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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZURHERSTELLUNG VONHALBOFFENEN BETONTEILEN

(567)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von halboffenen Betonteilen mit einem Form-
kasten (22), bei dem die eingefiillte Betonmasse gegen
die Innenwande des Formkastens (22) gepresst wird,
wobeider Formkasten (22) als eine halboffene Form aus-
gebildet ist, die einen nach oben gedffneten Einfillraum
(52) ausbildet, Gber den der Beton einflief3t, wobei auf
den Einfiilllraum (52) mindestens ein den Einfiillraum (52)
abschlieRendes Presselement (38) einwirkt, wobei die

Wande des Formkastens (22) verschiebbar als Druck-
platten (37) ausgebildet sind, wobei die Druckplatten (37)
ihrerseits mit Druckelementen (28, 29) versehen sind,
und die Druckelemente (28, 29) mit StoReln (32) verbun-
den sind. Erfindungsgemag ist in senkrechter Richtung
zur Langsachse des jeweiligen StoR3els (32) jeweils eine
Schieberplatte (44) angeordnet durch welche eine Ver-
riegelung des jeweiligen StéRels (32) in der vorgescho-
benen Position erfolgt.
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Beschreibung

[0001] GegenstandderErfindungisteinVerfahrenund
eine Vorrichtung zur Herstellung von halboffenen Beton-
teilen nach dem Oberbegriff unabhangigen Patentan-
spriche.

[0002] Ein derartiges Verfahren und eine dazu geeig-
nete Vorrichtung ist beispielsweise mit dem Gegenstand
der WO 01/87565 A1 beschrieben. Bei diesem bekann-
ten Verfahren wird ein Faserbeton verwendet, der als
Flussigbeton ausgebildet ist. Es werden damit dinnwan-
dige Bauteile hergestellt, wobei ein Schalungskérper ver-
wendet wird, der in einer Schalungsform eingebaut ist.
Es handelt sich also um einen Formkasten, bei dem Giber
Druckmittel und Uber Kraft Druck auf das erste Scha-
lungsteil in Richtung auf ein zweites Schalungsteil ein-
gebracht wird und so nach dem Einbringen des Faser-
betons in den Schalungskdrper das Uberschusswasser
auf dem Faserbeton ausgepresst werden kann.

[0003] Der damit beschriebene Formkasten hatte ei-
nen beweglichen Innenkasten, der gegen die an die In-
nenwand des Aullenkastens eingefiillte Faserbeton-
masse gepresst wurde, um das Uberschissige Wasser
des Faserbetons zu verdrangen und zum Abschluss in
Richtung auf die AuRenseite des Formkastens zu brin-
gen.

[0004] Nachteilig bei diesem bekannten Verfahren ist
allerdings, dass der Formkasten unflexibel ist und nicht
auf verschiedene halboffene Betonteile ohne Weiteres
anpassbar ist, dass er schwer herzustellen ist, weil die
Druckelemente und die druckerzeugenden, fiir das Aus-
pressen des Wassers notwendigen Maschinenelemente
nur schwer herzustellen sind und in der genannten
Druckschrift auch nicht im Einzelnen bezeichnet sind.
[0005] Auf alle funf Platten des Formkastens musste
ein entsprechender Druck ausgelibt werden, was mit ei-
nem hohen Maschinenaufwand verbundenist, der zu ho-
hen Herstellungskosten des Formkastens fihrt. AulRer-
dem ist der Formkasten anfallig gegen Beschadigungen
und nur schwer handhabbar.

[0006] Nachdem die Innenwénde des inneren Form-
kastens gegen die AuRenwande des aulReren Formkas-
tens verschoben werden mussen, gibt es komplizierte
Verschiebebahnen, die auRerdem noch dicht gegen Ein-
dringen von Faserbeton sein missen.

[0007] InsbesondereinKantenbereichen ergaben sich
somit Schwierigkeiten beim Ubergang, und die Kanten-
bereiche mussten noch mit zusatzlichen Dichtelementen
abgedichtet werden.

[0008] Insgesamt war es mit dem genannten Verfah-
ren und der Vorrichtung nur schwer méglich, halboffene
Betonfertigteile herzustellen, die den Anforderungen an
die spatere Oberflachengenauigkeit, die Oberflachengi-
te und der Bruchfestigkeit gentigten.

[0009] Nachteilig war ferner, dass die Wande des
Formkastens nicht veranderbar waren, d. h. es waren
keine die Wandabstdnde veréndernden PressstoRel
oder dergleichen vorhanden, so dass bei einer gleich-
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bleibenden diinnen Wandstérke von z. B. 2 cm oder we-
niger es schwierig war, ringsumlaufend mit guter Qualitat
den Flussigbeton (Faserbeton) einzupumpen.

[0010] Auch diese Schwierigkeiten beeintrachtigten
die Fertigungsqualitat der damit hergestellten halboffe-
nen Betonteile.

