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(54) Rittelform
(57) Die Ruttelform zur Herstellung von Beton- Innenseiten des Formrahmens (6) eingreift. Zwischen

Formsteinen besteht aus einem Einsatz (3) mit mehre-
ren Formnestern (4), der in einem mit der Formma-
schine verbundenen Formrahmen (6) I6sbar befestigt
ist. Hierzu weist der ebenfalls rechteckiérmige Einsatz
(3) an seinen AuBenseiten einen durchgehenden, drei-
eckférmigen Vorsprung (10) auf, der in eine entspre-
dreieckférmige Vertiefung (11) an den

chende,

121019 3

dem Vorsprung (10) des Einsatzes (3) und der Vertie-
fung (11) im Formrahmen (6) sind Dampfungsplatten
(12) eingesetzt, die mit Hilfe eines an der Unterseite des
Formrahmens angeschraubten Drucksticks (15)
zusammen mit dem Einsatz (3) am Formrahmen (6)
festgeklemmt werden.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Rattelform, bestehend
aus einem Einsatz mit einem oder mehreren Formne-
stern zur Aufnahme von rieselfahigen Massen, insbe-
sondere Beton zur Herstellung von Formsteinen, wobei
der Einsatz auf einem Ruiteltisch der Formmaschine
angeordnet und mit einem vertikal beweglichen Form-
rahmen der Formmaschine verbunden ist.

Bei den bekannten Rattelformen dieser Art, die zur
Herstellung von Betonsteinen dienen, ist der Formrah-
men mit dem Formeinsatz, der die Formnester enthalt,
fest verschraubt oder verschweiBt. Der Formeinsatz
wird zunachst mit Hilfe des Formrahmens, der an der
Formmaschine vertikal beweglich gelagert und ange-
triecben ist, auf dem Rutteltisch der Formmaschine
abgesetzt. Dann werden die Formnester des Formein-
satzes mit Betonmasse gefiillt. AnschlieBend wird der
Ruatteltisch durch einen Exzenter- oder Unwucht-Antrieb
in Schwingungen versetzt, durch die die Betonmasse in
den Formnestern gleichmaBig verteilt und verdichtet
wird. Nachteilig hierbei ist, daB die Rittelbewegungen
des Formeinsatzes Uber den Formrahmen auch auf die
Maschine Ubertragen werden. Dadurch kann es zu
Beschadigungen des Formrahmens und anderer
Maschinenteile der Formmaschine kommen. Die Folge
davon sind teure Reparatur- und Ersatzleistungen
sowie damit verbundene Ausfallzeiten der Maschine.
Durch die feste Verbindung von Maschine und Formein-
satz geht schwingungstechnisch ein Teil der Rittelener-
gie in der Maschine verloren. Dies fiihrt dazu, daf3 die
im Formeinsatz befindliche Betonmasse nicht gleich-
maBig verdichtet wird, so daB die gewlnschte Qualitat
der fertigen Formteile nur mit gréBerer Rittelenergie
erreicht wird. Durch diesen Verlust mu3 mehr Energie
von den Ruttlern aufgebracht werden. AuBerdem ent-
stehen zusatzliche Larmquellen, weil Teile (Maschine,
Rahmen) unnétig in Schwingung gebracht werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
genannten Nachteile zu vermeiden und das Schwin-
gungsverhalten der Form zu verbessern.

GemaB der Erfindung wird die Aufgabe dadurch
geldst, daB zwischen Formeinsatz und Formrahmen
Dampfungsmittel vorgesehen sind.

Weitere, wesentliche Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung sind den Patentanspriichen zu entneh-
men.

Durch die erfindungsgemaBe Anordnung von
Dampfungsmitteln zwischen Einsatz und Formrahmen
ist der Verlust an Ruattelenergie, die im ungedampften
Zustand iiber den Formrahmen und die Formmaschine
verloren geht, wesentlich geringer. Dadurch erhéht sich
die Verdichtung der in den Formnestern befindlichen
Formmassen. Die erforderliche Riittelenergie wird
geringer und damit auch die Larmbelastigung. AuBer-
dem wird der VerschleiB von Formrahmen und Einsatz
reduziert, da in den Verbindungen zwischen Einsatz
und Formrahmen keine Spannungsspitzen mehr auftre-
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ten. Das gleiche gilt auch far den Verschlei3 der Form-
maschine und den entsprechenden Maschinenteilen.

