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(54) Produktionsmaschine fiir schwergewichtige Formteile aus Beton, wie Bordsteine und

Kantensteine

(57)  Die Erfindung betrifft eine Produktionsmaschi-
ne fir schwergewichtige Formteile (B) aus Beton. Die
Maschine umfallt einen Trager (8) mit einer darauf aus-
wechselbar befestigten Betonform (9). Der Trager (8) ist

mittels eines Hub- und Schwenkantriebes in einem Ma-
schinengestell (7) vertikal bewegbar und um eine hori-
zontale Achse iber Kopf bis auf eine Ablage (10) kipp-
bar, wo die Betonform entleert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Produktionsmaschi-
ne fir schwergewichtige Formteile aus Beton wie Bord-
steine, bei der ein Trager mit einer schalenférmigen Be-
tonform in einem Maschinengestell mittels eines Hub-
und Schwenkantriebes vertikal verfahrbar und um eine
horizontale Achse kippbar gelagert ist, wobei die oben
offene Betonform in einer ersten oberen Position (Full-
position) mit Beton fillbar ist und der Trager mit der ge-
fullten Betonform aus dieser ersten oberen Position mit-
tels des Hub- und Schwenkantriebes in eine zweite un-
tere Position (Entformposition) absenkbar und Giberkopf
kippbar ist, in der das geformte Formteil (B) aus der
nach unten offenen Betonform (B) auf eine Ablage ent-
leerbar ist.

[0002] Flachenbelage (Pflaster) und Einfassungsele-
mente (Bord- und Kantensteine) aus Beton werden auf
vollautomatischen Produktionsanlagen hergestellt. Sol-
che Produktionsanlagen sind fir eine Massenanferti-
gung gleichformatiger Formteile ausgelegt. Eine Umru-
stung auf andere Formate ist zwar grundséatzlich mog-
lich, doch missen dafiir teure Stillstandszeiten in Kauf
genommen werden. Deshalb werden Klein- und Kleinst-
serien insbesondere schwergewichtiger Formteile wie
Bord- und Randkantensteine heutzutage mittels mobiler
handbedienbarer Produktionsmaschinen gefertigt.
[0003] Eine derartige Vorrichtung zur Herstellung von
schwergewichtigen Formteilen aus Beton ist in der DE
932 598 B beschrieben. Bei dieser Produktionsmaschi-
ne ist ein Trager in Form eines Wenderahmens mit Zap-
fen in seitlichen Gleitfihrungen eines Maschinenge-
stells vertikal verfahrbar und um eine horizontale Achse
kippbar gelagert. Der Wenderahmen tragt die Form fir
das Betonteil, unterhalb derer ein Schwingungsmecha-
nismus zur Verdichtung des eingefiillten Betons befe-
stigtist. Als Hubantrieb dient ein beidseits angeordneter
Hebemechanismus mit einem Hebel, der (iber eine an-
gelenkte Lasche an den seitlichen Zapfen angreift. Dar-
Uber hinaus weist die Produktionsmaschine an beiden
Seiten einen Schwenkantrieb auf, der aus einem Beta-
tigungshebel mit einem Zahnsegment, einem mit dem
Zahnsegment in Eingriff stehenden Ritzel und einer Kur-
venscheibe besteht, die an einer ortsfest am Maschi-
nengestell gelagerten Stitzrolle abstitzbar ist und der-
art geformt ist, dal die gefillte Form bei der Schwenk-
bewegung zunachst angehoben und am Ende der
Schwenkbewegung abgesenkt und stol¥frei auf der Ab-
lage abgesetzt werden kann. Sodann wird die Form
durch den Hebemechanismus von dem abgesetzten
Formteil vertikal nach oben abgezogen.

[0004] Dem Vorteil einer durch den Betatigungshebel
gut kontrollierbaren Schwenkbewegung zum Absetzen
der Form Uberkopf auf der Ablage steht jedoch ein
Nachteil gegenlber. So ist die Vorrichtung auf zwei aus-
ladende Hebelmechanismen angewiesen, da die
Schwenkbewegung und anschlieffende Hubbewegung
mechanisch voneinander getrennt sind und deshalb
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nicht durch einen einheitlichen Antrieb erzeugt werden
kénnen. Weiterhin ist das Bedienpersonal durch die Be-
tatigung der Hebel korperlichen Belastungen ausge-
setzt.