[0011] Eine gleiche Einfillung tber einen Fillstutzen
ist beispielsweise auch in der DE 198 41 047 C1 offen-
bart. Dort wird fiir eine Tunnelauskleidung Beton Uber
einen Einfillstutzen einer allseitig geschlossenen Tub-
bing-Schalform unter Entweichen von Luft und Wasser
aus der Tubbing-Schalform in die Tibbing-Schalform
eingeflllt. Nach Erreichen einer Griinstandsfestigkeit
wird ausgeschalt.

[0012] Nachteil bei der Verwendung einer derartigen
Tubbing-Schalform ist wiederum die Tatsache, dass bei
einer feststehenden Wandstéarke der Beton Uber eine
Mortelpumpe eingefiillt werden muss, was aufgrund der
verwendeten relativ dinnen Einflllstutzen mit groRen
Schwierigkeiten verbunden ist.

[0013] Beidengenannten Anwendungsféllen der oben
genannten Art bestand also der Nachteil, dass der Flis-
sigbeton in einen geschlossenen Kasten eingefillt wer-
den musste, und zwar unterhohem Druck, und dass nach
Erhalt der Griinstandsfestigkeit entschalt wurde.

[0014] Kennzeichnend fiir die beiden oben genannten
Verfahren war, dass auch zur Herstellung von halboffe-
nen Betonteilen der Faserbeton oder Fllssigbeton in ei-
ne in sich vollkommen geschlossene Form eingespritzt
wurde, was mit dem Nachteil verbunden war, dass fir
eine gleichmafige Verteilung des Betons in der vollkom-
men geschlossenen Form nicht immer gesorgt werden
konnte.

[0015] Deshalb sah die WO 01/87565 A1 noch ein zu-
satzliches Druckelement vor, welches im Innenraum des
Formkastens angeordnet war und welches radial nach
aulen einen Druck auf die Innenseite des hergestellten
Formkérpers ausiibt, um eine bessere Verfestigung zu
erreichen. Es handelte sich jedoch ebenfalls nur um eine
in sich geschlossene Form mit allen vorher beschriebe-
nen Nachteilen.

[0016] Die DE 600 15 011 T2 offenbart eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zur Herstellung von halboffenen
Betonteilen mit einem Formkasten, bei dem die einge-
fullte Betonmasse gegen die Innenwande des Formkas-
tens gepresst wird. Der Formkasten ist als eine halbof-
fene Form ausgebildet, die einen nach oben gedffneten
Einflllraum ausbildet, Gber den der Beton einflie3t, wobei
auf den Einfullraum mindestens ein den Einflllraum ab-
schlieRendes Presselement einwirkt. Die Wéande des
Formkastens sind verschiebbar als Druckplatten ausge-
bildet.

[0017] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von halb-
offenen Betonteilen der eingangs genannten Art so wei-
terzubilden, dass eine wesentlich bessere Qualitat des
Betonteils erreicht wird und ein einfacherer Verfahrens-
ablauf gegeben ist.
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[0018] ZurLoésung der gestellten Aufgabe ist die Erfin-
dung durch die technische Lehre der unabhangigen An-
spriiche gekennzeichnet.

[0019] Es wird keine in sich geschlossene Form ver-
wendet, sondern eine halboffene Form, die einen grofen
nach oben gedffneten Einflllraum ausbildet, Gber den
groRflachig der Beton (Flussigbeton) einflieRen kann und
dass nach erfolgter Befiillung der nach oben halboffenen
Form mit einem die obere Offnung abschlieRenden Pres-
selement ein Druck von oben auf die eingefiillte Beton-
masse ausgelbt wird, um so das tberschissige Wasser
nach allen Seiten hin aus der Form auszupressen.
[0020] Die Wande des Formkastens sind verschiebbar
als Druckplatten ausgebildet, wobei die Druckplatten ih-
rerseits mit Druckelementen versehen sind. Die Druck-
elemente sind mit StéReln verbunden, wobei in senk-
rechter Richtung zur Ldngsachse des jeweiligen St6Rels
jeweils eine Schieberplatte angeordnet ist, die eine Ver-
riegelung des jeweiligen StéRels in der vorgeschobenen
Position durchfiihren. Dadurch wird die Vorschubbewe-
gung der StdRel arretiert. Die Schieberplatte ist auf einer
Laufbahn senkrecht zur Langsachse des jeweiligen St6-
Rels verschiebbar angetrieben.

[0021] Mit der gegebenen technischen Lehre ergibt
sich der Vorteil, dass nun Dank der Verwendung einer
halboffenen Form der Beton nicht mehr unter hohem
Druck eingefiillt werden muss, sondern er kann als Flis-
sigbeton eingegossen werden, wodurch er sich selbst-
tatig gleichmagig an allen Formennestern und allen For-
menhohlrdumen verteilt und eine gleichmaRige Ausful-
lung der GielRform gewahrleistet und dass nach erfolg-
tem Auffullen der Form dann mit einem Presselement
der Formhohlraum nach oben abgeschlossen wird und
das Presselement in den Formhohlraum hineindriickt,
um so die den Beton in dem Formhohlraum zu verfesti-
gen und das Uberschissige Wasser liber zugeordnete
Filterbleche nach auRen abzuleiten.

