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(54) Verfahren zum Herstellen von Porenbetonkérpern

(57)  Verfahren zum Herstellen von Porenbetonkér-
pern mit den Schritten:

a) GieBen einer Ausgangsmasse in eine Form mit
geringerer Héhe als Lange und Breite,

b) Vorharten der gegossenen Masse zu einem qua-
derférmigen Kuchen,

¢) Kippen des Kuchens aus seiner waagerechten
Ausgangslage um 90° auf eine untere Schmalseite,

d) Schneiden des Kuchens in zu dessen AuBenfla-
chen parallelen Ebenen,

e) Kippen des Kuchens soweit in Richtung auf
seine waagerechte Ausgangslage, daf sich eine an
die untere Schmalseite angrenzende Bodenschicht
entfernen 1a6t, und Entfernen der Bodenschicht,

f) Kippen des Kuchens zurlck in die senkrechte
Lage auf die untere Schmalseite, und

g) Ausharten des Kuchens in senkrechter Lage.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
von Porenbetonkdrpern mit den Schritten a) GieBen
einer Ausgangsmasse in eine Form mit geringerer
Hohe als L&nge und Breite; b) Vorharten der gegosse-
nen Masse zu einem quaderférmigen Kuchen; ¢) Kip-
pen des Kuchens aus seiner waagerechten
Ausgangslage um 90° auf eine untere Schmalseite; d)
Schneiden des Kuchens in zu dessen AuBenflachen
parallelen Ebenen.

Bei diesem bekannten Verfahren zur Herstellung
von Porenbetonkérpern wird der Kuchen auf seine
schmalste L&ngsseite gekippt und in dieser Lage
geschnitten. Nach dem Schneiden verbleibt der Kuchen
auch bei dem nachfolgenden Harten im Autokiaven und
bis zum Verpacken des fertigen Materials in dieser
Lage.

Die Vorteile dieser Lage beim Schneiden des
Kuchens sind bekannt. Man erreicht dadurch eine gute
Ausnutzung des Autoklaven, und es ist im Gegensatz
zu anderen Verfahren im Autoklaven weniger Stahl zu
erwarmen, da die Tragpaletten schmaler sind und keine
Stapeltische benétigt werden. Dadurch wird der Ener-
gieverbrauch verringert. Weiterhin stehen dem Dampf
im Autoklaven zum Eindringen in dem Kuchen die bei-
den gréBten Flachen zur Verfligung. Beim Verpak-
kungsvorgang schlieBlich kénnen Blécke mit Greifern
aufgenommen und ohne zuséatzliches Drehen flach auf
Holzpaletten abgelegt werden, welches eine gebrauch-
liche, vorteilhafte Verpackung darstellt.

Das bekannte Verfahren weist jedoch auch Nach-
teile auf. Bei der Dampfhartung im Autokiaven besteht
verstarkt die Gefahr des Verklebens der horizontalen
Schichten. Hier kann eine in den Verfahrensablauf ein-
geflgte Trenneinrichtung Abhilfe schaffen, die nach
dem Harten im Autoklaven mittels hydraulisch betatig-
ten Greifern die Lagen trennt. Bei nachteiligen Verfah-
rensbedingungen in Bezug auf Rohstoffe,
Prozeffiihrung und/oder Temperaturen kann es jedoch
von Zeit zu Zeit in der untersten horizontalen Schneid-
fuge zwischen der unteren Abfallschicht, welche im
Kuchen verbleibt, und der ersten Schicht mit Steinen
oder der ersten Platte beim Autoliavieren zu stérkeren
Verklebungen kommen. Bei dem Trennen der Lagen
bzw. Schichten kann es gelegentlich passieren, dafB die
untere Abfallschicht zerbricht und somit zu Stérungen
des weitgehend automatisierten Betriebsablauf fiihrt.
Eine starkere/dickere Bodenschicht kénnte hier Abhilfe
schaffen, fuhrt aber insgesamt zu einer schlechteren
Materialausnutzung.

Im ungunstigsten Fall bleiben groBe Teile der
Bodenschicht mit der ersten Steinlage bzw. Platte so
stark verbunden, daB diese Teile unbrauchbar werden.
Der Anteil des harten Abfalls wirde erhéht und die Wirt-
schaftlichkeit des Prozesses verschlechtert.

