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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Form zur maschinel-
len Herstellung von Betonformteilen mit einem Formun-
terteil mit wenigstens einer Formkammer und einem
Formoberteil mit einer Auflastplatte und so vielen Stem-
peln wie Formkammern vorhanden sind.

[0002] Die Befillung der Formunterteile derartiger
Formen in der Fertigungsmaschine erfolgt mit einem so-
genannten Fullwagen. Das ist ein flacher Trichter, der
das Formmaterial enthadlt und unmittelbar Gber die
Oberkanten der Formkammern hin- und herbewegt
wird. Dabei fallt das Material in die Kammern und wird
auf dem Rickweg vom Rand des Fullwagens biindig
abgestreift. Nun ist aber die Verteilung der nur be-
schrankt rieselfahigen Betonmasse im Flllwagen meist
unterschiedlich und je nach Lage der einzelnen Kam-
mern innerhalb der Form bzw. je nach GréRRe der Form-
kammergrundflache ergeben sich notwendigerweise
unterschiedliche Uberfahrungszeiten, die fir das Her-
absinken des Formwerkstoffes in die Kammern zur Ver-
fugung stehen. Die gleichmaRige Befullung der Form-
kammern ist daher problematisch.

[0003] Sind aberdie einzelnen Formkammern mit un-
terschiedlichen Mengen befiillt oder ist im Falle eine
grof¥flachigen Formkammer die Betonflllung darin un-
gleich verteilt, so ergeben sich Formkdrper von zumin-
dest ortlich unterschiedlicher Dichte und/oder Hoéhe, je
nachdem, in welchem MaRe das Formoberteil bei der
Verdichtung seine Parallelitdt mit dem Formtisch beibe-
halt. Bei ausgedehnten Formen kann dies trotz kon-
struktiver Anstrengungen nicht immer im gewlinschten
MaRe gewahrleistet werden.

[0004] Es ist zwar aus DE 24 06 688 A 1 schon be-
kannt, die Stempel von Mehrkammerformen mit einzel-
nen Hydraulikzylindern zu betétigen, die von der glei-
chen Druckquelle beaufschlagt sind, um angesichts ei-
ner ungleichmafRigen Befiillung der Form wenigstens
gleichmaRig zu verdichten und dadurch Festigkeitsun-
terschiede der einzelnen Formkdrper zu vermeiden.
Dies geschieht allerdings unter Inkaufnahme unter-
schiedlicher Hohen, was bei manchen Produkten je-
doch nicht weiter von Nachteil ist.

[0005] Aus der US-A-3 222 748 ist eine Steinferti-
gungsmaschine bekannt geworden, die als Werkzeug
eine Form umfasst, die ein starres Formoberteil mit
Stempel sowie ein Formunterteil mit Formkammer um-
fasst. Das Formoberteil besitzt eine Befestigungsplatte,
an welcher der Stempel zur Herstellung der Formge-
bung der Steine befestigt ist. Eine Héhenverstellbarkeit
des Stempels innerhalb der Form ist nicht vorgesehen.
[0006] Aus dem Dokument EP 0 211 449 B1 ist eine
Form nach der Gattung des Anspruchs 1 bekannt ge-
worden, die als Werkzeug zum Einsatz in eine Steinfer-
tigungsmaschine dient. Dabei ist der Stempel innerhalb
des Formoberteils in H6henrichtung beweglich gegen
Anschlage gefiihrt, wobei eine elastische Abstltzung
vorgesehen ist.
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[0007] Der Erfindung liegtdie Aufgabe zugrunde, eine
Form anzugeben, mit der es bei unveranderter Beful-
lungstechnik méglich ist, Betonkdrper mit hochgradig
gleichmaRiger Dichte, gleichmaRiger H6he und gleich-
maRiger Oberflachenstruktur herzustellen. Als Beton-
formkorper stehen einerseits Betonpflastersteine im
Vordergrund, wozu Mehrkammerformen verwendet
werden, und andererseits groRvolumige Betonsteine
und vor allem groRe und verhaltnismafig diinne Platten,
die in Einzel- oder Doppelformen hergestellt werden.
[0008] Ausgehend von einer Form der einleitend be-
zeichneten Art wird diese Aufgabe erfindungsgemaf
durch die kennzeichnenden Merkmale des Patentan-
spruchs 1 gel6st. Es wird ein Formoberteil vorgeschla-
gen, dessen mit dem Beton in Beriihrung kommenden
unteren Stempelteile (Druckplatten) in einem durch An-
schlage definierten Hubbereich beziglich des For-
moberteils in Hohenrichtung beweglich gefiihrt sind,
wobei diese Beweglichkeit oder Schwingféhigkeit wahl-
weise veranderbar ist. Zu diesem Zweck werden die un-
teren Stempelteile unter der Wirkung eines Druckmittels
nach unten gedrickt. Je nach Einstellung des Druckes
sind die Stempel bzw. ist der Stempel nachgiebig. Wird
der Druck herabgesetzt oder ganz weggenommen, so
daR die beweglichen Stempelteile an ihren oberen An-
schlagen zur Anlage kommen, so stellen sie sich
zwangslaufig auf gleiche Hohe bzw. parallel zum Form-
tisch ein.

