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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur automa-
tisierten Herstellung von Hohlkérpern aus Mischgut, ins-
besondere Beton, bei welchem eine aus einem Form-
kern (10) mit Rdttlern (11), einem Formmantel (9) und
einer Bodenmuffe zusammengebaute Form in einer
Formstation positioniert wird, unverfestigtes Schittgut,
insbesondere Frischbeton, in den Formraum zwischen
Formkern und Formmantel gleichmaRig eingefiihrt wird,
das Mischgut durch Rutteln verdichtet wird, ein oberes
Zentrierende durch Eindriicken einer Obermuffe (7) in
die Frischbetonsaule geformt wird und anschliel3end
der so gebildete noch weiche Formkdrper durch Abzie-
hen entformt und zu einer Trockenstation transportiert
wird. Erfindungsgemal werden vor einem Formwech-
sel zumindest einige der Formteile in einer Riststation
automatisch zusammengebaut und als vormontierte
Baugruppe in die Formstation transportiert. Je nach
Produktionsablauf werden die Formteile automatisch
vereinzelt. Vor einem erneuten Formenwechsel werden
diese in der Formstation fiir den Abtransport wieder zu
einer eigenstandigen Baugruppe zusammengebaut.
Die Erfindung betrifft auch eine Anlage zur Herstellung
von Hohlk&rpern aus verfestigbharem Mischgut, insbe-
sondere Beton.

Verfahren und Anlage zur automatisierten Herstellung von Hohlkdrpern aus Mischgut
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur auto-
matisierten Herstellung von Hohlkérpern aus einem
Mischgut, insbesondere aus Beton, bei welchem unver-
festigtes Schittgut, insbesondere Frischbeton, in den
Formraum zwischen einem Kern und einem Formman-
tel in gleichméaRiger Verteilung eingefillt wird, das im
Formraum befindliche Mischgut durch Rutteln verdich-
tet wird, ein oberes Zentrierende des sich bildenden
Formkdérpers durch Eindriicken einer Obermuffe gebil-
det wird und der gebildete Formkérper durch vertikales
Abziehen der Formteile entformt und hochkant zu einer
Trockenstation transportiert wird. Daneben betrifft die
Erfindung auch eine Anlage zur Durchfiihrung dieses
Verfahrens.

[0002] Zur Herstellung von Betonrohren fiir Kanale
und Leitungen, Schachtauskleidungen oder anderen re-
lativ grof3volumigen hohlen Formkérpern aus Beton
werden die Formteile, d.h. der innere meist hohlzylindri-
sche Formkern, die im Innenraum des Formkerns instal-
lierte Ruttelvorrichtung, die Bodenmuffe und auch der
auRere Formmantel, einzeln in die Formstation trans-
portiert und in dieser Formstation durch geeignete
Spann- bzw. Verbindungsmittel zur Gesamtform zu-
sammengebaut. Wenn nach Beendigung der Herstel-
lung einer ersten Produktserie die Fertigung einer an-
deren Produktserie in Angriff genommen werden soll,
muissen die bisher verwendeten Formteile komplett
ausgebaut und durch entsprechende Formteile fiir die
neue Produktserie ersetzt werden. Bisher war es not-
wendig, die Formteile einzeln aus der Formstation der
Anlage auszubauen und abzutransportieren, sowie an-
schlieRend die einzelnen Formteile fir die neue Pro-
duktserie ebenfalls einzeln in die Formstation einzubrin-
gen, dort gegeneinander genau auszurichten und zu fi-
xieren. Insbesondere bei groBvolumigen Formteilen er-
forderten diese Umrustarbeiten einen erheblichen Ar-
beits- und Zeitaufwand. Da die Produktion naturgemaf
wahrend dieser Umriistung unterbrochen werden mug@,
ergeben sich erhebliche Totzeiten des Herstellungspro-
zesses und entsprechend verminderte Durchsatzlei-
stungen.