Die Gruinde dafiir, daB die gelegentlich starke Ver-
bindung nur in der untersten Schnittfuge auftritt, obwohl
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schon die nachsthéhere Schicht gut trennbar ist, sind
nicht immer genau bestimmbar. Mit groBer Wahrschein-
lichkeit spielen folgende Umsténde dabei eine Rolle:

- in der untersten Schnittfuge tritt durch die groBte
Summe der aufliegenden Schichten der héchste
Flachendruck auf;

- bei haufiger, stoBartiger Bewegung kann eine
Gefligezerstérung, verbunden mit Freisetzen von
Wasser an der Schnittflache, erfolgen, so daB an
diesen Stellen ein verstarktes Kleben méglich ist;

- durch Warmeabgabe an die AuBBenwand der Form
bzw. an den Harteboden ist die Kuchentemperatur
an den betreffenden Schnittfugen niedriger;

- beim Aushérten ist dieser Bereich durch den ein-
dringenden Dampf am schlechtesten zu erreichen.

Neben den genannten Effekten vermindern soge-
nannte Garrisse von 10 bis 20 mm Tiefe die ohnehin
herabgesetzte Festigkeit der Bodenschicht noch weiter,
wodurch das automatische Abtrennen erschwert wird.

Es ist grundsétzlich naheliegend, die Bodenschicht
nach dem Schneiden und vor dem Harten im Autokia-
ven zu entfernen. Damit werden nicht nur einige Griinde
fur das verstarkte Kleben bzw. die schlechte Abtrenn-
barkeit der Bodenschicht beseitigt, sondern es werden
noch zusaizliche Vorteile erzielt. Einerseits ist die
Bodenschicht noch weich und kann, in Wasser aufge-
rihrt, den ProzeB als sogenannter "Grlinabfall” sehr
vorteilhaft wieder zugefiihrt werden. Dadurch wird eine
nicht unerhebliche Menge an Bindemitteln gespart,
wodurch die Produktionskosten gesenkt werden. Ande-
rerseits entfallt ein nachtragliches Hantieren und Ent-
sorgen der als Hartabfall anfallenden Bodenschicht.
Beim Autoklavieren wird weniger Energie benétigt, da
die Bodenschicht nicht unniitzerweise gehartet werden
muB. AuBerdem ist bei gleicher Produktionskapazitat
ein geringerer Autokiavdurchmesser ausreichend,
wodurch die Maschinenkosten gesenkt werden.

Aus der DE-OS 2108300 ist ein Verfahren bekannt,
bei dem der Kuchen zum Schneiden auf die schmale
Langsseite gekippt wird und vor dem Harten im Autokia-
ven wieder in die flache Lage zurlickgekippt wird. Die-
ses Verfahren bietet ebenso einige der genannten
Vorteile und vermindert die Gefahr des Klebens. Es ist
aber erforderlich, die Kuchen mit einer wesentlich héhe-
ren Festigkeit zu schneiden, da die Kuchen zwecks bes-
serer Dampfeindringung im  Autoklaven  auf
sogenannten Harterosten ruhen, die gegenudber einer
durchgehenden Platte eine verringerte Auflageflache
aufweisen, wodurch der Flachendruck erhéht wird. Eine
durchgehende Platte ware nicht sinnvoll, da dann von
unten kein Dampf in die groBe Kuchenfléche eintreten
kénnte und die Hartezeit im Autokiaven verlangert
wirde.
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Bei entsprechend harten Kuchen ist aber das her-
kémmliche Schneidverfahren nur noch teilweise
anwendbar, da beim Schneiden zu harter Kuchen Risse
auftreten kénnen, die das Produkt beschadigen.

Auch bei einem aus der DE-AS 2043081 bekann-
ten Verfahren wird der Kuchen in waagerechter Lage in
den Autoklaven eingebracht, was mit den genannten
Nachteilen verbunden ist.

Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, das
eingangs genannte Verfahren zum Herstellen von
Porenbetonkérpern dahingehend weiterzuentwickeln,
daB bei einem verminderten Verkleben und weniger
Hartabfall gleichwohl eine gute Ausnutzung des Auto-
klaven erreicht wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafB in einer
ersten Variante durch das Verfahren nach dem
Anspruch 1 geldst, wobei der in senkrechter Lage
bereitstehende, geschnittene Kuchen soweit in Rich-
tung auf seine waagerechte Ausgangslage gekippt
wird, daB sich eine an der unteren Schmalseite lie-
gende Bodenschicht entfernen 14Bt, die Bodenschicht
entfernt wird, der Kuchen in die senkrechte Lage auf die
untere Schmalseite zurtickgekippt wird und in senk-
rechter Lage ausgehartet wird.