Die Erfindung ist in der folgenden Beschreibung
und der Zeichnung, die ein Ausflihrungsbeispiel dar-
stellt, ndher erlautert. Es zeigen

eine Vorderansicht einer Formmaschine mit
aufgesetzter Ruttelform,teilweise geschnit-
ten,

Fig. 1

Fig. 2 eine vergréBerte, perspektivische Darstel-
lung von Einsatz und Formrahmen der Rat-
telform gemaB Fig. 1,

Fig. 3 einen vergréBerten Schnitt durch die Quer-
seite von Einsatz und Formrahmen geman
der Linie lll - lll in Fig. 2 und

Fig. 4 einen vergroBerten Schnitt durch die Léngs-
seite von Einsatz und Formrahmen geman
der Linie IV - IV in Fig. 2.

Auf einen Riitteltisch 1 einer Formmaschine 2 ist
ein Einsatz 3 mit Formnestern 4 aufgesetzt. Zwischen
Ruatteltisch 1 und Einsatz 3 ist in bekannter Weise ein
Brett 5 eingelegt. Der rechteckig ausgefiihrte Einsatz 3,
dessen Langsseite in Fig. 1 dargestellt ist, wird von
einem mit der Formmaschine 2 verbundenen Formrah-
men 6 gehalten. Uber seitliche Halterungen 7, die in der
Formmaschine 2 vertikal beweglich und antreibbar
gelagert sind, kann der Formrahmen 6 mit dem Einsatz
3 auf- und abbewegt bzw. auf den Ruitteltisch 1 abge-
setzt werden. Oberhalb des Rutteltisches 1 ist ein
Formstempel 8 der Formmaschine 2 mit mehreren, den
Formnestern 4 zugeordneten Druckplatten 9 in Gblicher
Weise vertikal beweglich angeordnet. Der Formrahmen
6 besteht aus zwei Langs- und zwei Querteilen, die mit-
einander verschraubt oder verschweiBt sind.

Wie aus Fig. 2 und 3 ersichtlich ist, weist der eben-
falls aus zwei Langs- und zwei Querteilen bestehende
Einsatz 3 an seinen beiden kilirzeren Querseiten einen
dreieckférmigen Vorsprung 10 auf, der sich ohne Unter-
brechung Uber die ganze Querseitenlange des Einsat-
zes 3 erstreckt und in eine entsprechende Vertiefung 11
an den inneren Querseiten des Formrahmens 6 ein-
greift. Die Vertiefung 11 ist ebenfalls dreieckiérmig mit
nach innen divergierenden Seiten ausgebildet und
erstreckt sich ebenfalls ohne Unterbrechung tber die
beiden inneren Querseiten des rechteckiérmigen Form-
rahmens 6, der nur an seinen Querseiten Uber die Hal-
terungen 7 mit der Formmaschine 2 verbunden ist.

Zwischen der Vertiefung 11 des Formrahmens 6
und dem Vorsprung 10 des Einsatzes 3 ist an der Ober-
seite und an der Unterseite je eine Dampfungsplatte 12
bzw. 13 eingelegt, die sich Uber die ganze Lange der
beiden Querseiten erstrecken. Zur Befestigung der
Dampfungsplatten 12 und 13 ist an der Unterseite des
Formrahmens 6 eine Aussparung 14 fir ein Druckstiick
15 vorgesehen, das mit Schrauben 16 an den Formrah-
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men 6 angeschraubt wird (Fig. 3). Dabei werden die
Dampfungsplatten 12 und 13 tber das Drucksttick 15,
das mit einer abgeschragten Flache 17 auf die untere
Dampfungsplatte 13 drickt, zwischen Formrahmen 6
und Einsatz 3 eingespannt. Die abgeschragte Flache
17 des Druckstiicks 15 bildet zusammen mit der obe-
ren, ebenfalls abgeschragten Innenflache des Formrah-
mens 6 die dreieckférmige Vertiefung 11, in welche die
Dampfungsplatten 12 und 13 eingelegt sind. Die Ver-
spannung mit Hilfe der Druckstlicke 15 sorgt fir eine
einwandfreie Halterung der Dampfungsplatten 12, 13
und gewabhrleistet gleichzeitig eine feste, I6sbare Ver-
bindung zwischen Formrahmen 6 und Einsatz 3. Zur
oberen Abdeckung des Formrahmens 6 und der Damp-
fungsplatte 12 ist ein VerschleiBblech 18 auf die Ober-
seite des Formrahmens 6 aufgeschraubt.