[0009] Der Grundgedanke besteht darin, ein zweistu-
figes Verdichtungsverfahren in der Weise durchzufiih-
ren, dal zuerst mit nachgebenden (unter Luftdruck ste-
henden) Stempeln vorverdichtet wird und nach einer
Nachfullung der entstandenen unterschiedlich tiefen
Kammerhohlrdume mit auf gleicher Héhe befindlichen
und zum Formtisch parallelen Stempeln bzw. einem
parallel liegenden Stempel nachverdichtet wird. Die
Parallelitat zum Formtisch kommt zustande, sobald der
Luftdruck soweit abgesenkt ist, dal die Druckplatte des
Stempels unter Uberwindung der Kraft einer Druckmit-
telkammer mit beweglicher Wand an den Anschlagen
zur Anlage kommt. Bei dieser Nachverdichtung kommt
es sehr genau auf die Einstellung des abgesenkten Luft-
drucks an. Es wird insbesondere vorgeschlagen, da
zur vollen Ausnutzung der anschlieend beschriebenen
Schlagwirkung der Luftdruck wahrend der Nachverdich-
tungsphase weiter abgesenkt wird. Die Absenkung
kann kontinuierlich geschehen. Dabei kann der Luft-
druck noch vor Beendigung des Nachverdichtungsvor-
ganges oder bei der Beendigung den Wert O erreichen.
[0010] Durch einen hierbei auftretenden wichtigen
Schlageffekt wird die Verdichtung besonders begln-
stigt. Es ist ndmlich méglich, durch gefiihlvolle Einstel-
lung des Luftdrucks zu erreichen, daf3 die Druckplatten
sich nicht einfach an ihre Anschlage legen, sondern auf
diesen tanzen, d. h. immer wieder abprallen. Dadurch
gelingt es, groRRe Betonplatten von z. B. 70 x 90 cm und
gréBer mit einer rilfreien, tadellos gleichmaRig glatten
Oberflache herzustellen, was bisher insbesondere bei
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verhaltnismaRig dinnen Platten nicht méglich war. Ein
weiterer grofRer Vorteil der Vibrationsfahigkeit der
Druckplatten der Stempel bzw. der daraus resultieren-
den Schlagwirkung liegt darin, dall die Betonplatten
nicht an den Druckplatten "kleben" bleiben, sondern
sich leicht von diesen lI6sen.

[0011] BeiderVorverdichtung wirkt an jedem Stempel
im wesentlichen die gleiche Kraft. Aus dieser gleichma-
Rigen Verdichtung resultieren bei der hier vorausge-
setzten unterschiedlichen Fillung der Kammern halb-
fertige Formkdrper von deutlich unterschiedlicher Héhe.
Somit wird bei der zweiten Fillung dort, wo viel Werk-
stoff fehlt, auch viel nachgefllt, wobei dieser Nachftill-
vorgang infolge der verhaltnismaRig geringen Nachfull-
mengen eine vollstdndige Fillung der vorhandenen
Hohlrdume herbeifiihrt. Insgesamt gesehen sind die
Summen aus der ersten und zweiten Fillmenge je Kam-
mer nahezu gleich, so dal’ Formkdrper entstehen, de-
ren Hoéhe den praktischen Genauigkeitsanforderungen
von z. B. 1 mm bestens entspricht und die auch gleiche
Dichte und damit gleiche Festigkeit haben.

[0012] Der Einsatz einer solchen Form ist nicht auf
zwei Full- und Verdichtungsvorgénge beschrankt. In be-
sonderen Fallen kénnten auch drei oder mehr Vorgénge
stattfinden, wobei zu den Vorverdichtungen das Druck-
mittel unter Druck gesetzt und nur bei der letzten Ver-
dichtung der Druck herabgesetzt oder ganz weggenom-
men wird.

[0013] Zur konstruktiven Ausbildung pneumatischer
Hubvorrichtungen fir die beweglichen Stempelteile wird
vorgeschlagen, dald bei einer Mehrkammerform an je-
dem Stempel eine von einer gemeinsamen Druckluft-
quelle beaufschlagte, auf den betreffenden unteren
Stempelteil wirksame Druckmittelkammer mit bewegli-
cher Wand vorgesehen ist. Diese, z. B. Membran oder
Balgen, kann bei einem Stempel, der einen Schaft und
an dessen unterem Ende eine bewegliche Druckplatte
aufweist, in der Nahe der Druckplatte angeordnet sein.
Andererseits ist es auch mdéglich, die einzelnen Druck-
mittelkammern etwa in H6he der gemeinsamen Auflast-
platte anzuordnen und ihre Druckkrafte uUber je einen
beweglichen Stempelschaft oder liber besondere St6-
Rel auf die Druckplatten zu Gbertragen, wobei die StoRel
in diesem Fall die rohrférmigen Stempelschéfte durch-
setzen.

[0014] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
geht, wie erwahnt, davon aus, daf® die Druckmittelkam-
mer unten am Stempel in der Nahe der beweglichen
Druckplatte angeordnet ist. Es wird vorgeschlagen, da®
an jedem Stempel zwischen einer mit dem Stempel-
schaft fest verbundenen FuBplatte und der Druckplatte
ein Einsatz angeordnet ist, der ein Oberteil mit einer
oberen Platte und ein gegeniiber diesem héhenbeweg-
lich gefiihrtes Unterteil mit einer unteren Platte aufweist,
wobei die obere Platte mit der Ful3platte und die untere
Platte mit der Druckplatte verschraubt ist. Der Einsatz
enthalt ferner wenigstens einen mit Druckluft beauf-
schlagbaren Balgen und die Anschlage zur Begrenzung
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des Hubbereichs der beiden Teile des Einsatzes. Ein
solcher Einsatz hat den Vorteil, dal Auflasten mit bisher
fest an den Stempelfufiplatten angeschraubten Druck-
platten schnell und einfach umgeristet werden kénnen,
so daf die Druckplatten im Sinne der Erfindung beweg-
lich und hinsichtlich ihres Schwingungsverhaltens steu-
erbar sind. Bei entsprechender Dimensionierung kén-
nen die Schraubenldcher in den Stempelfulplatten und
den Druckplatten bei der Nachristung verwendet wer-
den.