[0005] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Produktionsmaschine fiir schwergewichtige Formteile
aus Beton, wie Bordsteine und Kantensteine, mit einem
einheitlichen Antrieb zu schaffen, mit der auch Kleinund
Kleinstserien der Formteile sich kostenglinstig ohne
kérperliche Belastung des Bedienpersonals herstellen
lassen.

[0006] Diese Aufgabe wird mit einer Produktionsma-
schine der vorstehened beschriebenen Art dadurch ge-
I6st, dal der Hub- und Schwenkantrieb eine hubweg-
abhangige Steuerung mit einem Freilauf umfallt, die
beim Absenken des Tragers mit der gefillten Betonform
nach einem ersten Hubwegabschnitt die Kippbewegung
bis zum Ansprechen des Freilaufs an die Absenkbewe-
gung und umgekehrt beim Hochfahren kuppelt.

[0007] Die erfindungsgemafe Produktionsmaschine
entlastet das Bedienpersonal von der sonst schweren
koérperlichen Arbeit des Entformens. Von Hand braucht
nur noch die Betonform mit Beton gefillt zu werden, wo-
bei das Bedienpersonal sich daflr herkdbmmlicher me-
chanischer Fullvorrichtungen, wie Fdlltrichter und
Schiitten, bedienen kann, so da auch mit dem Fllvor-
gang praktisch keine kérperliche Belastung des Bedien-
personals verbunden ist. Die Produktionsmaschine 143t
sich auf verschiedene Formate leicht umristen, weil
praktisch nur noch die Bestilickung des Tragers mit der
schalenférmigen Betonform geandert zu werden
braucht. An der Maschine selbst sind keine weiteren
Umbauarbeiten erforderlich, sieht man einmal von nicht
weiter aufwendigen Einstellarbeiten beztglich der Ent-
formposition ab. Der konstruktive Aufwand der Produk-
tionsmaschine, der auf Klein und Kleinstserien abge-
stimmtist, ist nicht grof3. Das ergibt sich daraus, dal die
Maschine den einfachen Bewegungsablauf der bisheri-
gen Handfertigung nachbildet.

[0008] Die hubwegabhangige Steuerung des
Schwenkantriebs mitihrem Freilauf sorgt daftir, daf3 der
Trager nur auf einem Teil des Weges zwangsweise ver-
schwenkt wird, wahrend er auf seinem ibrigen Weg auf-
grund seines Eigengewichtes bis in die jeweilige Endla-
ge sich gleichsam mindestens annaherend im freien
Fall, gegebenenfalls leicht gebremst, bewegt. Das hat
vor allem beim Entformen den Vorteil, dafl der geformte
Beton nicht ungewollt aus der Betonform austritt und
ohne Stiitzung durch die Betonform auf die Unterlage
aufschlagt und zerstort wird.

[0009] Nach einer ersten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist der Trager mit der Betonform auf einer
Schwenk- und Tragwelle exzentrisch gelagert, derart,
daR er mit seinem Schwerpunkt bei seiner Kippbewe-
gung aus seiner Fllposition in die Entformposition und
umgekehrt Uber einen oberen Scheitelpunkt bewegt
wird. Der Trager mit der Betonform hat also zwei von
Hause aus eindeutige Endpositionen, in denen er auf-
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grund seines Eigengewichtes ruht und eine labile Posi-
tion im oberen Scheitelpunkt. Diese Situation nutzt der
Hub- und Schwenkantrieb mit seiner hubwegabhangi-
gen Steuerung und dem Freilauf aus. Mit anderen Wor-
ten, wird der Trager nur auf einem Teil des Weges
zwangsweise verschwenkt, wahrend er auf seinem (ib-
rigen Weg aufgrund seines Eigengewichtes bis in die
jeweilige Endlage sich gleichsam mindestens anna-
hernd im freien Fall, ggf. leicht gebremst, bewegt. Das
hat vor allem beim Entformen den Vorteil, dal der ge-
formte Beton nicht ungewollt aus der Betonform austritt
und ohne Stltzung durch die Betonform auf die Unter-
lage aufschlagt und zerstort wird.

