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(54) Verfahren und Anordnung zum Verwalten der Formen fiir die maschinelle Herstellung von
Formkdrpern aus Beton oder artverwandten Materialien

(57)  Hersteller oder Nutzer von Formen zur Herstel-
lung von Formkérpern benétigen fir Lebensdaueriiber-
wachung, Lagerung, Wartung usw. Daten Uber die
wahrend der Benutzung der Herstellungsform erfaBten
Kennwerte.

Dazu werden wichtige Kennwerte des Herstel-
lungsprozesses in einem untrennbar mit der Herstel-
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lungsform (1) verbundenen Transponder (3)
abgespeichert. Mit Schreib-Lese-Geraten (6) kénnen
die gespeicherten Daten nur durch jeweils befugte Per-
sonen unabhéngig von der Baustoffmaschine abgeru-
fen und aktualisiert werden.
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Beschreibung

Beim Herstellen von Formkérpern, wie Pflasterstei-
nen, Hohlblocksteinen, Bordkantensteinen oder ande-
ren Betonfertigteilen, wird der Frischbeton in
entsprechende Formen aus Stahl eingebracht, dort ver-
dichtet und wieder ausgeformt. Die Herstellung derarti-
ger Formkdrper erfolgt  mittels  weitgehend
automatisierter Baustoffmaschinen, in welche die jewei-
ligen Formen austauschbar eingesetzt werden. Es ist
alilgemein wblich, daB der Betonwarenproduzent die
Herstellungsformen von einem speziellen Formenhers-
teller mietet oder kauft. Das Erfassen der tatséchlich mit
jeder Form gefertigten Anzahl Betonwaren ist flr das
Ermitteln des Mietpreises, die Uberwachung der
Lebensdauer der Form sowie die Prifung von Garantie-
und Gewabhrleistungsanspriichen notwendig. Dazu ist
es vorteilhaft, wenn neben der Anzahl der Fertigungs-
schritte oder Takte auch Fertigungscharakteristika, wie
Beschleunigungswerte und &hnliches erfaBt werden
kénnen.

Ein Formenverwaltungsverfahren, bei dem die rele-
vanten Daten an der Baustoffmaschine erfaBt und ver-
waltungstechnisch, zum Beispiel mittels
Begleitpapieren, der jeweiligen Form zugeordnet wer-
den, genlgt jedoch nicht den Interessen des Vermieters
oder Herstellers der Formen, da zu viele Méglichkeiten
zur Manipulation bestehen und das gesamte System
der Formenverwaltung zu aufwendig ist.

Es ist daher Aufgabe der Erindung, ein Verfahren
zum Verwalten von Formen der oben genannten Art
sowie eine Anordnung zur Durchfliihrung des Verfah-
rens anzugeben, bei dem die wahrend der Betonwaren-
herstellung erfaBten Daten direkt an der jeweiligen
Form abgenommen werden kénnen, wobei eine Mani-
pulation durch unbefugte Personen unmdglich sein
muB. Die technischen Mittel zur Durchflihrung des Ver-
fahrens mlssen so ausgestaltet und angeordnet sein,
daf die bei der Betonwarenherstellung an Maschinen
und Formen auftretenden enormen mechanischen
Belastungen keine negativen Auswirkungen auf die
manipulationsfreie Erfassung und Verarbeitung der
Daten haben oder zu Beschadigungen an den dazu not-
wendigen technischen Einrichtungen fiihren kénnen.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren und eine
Anordnung mit den in den Patentanspriichen 1 und 4
genannten Merkmalen geldst.

Die Vorteile der Erfindung bestehen insbesondere
darin, daB dem Hersteller, Verkaufer, Vermieter oder
auch dem Anwender der Formen zu jedem Zeitpunkt
die zur Verwaltung der Formen notwendigen Daten
manipulationsfrei zu Verfigung stehen.

Da der Transponder und der Schreib-Lese-Kopf in
massiven Bauteilen aus Stahl untergebracht sind, ist es
aus Ubertragungstechnischen Griinden notwendig, den
Abstand dieser beiden Baugruppen beim Ubertra-
gungsvorgang méglichst gering zu halten. Dabei mu3
jedoch eine stoBende Berthrung und die damit verbun-
dene enorme mechanische Belastung beim Betrieb des
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Ruatteltisches vermieden werden. Durch die Anordnung
des Transponders in einem Formflansch der Form und
des Schreib-Lese-Kopfes in der Formauflage der Bau-
stoffmaschine sind diese Baugruppen beim Verdichten
des in die Form eingefiiliten Baustoffs vorteilhaft
schwingungsisoliert. Sie kénnen also nicht schwingend
aneinanderschlagen, da der Formflansch und die Form-
auflage beim Rdtteln ausreichend beabstandet sind.
Die jeweils horizontal mittige Anordnung des Transpon-
ders und des Schreib-Lese-Kopfes gewabhrleisten die
geringsten X-Y-Abweichungen zwischen diesen Bau-
gruppen beim Wiederaufsetzen der Form auf die Form-
auflagen.