Fur die beiden Langsseiten des Formrahmens 6
und des Einsatzes 3, die im Gegensatz zu den beiden
Querseiten keine Krafte beim Hochfahren der Form
Ubertragen mussen, gentgt es, wenn lediglich auf der
Oberseite des Vorsprungs 10 und der Vertiefung 11
eine Dampfungsplatte 12 eingelegt ist (Fig. 4). Damit
werden die Krafte zum Aufspannen des Einsatzes 6 auf
den Rutteltisch 1 Gber die Dampfungsplatten 12 auf den
Einsatz 6 und die Halterung 7 tbertragen. In diesem
Fall ist es auch nicht erforderlich, den Vorsprung 10 und
die Vertiefung 11 wie an den Querseiten dreieckiérmig
auszubilden. Es genligt, wenn die Oberseite des Vor-
sprungs 10 und der Vertiefung 11 eine schrage Flache
19 aufweist, die der Oberseite des dreieckiérmigen Vor-
sprungs 10 und der Vertiefung 11 an den Querseiten
von Einsatz 3 und Formrahmen 6 entspricht. Der untere
Bereich des Vorsprungs 10 und der Vertiefung 11 wird
durch je eine vertikal verlaufende Flache 20 gebildet,
die sich an die schragen Flachen 19 anschlieBen. Die
Befestigung mittels Druckstiicke 15 und Schrauben 16
kann an den beiden Langsseiten entfallen. Dadurch
kénnen Material- und Herstellungskosten eingespart
werden. Durch Abschrauben der Drucksticke 15 an
den Querseiten des Formrahmens 6 kann der Einsatz 3
nach unten aus dem Formrahmen 6 herausgenommen
werden.

Die Dampfungsplatten 12 und 13 kénnen aus
Gummi oder Kunststoff oder einem anderen elastischen
Material bestehen. Anstelle der Dampfungsplatten 12
und 13 kénnen auch andere Dampfungsmittel, bei-
spielsweise Federn verwendet werden, die I6sbar oder
fest am Einsatz 3 und/oder am Formrahmen 6 befestigt
oder geklemmt sind.

In einer anderen Ausfihrungsform der Erfindung
kann sich selbstverstandlich der dreieckiérmige Vor-
sprung 10 und die dreieckfémige Vertiefung 11 sowohl
an den Querseiten als auch an den Langsseiten des
Einsatzes 3 und des Formrahmens 6 (ber deren
gesamten Umfang ohne Unterbrechung erstrecken.
Dabei kénnen an allen Seiten des Formrahmens 6 die
Druckstiicke 15 zum Einspannen der Dampfungsplat-
ten 12, 13 vorgesehen sein. Anstelle der Druckstlicke
15 kann die dreieckiérmige Vertiefung 11 auch in die
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Innenseiten des Formrahmens 6 eingearbeitet sein. In
diesem Falle muB der Formrahmen 6 zur Aufnahme des
Einsatzes 3 durch Schraubverbindungen Iésbar sein.