[0010] Der erfindungsgemafle Bewegungsablauf mit
der hubwegabhéangigen Steuerung und dem Freilauf
laRt sich getriebetechnisch auf einfache Art und Weise
dadurch verwirklichen, daR die hubwegabhangige
Steuerung aus einem zwischen einem oberen und ei-
nem unteren Anschlag frei beweglichen Zahnstangen-
antrieb und einem damit in Eingriff stehenden, drehsteif
mit dem Trager der Betonform verbundenen Ritzel be-
steht. Solange der Zahnstangenantrieb frei beweglich
ist, verbleibt der Trager mit der Betonform beim Absen-
ken und Anheben in seiner jeweiligen urspringlichen
Position. Sobald aber der Zahnstangenantrieb einen
Anschlag erreicht hat, kann die weitere Absenk- oder
Hubbewegung des Tragers nur unter gleichzeitiger
Schwenkbewegung erfolgen, weil das drehsteif verbun-
dene Ritzel mit dem Zahnstangenantrieb in Eingriff
steht.

[0011] Sobald aber der Zahnstangenantrieb einen
Anschlag erreicht hat, kann die weitere Absenk- oder
Hubbewegung des Tragers nur unter gleichzeitiger
Schwenkbewegung erfolgen, weil das drehsteif verbun-
dene Ritzel mit dem Zahnstangenantrieb in Eingriff
steht.

[0012] Damit es weder bei Erreichen der einen oder
anderen Endposition zu harten Anschlagen kommt, sind
dem Trager in seinen beiden Endpositionen am Maschi-
nengestell Dampfungsanschldge zugeordnet. Vorzugs-
weise ist flir beide Endpositonen ein gemeinsamer
Dampfungsanschlag vorgesehen, indem am Trager ein
Hebelarm eines Knebels starr befestigt ist, dessen an-
derer Hebelarm mit seinem freien Ende in einer Flihrung
gefuhrt ist und mit dem Dampfungsanschlag zusam-
menwirkt.

[0013] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung na-
her erlautert. Im einzelnen zeigen:

Fig. 1 eine Produktionsmaschine in Seitenan-
sicht,

Fig. 2 ein Maschinengestell der Maschine gemaf
Fig. 1 mit Hub- und Schwenkantrieb in An-
sicht,

Fig. 3a ein Detail des Hub- und Schwenkantriebes
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der Maschine der Fig. 1 in gegenuber Fig.
2 vergréRerter Ansicht,

das Detail des Hub- und Schwenkantriebes
der Fig. 3a in Seitenansicht,

Fig. 3b

ein weiteres Detail des Hub- und Schwen-
kantriebes der Maschine der Fig. 1 in ge-
genuber Fig. 2 vergroRerter Ansicht,

Fig. 4a

das Detail des Hub- und Schwenkantriebes
der Fig. 4a in Seitenansicht,

Fig. 4b

das Detail des Hub- und Schwenkantriebes
der Fig. 4 in zwei verschiedenen
Betriebsstellungen in vorderer Seitenan-
sicht aus Richtung des Pfeils A der Fig. 4b
und

Fig. 4c,d

Fig. 5a-h  das Maschinengestell der Fig. 2 mit einem
mit einer Betonform bestlickten Trager und
Teile eines Hub- und Schwenkantriebes in
verschiedenen Phasen der Bewegung der
Betonform von der Fillposition Uber die
Entformposition und zurtick in die Fllposi-

tion.

[0014] Die Produktionsmaschine gemaR Fig. 1 weist
ein Fahrgestell 1 mit einer lenkbaren Antriebseinheit 2,
ein Traggestell 3 fiir einen Betonbunker 4 mit einer Kam-
mer oder zwei Kammern fiir verschiedenartige Betone
und einer unter dem Betonbunker 4 angeordneten Aus-
schubvorrichtung 5 mit einer von Hand fihrbaren Rut-
sche 6 fur den zu verfiillenden Beton, sowie ein aus zwei
beabstandeten Saulen 7a, 7b bestehendes Maschinen-
gestell 7 mit einem Trager 8 fiir eine darauf auswech-
selbar befestigte schalenférmige Betonform 9, eine vom
Flurboden gebildete Ablage 10 fiir ein fertig geformtes
Formteil B aus Beton sowie einen Standboden 11 flr
eine Bedienperson 12 auf. Zwischen dem Trager 8 und
der Betonform 9 ist eine Ruttelvorrichtung 8a angeord-
net.