[0015] Zur gegenseitigen Hohenflhrung der beiden
Teile eines Einsatzes sind an diesen vorzugsweise in-
einandergreifende Fihrungsdorne und -hilsen ange-
ordnet. Als Anschlage zur Begrenzung des Hubes der
Druckplatten nach oben sind an einer der beiden Platten
des Einsatzes Distanzstiicke angebracht, die auch als
Leisten ausgebildet sein kdnnen. Als Anschlage zur Be-
grenzung des Hubes der Druckplatten nach unten kén-
nen an einer der Platten des Einsatzes doppel-T-férmi-
ge Anschlagstlicke angebracht sein, die in doppel-T-for-
mige Aussparungen von an der anderen Platte befestig-
ten Distanzstlicken eingreifen. Zur Fertigungsvereinfa-
chung kann auch vorgesehen sein, daf} ein an der un-
teren Platte des Einsatzes befestigter Bolzen die andere
Platte fuhrend durchsetzt und oberhalb der Platte einen
verbreiterten Kopf sowie unterhalb dieser Platte eine
Tragschulter aufweist.

[0016] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung erlautert. Im einzel-
nen zeigt

einen Teilschnitt eines mit Druckluft beauf-
schlagbaren, beweglichen Stempels,

einen Schnitt eines anderen Stempels, bei
dem nur die Druckplatte beweglich und mit
Druckluft beaufschlagbar ist,

eine Seitenansicht, teilweise im Schnitt, eines
eingebauten Einsatzes,

eine Draufsicht der StempelfuRplatte und des
Einsatzes entsprechend der Schnittlinie V-1V,
eine Ansicht einer der beiden in Querrichtung
verlaufenden Distanzleisten des Einsatzes
und

eine Seitenansicht, teilweise im Schnitt, von
Bruchstlicken eines weiteren Einsatzes ohne
Federn.

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3
Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

[0017] Die Darstellung nach Fig. 1 mu® man sich als
Ausschnitt eines Formoberteils vorstellen, wobei die
mehrere Stempel tragende Auflastplatte 1 miteinge-
zeichnet ist. Der gezeigte Stempel ist daran héhenbe-
weglich gefiihrt, wobei der Hub im Beispiel etwa 10 mm
betragt. Der Stempel besteht aus einem Stempelschaft
2 aus Vierkantrohr, einer Kopfplatte 3, einer Fuplatte
4 und einer an dieser angeschraubten Druckplatte 5, de-
ren Randausbildung mit einer nach unten stehenden
Schneide die Fase des mit dieser Form zu fertigenden
Betonpflastersteins ausbildet. Die Kopfplatte 3 des
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Stempels ist in einem Membranaufnahmeteil 6 gefiihrt,
das zusammen mit einem Haltering 7 mittels Schrauben
8 an der Auflastplatte 1 angeschraubt ist. Der Hub der
Kopfplatte 3 und damit des ganzen Stempels wird oben
durch eine Anschlagflache 9 und unten durch den Hal-
tering 7 begrenzt. Federschrauben 10 durchsetzen die
Auflastplatte 1 und das Mebranaufnahmeteil 6 in ver-
schiebbarer Weise mit ihren oberen zylindrischen
Schaftabschnitten und sind mit den unteren Schaftab-
schnitten in die Kopfplatte 3 eingeschraubt. Zwischen
den Koépfen der Federschrauben 10 und der Auflastplat-
te 1 sind Druckfedern 11 eingespannt, die bei entspann-
ter Membran die Kopfplatte 3 nach oben an die An-
schlagflache 9 heranziehen.

[0018] Auf einen zentralen diinnen Plattenabschnitt
des Membranaufnahmeteils 6 ist von unten eine Mem-
bran 12 aufgelegt und zwischen diesem Abschnitt und
einem Befestigungsring 13 dicht eingeklemmt. Letzterer
ist mit Schrauben 14 angeschraubt. Die Membran 12
kann sich an der Kopfplatte 3 anlegen und diese entge-
gender Kraft der Druckfedern 11 bis zum Anschlag nach
unten driicken, wenn durch eine Leitung 15, die mittels
einer das Membranaufnahmeteil 6 durchsetzenden Ver-
schraubung 16 angeschlossen ist, Druckluft in den
durch die Membran 12 abgeschlossenen Innenraum
eindringt. Die Leitung 15 ist an ein Verteilerstlick 17 an-
geschlossen, das seinerseits Uber ein Dreiwegeventil
18 an eine Druckluftversorgungsleitung 19 der betref-
fenden Steinfertigungsmaschine angeschlossen ist.
[0019] An allen Membranen 12 und Stempeln des be-
treffenden Formoberteils einer mehrkammrigen Form
steht somit, wenn das Dreiwegeventil 18 die Verbindung
zwischen der Druckluftversorgungsleitung 19 und dem
Verteilerstiick 17 6ffnet, der gleiche Luftdruck an. Wird
das Dreiwegeventil 18 umgestellt, so sind samtliche
Membrankammern entliftet.