[0022] In einer bevorzugten Ausgestaltung der vorlie-
genden Erfindung wird ein Presselement verwendet, um
so den Formenraum nach oben hin abzuschlieen und
den dort eingefiillten Beton gegen die in dem Formraum
angeordneten Filterbleche zu verdichten und das Was-
ser auszupressen.

[0023] Damit ergibt sich eine wesentliche bessere
Qualitat der so hergestellten halboffenen Betonfertigtei-
le, denn durch die gleichmaRige praktisch druckfreie Ver-
teilung des Flussigbetons erfolgt eine gleichmaRige Aus-
fullung des Formraumes und somit ein wesentlich bes-
seres Geflige des so hergestellten Fertigbetonteils.
[0024] Unter dem Begriff eines Fliissigbetons wird ver-
standen, dass es sich hierbei um einen Ublichen flie3fa-
higen Beton handelt, der in bekannter Weise aus Zu-
schlagstoffen, Zement und Wasser besteht, wobei ein
hoher Anteil an Wasser vorhanden ist.

[0025] DerFlissigbeton hat ein Ausbreitmall von etwa
70 bis 80 cm und ist somit gut flieRfahig.

[0026] Vergleicht man einen solchen Flussigbeton mit
einem erdfeuchten Beton, dessen Verwendung ebenfalls
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zur Herstellung von halboffenen Betonfertigteilen be-
kannt ist, dann besteht bei der Verwendung von erd-
feuchtem Beton und zugeordneten Formen, in die der
erdfeuchte Beton eingefiillt werden muss, der Nachteil,
dass der erdfeuchte Beton nur sehr schwierig in die Form
einzubringen ist, hierbei Vibrationswerkzeuge verwen-
det werden miissen und im Ubrigen die gesamte Form
ebenfalls noch auf Vibriertischen angeordnet ist, um eine
gleichmaRige Verteilung eines erdfeuchten Betons zu er-
reichen, mit dem es deshalb auch nur méglich ist, eine
minimale Wandstarke von 5 cm nicht zu unterschreiten,
wahrend bei der Verwendung von Flissigbeton nach der
vorliegenden Erfindung erfindungsgemal nun Wand-
starken von kleiner als 1 cm erreichbar sind.

[0027] Dem Flissigbeton kénnenin an sich bekannter
Weise auch Faserstoffe zugefiigt werden, um so einen
Faserbeton zu erreichen, der eine hohe Bruchfestigkeit
am ausgeharteten Teil zeigt. Dies ist ein wesentlicher
Vorteil gegenliber bekannten anderen Herstellungsver-
fahren, die einen sogenannten Polymer-Beton verwen-
den, der im Wesentlichen aus einem Sand-Harz-Ge-
misch besteht, welches Gemisch Uber eine Tempera-
turerhdhung ausgehéartet wird und nach der Herstellung
wie Glas ausgebildet ist und natirlich bei Einwirkung von
StdéRen auch zerbricht.

[0028] Die Verwendung von mit Fasern verstarktem
Flussigbeton hat also wesentliche Vorteile bei der Ver-
wendung des vorliegenden Verfahrens.

[0029] Im Vergleich zum alteren Stand der Technik
(WO 01/87565 A1) bestand der weitere Nachteil darin,
dass die Formgrenzen durch Wande der Form selbst ge-
bildet wurden, die keine eigentliche Tragerform waren,
denn die Formwande selbst waren die Tragerform.
[0030] ErfindungsgemaR ist vorgesehen, dass in dem
Formkasten nun eine bevorzugt aus Metall bestehende
Tragerform eingesetzt wird, welche die Innenwandung
des damit hergestellten halboffenen Betonfertigteils aus-
bildet.

[0031] Damitbestehtderwesentliche Vorteil, dass nun
die Innenwandung des so hergestellten Betonfertigteils
genau der Oberflachenstruktur der Tragerform entspricht
und besonders glatt und mit hoher Qualitat ausgebildet
sein kann.

[0032] Weiterhin besteht der Vorteil, dass in der Tra-
gerform bestimmte Formgebungen vorgesehen werden
kénnen, wie z.B. Sicken, Schlitze, Aussparungen und
dergleichen mehr, die genau dann im halboffenen Be-
tonfertigteil eingebracht sind. Ein derartiger Vorteil be-
stand bei dem genannten Stand der Technik nicht, weil
dort eine Tragerform aus Metall nicht verwendet werden
konnte.