[0015] Der Trager 8 ist exzentrisch und drehfest auf
einer Schwenk- und Tragwelle 13 angeordnet, die frei
drehbar in Kugelumlaufmuttern 14a, 14b gelagert sind,
die ihrerseits auf angetriebenen Kugelumlaufspindeln
14c, 14d sitzen. Die Kugelumlaufmuttern 14a, 14b wer-
den von Kugelumlaufspindeln 14c, 14d getragen und
von den Fiihrungsstliicken 15,a 15b in seitlichen Fih-
rungsschlitzen 15c, 15d der Saulen 7a, 7b gefiihrt. Die
Kugelumlaufspindeln 14c, 14d werden von einem Motor
M angetrieben und stellen mit den Kugelumlaufmuttern
14a, 14b und der aus den Fihrungsstiicken 15,a 15b
und den Fuhrungsschlitzen 15¢, 15d in den beiden Sau-
len 7a, 7b gebildeten Vertikalfihrung einen Teil des
Hub- und Schwenkantrieb des Tragers 8 dar.

[0016] Zum Hub-und Schwenkantrieb gehért auch ei-
ne hubwegabhangige Steuerung mit Freilauf, die von ei-
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ner Zahnstange 17 gebildet wird, die mit Fihrungsstuk-
ken 18a, 18b auf einer Fiihrung 18 zwischen einem obe-
ren Anschlag 18c und einem unteren Anschlag 18d ver-
schiebbar gelagert ist. Die Zahnstange 17 tragt riicksei-
tig einen auf einer Stange 18e geflihrten Schiebebock
18f, der mit den auf der Stange 18e feststellbaren An-
schlagen 18c, 18d zusammenwirkt. Von diesen An-
schlagen 18c, 18d ist zumindest der untere Anschlag
18d in seiner vertikalen Position auf die Hohe der Be-
tonform 9 einstellbar. Mit der Zahnstange 17 steht ein
Ritzel 19 in Eingriff, das drehfest auf der Schwenk- und
Tragwelle 13 des Tragers 8 sitzt. Drehfest auf der
Schwenk- und Tragwelle 13 sitzt ferner ein Hebelarm
20a eines Kniehebels, dessen anderer Hebelarm 20b
mit seinem freien Ende 20b* in einem Fihrungsschlitz
21a einer Platte 21 geflhrt ist, die von einem von der
Schraubenmutter 14b getragenen Ansatz 22 getragen
ist. Der Ansatz 22 tragt einen gedampften Anschlag 23,
mit dem das freie Ende 20b* zusammenwirkt.

[0017] Die Funktionsweise der erfindungsgemaflen
Produktionsmaschine ist folgende:

In derin Fig. 1 und 5a dargestellten oberen Position des
Tragers 8, der Flllposition der oben offenen schalenfor-
migen Betonform 9, wird die Betonform 9 iber die Rut-
sche 6 mit Beton geflllt. Die im Trager 8 integrierte Vi-
brationsvorrichtung sorgt dafiir, dafd der Beton in der Be-
tonform 9 sich verteilt und verdichtet. Nach vollstandiger
Befullung wird der Hub- und Schwenkantrieb betatigt.
Dieser senkt Gber einen ersten Hubweg die Betonform
9 parallel ab. Uber das Ritzel 19 wird die vertikal ver-
schiebbare Zahnstange 17 mitgenommen. Sobald die
Zahnstange 17 an ihren unteren Anschlag 18d anst6ft,
die Absenkbewegung aber weiter stattfindet, rollt das
Ritzel 19 auf der Zahnstange 17 ab. Dadurch wird die
Schwenkbewegung des Tragers 8 eingeleitet. Sobald
der Schwerpunkt des Tragers 8 mit der gefillten Beton-
form 9 die Vertikalebene durch die Schwenk- und La-
gerwelle 13 passiert, geht die bis dahin zwangsweise
stattfindende Schwenkbewegung in eine selbsttatige
Schwenkbewegung, und zwar in eine freie, ggf. ge-
bremste Fallbewegung Uber, und die Betonform 9 wird
Uber Kopf gekippt, bis daf} sie um 180° verschwenktihre
Endposition (Entformungsposition) auf einer Ablage,
insbesondere dem Flurboden 10 erreicht hat (Fig. 5d).
Das Aufschlagen der Betonform 9 auf der Ablage 10
wird durch den gedampften Anschlag 23 gedampft. An
diesen Anschlag 23 schlagt namlich das in der Vertikal-
fihrung 21a geflihrte freie Ende 20b* des Kniehebels
20a, 20b an.