[0020] Das Arbeitsverfahren mit einer solchen Form
verlauft wie folgt: Zunachst wird die Form wie tblich mit
Beton "geflllt". Da dieser verhaltnismaRig trocken und
daher beschrankt rieselféhig ist wird jedoch davon aus-
gegangen, daf angesichts der eingangs beschriebenen
systematischen Schwierigkeiten nur ein ungleichmagi-
ger Fullungsgrad zu erreichen ist, d.h. zwei hier bei-
spielsweise zu betrachtende Formkammern Beton in
unterschiedlicher Menge enthalten.

[0021] Nach diesem ersten Fillvorgang wird verdich-
tet (sogenanntes "Vorstechen"). Dabei stehen die Stem-
pel unter Luftdruck und befinden sich entgegen der Kraft
der Federn 11 in ihrer unteren Stellung. Unter der Wir-
kung der bei solchen Maschinen stets eingesetzten
Ruttler und dem Auflagedruck der Stempel verdichten
sich die Betonmassen in den Formkammern, wobei in-
folge der Nachgiebigkeit der Stempel die Oberflache der
verdichteten Betonmassen in denjenigen Formkam-
mern, die starker geflllt waren, hoher liegt, als bei den
weniger geflllten Kammern.

[0022] Durch die nun folgende Nachfillung, die be-
trachtlich geringere Mengen umfafit, werden wiederum
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alle Kammern gefillt und biindig abgestrichen. Das
Nachfullvolumen ist jedoch bei den zuvor weniger ge-
fullten Kammern gréRRer. Somit tritt eine Vergleichmafi-
gung der insgesamt in die einzelnen Kammern einge-
flllten Betonvolumina ein, so daf3 bei dem nun folgen-
den Nachverdichtungsvorgang, bei dem die Druckrau-
me Uber den Membranen 12 entliftet sind, eine annéa-
hernd gleiche Fertigungshéhe bei allen mit dieser Form
gefertigten Betonpflastersteinen erreicht wird. Wie (b-
lich wird zum Nachfiillen sogenannter Vorsatzbeton ver-
wendet, der die Sichtund VerschleiRkflache des Pflaster-
steins bildet.

[0023] Das Dreiwegeventil 18 kénnte selbstverstéand-
lich mit einem oder zwei Druckminderventilen erganzt
werden, die es gestatten, fir die verschiedenen Ver-
dichtungsphasen angemessen unterschiedliche Drik-
ke einzustellen.

[0024] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 sind
an einer Auflastplatte 1' angebrachte Versteifungs-
schienen 20 gezeigt. Im Gegensatz zu Fig. 1 ist hier der
Stempelschaft 2' fest an der Auflastplatte 1' ange-
schweildt und tragt unten eine diinne FuRplatte 4'. An
dieser FuBplatte 4' ist mit Hilfe von Schrauben 21 ein
Membranaufnahmeteil 6' angeschraubt, wobei die
Schrauben gleichzeitig auch den Befestigungsring der
Membran 12 halten. Statt der Kopfplatte 3 gemaR Fig.
1 ist hier die Druckplatte 5' an Federschrauben 10 auf-
gehangt. An ihr liegt die Membran 13 unmittelbar an.
Ein den Hub der Druckplatte 5' Giberbriickender Dich-
tungsring 22 verhindert das Eindringen von Beton-
schldmme in den Raum zwischen der Druckplatte und
dem Membranaufnahmeteil. Auch hier sind die einzel-
nen Druckrdume uber Leitungen 15' mit einem Vertei-
lerstiick 17' verbunden, dessen Innendruck wie beim er-
sten Beispiel gesteuert werden kann.

[0025] Bei dem Ausflihrungsbeispiel nach den Figu-
ren 3 bis 5 sind samtliche erfindungsgemalen Bauteile
in einem Einsatz 23 zusammengefallt. Dieser ist als
Nachristbauteil zwischen der Fuliplatte 4" und der
Druckplatte 5" eines Stempels eingefligt, dessen vier
Stempelschafte 2" wie bei den vorbeschriebenen Bei-
spielen an einer Auflastplatte 1" befestigt sind.

[0026] Der Einsatz 23 umfalt zwei gegeneinander
bewegliche Baugruppen, die durch eine obere Platte 24
bzw. eine untere Platte 25 charakterisiert sind. An der
oberen Platte 24 ist unter jedem Stempelschaft 2" eine
Fihrungshilse 26 befestigt, die mit einem Flihrungsbol-
zen 27 an der unteren Platte zusammenwirkt. An der
unteren Platte 25 sind ferner vier zu einem Viereck zu-
sammengefligte Distanzleisten 28 bis 31 angebracht.
Davon zeigt Fig. 3 eine Langsleiste 28 und Fig. 5 in Ein-
zeldarstellung eine Querleiste 30. Die Langsleisten wei-
sen je zwei doppel-T-formige Aussparungen 32 auf, die
mit doppel-T-férmigen Anschlagsstiicken 33 zusam-
menwirken. Letztere sind an der oberen Platte 24 mit je
zwei Schrauben 34 fest verbunden.

