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Beschreibung

Die Erindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zur Herstellung von Formsteinen, insbeson-
dere aus flieBfahigem Beton, mit einer Form und einem
oder mehreren Formnestern, denen jeweils ein oder
mehrere Formkerne zur Anbringung von Aussparungen
im Innern oder an den AuBenseiten des Formsteins
zugeordnet sind.

Bei der Herstellung von Hohlblocksteinen ist es
bekannt, in den Formnestern der Mehrfachform je einen
oder mehrere Kerne mit einem rechteckigen Quer-
schnitt anzuordnen. An der Oberseite sind die Kerne
durch einen sich Uber die Formnester erstreckenden
Kernhalter miteinander verbunden. Zum Entformen des
Hohlblocksteines werden die mit einer Formschrage
versehenen Kerne zusammen mit der Form nach oben
vom fertigen Formstein abgezogen. Bei diesem
bekannten Verfahren hinterlaBt der auf der Oberseite
des Formsteines aufliegende Kernhalter eine unterbro-
chene, unebene Oberflache, die beispielsweise fir Pfla-
stersteine nicht brauchbar ist. Ein weiterer Nachteil
besteht darin, daB nur von oben Aussparungen im
Formstein angebracht werden kénnen und durch die
Unterbrechung der Kernhalter der Formstein keine sau-
beren Sichtoberflachen hat.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von
Formsteinen zu schaffen, die eine rationelle und weitge-
hend automatisierte Serienfertigung von qualitativ
hochwertigen Formsteinen mit verschiedenartigen Aus-
sparungen im Innern und an der AuBenseite des
Formsteins erméglichen.

GemaB der Erfindung wird diese Aufgabe durch
das Verfahren nach Anspruch 1 geldst.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind in den
Unteransprichen enthalten.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen
insbesondere darin, daB beispielsweise nicht nur im
Zentrum, sondern auch an allen AuBenseiten des
Formsteins Aussparungen jeglicher Art angebracht
werden kénnen. Die Aussparungen kénnen durchge-
hend oder sacklochartig sein und unterschiedliche For-
men aufweisen. Dabei sind auch Gestaltungen méglich,
die nicht parallel zur Formwand verlaufen oder stufenar-
tig ausgebildet sind. Dadurch, daB die Formkerne nicht
wie Ublich horizontal, sondern vertikal nach unten aus-
gefahren werden, ist eine bessere Ausnitzung der
Form méglich, da die Kerne nicht zwischen den Form-
wéanden, sondern auBerhalb der Form untergebracht
sind. Ein weiterer Vorteil ist dadurch gegeben, daB auf-
grund der Abstreifvorgdnge beim Entformen eine sau-
bere und glatte Oberflache des Formsteins
gewahrleistet ist. Durch die Abstreiferplatte kénnen sich
an den Kernen keine Betonrickstande aufbauen.

Die Erfindung ist in der folgenden Beschreibung
und der Zeichnung, die zwei Ausfihrungsbeispiele dar-
stellt, ndher erlautert. Es zeigen
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eine Vorderansicht der Formmaschine mit in
die Formnester eingefahrenen Formkernen,
teilweise geschnitten,

eine vergr6Berte Ansicht der Einzelheit A in
Fig. 1,

eine vergr6Berte Ansicht der Einzelheit B in
Fig. 1,

die Formmaschine nach Fig. 1 mit relativ zu
den Formkernen hochgefahrener Form,

eine Seitenansicht der Formmaschine nach
Fig. 4,

die Formmaschine nach Fig. 5 mit horizon-
tal aus dem Bereich der Form herausgefah-
rener Kerntrager-Einheit,

eine Vorderansicht einer anderen Ausfih-
rungsform der Formmaschine mit in die
Formnester eingefahrenen Formkernen,
teilweise geschnitten,

eine vergréBerte Ansicht der Einzelheit C in
Fig. 7,

eine vergr6Berte Ansicht der Einzelheit D in
Fig. 7,

einen Schnitt gemaB der Linie X - X in Fig.
7,

die Formmaschine nach Fig. 7 mit relativ
zur Form nach unten ausgefahrenen Form-
kernen,

eine Seitenansicht der Formmaschine nach
Fig. 7,

die Formmaschine nach Fig. 12 mit aus
dem Bereich der Form herausgefahrener
Kerntrager-Einheit,

eine Vorderansicht einer weiteren Ausfih-
rungsform der Formmaschine mit relativ zur
Form nach unten ausgefahrenen Formker-
nen, teilweise geschnitten,