Anstelle des dreieckiérmigen Querschnitts des Vor-
sprunges 10 und der Vertiefung 11 kénnen auch andere
geometrische Querschnittsformen wie z.B. rechteckfor-
mige, halbkreisférmige und andere Klemmaquerschnitte
verwendet werden. Wesentlich dabei ist, daB die Quer-
schnitte zwei oder mehr Seiten aufweisen, die bei Kraft-
einwirkungen durch den Ruttelantrieb oder bei
Krafteinwirkungen durch das Hochfahren der Form
(Ausschalen des Betonteils) die entstehenden Krafte
vom Einsatz auf den Formrahmen und ungekehrt in der
X-, Y- und Z-Richtung Gbertragen kénnen.

Patentanspriiche

1. Rudttelform, bestehend aus einem Einsatz mit
einem oder mehreren Formnestern zur Aufnahme
von rieselfahigen Massen, insbesondere Beton zur
Herstellung von Formsteinen, wobei der Einsatz
auf einem Riitteltisch der Formmaschine angeord-
net und mit einem vertikal beweglichen Formrah-
men der Formmaschine verbunden ist, dadurch
gekennzeichnet, daB zwischen Einsatz (3) und
Formrahmen (6) Dampfungsmittel vorgesehen
sind.

2. Ruttelform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Dampfungsmittel aus Gummi, elasti-
schem Kunststoff, Federn oder sonstigen
Dampfungselementen bestehen.

3. Rudttelform nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Dampfungsmittel zwi-
schen der AuBenseite des Einsatzes (3) und der
Innenseite des Formrahmens (6) angeordnet sind.

4. Ruttelform nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Dampfungsmittel
I6sbar am Einsatz (3) oder am Formrahmen (6)
befestigt sind.

5. Rdttelform nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Dampfungsmittel
zwischen Einsatz (3) und Formrahmen (6) ein-
klemmbar sind.

6. Rdttelform nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Dampfungsmittel
einen Profilquerschnitt mit einem oder mehreren
Vorspriingen oder Vertiefungen aufweisen, die in
entsprechende Vertiefungen oder Erhebungen des
Einsatzes (3) und/oder des Formrahmens (6) ein-
greifen.

7. Ruttelform nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dafB die Vorspriinge und die Vertiefungen geo-
metrische Querschnitte mit zwei oder mehr Seiten
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aufweisen die so gestaltet sind, daB sie bei Druck-
einwirkungen vom Einsatz (3) auf den Formrahmen
(6) und umgekehrt Uber die Dampfungselemente
Kréafte in der X-, Y- und Z-Richtung Ubertragen.

Rattelform nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Innenseite des
Formrahmens (6) eine im Querschnitt dreieckfor-
mige, nach innen divergierende Vertiefung (11) auf-
weist, in den ein entsprechender, dreieckférmiger
Vorsprung (10) des Einsatzes (3) eingreift und daf
zwischen Vorsprung (10) und Vertiefung (11) die
Dampfungsmittel angeordnet sind.

Ruattelform nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die Dampfungsmittel in Form von Damp-
fungsplatten (12, 13) zwischen den benachbarten
Seiten des Vorsprunges (10) und der Vertiefung
(11) eingelegt sind.

Rattelform nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, daB die Dampfungsplatten (12) an den beiden
Langsseiten des rechteckig ausgefiihrten Formrah-
mens (6) und des Einsatzes (3) nur an der oberen
Seite des Vorsprunges (10) bzw. der Vertiefung
(11) angeordnet sind, wahrend an den beiden kiir-
zeren Querseiten, die mit der Formmaschine ver-
bunden sind, die Dampfungsplatten (12, 13) an der
oberen und an der unteren Seite des Vorsprungs
(10) bzw. der Vertiefung (11) angeordnet sind.

Rattelform nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Dampfungsplatten (12,
13) an den Querseiten mit einem oder mehreren
Druckstiicken (15) und Schrauben (16) an der
Unterseite des Formrahmens (6) festklemmbar
sind.

Rattelform nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, daB die Dampfungsplatten 12, 13 an den Quer-
seiten und an den Langsseiten des Formrahmens
(6) und des Einsatzes (3) mit einem oder mehreren
Druckstiicken (15) und Schrauben (16) an der
Unterseite des Formrahmens (6) festklemmbar
sind.
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