[0027] An den vier Ecken und jeweils in der Mitte der
vier Seiten sind Schraubenbolzen 35 vorgesehen, die
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mehrere Funktionen haben. Da sie alle Platten und die
Distanzleisten in vertikaler Richtung durchsetzten, wir-
ken sie zunachst neben den Fihrungshiilsen 26 und
Fihrungsbolzen 27 als Fihrungsorgane mit. Sodann
verbinden sie die Druckplatte 5" mit der unteren Platte
25. Sie sind in die Druckplatte 5". eingeschraubt und ei-
ne Mutter 36 spannt die beiden unteren Platten zusam-
men. Um fir die Muttern 36 Platz zu schaffen, weisen
die Distanzleisten 28 bis 31 unter ihren Bohrungen 37
fur die Schraubenbolzen 35 rechteckige Randausspa-
rungen 38 auf. Und schlielich dienen die Schrauben-
bolzen 35 zur Halterung von Druckfedern 39, welche die
untere Baugruppe des Einsatzes 23 bei ihrer Bewegung
nach unten abfedern. Die Druckfedern 39 sind unter
Zwischenlage von Scheiben zwischen der Ful3platte 4"
und dem jeweiligen Kopf der Schraubenbolzen 35 ein-
gespannt.

[0028] Zur Auslibung einer pneumatischen Druck-
kraft auf den unteren Teil des Einsatzes 23 und der dar-
an befestigten Druckplatte 5" enthalt der Einsatz einen
Balgen 40 aus Gummi oder dergleichen, der mittels
zweier AnschluBplatten 41 an der unteren Platte 25 und
der oberen Platte 24 angeschraubt ist. Die
Anschluverschraubung des Balgens ragt oben durch
entsprechende Aussparungen der oberen Platte 24 und
der Fu3platte 4". Der angedeutete Druckluftschlauch 42
fur den Balgen ist zwischen den Stempelschaften 2"
nach oben geflhrt.

[0029] Es bleibt noch anzumerken, dal} die obere
Platte 24 mit der Ful3platte 4" durch kurze Schrauben
43 verbunden ist. Insgesamt sind, wie Fig. 4 zeigt, acht
solcher Schrauben 43 vorgesehen. Zum Teil kénnen al-
so die vor der Nachriistung mit dem Einsatz 23 vorhan-
denen Schraubenldcher mitverwendet werden.

[0030] Die Wirkungsweise entspricht derjenigen der
vorbeschriebenen Ausfiihrungsbeispiele. Bei nicht be-
aufschlagtem schlaffen Balgen 40 liegen infolge der Fe-
derwirkung die Distanzleisten 28 bis 31 an der oberen
Platte 24 an. Die Fig. 3 zeigt die Stellung bei druckbe-
aufschlagtem Balgen 40. Seine Kraft GUberwindet die
Ruckstellkrafte der Federn 39, jedoch ist die Abwarts-
bewegung begrenzt durch die doppel-T-férmige An-
schlagstlicke 33, welche an den durch die Aussparun-
gen 32 gebildeten Vorspriingen zur Anlage kommen.
[0031] Die Einsatze 23 kénnen in den erforderlichen
Abmessungen flir Stempel jeder Form und GréRRe ge-
trennt vorgefertigt werden, was zu einem erheblich gln-
stigeren Arbeitsablauf bei der Fertigung fiihrt. Erforder-
lichenfalls kdnnen die Druckplatten 5", z. B. bei Ver-
schleil, genauso leicht wie bisher ausgetauscht wer-
den.

[0032] Das Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 6 soll an-
deuten, wie eine grofiere Druckplatte an einem Stempel
im Sinne der Erfindung angebracht werden kann. Dabei
sind einerseits kombinierte Zwei-Richtungs-Anschlage
45 und andererseits Distanzstlicke 46 verwendet, die in
geeigneter Weise Uber die Flache der betreffenden
Druckplatte 47 verteilt angeordnet werden kdnnen. Der
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Balgen 40 entspricht demjenigen nach Figur 3. Mittels
Schrauben 48 ist die Druckplatte 47 an der unteren Plat-
te 25' des gezeigten Einsatzes 23' befestigt.

[0033] Der gezeigte Zwei-Richtungs-Anschlag 45
umfaldt einen Bolzen, der einen unteren Abschnitt 49
groReren Durchmessers und einen oberen Abschnitt 50
kleineren Durchmessers umfaf3t. Dadurch wird eine
Schulter 51 gebildet. Der Abschnitt 29 ist mit der unteren
Platte 25' verschweif3t. Der obere Abschnitt 50 durch-
setzt die obere Platte 24' und ermdglicht darin eine Ver-
schiebung. Eine Schraube 52 ist durch den Bolzen ge-
steckt und mit der unteren Platte 25' verschraubt. Unter
dem Kopf dieser Schraube befindet sich eine Anschlag-
scheibe 53, welche die Bewegung des unteren Teils des
Einsatzes nach unten begrenzt. Andererseits bildet die
Schulter 51 einen Anschlag nach oben. Der mdgliche
Hub betragtin diesem Beispiel 12 mm. Auer der Schul-
ter 51 sind in genau gleicher Hohe weitere Druckstlicke
46, die als Leisten oder Blécke ausgebildet sind, im Bei-
spiel durch LochschweiRung mit der unteren Platte 25'
verschweil3t. Da die erwdhnte Schlagwirkung zwischen
diesen Anschlagen und der oberen Platte 24' auftritt, ist
fiir eine ausreichend groRe Gesamtschlagflache zu sor-
gen. Die Anzahl und Verteilung der Zwei-Richtungs-An-
schlage und der Druckstlicke Uber die Stempelflache
hangt von deren Format und GréRRe ab.