[0018] Wird dann der Hub- und Schwenkantrieb fir
die umgekehrte Bewegung in Gang gesetzt, dann findet
zunachst eine parallele Hubbewegung des Tragers 8
mit der Betonform 9 statt. Das geformte Formteil B aus
Beton verbleibt auf der Ablage (Fig.5e). Auf diesem er-
sten Hubweg nach oben wird Uber das Ritzel 19 die
Zahnstange 17 nach oben verschoben. Sobald die
Zahnstange 17 an ihren oberen Anschlag 18c an-
schlagt, die Hubbewegung aber weiter stattfindet, rollt
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das Ritzel 19 auf der Zahnstange 17 ab, so dass der
Hubbewegung eine Schwenkbewegung Uberlagert
wird. Sobald der Schwerpunkt aus Trager 8 und leerer
Betonform 9 die Vertikalebene durch die Schwenkund
Tragwelle 13 passiert, miindet die bis dahin durch den
Hub- und Schwenkantrieb aufgepragte Schwenkbewe-
gung in eine selbsttatige Schwenkbewegung gleichsam
eines freien Falls ein, bis der Trager 8 mit der Betonform
9 die Fillposition erreicht hat. Auch in diesem Fall
schlagt der Trager 8 nicht hart auf, sondern wird durch
das Zusammenwirken des Anschlages 23 und des frei-
en Endes 20b* des Kniehebels 20a, 20b gedampft.

Patentanspriiche

1. Produktionsmaschine fir schwergewichtige Form-
teile (B) aus Beton wie Bordsteine, bei der ein Tra-
ger (8) mit einer schalenférmigen Betonform (9) in
einem Maschinengestell (7) mittels eines Hub- und
Schwenkantriebes vertikal verfahrbar und um eine
horizontale Achse kippbar gelagert ist, wobei die
oben offene Betonform (9) in einer ersten oberen
Position (Flllposition) mit Beton fillbar ist und der
Trager (8) mit der gefiillten Betonform (9) aus dieser
ersten oberen Position mittels des Hub- und
Schwenkantriebes in eine zweite untere Position
(Entformposition) absenkbar und tberkopf kippbar
ist, in der das geformte Formteil (B) aus der nach
unten offenen Betonform (B) auf eine Ablage (10)
entleerbar ist,
dadurch gekennzeichnet,daB der Hub- und
Schwenkantrieb eine hubwegabhangige Steuerung
(17, 18a-f, 19) mit einem Freilauf umfasst, die beim
Absenken des Tragers (8) mit der gefiilliten Beton-
form (9) nach einem ersten Hubwegabschnitt die
Kippbewegung bis zum Ansprechen des Freilaufs
an die Absenkbewegung und umgekehrt beim
Hochfahren kuppelt.

2. Produktionsmaschine nach Patentanspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Trager (8) mit
der Betonform (9) mit seiner horizontalen Schwenk-
und Tragwelle (13) exzentrisch gelagert ist, derart
dass er mit seinem Schwerpunkt bei seiner Kippbe-
wegung aus seiner Flllpostion in die Entformposi-
tion und umgekehrt Gber einen oberen Scheitel-
punkt bewegt wird.

3. Produktionsmaschine nach Patentanspruch 1 oder
2,
dadurch gekennzeichnet,daR die hubwegabhan-
gige Steuerung (17, 18a-f, 19) aus einem zwischen
einem oberen und einem unteren Anschlag (18c,
18d) frei beweglichen Zahnstangenantrieb (17) und
einem damit in Eingriff stehenden, drehsteif mitdem
Trager (8) der Betonform (9) verbundenen Ritzel-
antrieb (19) besteht.
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4. Produktionsmaschine nach einem der Patentan-
spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
dem Trager (8) in seinen beiden Endpositionen
(Fullposition und Entformpostion) am Maschinen-
gestell (7) Dampfungsanschlage (23) zugeordnet 5
sind.

5. Produktionsmaschine nach Patentanspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,daB fiir beide Endposi-
tionen ein gemeinsamer Dampfungsanschlag (23) 170
vorgesehen ist, wobei am Trager (8) ein Hebelarm
(20a) eines Kniehebels starr befestigt ist, dessen
anderer Hebelarm (20b) mit seinem freien Ende
(20b*) in einer Fuhrung (21a) gefihrt ist und mit
dem Dampfungsanschlag (23) zusammenwirkt. 15
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