eine Seitenansicht der Formmaschine nach
Fig. 14,

einen Schnitt gemaR der Linie XVI - XVl in
Fig. 14 und

die Formmaschine nach Fig. 15 mit abge-
senkter Kerntrager-Einheit.
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Auf einem Ruitteltisch 1 einer Formmaschine 2 ist
eine Form 3 mit mehreren Formnestern 4 abgeseizt.
Die Form 3 ist mit seitlichen Ansatzen 5 an vertikal
beweglichen, durch nicht dargestellte Kolben-Zylinder-
Einheiten antreibbaren Tragern 6 der Formmaschine 2
auswechselbar befestigt. In die Formnester 4 ragen von
unten nach oben Formkerne 7, die an einer auf dem
Ratteltisch 1 aufliegenden Kerntragerplatte 8 befestigt
sind. Die Formkerne 7 durchsetzen Bohrungen 9 einer
Abstreiferplatte 10, die auf der Oberseite der Kerntra-
gerplatte 8 aufliegt und die Unterseite der Form 3 nach
unten abdeckt. An den Querseiten der rechteckigen
Abstreiferplatte 10 sind jeweils zwei Kolbenstangen 11
von Kolben-Zylinder-Einheiten 12 befestigt, die zum
vertikalen Anheben und Absenken der Abstreiferplatte
10 dienen (linke Seite der Fig. 1).

Die rechte Seite der Fig. 1 zeigt die Verbindung der
Abstreiferplatte 10 mit der Kerntragerplatte 8 durch Stu-
fenzylinder 13, die an der Kerntragerplatte 8 befestigt
sind und deren Kolben 14 ebenfalls an den Querseiten
der Abstreiferplatte 10 angreifen. In der Schnittidarstel-
lung auf der rechten Seite der Fig. 1 liegen die Stufen-
zylinder 13 hinter den nicht dargestellten Kolben-
Zylinder-Einheiten 12, die auf der linken Seite der Fig. 1
ersichtlich sind. Durch die Stufenzylinder 13 wird eine
vertikale Bewegung der Kerntragerplatte 8 relativ zur
Abstreiferplatte 10 erméglicht. In den Fig. 2 und 3 ist die
Anordnung der Kolben-Zyliner-Einheiten 12 und der
Stufenzylinder 13 als Einzelheit A und B der Fig. 1 ver-
gréBert argestellt.

Die Kolben-Zylinder-Einheiten 12 sind durch Trager
15 miteinander verbunden, die an ihrer Unterseite Rol-
len 16 aufweisen und auf horizontalen Schienen 17
eines Gestells 18 der Formmaschine 2 geflihrt sind. Auf
diese Weise ist die aus Abstreiferplatte 10, Kerntrager-
platte 8, den Kolben-Zylinder-Einheiten 12 und den Stu-
fenzylindern 13 bestehende Einheit 19 in horizontaler
Richtung relativ zur Form 3 verfahrbar. Der Antrieb der
Einheit 19 erfolgt durch einen Hydraulikzylinder 20, des-
sen Kolbenstange 21 an der Abstreiferplatte 10 befe-
stigt ist (Fig. 5). Um die Vertikalbewegung der
Abstreiferplatte 10 auszugleichen, wird die Verbindung
zwischen Kolbenstange 21 und Abstreiferplatte 10
einerseits und Hydraulikzylinder 20 und dem Gestell 18
andererseits durch Gelenke 22 und 23 gebildet.

Den Formnestern 4 sind in bekannter Weise verti-
kal bewegliche und durch eine Kolben-Zylinder-Einheit
24 angetriebene Druckplatten 25 zugeordnet, die auf
den gefillten Formnestern 4 aufliegen.

Die Wirkungsweise der Erfindung ist wie folgt:

Die Formnester 4 der Form 3, die durch die vertikal
beweglichen und antreibbaren Trager 6 tiber die Abstr-
eiferplatte 10 und die Kerntragerplatte 8 auf den Rttel-
tisch 1 abgesetzt ist, werden mit Beton gefiillt und
gerattelt. Nach dem Fiull- und Rdttelvorgang wird die
Form 3 von den antreibbaren Tragern 6 und die Druck-
platten 25 von der Kolben-Zylinder-Einheit 24 nach
oben gefahren (Fig. 4). Gleichzeitig wird durch Betati-
gung der Kolben-Zylinder-Einheiten 12 die Abstreifer-
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platte 10 nach oben bewegt. Die Kerntragerplatte 8 wird
durch Betatigung der Stufenzylinder 13 zunachst in
ihrer unteren Stellung gehalten, so daB die Abstreifer-
platte 10 relativ zur Kerntragerplatte 8 nach oben
bewegt und die Form 3 von den Formkernen 7 abgezo-
gen wird. Die Vertikalbewegung nach oben und die
Relativbewegung zwischen der Form 3 und den Form-
kernen 7 wird beendet, wenn die Oberseite der Form-
kerne 7 auf gleicher Ebene mit der Oberseite der
Abstreiferplatte 10 liegt und die Kerntragerplatte 8 mit
vertikalem Abstand tber dem Ruitteltisch 1 liegt (Fig. 4
und 5)). AnschlieBend wird die aus Abstreiferplatte 10,
Kerntragerplatte 8, den Kolben-Zylinder-Einheiten 12
und den Stufenzylindern 13 bestehende Einheit 19
durch Betatigung des Hydraulikzylinders 20 aus dem
Bereich der Form 3 in horizontaler Richtung herausge-
fahren (Fig. 6). Gleichzeitig wird ein Ablagebrett 26
unterhalb der Kerntragerplatte 8 auf den Riitteltisch 1
eingefahren (Fig. 6). Dann wird die Form 3 von den Tra-
gern 6 zusammen mit den Druckplatten 25 nach unten
gefahren und auf dem Ablagebrett 26 abgesetzt.
AnschlieBend wird die Form 3 relativ zu den Druckplat-
ten 25 nach oben gefahren, so daf die fertigen Formst-
eine, die jetzt eine den Formkernen 7 entsprechende
Aussparung aufweisen, aus den Formnestern 4 ausge-
stoBen werden. Durch horizontales Weiterbewegen des
Ablagebrettes 26 werden die Formsteine abtranspor-
tiert. Fr den Beginn eines neuen Arbeitszyklus wird die
Einheit 19 wieder in ihre Ausgangsstellung eingefahren
und zusammen mit der Form 3 auf den Rutteltisch 1
abgesetzt. Dabei bleiben die Druckplatten 25 in ihrer
oberen, nicht gezeichneten Stellung, damit die Formne-
ster 4 in bekannter Weise gefllt werden kénnen.

Ein anderes Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist
in den Fig. 7 bis 13 dargestellt. Bei dieser Ausfihrung
ist die Kerntragerplatte 8 in einem Kasten 27 unterge-
bracht, der auf den Rtteltisch 1 abgesetzt und an sei-
ner Oberseite durch die Abstreiferplatte 10 abgedeckt
und mit dem Kasten Iésbar verschraubt ist. An den
Querseiten der Abstreiferplatte 10, die den Kasten 27
seitlich tberragt, sind die Kolbenstangen 11 der Kolben-
Zylinder-Einheiten 12 befestigt, die durch je einen Quer-
trager 28 miteinander verbunden sind (linke Seite der
Fig. 7). Wie im Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 sind an
den Quertragern 28 die Rollen 16 angeordnet, die auf
den Schienen 17 des Gestells 18 laufen. Aus Fig. 7 ist
ersichtlich, daB das Gestell 18 seitlich Uber den Ruttel-
tisch 1 gefiihrt ist.

Im Kasten 27 ist die Kerntragerplatte 8 mit den
Formkernen 7 untergebracht, die die Abstreiferplatte 10
durchsetzen und in die Formnester 4 der Form 3 hinein-
ragen. An den AuBenseiten der Kerntragerplatte 8 sind
die Stufenzylinder 13 angeordnet, deren Kolbenstangen
14 an der Abstreiferplatte 10 befestigt sind (rechte Seite
der Fig. 7). In den Fig. 8 und 9 ist die Anordnung der
Kolben-Zylinder-Einheiten 12 und der Stufenzylinder 13
als Einzelheit C und D der Fig. 7 vergréBert dargestellt.