[0033] Selbstverstandlichistdie Erfindung nichtaufdie
Verwendung einer Tragerform aus einem Metallblech
beschrankt. Es kdnnen auch Kunststoffformen, Holzfor-
men und dergleichen verwendet werden, um eben die
Oberflachenstruktur der Tragerform auf das Betonfertig-
teil zu Ubertragen.

[0034] Somit ergeben sich durch die Verwendung ei-
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ner Tragerform in einem halboffenen Formkasten die
Vorteile, dass eine besonders hohe Oberflachenglte des
Betonfertigteils erreicht wird.

[0035] Durch die Verwendung eines nach oben geoff-
neten Formkastens, in den eine Tragerform eingebracht
wird, auf deren Oberseite dann der Beton eingefullt wird,
ergibt sich der weitere Vorteil, dass in den sich dadurch
gebildeten Einflllraum, der hier nach oben gedffnet ist,
die Mdéglichkeit besteht, beliebige Einlage- oder Einscha-
lelemente als verlorene Elemente einzubringen. Es kon-
nen z. B. Gewebematten, Anschlussteile, Vliese, Hohl-
kérper und andere Teile eingebracht werden, die in dem
dann fertig gestellten Betonfertigteil eingebaut sind.
[0036] Diese Moglichkeit, des Einbringens zusatzli-
cher Einbauelemente in eine Form war bei der WO
01/87565 A1 nicht gegeben.

[0037] Oben stehend wurde ausgefiihrt, dass der
Formkasten im Wesentlichen aus einem umlaufenden
Rahmen besteht, der einen mit Schlitzen versehenen Bo-
den aufweist und in diesen Formkasten mindestens eine
Tragerform eingesetzt wird, um so die Tragerform von
unten (fuBseitig) bis nach oben hin gehend mit Beton
aufzufillen.

[0038] GemaR der vorliegenden Erfindung ist es nach
dem Vorrichtungsmerkmal vorgesehen, dass die Wande
des Formkastens verschiebbar ausgebildet sind, um ei-
ne Entformung des fertig gestellten Betonfertigteiles zu
ermoglichen.

[0039] Hierbei sind die verschiebbaren Wénde durch
Druckplatten gebildet, welche Druckplatten ihrerseits mit
Druckelementen versehen sind, welche Druckelemente
mit StoReln verbunden sind, so dass diese in horizontale
Richtung verfahrbar ausgebildet sind.

[0040] Auf diese Weise ist eine einfache Entschalung
derfertig gestellten Betonfertigteile aus dem Formkasten
moglich, weil sowohl die Langsbalken als auch die Stirn-
balken des Formkastens verschiebbar als Druckelemen-
te ausgebildet sind. Auf diese Weise kann jede Wandung
des Formkastens von dem fertig gestellten Betonfertigteil
weggefahren werden und zugestellt werden, um eine ein-
wandfreie Entformung zu ermdglichen.

[0041] Ferner sind an der Innenseite der Druckele-
mente Filterplatten angeordnet, die bevorzugt aus Stahl-
platten gebildet sind. Die Filterplatten haben bevorzugt
eine Lochung oder Schlitzung von z. B. 30 pm, um zu
erreichen, dass lediglich das Wasser bei Einbringung von
Druck von der Oberpresse entweicht und nicht das im
Zement eingebundene Korn.

[0042] Die Verwendung von Druckplatten in dem
Formkasten, die in Richtung auf den Einfillraum zustell-
bar und wegstellbar sind, hat den weiteren Vorteil, dass
die Druckplatten innenseitig noch mit zugeordneten Pro-
filen oder Vorspriingen versehen werden kénnen, die auf
die Seitenwande des halbfertigen Betonteils Uibertragen
werden.

[0043] Wenn beispielsweise in den Formraum hinein-
springende Vorspriinge an den Druckplatten angeordnet
sind, ergeben sich entsprechende rinnenférmige Aus-
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nehmungen an der Seitenwand des halbfertigen Beton-
teils, was Gewicht spart und eine besondere Formge-
bung hervorruft.

[0044] Somit ist man in der Formgebung der Seiten-
wande relativ frei und kann auch verschiedene Vorspriin-
ge, Rickspriinge und andere Elemente an den Seiten-
wanden einbringen, weil dies nur eine Veranderung an
der druckaufbringenden Seite der jeweiligen Druckplatte
erfordert.

[0045] Das gleiche gilt natiirlich auch fur die Stirnplat-
ten, weil die Stirnplatten ebenfalls als Druckplatten aus-
gebildet sind und an diesen Stellen ebenfalls in den For-
menraum hineinragende Vorspriinge oder Riickspriinge
angeordnet werden kénnen.

[0046] Eine solche Einbringung von Hinterschneidun-
gen oder Vorspriingen konnte mit dem vorher genannten
Verfahren nicht durchgefiihrt werden, weil die verfahrba-
ren Innenwéande des Formkastens nichtin der Weise ver-
fahrbar werden konnten, um eine vollstandige Entfor-
mung auch von dort angebrachten Hinterschneidungen
zu gewahrleisten.