Ausfihrungsbeispieie zum Durchfiihren des Ver-
fahrens sowie zur Anordnung der dazu notwendigen
technischen Einrichtungen sind im folgenden naher
beschrieben.

Eine Form zur Herstellung von Betonwaren weist
einen untrennbar mit der Form verbundenen Transpon-
der auf. Bei dem Transponder handelt es sich vorzugs-
weise um einen berlhrungslos arbeitenden passiven
Transponder, welcher zur Daten- und Energietibertra-
gung mit einem elektromagnetischen Feld arbeitet.
Schon wahrend der Herstellung der Form kann der
Transponder an den einzelnen Fertigungsstationen mit
fertigungsrelevanten Daten beschrieben werden. Diese
Daten werden zur Uberwachung des Fertigungsprozes-
ses der Form genutzt. Der Formenhersteller beschreibt
den Transponder nach Fertigstellung der Form mit den
die Form eindeutig kennzeichnenden Daten. Diese
Daten sind werden einmalig gespeichert. Eine nach-
tragliche Anderung dieser Daten durch einen Benutzer
der Form ist nicht méglich.

Nachdem die Form in die rechnergesteuerte Bau-
stoffmaschine eingebaut wurde, wird das aktuelle
Datum in den Transponder eingeschrieben. Aus dem
Transponder ausgelesen werden technologische
Daten, durch welche die jeweilige Form eindeutig
erkannt wird und die zum Einrichten der Baustoffma-
schine sowie zu deren Steuerung verwendet werden.
Diese Daten kénnen Angaben bezlglich Rezepturen,
MaBe der Form, Beschleunigungs- und Belastungs-
kennwerte usw. enthalten. Vor dem Beginn der Ferti-
gung von Formkdrpern wird ebenfalls die Anzahl der mit
dieser Form schon durchgefihrten Fertigungstakte aus
dem Transponder ausgelesen und im Rechner zur
Lebensdaueriberwachung verwendet. Wahrend der
Fertigung wird nach jedem durchgeflhrten Takt die
Takizahl aktualisiert in den Transponder zuriickge-
schrieben und dort unmanipulierbar gespeichert.
Ebenso werden nach Reparaturen wichtige Daten, wie
Datum und Art der jeweiligen Reparatur, im Transpon-
der registriert.

Im Falle der Geitendmachung von Garantie- oder
Gewahrleistungsanspriichen oder zum Zwecke der
Berechnung des Mietpreises, kann der Formenherstel-
ler unabhéngig von der Baustoffmaschine mit einem
externen Lesegeréat die tatsachlichen Fertigungsdaten
an der Herstellungsform abrufen.
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AuBerdem kann der Betonwarenhersteller ausge-
waébhlte Daten fiir Zwecke der Lagerhaltung und Lebens-
dauertiberwachung abrufen oder erganzen. Durch eine
entsprechende Zugriffskontrolle wird sichergestellt, daB
eine Manipulation aller fur den Hersteller der Form
wichtigen Daten unméglich ist.

In einer speziellen Ausgestaltung des Verfahrens
werden die relevanten Fertigungsdaten, wie die aktuelle
Takizahl, nicht sofort nach jedem Takt in der Form
selbst gespeichert. Dazu werden jeweils nach dem Ein-
bau der Form in die Baustoffmaschine und vor Beginn
der Fertigung die aktuellen Daten aus dem Transponder
mittels einer Lese-Schreib-Station ausgelesen und im
Steuerungsrechner der Baustoffmaschine oder einem
separaten Rechnersystem zwischengespeichert. Vor
dem Ausbau der Form werden dann die Daten aktuali-
siert in den Transponder zuriickgeschrieben.

Zur Durchfihrung einer weiteren Ausgestaltung
des Verfahrens sind an der Form selbst Sensoren ange-
ordnet. Bestimmte fertigungsrelevante Daten, wie aktu-
elle Taktzahl, Rittelenergie usw. werden in diesem Fall
unabhéangig vom Steuerungsrechner der Baustoffma-
schine direkt an der Form erfaBt und aktualisiert und
unmanipulierbar im Transponder gespeichert.

Besonders vorteilhafte Ausfihrungsbeispieie for
die Anordnung zur Durchfiihrung des erfindungsgema-
Ben Verfahrens sind in den Zeichnungen dargestellt und
werden im folgenden n&her beschrieben.