Die Wirkungsweise unterscheidet sich vom Ausfih-
rungsbeispiel nach den Fig. 1 bis 6 dadurch, daB die
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Entformung der Formkerne 7 nicht durch die Bewegung
der Form 3 nach oben, sondern kinematisch umgekehrt
durch die Bewegung der Kerntragerplatte 8 nach unten
relativ zur Form 3 und zur Abstreiferplatte 10 erfolgt.
Hierzu wird zunachst die Abstreiferplatte 10 zusammen
mit dem Kasten 27, der Form 3 und den Druckplatten 25
durch Betatigung der Kolben-Zylinder-Einheiten 12
nach oben und anschlieBend die Kerntragerplatte 8
durch Betédtigung der Stufenzylinder 13 nach unten
bewegt, bis die Oberkante der Formkerne 7 auf gleicher
Ebene mit der Oberkante der Abstreiferplatte 10 liegt
(Fig. 11 und 12). Dann wird die aus Abstreiferplatte 10,
Kasten 27, Kerntragerplatte 8, den Kolben-Zylinder-Ein-
heiten 12 und den Stufenzylindern 13 bestehende Ein-
heit 19 durch Betatigung des Hydraulikzylinders 20 in
gleicher Weise wie beim ersten Ausfiihrungsbeispiel
aus dem Bereich der Form 3 in horizontaler Richtung
herausgefahren (Fig.13).

Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung ist in
den Fig. 14 bis 17 dargestellt. Der Rdtteltisch 1 ist
durchbrochen und weist zwei Seitenwangen 29 auf,
zwischen denen der Kasten 27 mit der Kerntragerplatte
8, der Abstreiferplatte 10 und den Stufenzylindern 13
angeordnet ist. In den Seitenwangen 29 befinden sich
Fuhrungsbahnen 30 zur gleitenden Aufnahme von Fih-
rungsbolzen 31, die an den Langsseiten des Kastens
27 befestigt sind. Die Fiihrungsbahnen 30, von denen
jeweils zwei in einer Seitenwange 29 angeordnet sind,
verlaufen zunachst horizontal und anschlieBend in
annéhernd vertikaler Richtung schrag nach unten (Fig.
15). Zum Verschieben des Kastens 27 in den Fuhrungs-
bahnen 30 dient der Hydraulikzylinder 20, der mit seiner
Kolbenstange 21 tiber das Gelenk 22 am Kasten 27 und
Uber das Gelenk 23 am Gestell 18 angelenkt ist. Die
Rattler 32 sind bei dieser Ausfiihrung unmittelbar am
Kasten 27 angeschraubt, der dadurch die Teilfunktion
des Ruttelns und des Verdichtens der Formsteine tiber-
nimmt.

Die aus Abstreiferpatte 10, Kerntragerplatte 8 und
den Stufenzylindern 13 bestehende Einheit 19 wird
nach dem vertikalen Ausfahren der Formkerne 7 nicht
mehr in horizontaler Richtung aus dem Bereich der
Form 3 herausgefahren, sondern aufgrund der Zwangs-
fihrung in den Fuhrungsbahnen 30 vertikal nach unten
abgesenkt (Fig. 17). Dabei wird die Einheit 19 durch
Betatigung des Hydraulikzylinders 20 zunachst um
einen relativ geringen Betrag in horizontaler Richtung
verschoben, um eine glatte Oberflache an der Unter-
seite des Formsteins, an der die Oberseite der Abstrei-
ferplatte 10 entlang gleitet, zu erreichen. AnschlieBend
wird die Einheit 19 in anndhernd vertikaler Richtung
schrag nach unten bewegt, so daB ein ausreichender
vertikaler Abstand zwischen Form 3 und Abstreifer-
platte 10 entsteht, um das Brett 26 einzufahren und
unmittelbar unterhalb der Form 3 zu positionieren (Fig.
17). Anschliessend werden die fertigen Formsteine wie
bereits beschrieben auf dem Brett 26 abgesetzt. Auf
diese Weise werden die relativ langen Wege beim Ein-
und Ausfahren der Einheit 19 in den Bereich der Form 3
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erheblich verkurzt.

In weiteren Ausfihrungsformen der Erfindung kén-
nen anstelle der zylindrischen Formkerne 7 auch Form-
kerne mit anderen geometrischen Formen zur
Anbringung von verschiedenen Aussparungen im
Formstein oder an dessen AuBenseiten verwendet wer-
den, um z.B. einen Pflasterstein geman der DE-OS 43
17 442 herstellen zu kénnen. Die Aussparungen kén-
nen auch nur einen Teil des Formsteins durchsetzen
oder sie kbnnen stufenweise angebracht werden. Durch
das erfindungsgemaBe Verfahren sind beliebig viele
Aussparungen jeglicher GréBe und Form im Innern
oder an den AuBenseiten des Formsteins méglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Formsteinen, insbe-
sondere aus flieBfahigem Beton, mit einer Form
und einem oder mehreren Formnestern, denen
jeweils ein oder mehrere Formkerne zur Anbrin-
gung von Aussparungen im Innern oder an den
AuBenseiten des Formsteins zugeordnet sind,
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Einformen
eine von den Formkernen (7) durchsetzte Abstrei-
ferplatte (10) zusammen mit der Form (3) relativ zu
den Formkernen (7) zuné&chst in vertikaler Richtung
nach oben bis zur oberen Begrenzungsebene der
Formkerne (7) bewegbar ist oder kinematisch
umgekehrt die Formkerne (7) relativ zur Abstreifer-
platte (10) und zur Form (3) vertikal nach unten
bewegbar sind, und daB anschlieBend die Abstrei-
ferplatte (10) zusammen mit den Formkernen (7)
relativ zur Form (3) in horizontaler Richtung aus
dem Bereich der Form (3) herausfahrbar ist.

2. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
Abstreiferplatte (10) mit vertikal beweglichen,
antreibbaren Hubelementen verbunden ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hubelemente aus je zwei seitlich
angeordneten  Kolben-Zylinder-Einheiten  (12)
bestehen, die durch je einen Tréger (15) miteinan-
der verbunden sind.

4. \Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trager (15) mit Rollen (16)
auf zwei seitlich vom Rutteltisch (1) angeordneten
Schienen (17) eines Gestells (18) in horizontaler
Richtung verfahrbar sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB eine die Formkerne
(7) tragende Kerntragerplatte (8) mit vertikal
beweglichen, antreibbaren Hubelementen verbun-
den ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
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zeichnet, dafB die Hubelemente aus je zwei seitlich
an der Kerntragerplatte (8) angeordneten Stufenzy-
lindern (13) bestehen, deren Kolbenstangen (14)
mit der Abstreiferplatte (10) verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB3 die Abstreiferplatte
(10), die Kerntragerplatte (8) und deren Hubele-
mente eine Einheit (19) bilden, die in horizontaler
Richtung aus dem Bereich der Form (3) herausfahr-
bar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einheit (19) mit
einem horizontal wirkenden Hydraulik-Zylinder (20)
des Gestells (18) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Hydraulik-Zylinder (20) Gber hori-
zontale, quer zur Fahririchtung der Einheit (19)
liegende Gelenkachsen (22, 23) mit der Einheit (19)
und dem Gestell (18) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dafB die Kerntragerplatte
(8) in einem Kasten (27) vertikal beweglich ange-
ordnet ist, der mit seiner Unterseite auf dem Ruittel-
tisch (1) aufliegt und dessen Oberseite durch die
Abstreiferplatte (10) gebildet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Oberkante der auf der Kerntra-
gerplatte (8) angeordneten Formkerne (7) in der
unteren Stellung der Kerntragerplatte (8) auf glei-
cher Ebene mit der Oberkante der Abstreiferplatte
(10) liegt.

Verfahren zur Herstellung von Formsteinen, insbe-
sondere aus flieBfahigem Beton, mit einer Form
und einem oder mehreren Formnestern, denen
jeweils ein oder mehrere Formkerne zur Anbrin-
gung von Aussparungen im Innern oder an den
AuBenseiten des Formsteins zugeordnet sind,
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Einformen
die Formkerne (7) relativ zur Abstreiferplatte (10)
und zur Form (3) vertikal nach unten bewegbar sind
und daB anschlieBend die Abstreiferplatte (10)
zusammen mit den Formkernen (7) zunéchst in
horizontaler, dann in vertikaler oder annahernd ver-
tikaler Richtung relativ zur Form (3) verfahrbar ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 12 und insbesondere nach einem der
Anspriiche 2 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB
der Ruitteltisch (1) durchbrochen ist und je eine Sei-
tenwange (29) aufweist, zwischen denen der
Kasten (27) horizontal und vertikal verschiebbar
gelagert ist.
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14.

15.

16.

17.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB am Kasten (27) seitliche Fihrungs-
bolzen (31) angeordnet sind, die in
Fuhrungsbahnen (30) der Seitenwangen (29)
beweglich eingreifen.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Flhrungsbahnen (30) in den Sei-
tenwangen (29) =zunachst horizontal und
anschlieBend schrag nach unten verlaufen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Kasten (27) Gber
die Fahrungsbahnen (30) so weit absenkbar ist,
daB das Brett (26) zur Aufnahme der fertigen
Formsteine unter die Form (3) einfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kolbenstange
(21) des Hydraulikzylinders (20), der Gber das
Gelenk (23) mit dem Gestell (18) verbunden ist,
Uber das Gelenk (22) am Kasten (27) angelenkt ist.
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