[0003] Aus der WO98/57786 ist es bereits bekannt,
zur gleichzeitigen Herstellung von mindestens zwei Be-
tonrohren die AuRenmantel der Formen parallel neben-
einander in einem Traggerust mit Hilfe von l6sbaren
Kupplungseinrichtungen anzuordnen und zusammen
mit diesen Tragarmen vertikal oder auch seitlich in bzw.
aus der Formstation zu bewegen. Durch diese MafRnah-
men wird die Positionierung und Ausrichtung von zwei
oder mehr Formmanteln gegeniiber dem jeweiligen
ortsfesten Formkern erleichtert. Auswirkungen auf die
Umristung bei der Umstellung der Fertigung von einer
Produktserie auf eine andere ergeben sich nicht.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, den insbesonde-
re bei einem Wechsel von einer Produktserie auf eine
andere erforderlichen Arbeits- und Zeitaufwand zu ver-
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mindern und die gesamte Umriistung zu vereinfachen.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch geldst, dal vor einem Formwechsel zumindest ei-
nige der Formteile in einer Ruststation mittels 16sbarer
Verbindungsmittel zusammengebaut und als vormon-
tierte Baugruppe in die Formstation transportiert wer-
den, woraufhin die Formteile in der Formstation entspre-
chend den Produktionsbediirfnissen automatisch ver-
einzelt werden und fir einen erneuten Formenwechsel
die Formteile in der Formstation wieder zusammenge-
baut und als Baugruppe aus der Formstation abtrans-
portiert werden.

[0006] Als Verbindungsmittel fir die Formteile werden
zweckmaRig automatisch betatigbare Spannmittel ver-
wendet, die an den jeweiligen Formteilen direkt instal-
liert sind und deren Spannglieder motorisch, z.B. durch
Druckmittel betatigt werden.

[0007] ZweckmaRigerweise kdnnen die einzelnen
Formteile in der Riststation auch in ein sog. Wechsel-
gestell eingebaut und zusammen mit diesem Wechsel-
gestell in der Formstation positioniert werden, in wel-
cher die Spannmittel zwischen den einzelnen Formtei-
len und dem Wechselgestell entsprechend den Produk-
tionserfordernissen gelést und vor dem Ausbau der
Baugruppe wieder aktiviert werden.

[0008] Gegenstand der Erfindung ist auch eine Anla-
ge zum Herstellen von Hohlkérpern aus Mischgut, ins-
besondere Beton, mit einer Tragkonstruktion innerhalb
und oberhalb einer Grube, mit einem vertikal bewegba-
ren aulleren Formmantel, mit einem hohlen Formkern,
mit zumindest einer im Formkern angeordneten Riittel-
vorrichtung, mit einer Bodenmuffe und einer oberen
Formmuffe, mit einer Einflllvorrichtung zum Einbringen
des Frischbetons in den Formraum, mit Handhabungs-
vorrichtungen zum Bewegen und Positionieren der
Formteile sowie mit einem Steuersystem flr die Herstel-
lungsabladufe, wobei sich diese Anlage erfindungsge-
mafR dadurch auszeichnet, da} zumindest ein Teil der
fur einen Produkttyp notwendigen Formteile mittels
Spannmitteln zu einer eigenstandigen Baugruppe au-
Rerhalb der Tragkonstruktion vormontierbar ist, diese
Baugruppe in die Formposition innerhalb der Tragkon-
struktion transportierbar ist und die Spannmittel zur Ver-
einzelung der Formteile entsprechend den jeweiligen
Produktionserfordernissen in der Formstation l6sbar
sind, wobei der Ausbau der Formteile nach Betatigung
der Spannmittel wieder als Baugruppe erfolgt.

[0009] Eine zweckmalige Ausgestaltung der erfin-
dungsgemafen Anlage zeichnet sich dadurch aus, da®
die Formmittel iiber eigene Spannmittel fiir den direkten
Zusammenbau verfiigen.

[0010] Eine andere zweckmaRige Variante der erfin-
dungsgemafien Anlage weist ein mobiles Wechselge-
stell zur gesicherten Aufnahme der Formteile auf, wel-
ches wahrend des Produktionsprozesses in einer gesi-
cherten Abstellposition innerhalb der Tragkonstruktion
verbleibt.

[0011] ZweckmaRig enthalt die vorgenannte Anlage
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motorisch betatigbare Spannmittel zur I6sbaren geson-
derten Verbindung des Wechselrahmens mit dem Form-
mantel, dem Formkern, der Riittelvorrichtung und ggf.
zumindest einer der Formmuffen.

