit  Vorsatzbeton  19  gefüllt,  mit  s 
dem  der  vorgeformte  Kernbeton  18  überzogen  wird.  An- 
schließend  wird  der  Preßstempel  5  abgesenkt  und  der 
Betonstein  fertiggeformt  (Fig.  11).  Der  Preßstempel  5 
trägt  an  seinem  unteren  Ende  ein  einteiliges  Druckstück 
27,  das  aus  der  Druckplatte  8  und  der  schrägen  Fläche  10 
16  zum  Fertigformen  des  Betonsteins  besteht.  Nach 
dem  Fertigformen  und  Hochfahren  der  Seitenwände  3 
wird  der  Preßstempel  5  mit  dem  Druckstück  27  wieder 
nach  oben  bewegt  und  der  fertige  Betonstein  entformt. 
Danach  wird  das  Teil  21  wieder  ausgefahren  und  die  15 
Mehrfachform  1  ist  wieder  bereit  zum  Einfüllen  des  Kern- 
betons  18  für  den  nächsten  Arbeitszyklus. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Formsteinen,  insbe- 
sondere  Betonsteine  aus  fließfähigem  Beton  oder 
einem  ähnlichen  Material,  mit  einer  Form  und  einem 
oder  mehreren  Formnester,  denen  jeweils  ein 
bewegliches  Druckorgan  zur  Formgebung  der 
Betonmasse  zugeordnet  ist,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  zum  Vorformen  des  Kernbetons  (18)  ein 
Teil  (15)  bzw.  (21  )  des  Druckorgans  in  eine  Vorform- 
stellung  ausgefahren  wird  und  daß  zum  anschlie- 
ßenden  Fertigformen,  das  nach  dem  Einbringen  des 
Vorsatzbetons  (1  9)  in  das  Formnest  (2)  erfolgt,  das 
Teil  (1  5)  bzw.  (21  )  wieder  in  seine  Ausgangsstellung, 
die  der  Fertigformstellung  entspricht,  zurückgefah- 
ren  wird. 

2.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Formsteinen,  insbe- 
sondere  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  das  ausfahrbare  Teil  (15)  des  Druckorgans 
Bestandteil  eines  vertikal  beweglichen  Preßstem- 
pels  (5)  ist  und  relativ  zu  einer  Druckplatte  (8)  des 
Preßstempels  (5)  in  vertikaler  Richtung  in  eine  Vor- 
formstellung  ausfahrbar  und  in  die  Ausgangsstel- 
lung,  die  der  Fertigformstellung  des  Preßstempels 
(5)  entspricht,  wieder  zurückfahrbar  ist. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  ausfahrbare  Teil  (15)  des 
Preßstempels  (5)  als  Formschwert  mit  einer  schrä- 
gen  Fläche  (16)  ausgebildet  ist,  das  mit  einem  ver- 
tikal  beweglichen  Kolben  (12)  eines  Hydraulikzylin- 
ders  (10)  verbunden  ist,  der  zusammen  mit  der 
Druckplatte  (8)  und  demk  Formschwert  den  Preß- 
stempel  (5)  bildet  und  an  der  Unterseite  einer  verti- 
kal  beweglichen  Auflastplatte  (7)  der  Formmaschine 
befestigt  ist. 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
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zeichnet,  daß  eine  Kolbenstange  (13)  des  Kolbens 
(12)  am  oberen  und  unteren  Ende  des  Hydraulikzy- 
linders  (10)  herausgeführt  ist  und  über  je  einen  obe- 
ren  und  unteren  Querträger  (14)  mit  dem  Teil  (15) 

5  verbunden  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3  oder  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Hydraulikzylinder  (10)  am 
Umfang  rechteckig  ausgeführt  ist  und  zwischen 

10  zwei  vertikalen  Trägern  (6)  befestigt  ist,  die  mit  ihren 
oberen  Enden  an  der  Auflastplatte  (7)  angeordnet 
sind  und  deren  unteren  Enden  die  Druckplatte  (8) 
tragen. 

15  6.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  jedem  Formnest  (2) 
der  Mehrfachform  (1)  ein  oder  mehrere  Preßstem- 
pel  (5)  mit  dem  ausfahrbaren  Teil  (15)  zugeordnet 
ist  und  sämtliche  Preßstempel  (5)  an  der  Unterseite 

20  der  vertikal  beweglichen  Auflastplatte  (7)  der  Form- 
maschine  angeordnet  sind. 

7.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Betonsteinen,  ins- 
besondere  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeich- 

25  net,  daß  das  ausfahrbare  Teil  (21  )  des  Druckorgans 
aus  einem  Seitenstempel  (20)  besteht,  der  durch 
den  oberen  Teil  einer  Seitenwand  (3)  des  Formne- 
stes  (2)  gebildet  wird  und  relativ  zum  feststehenden, 
unteren  Teil  der  Seitenwand  (3)  in  horizontaler  Rich- 

30  tung  in  eine  Vorformstellung  ausfahrbar  und  in  die 
Ausgangsstellung  zurückfahrbar  ist. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  jedem  Formnest  (2)  der  Mehrfachform 

35  (1  )  ein  ausfahrbares  Teil  (21  )  zugeordnet  ist  und  daß 
jedes  Teil  (21  )  über  Schubstangen  (25)  mit  je  einem 
an  den  beiden  Außenseiten  der  Mehrfachform  (1) 
angeordneten  Hydraulikzylinder  (22)  verbunden  ist. 

40  9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  am  Übergang  der 
Druckplatte  (8)  zur  schrägen  Fläche  (16)  des  Teils 
(1  5)  ein  austauschbares  Verschleißstück  (1  7)  lösbar 
befestigt  ist. 
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