In einer zweiten Variante nach dem Anspruch 5
wird der in senkrechter Lage bereitstehende Kuchen
um 180° gedreht, so daB sich eine nunmehr an der
obenliegenden Schmalseite liegende Bodenschicht ent-
fernen laBt. Nach Entfernen der Bodenschicht verbleibt
der Kuchen in seiner senkrechten Lage und wird so in
den Autoklaven beférdert. Vorteilhaft ist hierbei, daB die
Bodenschicht nach dem Abtrennen nicht unkontrolliert
herabfallt, sondern kontrolliert abgenommen werden
kann.

Bevorzugte  Ausgestaltungen  der  beiden
erfindungsgemaBen Verfahren sind in den Unteranspri-
chen beschrieben.

In der ersten Variante wird der Kuchen nach dem
Schneiden und vor dem Harten soweit aus der vertika-
len in die horizontale Lage bewegt, daB sich die Boden-
schicht durch eine geeignete Vorrichtung entfernen IaBt
oder durch Gravitation von selbst herabfallt. Dabei wird
der Kuchen kurzzeitig in einer Kippeinrichtung auf eine
durchgehende Platte Gbergeben. Der Harteboden, auf
dem der Kuchen in seiner vertikalen Lage ruhte, wird
wegbewegt, und nachdem die Bodenschicht entfernt
ist, wieder an die schmale Langsseite des Kuchens her-
angefthrt. Danach wird der Kuchen erneut aufgerichtet,
so daB er mit seiner schmalen Langsseite wieder auf
dem Harteboden ruht.

In der zweiten Variante wird der Kuchen in einer
modifizierten Kippeinrichtung zunéachst auf eine durch-
gehende Platte und dann mit seiner der urspringlichen
schmalen Standseite gegenliberliegenden Schmalseite
auf einen zweiten Harteboden iibergeben, auf dem er
nach Vervollstandigung seiner 180°- Drehung zu liegen
kommt. Die nun obenliegende Bodenschicht wird in
geeigneter Weise entfernt und der Kuchen anschlie-
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Bend im Autoklaven ausgehartet.

Der besondere Vorteil gegentber den bekannten
Verfahren besteht darin, daB der Kuchen nach dem
Schneiden und dem Entfernen der Bodenschicht wieder
aufgerichtet wird bzw. in senkrechter Lage verbleibt.
Dadurch werden die Vorteile des aufrecht stehenden
Kuchens beim Autoklavieren beibehalten und um den
Vorteil des verminderten Autoklavdurchmessers
erganzt, und zwar in Verbindung mit den Vorteilen, die
durch vermindertes Kleben und weniger Hartabfall
erzielt werden. Die Kuchen kénnen auch weiterhin rela-
tiv weich geschnitten werden, da sie nur kurzzeitig und
ganzflachig auf eine durchgehende Platte gekippt wer-
den.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Porenbetonkérpern
mit den Schritten:

a) GieBen einer Ausgangsmasse in eine Form
mit geringerer Hohe als Lange und Breite,

b) Vorharten der gegossenen Masse zu einem
quaderférmigen Kuchen,

¢) Kippen des Kuchens aus seiner waagerech-
ten Ausgangslage um 90° auf eine untere
Schmalseite,

d) Schneiden des Kuchens in zu dessen
AuBenflachen parallelen Ebenen,

e) Kippen des Kuchens soweit in Richtung auf
seine waagerechte Ausgangslage, daB sich
eine an die untere Schmalseite angrenzende
Bodenschicht entfernen 1aBt, und Entfernen
der Bodenschicht,

f) Kippen des Kuchens zuriick in die senk-
rechte Lage auf die untere Schmalseite, und

g) Ausharten des Kuchens in senkrechter
Lage.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kuchen in Schritt €) um 90° in die
waagerechte Ausgangslage gekippt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Bodenschicht in Schritt d)
geschnitten wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Bodenschicht in Schritt e)
geschnitten wird.

5. Verfahren zum Herstellen von Porenbetonkdrpern
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mit den Schritten:

a) GieBen einer Ausgangsmasse in eine Form
mit geringerer Héhe als Lange und Breite,

b) Vorharten der gegossenen Masse zu einem
quaderférmigen Kuchen,

¢) Kippen des Kuchens aus seiner waagerech-
ten Ausgangslage um 90° auf eine untere 10
Schmalseite,

d) Schneiden des Kuchens in zu dessen
AuBenflachen parallelen Ebenen,

15
e) Drehen des Kuchens um 180°, so daB die in
Schritt ¢) untenliegende Schmalseite oben
liegt, und Entfernen einer an diese Schmalseite
angrenzenden Bodenschicht,

20
f) Ausharten des Kuchens in senkrechter Lage.
Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bodenschicht in Schritt d)
geschnitten wird. 25
Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bodenschicht in Schritt e)
geschnitten wird.
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