[0012] Einer der in der Praxis wesentlichen Vorteile
der Erfindung liegt darin, daf3 die fur eine neue Produkt-
serie bendtigten Formen noch wahrend der Herstellung
einer ersten Produktserie zu einer mehr oder weniger
vollstdndigen Form zusammengebaut werden kdnnen.
Entsprechendes gilt auch fir die Formteile der fir die
Herstellung der ersten Produktserie verwendeten Form,
die ebenfalls noch in der Formstation nach Beendigung
des Produktionsprozesses zu einer eigenstandigen
Baugruppe zusammengebaut werden kénnen, und
zwar mit Hilfe von automatisierten Spann- bzw. Verbin-
dungsmitteln. Damit verringern sich die Umristvorgan-
ge bei einem Produktwechsel auf den Ausbau der bis-
herigen Baugruppe und das Einsetzen der neuen Bau-
gruppe in die Formstation. Die Vormontage der neuen
Form auf einem gesonderten Rustplatz aulRerhalb der
Formstation insbesondere durch Vorsehen der automa-
tisierten Spann- und Verbindungsmittel fihrt zu einer er-
heblichen Vereinfachung und Erleichterung der Monta-
gearbeiten insbesondere bei groRen und schweren
Formteilen, wobei wéhrend dieser Vormontagearbeiten
die Fertigung der ersten Produktserie ungestort weiter-
laufen kann. Die Verwendung von automatisierten
Spannmitteln zur I6sbaren Verbindung der Formteile
untereinander bzw. mit dem Wechselrahmen ermoglicht
auch einen schnellen und einfachen Zusammenbau der
Formteile der zur Herstellung der ersten Produktserie
bendtigten Form innerhalb der Formstation. Insgesamt
ergibt sich eine erhebliche Zeitersparnis, da ein kom-
pletter Umristvorgang in einem Bruchteil der bisher not-
wendigen Zeit durchgefiihrt werden kann.

[0013] Weitere Vorziige und Besonderheiten der Er-
findung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung
eines bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels anhand der
Zeichnung. Es zeigen.

Fig. 1a, 1b schematisch die wesentlichen Be-
standteile einer Anlage zur Herstellung
von Betonrohren in Vorder- und in Sei-
tenansicht;

Fig. 2a, 2b die in ein Wechselgestellt eingebauten
Formteile in schematischer Vorder- und
Seitenansicht;

Fig. 3a, 3b die einzelnen Formteile mit einem
Wechselgestell in Vorder- und in Sei-
tenansicht; und

Fig. 4a-d verschiedene Phasen eines Formen-
wechsels.

[0014] Die in Fig. 1 dargestellte Anlage weist einen
Hauptrahmen 1 aus stabilen Vertikaltragern 2 auf, die
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sich mit ihrem unteren Teil in eine Grube erstrecken und
durch untere sowie obere Querstreben zu einer hoch-
steifen Tragkonstruktion verbunden sind. An nicht dar-
gestellten Vertikalfihrungen innerhalb des Hauptrah-
mens 1 ist ein PreRkopf 4 verfahrbar, der an seiner Un-
terseite eine Glattstange 5 tragt und Verbindungsmittel
6 zur Halterung einer oberen Formmuffe 7 aufweist. In
der in Fig. 1 dargestellten Grundstellung befindet sich
unterhalb einer seitlichen Ein- und Austragsvorrichtung
8 die eigentliche Form bestehend aus dem &uReren
Formmantel 9, dem inneren Formkern 10, einer inner-
halb des hohlen Formkerns 10 angeordneten Rittelvor-
richtung 11, die Uber geeignete Spannmittel mit der
Kernwandung verbindbar ist, sowie ein erfindungsge-
mafRer Wechselrahmen 12, der Gber Verriegelungsbol-
zen jeweils gesondert mit dem Formkern 10 und der
Ruttelvorrichtung 11 verbindbar ist. Wie aus Fig. 1b er-
sichtlich, befindet sich unter dem Formkern 10 ein Kern-
unterbau 13, der sich auf dem im Grubenfundament ver-
ankerten unteren Querholm 3 abstiitzt. Der Formmantel
9 ist mit seinem oberen Endabschnitt an einem vertikal
im Hauptrahmen 1 verfahrbaren Formrahmen 14 |6sbar
befestigt.

[0015] Wie aus Fig. 2 ersichtlich, besteht das vierek-
kige Wechselgestell aus vier Vertikalstreben 15a-d, die
an ihren unteren Enden durch ebenfalls vier Querstre-
ben 16a, 16b miteinander fest verbunden sind, wobei
die Vertikalstreben 15a, 15b an ihren oberen Enden
zwei Quertrager 17a, 17b aufweisen und die Vertikal-
streben 15c¢, 15d durch Querstreben 18 miteinander
verbunden sind.