[0034] Die Vorteile einer derartigen Anbringung einer
Druckplatte an einem Stempel, bei der in der Nachver-
dichtungsphase durch entsprechende Bemessung des
Luftdrucks des Balgens 40 ein Anschlagen im Rhyth-
mus der Rittelschwingungen auftritt, stellen sich noch
einmal zusammengefaldt wie folgt dar. Die Toleranz der
Hoéhe bzw. Dicke der gefertigten Betonkdrper liegt bei 1
mm. Die Verdichtung des Betons und damit die Festig-
keit der Fertigprodukte ist durchgehend gleich. Es kén-
nen auch grof3e Platten von verhaltnismaRig geringer
Dicke mit rif3freier Oberflache hergestellt werden, so
daR diese Platten eine geringe Bruchneigung haben.
Dabei ist die Oberflache gleichmaRig strukturiert. Das
bisher hdufig beobachtete Ankleben der geformten Be-
tonplatten an den Stempeldruckplatten tritt nicht mehr
auf, vielmehr I6sen sich die Druckplatten fehlerlos ab.

1 Auflastplatte
1 Auflastplatte
1" Auflastplatte

2 Stempelschaft
2' Stempelschaft
2" Stempelschaft
3 Kopfplatte

4 FuBplatte
4' FuBplatte
4" FuRplatte

5 Druckplatte
5' Druckplatte
5" Druckplatte
6 Membranaufnahmeteil
6' Membranaufnahmeteil
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7 Haltering
8 Schraube
9 Anschlagflache
10 Federschraube
11 Druckfeder
12 Membran
13 Befestigungsring
14  Schraube
15 Leitung
16  Verschraubung
17 Verteilerstlick
17" Verteilerstlick
18 Dreiwegeventil
19 Druckluftversorgungsleitung
20  Versteifungsschiene
21 Schraube
22 Dichtungsring
23 Einsatz
23" Einsatz
24 obere Platte
24'  obere Platte
25  untere Platte
25' untere Platte
26 Fuhrungshulse
27 FUhrungsbolzen
28 Distanzleiste
29 Distanzleiste
30 Distanzleiste
31 Distanzleiste
32  Aussparung
33  Anschlagstiick
34 Schraube
35  Schraubenbolzen
36 Mutter
37 Bohrung
38 Randaussparung
39 Druckfeder
40 Balgen
41 AnschluBplatte
42 Druckluftschlauch
43  Schraube
45  Zwei-Richtungs-Anschlag
46 Distanzsttick
47 Druckplatte
48  Schraube
49  Abschnitt, unten
50  Abschnitt, oben
51 Schulter
52 Schraube
53  Anschlagscheibe
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Form zum Einsatz in eine Steinfertigungsmaschine 55
zur Herstellung von Betonformkdrpern, mit einem
Formunterteil mit wenigstens einer Formkammer
und einem Formoberteil mit einer Auflastplatte (1),

die einen oder mehrere Stempel tragt, wobei so vie-
len Stempeln (2 - 5) wie Formkammern vorhanden
sind, wobei der Stempel (2 - 5) eine stirnseitige
Druckplatte (5, 5', 5") aufweist und die Formkam-
mer zur Aufnahme des Stempels (2 - 5) ausgebildet
ist und wobei der Stempel (2 - 5) mit stirnseitiger
Druckplatte (5, 5', 5") in einem durch Anschlage (9,
33, 51, 53) definierten Hubbereich beziiglich des
Formoberteils in Hohenrichtung beweglich geflihrt
ist, wobei der Stempel (2 - 5) héhenbeweglich an
der Auflastplatte (1) gefuhrt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an dem einzelnen oder an jedem
Stempel (2 - 5) eine von einem Druckmittel (19) be-
aufschlagte, auf die Druckplatte (5, 5', 5") des Stem-
pels wirkende Druckmittelkammer mit beweglicher
Wand vorgesehen ist, wobei der durch Anschlage
definierte Hubbereich des Stempels (2 - 5) mit
Druckplatte (5, 5', 5") durch Wirkung eines Druck-
mittels (19) veranderbar ist.

Form nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Druckmittel als Druckluft und die beweg-
liche Wand als Membran (12) oder Balgen (40) aus-
gebildet sind.

Form nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stempel an der Auflastplatte (1',
1") befestigte Stempelschafte (2, 2") aufweisen, die
bewegliche Druckplatten (5', 5", 47) tragen und
dass die Druckmittelkammern im unteren Bereich
der Stempel angeordnet sind.

Form nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stempelschéafte (2) beweglich
an der Auflastplatte (1) gelagert und mit den Druck-
platten (5) fest verbunden sind und dass die Druck-
mittelkammern etwa in Hohe der Auflastplatte (1)
angeordnet sind und ihre Druckkréfte auf die Stem-
pelschafte (2) ausiben.

Form nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass an jedem Stempel eine mit dem Stempel-
schaft (2") fest verbundene FuBplatte (4") vorgese-
hen und zwischen dieser und der Druckplatte (5")
ein Einsatz (23, 23') angeordnet ist, der ein Oberteil
mit einer oberen Platte (24, 24') und ein gegeniiber
diesem héhenbeweglich geflihrtes Unterteil mit ei-
ner unteren Platte (25, 25') aufweist, wobei die obe-
re Platte mit der FuBplatte und die untere Platte mit
der Druckplatte verschraubt ist, und dass der Ein-
satz (23, 23') wenigstens einen mit Druckluft beauf-
schlagbaren Balgen (40) und die Anschlage (33, 28
- 31, 46, 51, 53) zur Begrenzung des Hubbereichs
der beiden Teile enthalt.

Form nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass an den beide Teilen des Einsatzes (23) inein-
andergreifende Fihrungsbolzen (27) und Fih-
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rungshulsen (26) angeordnet sind.