[0047] Nun kénnen nach dem erfindungsgemafien
Verfahren sowohl Wiilste und Hinterschneidungen an
der Innenseite des Betonfertigteils Uber die Gestaltung
der Tragerform eingebrachtwerden als auch auflenseitig
Uber die Gestaltung der langsseitig und stirnseitig anlie-
genden Druckplatten.

[0048] Nach einer Ausgestaltung des erfindungsge-
mafRen Verfahrens ist es vorgesehen, die erfindungsge-
mafl vorgesehenen Formenkasten mit den oben be-
schriebenen Merkmalen in einem ringférmig angeordne-
ten Verfahrensablauf einzubinden, so dass ein getakte-
tes Verfahren verwendet wird, das eine Mehrzahl von
erfindungsgeméafen Formenkasten verwendet.

[0049] Bei der Verwendung eines einzigen Formkas-
tens hat man ohnedies immer die hierfir notwendigen
Verfahrensschritte, ndmlich das Einschalen des Form-
kastens, das Einfiillen des Mortels, das Pressen im halb-
offenen Formenraum, das Ausschalen und das Reinigen
der Form.

[0050] WennmannunaufeinerRinganlage eine Mehr-
zahl derartiger Formenkésten getaktet Giber Langsférde-
rer hintereinander liegend anordnet, kann man in einem
Ringverfahren in sehr kurzer Zeit eine hohe Produktions-
leistung erzielen, weil beispielsweise bei der Verwen-
dung von 5 Formkasten eine flinffach gesteigerte Pro-
duktionsleistung gegenuber der Verwendung eines ein-
zigen Formkastens erzielt wird.

[0051] Auf diese Weise werden also z. B. 5 Formkas-
ten auf der ringférmigen Anlage an unterschiedlichen
Stationen positioniert und die Anlage wird dann in Betrieb
genommen, um so jeden Formkasten einer bestimmten
Station zuzuflhren.

[0052] Es handelt sich also um ein ringférmiges Takt-
verfahren, bei dem eine Mehrzahl von Formkésten im
Ringumlauf taktweise der jeweiligen Station zugeflhrt
werden.

[0053] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
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lediglich einen Ausfiihrungsweg darstellenden Zeich-
nungen naher erlautert. Hierbei gehen aus den Zeich-
nungen und ihrer Beschreibung weitere erfindungswe-
sentliche Merkmale und Vorteile der Erfindung hervor.
[0054] Es zeigen:

Figur 1: zeigt die Darstellung nur einer Verfahrens-
anlage, in der eine Mehrzahl von Formkas-
ten im Kreislauf verschiedenen Stationen
zugefihrt wird.

Figur 2A:  Schnitt durch den unteren Teil der Anlage
nach Figur 1

Figur 2B:  Schnitt durch den oberen Teil der Anlage
nach Figur 1

Figur 3: schematisiert die Ringférderung der erfin-
dungsgemafien Formkasten in der Anlage
nach den Figuren 1 bis 2b

Figur 4: schematisiert die perspektivische Darstel-
lung eines Formkastens nach der Erfindung
Figur 5: ein Schnitt durch eine erste Ausfiihrungs-
form eines Formkastens

Figur 6: ein Schnitt durch eine zweite Ausfiihrungs-
form eines Formkastens

Figur 7: eine gegenuber Figur 6 abgewandelte Aus-
fuhrungsform einer anderen Ausgestaltung
eines Formkastens

eine weitere Variante eines Formkastens
geman Figur 7

Figur 8:

Figur 9: schematisiert die Darstellung einer Trager-
form mit Darstellung der verschiebbaren
Seitenwéande und einer von oben einwirken-
den Presse

Figur 10:  der Querschnitt durch ein Rinnenelement
an der Endseite

Figur 11:  der gleiche Querschnitt durch das Rinnen-
element an einer anderen Stelle (Mittenbe-
reich)

Figur 12:  der Schnitt durch einen Kabeltrog mit der
Darstellung unterschiedlicher Hinterschnei-
dungen und eingebrachter Nuten

[0055] Anhand der Figuren 1 bis 3 wird nun der Ablauf
des erfindungsgemalen Verfahrens geschildert. Es han-
delt sich um eine getaktete Umlaufanlage 1, bei der im
gezeichneten Ausfihrungsbeispiel insgesamt fiinf Form-
kasten 22 an unterschiedlichen Stationen 2, 6, 11, 13,
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18, 20 geférdert werden.