[0016] Der Formkern 10 ist auf Quertrédgern 20 abge-
stutzt, deren beidendige Verriegelungsbolzen 21a, 21b
mit passenden Verriegelungsaufnahmen 22a, 22b in
den unteren Ekken des Wechselgestells bzw. Wechsel-
rahmens 12 in Eingriff gebracht werden kénnen. An der
Unterseite dieser Quertrager 20 sind vertikale Verriege-
lungsbolzen 23a, 23b montiert (vgl. auch Fig. 3).
[0017] Die Ruttelvorrichtung 11 ist als gesonderte
Baueinheit ausgeflihrt und weist an ihrem unteren Ende
einen Ruttelantrieb 11a auf, an dessen Unterseite zwei
vertikale Verriegelungsbolzen 24a, 24b montiert sind.
[0018] An den oberen Enden der Vertikalstreben 15c¢,
15d sind Verriegelungsaufnahmen 25a, 25b vorgese-
hen, in welche schrage Tragstltzen 26a, 26b tber Ver-
riegelungsbolzen eingreifen kénnen, die am oberen
Formrahmen 14 fir den Formmantel 9 befestigt sind.
Die Wirkungsweise insbesondere der Verriegelungsor-
gane bzw. Verriegelungsbolzen der einzelnen Formteile
mit den Aufnahmeteilen des Wechselgestells sind aus
Fig. 3a, 3b ersichtlich.

[0019] In Fig. 4 sind vier Phasen eines Ausbauvor-
ganges einer kompletten aus Formmantel, Formkern
und Rittelvorrichtung sowie dem erfindungsgemaRen
Wechselrahmen bestehenden Form dargestellt. Da je-
des einzelne Formteil, d.h. der Formmante, der Form-
kern und auch die Ruttelvorrichtung, Uber jeweils ge-
sonderte Verriegelungsorgane mit dem Wechselrah-
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men kuppelbar ist, besteht die Méglichkeit, nur jeweils
einzelne Formteile mit dem Wechselgestell zu kuppeln
und ein- bzw. auszubauen. Diese je nach den betriebli-
chen Gegebenheiten bestehende Wahlmoglichkeit er-
hoht die Flexibilitat des gesamten Herstellungs- und
Umrilstvorganges.

[0020] Im Zustand 4a befindet sich der Prel3kopf 4 ge-
genuber der Grundstellung geman Fig. 1 in einer abge-
senkten Betriebstellung und die Form innerhalb der
Grube unter Bodenniveau. In dieser Stellung werden
der Formrahmen und der Wechselrahmen 12 angekop-
pelt und die herkdbmmlichen Klemmungen des Form-
mantels, des Formkerns und der Ruttelvorrichtung ge-
I6st. Ferner werden die Verriegelungsbolzen des Form-
kerns in die entsprechenden Aufnahmen des Wechsel-
gestells eingesetzt und verriegelt. In entsprechender
Weise erfolgt eine Verriegelung der Riittelvorrichtung
mit dem Formkern. Nach Lésen der Glattstangenklem-
mung erfolgt eine vertikale Aufwartsbewegung des
PreRRkolbens in die in Fig. 4b dargestellte Position, in
welcher die nunmehr mit dem Wechselrahmen zu einer
Baugruppe verriegelten Teile sich in einer Stellung un-
mittelbar oberhalb der Austragsvorrichtung 8 befinden.
In dieser angehobenen Position wird ein Tragteil 28 der
Austragsvorrichtung 8 in den Hauptrahmen 1 seitlich
eingefahren, auf den in der Stellung nach Fig. 4c das
Wechselgestell 12 mit dem Formmantel 9, dem Form-
kern 10, der Rittelvorrichtung 11 und der Glattstange 5
abgesetzt wird. Durch eine seitliche Fahr- bzw. Ver-
schiebebewegung wird die Baugruppe aus Formmantel
9, Formkern 10, Glattstange 5 und Ruttelvorrichtung 11
aus dem Hauptrahmen 1 auf die Plattform der Austrag-
station 8 herausgefahren.