Form nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass als Anschlage zur Begrenzung des Hubes der
Druckplatten (5", 47) nach oben an einer der beiden
Platten (24, 25, 24', 25") des Einsatzes (23, 23') Di-
stanzstlicke (28 - 31, 46) angebracht sind.

Form nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass als Anschlage zur Begrenzung des Hubes der
Druckplatten (5") nach unten an einer der Platten
(24, 25) des Einsatzes (23) doppel-T-férmige An-
schlagstiicke (33) angebracht sind, die in doppel-T-
férmige Aussparungen (32) von an der anderen
Platte befestigten Distanzstiicken eingreifen.

Form nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass ein an der unteren Platte (25') des Einsatzes
(23") befestigter Bolzen (49, 50) die andere Platte
(24") fuhrend durchsetzt und oberhalb dieser Platte
einen verbreiterten Kopf (53) sowie unterhalb der
Platte eine Tragschulter (51) aufweist.

Verfahren zur maschinellen Herstellung von Beton-
formteilen mit einer Form nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, gekennzeichnet durch fol-
gende Schritte:

a) Die Formkammer(n) wird (werden) mit Kern-
beton gefiillt.

b) Der Kernbeton wird mit unter Druck stehen-
der Druckmittelkammer vorverdichtet.

c) Das Formoberteil wird hochgefahren und die
Formkammer(n) mit Vorsatzbeton nachgefiillt.

d) Der insgesamt eingefiillte Beton wird mit ab-
gesenktem Druck des Druckmittels nachver-
dichtet.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Verlauf der Nachverdichtung der
Druck weiter abgesenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druck kontinuierlich abgesenkt
wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druck bis Null abgesenkt wird.

Claims

1.

Mould for use in a block-making machine for man-
ufacturing concrete mouldings comprising a bottom
mould part with at least one mould chamber and a
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top mould part with a load plate (1) carrying one or
more die(s), there being as many dies (2 to 5) as
mould chambers, the dies (2 to 5) comprising an
end face pressure-exerting plate (5, 5', 5") and the
mould chamber being designed to receive the die
(2 to 5) and the die (2 to 5) with end face pressure-
exerting plate (5, 5', 5") being movably guided in the
height direction, with respect to the top mould part
in a lifting range defined by stops (9, 33, 51, 53), the
dies (2 to 5) being vertically guided on the load plate
(1), characterised in that a pressure medium
chamber with a movable wall and acting on the
pressure-exerting plate (5, 5', 5") of the die and
loaded by a pressure medium (19) is provided on
the individual dies or on each die (2 to 5), wherein
the lifting range of the die (2 to 5) with pressure-
exerting plate (5, 5', 5") defined by stops can be
changed by the effect of a pressure medium (19).

Mould according to claim 1, characterised in that
the pressure medium is compressed air and the
movable wall is a diaphragm (12)or a bellows (40).

Mould according to claim 1 or 2, characterised in
that the dies comprise die shanks (2, 2") fastened
to the load plates (1', 1") and carrying the movable
pressure-exerting plates (5', 5", 47), and in that the
pressure-medium chambers are arranged in the
lower region of the dies.

Mould according to claim 1 or 2, characterised in
that the die shanks (2) are movably mounted on the
load plate (1) and are rigidly connected to the pres-
sure-exerting plates (5) and in that the pressure-
medium chambers are arranged approximately lev-
elwith the load plate (1) and exert their compressive
forces on the die shanks (2).

Mould according to claim 1, characterised in that
a foot plate (4"), which is rigidly connected to the
die shank (2") is provided on each die, and an insert
(23, 23") is arranged between said foot plate and the
pressure-exerting plate (5"), the insert having a top
part with a top plate (24, 24') and a bottom part
which is guided so as to be vertically movable with
respect to said top part and has a bottom plate (25,
25"), the top plate being screwed to the foot plate
and the bottom plate being screwed to the pressure-
exerting plate, and in that the insert (23, 23") con-
tains at least one bellows (40) which can be pres-
surised by compressed air and the stops (33, 28 to
31, 46, 51, 53) for limiting the lifting range of the two
parts.

Mould according to claim 5, characterised in that
interengaging guide bolts (27) and guide sleeves
(26) are arranged on the two parts of the insert (23).
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Mould according to claim 5, characterised in that
spacer pieces (28 to 31, 46) are provided on one of
the two plates (24, 25, 24', 25) of the insert (23, 23")
as stops to limit the upward travel of the pressure-
exerting plates (5", 47).

Mould according to claim 5, characterised in that
double-T-shaped stop pieces (33) are provided on
one of the plates (24, 25) of the insert (23) as stops
to limit the downward travel of the pressure-exerting
plates (5"), the stop pieces engaging in double-T-
shaped recesses (32) of spacer pieces fastened on
the other plate.

Mould according to claim 5, characterised in that
a bolt (49, 50) which is fastened on the bottom plate
(25") of the insert (23') passes through the other
plate (24"), with a guiding action, the bolt having a
widened head (53) above said other plate of the in-
sert and a bearing shoulder (51) beneath the other
plate.

Method for mechanically producing concrete
moulded parts with a mould according to any of the
preceding claims, characterised by the following
steps:

a) The mould chamber(s) is (are) filled with core
concrete.

b) The core concrete is pre-compacted by pres-
surised pressure medium chambers.

c) The top mould part is raised add the mould
chamber(s) filled with face concrete.

d) The total concrete poured in is post-com-
pacted with reduced pressure medium pres-
sure.