[0056] Im Ausfiihrungsbeispiel ist gezeigt, dass aus-
gehend von einem Regallager 3, aus dem die Formen
Uber einen Forderer entnommen werden, eine Station 2
beschickt wird, bei der das Einschalen des Formkastens
mit einer Tragerform 40 erfolgt. Der so fertig gestellte
Formkasten mit der eingesetzten Tragerform wird in
Pfeilrichtung 4 (siehe auch Figur 3) tber einen Langsfor-
derer 5, der bevorzugt als Kettenférderer ausgebildet ist,
einer Station 6 zugefiihrt, in der das Einflllen des Mértels
in die nach oben offene Form des Formkastens 22 erfolgt.
Die Figur 1 zeigt hierbei eine Moértelpumpe 7, Uiber das
das im Wesentlichen drucklose Einfillen des Flissigbe-
tons (Beton 39) in den nach oben offenen Einfiillraum 52
des Formkastens 22 erfolgt.

[0057] Nach dem erfolgten Befiillen des Formkastens,
bei dem die Tragerform 40 vollkommen bedeckt wird und
die spatere Innenwandung des Betonfertigteils bildet, er-
folgt eine Weiterfilhrung Uiber einen Langsforderer 8 in
Pfeilrichtung 9 der Station 11 zu.

[0058] Um den Formkasten 22 in die Station 11 mit der
Anordnung einer Oberpresse 53 zu bringen, ist einlaufs-
eitig ein Hubfoérderer 10 angeordnet, der den befiillten
Formkasten 22 von dem Langsférderer 8 abhebt und in
den Pressraum der Oberpresse 53 bringt. Dies erfolgt
im Bereich der Station 11. Nach dem erfolgten Pressen
der Form von oben mit dem in Figur 2a dargestellten
Pressstempel 54 wird die so hergestellte gepresste Form
wiederum Uber einen Hubférderer 10 auf einen Langs-
forderer 12 abgesetzt und in Pfeilrichtung einer Station
13 zugefihrt, wo das Ausschalen des Formkastens 22
erfolgt. In diesem Bereich werden sowohl die an der
Langsseite als auch an der Stirnseite angeordneten Be-
grenzungen des Formkastens von der fertig gestellten
Form weggefahren, um so die Form entschalen zu kén-
nen.

[0059] Die fertig gestellte Form wird tber einen Um-
setzer 15 in eine Lagerstation 14 gemaf Figur 2a ver-
bracht.

[0060] Die nun entleerte Form wird Uber einen Langs-
forderer 17 in Pfeilrichtung in eine Station 18 verbracht,
bei der der Formkasten entweder ausgetauscht werden
kann oder es kann ein neuer Formkasten eingesetzt wer-
den oder der Formkasten, der von der Station 13 kommt,
wird einfach weiterbeférdert.

[0061] Die Weiterbeférderung erfolgt Ulber einen
Langsforderer 19 in Pfeilrichtung nach Figur 3 in eine
Waschstation 20, wo die gesamte Form gewaschen wird.
[0062] Danach erfolgt der Austrag aus der Station 20
Uber einen Langsférderer 21 in den Bereich der Station
2, wo das Einschalen erfolgt.

[0063] Damit ist ein kompletter Kreislauf dargestellt
und in einer bevorzugten Ausfihrungsform sind an jeder
Station 2, 6, 11, 13, 18, 20 jeweils ein Formkasten an-
geordnet, so dass alle Formkasten ringférmig auf der
Umlaufanlage 1 getaktet von Station zu Station beférdert
werden.

[0064] Es wird noch angefiigt, dass die fiir die Besti-
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ckung des Formkastens 22 erforderlichen Tragerformen
40 mit einem Umsetzer 16 an der Station 2 aus dem
Regallager 3 geholt werden.

[0065] Die Figur 4 zeigt ein bevorzugtes Ausfiihrungs-
beispiel eines Formkastens 22, wie er gemaR der vor-
stehenden Beschreibung jeweils an den Stationen an-
geordnet ist. Der Formkasten 22 besteht aus einem in
sich geschlossenen, etwa rechteckférmigen Rahmen 23,
wobei der Rahmen 23 aus zueinander parallelen und ei-
nen gegenseitigen Abstand zueinander einnehmenden
Langsbalken 24, 25 besteht, zu dem senkrecht die Quer-
balken 26, 27 angeordnet sind.

[0066] Entsprechend der vorher stehenden Beschrei-
bung sind alle Balken 24-27 in horizontaler Richtung (be-
zogen aufdie Ebene nach Figur 4) verfahrbar angeordnet
und sind deshalb zustellbar und wegstellbar vorgesehen,
um somit einen definierten Einfillraum 52 zu gewahrleis-
ten.

[0067] In jedem Langsbalken und Querbalken 24-27
ist jeweils ein Druckelement 28, 29 angeordnet, welche
die zugeordnete Wandung jeweils in den Formenraum
hinein schieben oder aus dem Formenraum zuriickzie-
hen.