[0021] Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte
Ausfiihrungsbeispiel beschrankt. So kann ggf. auch auf
den dargestellten Wechselrahmen 12 verzichtet wer-
den. In diesem Fall sind an den einzelnen Formteilen
Verriegelungs- und Spannmittel anzuordnen, die in ge-
genseitigen Eingriff gebracht werden kdnnen und damit
den Zusammenbau der einzelnen Formteile zu einer ei-
genstandig transportierbaren Baugruppe ermdglichen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur automatischen Herstellung von Hohl-
korpern aus Mischgut, insbesondere aus Beton, bei
welchem

- unverfestigtes Schuttgut, insbesondere Frisch-
beton, in den Formraum zwischen einem Form-
kern und einem Formmantel in gleichmaRiger
Verteilung eingefiillt wird,

- das Mischgut im Formraum durch Rutteln ver-
dichtet wird,

- ein oberes Zentrierende durch Eindricken ei-
ner Obermuffe in die Frischbetonséule geformt
wird, und
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- der gebildete Formkdérper durch vertikales Ab-
ziehen entformt und hochkant zu einer Trok-
kenstation transportiert wird,

dadurch gekennzeichnet, daR

- vor einem Formwechsel zumindest einige der
Formteile in einer Ruststation mittels I6sbarer
Verbindungsmittel zusammengebaut und als
vormontierte Baugruppe in die Formstation
transportiert werden,

- die Formteile entsprechend den Produktions-
anforderungen in der Formstation automatisiert
vereinzelt werden und

- fir einen erneuten Formenwechsel die Form-
teile in der Formstation wieder zusammenge-
baut und als Baugruppe aus der Formstation
abtransportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fiir den Zusammenbau der Formteile
automatisch betatigbare Spannmittel verwendet
werden, die an den jeweiligen Formteilen direkt in-
stalliert sind und deren Spannglieder motorisch
durch Druckmittel betétigt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die einzelnen Formteile in der Rist-
station in ein Wechselgestell eingebaut und zusam-
men mit diesem Wechselgestell in der Formstation
positioniert werden, in welcher die Spannmittel zwi-
schen den einzelnen Formteilen und dem Wechsel-
gestell entsprechend den Produktionsanforderun-
gen nach Bedarf automatisiert geldst und vor dem
Ausbau der Baugruppe wieder aktiviert werden.

Anlage zum Herstellen von Hohlkérpern aus Misch-
gut, insbesondere aus Beton, mit

- einer Tragkonstruktion (1) innerhalb und ober-
halb einer Grube,

- einem vertikal bewegbaren dufieren Formman-
tel (9),

- einem hohlen Formkern (10),

- zumindest einer im Formkern angeordneten
Rittelvorrichtung (11),

- einer Bodenmuffe und einer oberen Formmuf-
fe,

- einer Einflllvorrichtung zum Einbringen des
Frischbetons in den Formraum,

- Handhabungsvorrichtungen zum Bewegen
und Positionieren der Formteile sowie

- einem Steuersystem fir die Herstellungsablau-
fe,

dadurch gekennzeichnet, daf

- zumindest ein Teil der fur einen Produkttyp not-
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wendigen Formteile (9, 10, 11) mittels Spann-
mitteln (21, 22, 25, 26) zu einer eigenstandigen
Baugruppe aullerhalb der Tragkonstruktion (1)
vormontierbar ist,

- dal diese Baugruppe in die Formposition in- %
nerhalb der Tragkonstruktion (1) transportier-
bar ist,

- dal die Spannmittel (21 bis 26) zur Vereinze-
lung der Formteile entsprechend den Produkti-
onsablaufenin der Formstation I6sbar sind, wo- 70
bei der Ausbau der Formteile nach Betatigung
der Spannmittel wieder als Baugruppe erfolgt.

Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB die Formteile (9, 10, 11) iber daran ange- 15
ordnete Spannmittel fiir den direkten Zusammen-
bau verfligen.

Anlage nach Anspruch 4 oder 5, gekennzeichnet
durch ein mobiles Wechselgestell (12), in dem die 20
jeweiligen Formteile durch gesonderte Spannmittel
montierbar sind und das wahrend des Produktions-
prozesses in einer gesicherten Abstellposition in-
nerhalb der Tragkonstruktion (1) verbleibt.

25
Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, daB gesonderte motorisch bzw. mechanisch
betatigbare Spannmittel (21a - 26b) zur Iésbaren
Verbindung des Wechselgestells (12) mit dem
Formmantel (9), dem Formkern (10), der Ruttelvor- 30
richtung (11) und ggf. zumindest einer der Form-
muffen vorgesehen sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 4, 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Spannmittel Ver- 35
riegelungsbolzen enthalten, die durch Vertikalbe-
wegungen der einzelnen Formteile automatisch in
entsprechende Verriegelungsaufnahmen einra-

sten.
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