Es zeigen:
Fig. 1 die relevanten Teile einer Brettmaschine
Fig. 2 eine vergroBerte Einzelheit aus Fig. 1
Fig. 3 die Anordnung des Transponders in einem

Auflastoberteil

Die Figur 1 zeigt die relevanten Teile einer Baustofi-
maschine zum maschinellen Herstellen von Formteilen
aus Beton oder artverwandten Baustoffen. Im Ausfih-
rungsbeispiel handelt es sich um eine sogenannte
Brettmaschine, wobei in Transportrichtung gesehen
jeweils nur eine Halfte der Baustoffmaschine dargestellt
ist. Auf einem Maschinenrahmen 8 ist ein Rutteltisch 9
angeordnet. Auf diesem lagert ein zugefiihrtes Brett 16,
auf dem die Formkorper mittels der Form 1 geformt und
abtransportiert werden. Die Form 1 weist jeweils seit-
lich, in Transportrichtung des Brettes 16 gesehen,
Formflansche 2 auf, mit denen die Form 1 nach dem
Einbau in die Baustoffmaschine auf den Formauflagen
4 aufliegt. Die Formauflagen 4 sind jeweils an den Sau-
lenfihrungen 10 vertikal verfahrbar, wobei der Verfahr-
bereich nach unten durch die Stellschrauben 11
begrenzt wird. Jede Formauflage 4 weist einen gelenkig
gelagerten Formniederhalter 12 auf. An dem der Form 1
abgewandten Ende jedes Formniederhalters 12 ist zwi-
schen diesem und der Formauflage 4 ein Dadmpfungs-
system 13 angeordnet. Am anderen Ende weist der
Formniederhalter 12 Spannelemente 14 auf, wahrend
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auf der Formauflage 4 Fixierelemente 15 angeordnet
sind. In der Darstellung gemaB Figur 1 befindet sich die
gesamte Anordnung in Ruttelstellung, das heif3t, der
Formflansch 2 und die Formauflage 4 berthren sich
nicht. Figur 2 zeigt die entsprechenden Bauteile vergré-
Bert in Schreib-Lese-Stellung.

In einem Hohlraum 5 eines Formflansches 2 ist
horizontal mittig der Transponder 3 unldsbar befestigt.
Dies kann durch Verkleben oder VergieBen erfolgen. In
einem Hohlraum 7 in der Formauflage 4 ist genau unter
dem Transponder 3 der Schreib-Lese-Kopf 6 angeord-
net. Vorteilhaft wird der Schreib-Lese-Kopf 6 auswech-
selbar befestigt.

Zum Herstellen von Formkérpern wird die Form 1,
wie oben beschrieben, in die Baustoffmaschine einge-
baut, so daB die Form 1 mit ihren zwei seitlichen Form-
flanschen 2 auf den Formauflagen 4 aufliegt. Der
Transponder 3 und der Schreib-Lese-Kopf 6 liegen nun
direkt (ibereinander. Der Schreib-Lese-Kopf 6 kann jetzt
den Transponder 3 in bekannter Weise durch ein elek-
tromagnetisches Feld aktivieren und die in ihm gespei-
cherten Daten auslesen.

Nachdem ein Brett 16 auf dem Ruitteltisch 9 in Fer-
tigungsstellung gebracht wurde, fahren die Formaufla-
gen 4 nach wunten und spannen mit den
Formniederhaltern 12 die Form 1 auf das Brett 16. Die
Form 1 und die Formauflage 4 befinden sich jetzt beab-
standet in der in Figur 1 dargestellten Ruttelstellung.
Nach dem Einflllen des Betons wird dieser durch die
Wirkung des Ruitteltisches 9 und einer in Figur 1 nicht
dargestellien Auflast verdichtet. Dabei kommt es zu
enormen mechanischen Belastungen an der Form 1.
Die vertikale und horizontale Bewegung der Form 1
wird durch die Formniederhalter 12 und die Spannele-
mente 14 sowie die Fixierelemente 15 begrenzt. Da die
Formflansche 2 und die Formauflagen 4 ausreichend
beabstandet sind, kénnen sich der Transponder 3 und
der Schreib-Lese-Kopf 6 nicht Beriihren und somit nicht
beschadigt werden. Nach Beendigung des Ruttelvor-
gangs fahren die Formauflagen 4 wieder nach oben, so
daB die Form 1 mit ihren Formflanschen 2 wieder auf
den Formauflagen 4 aufliegt. Der Transponder 3 und
der Schreib-Lese-Kopf 6 befinden sich nun wieder in
einem so geringen Abstand, da zum Beispiel die aktu-
elle Taktzahl in den Transponder 3 eingeschrieben wer-
den kann. Da nach den Riittelbewegungen die
Lageabweichungen in X-Y-Richtung in der horizontalen
Mitte der Formflansche 2 am geringsten sind, kommt es
auch horizontal zu keinen die Dateniibertragung beein-
flussenden Lageabweichungen zwischen dem Trans-
ponder 3 und dem Schreib-Lese-Kopf 6. Zum
Ausformen der Formkérper wird die Form 1 noch weiter
nach oben gefahren. Nach dem Weitertransport der
Formkorper kann ein neues Brett 16 zugefiihrt und ein
neuer Fertigungstakt ausgefiihrt werden.