[0068] Somit ergibt sich ein nach oben gedffneter Auf-
nahmeraum 30 in dem Formkasten 22, in dem die Tra-
gerform 40 auf dem mdéglicherweise mit Lochungen oder
Schlitzungen versehenen Boden 31 befestigt wird.
[0069] Hierbei ist erkennbar, dass die Seitenwande
des Aufnahmeraumes 30 durch Druckplatten 37 gebildet
werden, andenen aulRenseitig Druckstlicke 34 ansetzen,
die ihrerseits mit einer Druckplatte 33 verschraubt sind,
die Teil eines StoRels 32 ist, der bevorzugt pneumatisch
oder auch hydraulisch oder elektromechanisch in Pfeil-
richtung 57 zu- und wegstellbar ausgebildet ist.

[0070] In senkrechter Richtung zur Léangsachse des
jeweiligen StoRels 32 ist jeweils eine Schieberplatte 44
angeordnet, die auf einer Laufbahn 46 in den Pfeilrich-
tungen 45 verschiebbar angetrieben ist. Auf diese Weise
wird eine Verriegelung des jeweiligen StéRels 32 in der
vorgeschobenen Position (Formschluss nach Figur 5
oder 6) gewahrleistet, um den erheblichen Innendruck
der Form entgegenzuwirken. Es handelt sich also um
eine Arretierung der Vorschubbewegung der StéRel 32
in der Pfeilrichtung 57 nach links gemafR Figur 5, und
hierbei ist die Schieberplatte 44 auf einem Lagerbock 43
verschiebbar gehalten, welcher Lagerbock auf dem Bo-
den 31 der Formplatte 22 befestigt ist.

[0071] DieFiguren5und6 zeigennun, dassimBereich
des Formkastens 22 in dem Aufnahmeraum 30 die
Druckelemente 28, 29 hineinragen und so eine auffll-
bare Form definieren, wie sie in Figur 5 und 6 dargestellt
ist. Die beiden Figuren zeigen die bereits eingesetzte
Tragerform 40 und auch die stirnseitig angeordneten
Stirnplatten 63, welche die stirnseitigen Begrenzungen
des Formraumes bilden.

[0072] Der Vergleich zwischen Figur 5 und Figur 6
zeigt, dass es bei der Herstellung unterschiedlich hoher
und unterschiedlich geformter Rinnenelemente ohne
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Weiteres mdglich ist, nun die Stéf3el 32 mit den Drucke-
lementen 28, 29 auseinander zu fahren, um so einen
unterschiedlich groBen Formenraum im Formkasten
auszubilden, in den dann die Tragerform 40 eingesetzt
ist, die in Pfeilrichtung 42 von oben her praktisch drucklos
mit Beton 39 befillt wird.

[0073] Der Beton flieRt somit gemaR Figur 6 auf die
Oberseite der Tragerform 40 und verteilt sich gleichma-
Rigin dergesamten Form einschlieRlich unter Ausfillung
des FuRraumes 59, in dem der Basisschenkel des rin-
nenfdrmigen Elementes ausgebildet wird. Es ist Klar,
dass hier eine besonders gleichmaRige Ausfiillung des
gesamten Formenraumes gegeben ist, weil sich der
Flussigbeton gleichmaRig unter Einwirkung von Schwer-
kraft in der Form verteilt und hierbei beim Auspressen
der Form von oben mitdem spéater noch gezeigten Press-
stempel 54 (siehe Figur 9) das Uiberschissige Wasser in
Pfeilrichtung 54 gegen innenseitig der Druckplatten 37
im Abstand angeordneten Filterplatten 36 gedriickt wird.
Dort wird lediglich das Wasser ausgepresst und gelangt
in einen jenseits der Filterplatten 36 angeordneten Ent-
wasserungsraum 48 und flieRt in Pfeilrichtung 50 nach
unten aus der Form weg.

[0074] Es ist noch dargestellt, dass die Formobersei-
ten, namlich im Bereich der Druckplatten 37, nach oben
durch einen Abschlussdeckel 38 abgeschlossen sind,
der Teil des Pressstempels 54 ist und der einen Filter
aufweist, so dass auch aus diesem Bereich das Uber-
schissige Wasser nach auflen abflieRen kann.

[0075] Der Vergleich der Figuren 5 und 6 zeigt im Ub-
rigen, dass man bei der Herstellung unterschiedlicher
Rinnenelemente zum Ausgleich eines Hohenversatzes
(siehe das Rinnenelement nach Figur 5 und das Rinnen-
element nach Figur 6) unterhalb des Formkastens 22
eine Abstandsplatte 35 anordnen kann, um stets eine
gleichbleibende Gegeniberstellung der Druckelemente
28, 29 zu ermdoglichen.

[0076] Es ist im Ubrigen erkennbar, dass die Basis-
platte 41 des Formkastens 22 auf der Abstandsplatte 35
festgeschraubt ist oder direkt auf dem Boden 31.
[0077] Die Figuren 7 und 8 zeigen Abwandlungen des
erfindungsgeméflen Formkastens, wo erkennbar ist,
dass es in einer Ausbildung eines Formkastens auch
moglich ist, mehrere Druckelemente 28a, 28b lberein-
ander liegend zu verwenden, um ein moglichst hohes
Rinnenelement 56 gemaR Figur 7 herzustellen.