Method according to claim 10, characterised in
that the pressure is reduced further during the
course of post-compacting.

Method according to claim 11, characterised in
that the pressure is continuously lowered.

Method according to claim 11, characterised in
that the pressure is reduced to zero.

Revendications

Moule destiné a étre utilisé dans une presse a blocs
de béton pour fabriquer des corps en béton moulé,
comprenant une partie inférieure de moule avec au
moins un compartiment de moule et une partie su-
périeure de moule avec une plaque de charge (1)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

qui porte un ou plusieurs pistons, le nombre de pis-
tons (2 a 5) étant égal a celui des compartiments
de moule, dans lequel le piston (2 a 5) présente une
plague de compression coté frontal (5, 5', 5"), le
compartiment de moule est congu pour loger le pis-
ton (2 a 5) et le piston (2 a 5) avec plaque de com-
pression coté frontal (5, 5', 5") est guidé de maniére
mobile dans le sens de la hauteur par rapport a la
partie supérieure du moule dans une plage de le-
vage définie par des butées (9, 33, 51, 53), le piston
(2 a 5) étant guidé sur la plaque de charge (1) de
maniere mobile en hauteur,

caractérisé en ce que, sur l'unique piston ou sur
chaque piston (2 a 5), il est prévu une chambre de
fluide sous pression a paroi mobile alimentée par
un fluide sous pression (19), agissant sur la plaque
de compression (5, 5', 5") du piston, la plage de le-
vage du piston (2 a 5) avec plague de compression
(5, 5', 5") définie par des butées étant variable par
I'action d'un fluide sous pression (19).

Moule selon la revendication 1,

caractérisé en ce que le fluide sous pression est
de I'air comprimé et la paroi mobile est une mem-
brane (12) ou un soufflet (40).

Moule selon la revendication 1 ou 2,

caractérisé en ce que les pistons présentent des
tiges de piston (2, 2") fixées sur la plaque de charge
(1, 1") et portent les plaques de compression mo-
biles (5',5",47), eten ce que les chambres de fluide
sous pression sont disposées dans la zone inférieu-
re des pistons.

Moule selon la revendication 1 ou 2,

caractérisé en ce que les tiges des pistons (2) sont
montées de maniére mobile sur la plaque de charge
(1) et sont reliées de maniére fixe aux plaques de
compression (5) et en ce que les chambres de flui-
de sous pression sont disposées a peu prés a la
hauteur de la plaque de charge (1) et exercent leurs
forces de pression sur les tiges de piston (2).

Moule selon la revendication 1,

caractérisé en ce qu'il est prévu, sur chaque pis-
ton, une plaque d'assise (4") reliée de maniére fixe
a la tige de piston (2") et, entre celle-ci et la plaque
de pression (5"), est disposée une piéce rapportée
(23, 23") qui présente une partie supérieure avec
une plaque supérieure (24, 24") et une partie infé-
rieure avec une plaque inférieure (25, 25'), guidée
de maniére mobile en hauteur par rapport a la partie
supérieure, la plaque supérieure étant vissée avec
la plaque d'assise et la plaque inférieure étant vis-
sée avec la plaque de compression, et en ce que
la piece rapportée (23, 23') comporte au moins un
soufflet (40) pouvant étre alimenté en air comprimé
et les butées (33, 28 a 31, 46, 51, 53) destinées a
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délimiter la zone de levage des deux parties.

Moule selon la revendication 5,

caractérisé en ce que des axes de guidage (27)
et des douilles de guidage (26) s'insérant les uns
dans les autres sont disposés sur les deux parties
de la piéce rapportée (23).

Moule selon la revendication 5,

caractérisé en ce que, comme butées destinées a
limiter vers le haut la course des plaques de com-
pression (5", 47), des piéces d'écartement (28 a 31,
46) sont disposées sur l'une des deux plaques (24,
25, 24', 25') de la piece rapportée (23, 23').

Moule selon la revendication 5,

caractérisé en ce que, comme butées destinées a
limiter vers le bas la course des plaques de com-
pression (5"), des piéces de butée en forme de dou-
ble T (33) sont disposées sur I'une des plaques (24,
25) de la piéce rapportée (23), lesdites pieces de
butée s'insérant dans des évidements en forme de
double T (32) de pieces d'écartement fixées sur
l'autre plaque.

Moule selon la revendication 5,

caractérisé en ce qu'un axe (49, 50) fixé sur la pla-
que inférieure (25") de la piece rapportée (23') tra-
verse l'autre plaque (24') en la guidant et présente
au-dessus de cette plaque une téte élargie (53) et
au-dessous de la plaque un épaulement porteur
(51).

Procédé pour fabriquer mécaniquement des élé-
ments en béton moulé avec un moule selon l'une
quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé par les étapes suivantes :

a) la (les) compartiment(s) du moule est (sont)
rempli(s) de béton a forte granulométrie.

b) le béton a forte granulométrie est précom-
pacté avec une chambre a fluide sous pression
mise sous pression.

c) la partie supérieure du moule est relevée et
le (les) compartiment(s) du moule est (sont) re-
chargé(s) avec du béton de parement.

d) la totalité du béton chargé est postcompac-
tée en abaissant la pression du fluide sous
pression.

Procédé selon la revendication 10,
caractérisé en ce que la pression continue d'étre
abaissée au cours du postcompactage.

Procédé selon la revendication 11,
caractérisé en ce que la pression est abaissée en
continu.
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13. Procédé selon la revendication 11,

caractérisé en ce que la pression est abaissée jus-
qu'a zéro.
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