Im Ausflihrungsbeispiel gemaB Figur 3 ist der
Transponder 3 an dem zur jeweiligen Form gehérigen
Auflastoberteil 17 angeordnet, wahrend der Schreib-
Lese-Kopf 6 an dem die Auflastkraft erzeugenden Bar
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18 der Baustoffmaschine angeordnet ist. Da das Auf-
lastoberteil 17 und der Bar 18 der Baustoffmaschine
miteinander verspannt sind, kommt es auch in dieser
Ausgestaltung zu keinen schlagenden Berdhrungen.

In einer weiteren, nicht dargestellten Ausfihrungs-
form der erfindungsgeméafBen Anordnung ist der Trans-
ponder an einem auswechselbaren Formeinsatz
angeordnet. Der zugehérige Schreib-Lese-Kopf ist
dann an dem zugehdrigen Formrahmen montiert.

Mit der Erfindung kénnen nicht nur die Formen fir
sogenannte Brettmaschinen verwaltet werden. Auch
beim Einsatz von Mehrlagenfertigern, Bodenfertigern,
Wende- oder Kippmaschinen, FlieBfertigern oder Stein-
pressen ist die Erfindung anwendbar.

Bezugszeichenliste

Form
Formflansche
Transponder
Formauflagen
Hohlraum
Schreib-Lese-Kopf
Hohlraum
Maschinenrahmen
Ratteltisch

10 Saulenflihrungen
11 Stellschrauben

12 Formniederhalter
13 Dampfungssysteme
14 Spannelemente

15 Fixierelemente

O~NOG A WN-—=

[{o]

16 Brett

17 Auflastoberteil
18 Bar
Patentanspriiche

1. Verfahren und Anordnung zum Verwalten der For-
men flr die maschinelle Herstellung von Formkér-
pern aus Beton oder artverwandien Materialien,
dadurch gekennzeichnet, daf die zur Verwaltung
notwendigen Daten wahrend der Benutzung der
jeweiligen Form erfaBt und in einem untrennbar mit
der Form verbundenen Transponder gespeichert
und bei Bedarf mit entsprechenden Lesegeréaten
ausgelesen werden.

2. \Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die aktuellen Daten der
Form beim Einbau in die Baustoffmaschine in einer
Lese-Schreib-Station der Baustoffmaschine erfaBt
und im Steuerungsrechnersystem der Baustoffma-
schine zwischengespeichert werden, und daB die
wéhrend der Benutzung der Form im Steuerungs-
rechnersystem erfaten Daten, vor dem Ausbau
der Form, aktualisiert in den Transponder zuriick-
geschrieben werden.
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3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die wahrend der Fertigung
der Formkorper zu erfassenden Daten, Uber im
Transponder enthaltene oder mit ihm verbundene
Sensoren, unabhangig von der Baustoffmaschine
erfaBt und im Transponder gespeichert werden.

4. Anordnung zur Durchfihrung eines Verfahrens zum
Verwalten der Formen (1) flr die maschinelle Her-
stellung von Formkérpern aus Beton oder artver-
wandten Materialien, dadurch gekennzeichnet,
dafB der Transponder (3) unlésbar an der Form (1)
oder einem Teil davon, wie einem auswechselbaren
Formeinsatz oder einem Auflastoberteil (17), ange-
ordnet ist, und daB der zugehdrige Schreib-Lese-
Kopf (6) zumindest wahrend der Ubertragung von
Daten gering vom Transponder (3) beabstandet an
einer Baugruppe der Baustoffmaschine angeordnet
ist.

5. Anordnung nach Patentanspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB der Transponder (3) unlés-
bar in einem Hohlraum (5) in einem Formflansch (2)
der Form (1) angeordnet ist, und daB der zugehd-
rige Schreib-Lese-Kopf (6) unterhalb des Transpon-
ders (3) in einem Hohlraum (7) in einer
Formauflage (4) der Baustoffmaschine angeordnet
ist.

6. Anordnung nach Patentanspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB der Transponder (3) horizon-
tal mittig im Formflansch (3) und der Schreibe-
Lese-Kopf (6) horizontal mittig in der Formauflage
(4) angeordnet sind.

7. Anordnung nach Patentanspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dafB3 der Transponder (3) im Auf-
lastoberteil (17) der Form 1 und der Schreib-Lese-
Kopf (6) im Bar (18) der Baustoffmaschine ange-
ordnet ist.

8. Anordnung nach Patentanspruch 4, dadurch

gekennzeichnet, daB der Transponder (3) mit
einem oder mehreren Sensoren verbunden ist.
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