[0078] Geht es hingegen um die Herstellung eines re-
lativ breiten Kabeltroges 55 gemaf Figur 8, ist es zweck-
maRig zwei oder mehrere Pressstempel 54a, 54b zu ver-
wenden, die parallel und im gegenseitigen Abstand zu-
einander angeordnet sind, wobei dann jedoch nur ledig-
lich ein auf einer einzigen Héhe liegendes Druckelement
28a verwendet wird.

[0079] Die Formkasten22a, 22b, 22c werden also ent-
sprechend den Erfordernissen des damit hergestellten
halboffenen Betonfertigteils abgewandelt.

[0080] Bei der Verwendung eines Pressstempels im
Bereich einer Oberpresse 53 - wie dies schematisiert in
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Figur 9 dargestellt ist, wird ein Druck von etwa 1 bis 2 N
pro mmZ aufgebraucht, welcher Pressstempel 54 in den
Pfeilrichtungen 58 auf der Oberseite des Formkastens
22 zu- und wegstellbar ist.

[0081] Es ist nochmals schematisiert dargestellt, dass
auch die Druckplatten 37 in den Pfeilrichtungen 57 zu-
und wegstellbar ausgebildet sind, ebenso wie die Stirn-
seiten.

[0082] Fernerist schematisiert dargestellt, dass die je-
weilige Filterplatte mit dem Entwasserungsraum 48 den
Abfluss des ausgepressten Wassersgewahrleistet. Es ist
im Ubrigen erkennbar, dass durch die Gestaltung der
Tragerform 40 auch im Schenkelbereich der Basisschen-
kelder so hergestellten Betonplattenteile beliebige Riick-
spriinge und Fasen angeschlossen werden kénnen.
[0083] In den Figuren 10 und 11 ist der Querschnitt
durch ein Rinnenelement 56 an verschiedenen Stellen
dieses Rinnenelementes gezeigt. Dort ist erkennbar,
dass jeweils endseitig vollflachige Querschnitte verwen-
det werden, wobei an der FulR3seite jeweils eine Hinter-
schneidung 60 angeordnetist, wahrend im Mittenbereich
des gleichen Rinnenelementes 56 aus Gewichtserspar-
nisgriinden die Oberseiten abgeschragt ausgebildet
sind, um Beton und Gewicht zu sparen.

[0084] Die Figur 12 zeigt einen Kabeltrog 55 mit der
Darstellung der vielfaltigen Méglichkeiten bei der Gestal-
tung des Formkastens in Verbindung mit der dort einge-
setzten Tragerform. Es ist erkennbar, dass eine Vielzahl
von Verdickungen, Riickspriingen und Nuten eingesetzt
werden konnen, wobei diese verschiedenen Teile so-
wohl im Bereich der Seitenschenkel 61 als auch im Be-
reich des Basisschenkels 62 angeordnet sein kénnen.
[0085] Eine solche feinteilige Anbringung von Nuten,
Ruckspriingen und Verdickungen war bisher beim Stand
der Technik nicht méglich.

Zeichnungslegende

[0086]

Umlaufanlage

Station (Einschalen)
Regallager

Pfeilrichtung

Langsforderer (Kettenforderer)
Station (Einflillen Mortel)
Mértelpumpe

Langsforderer (Rollenférderer)
Pfeilrichtung
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19  Langsférderer
20  Station (Waschen)
21 Langsférderer
22 Formkasten a, b, c
23 Rahmen
24 Langsbalken
25  Langsbalken
26 Querbalken
27  Querbalken
28  Druckelement (Langsseite)
29  Druckelement (Strinseite)
30  Aufnahmeraum
31 Boden
32 StoRel
33  Druckplatte
34  Druckstiick
35 Abstandsplatte
36  Filterplatte
37  Druckplatte
38  Abschlussdeckel
39 Beton
40  Tragerform
41 Basisplatte
42  Pfeilrichtung
43  Lagerbock
44  Schieberplatte
45  Pfeilrichtung
46  Laufbahn
47  Joch (Schieberplatte 44)
48  Entwasserungsraum
49  Pfeilrichtung (Beton 39)
50 Pfeilrichtung
51 -
52  Einfillraum
53  Oberpresse
54  Pressstempel a, b
55  Kabeltrog
56  Rinnenelement
57  Pfeilrichtung
58  Pfeilrichtung
59  Fuflraum
60  Hinterschneidung
61  Seitenschenkel
62  Basisschenkel
63  Stirnplatte
Patentanspriiche

N N I (I QL G G G Y
O~NO O WN-O0

Halbférderer

Station (Presse)
Langsforderer (Rollenférderer)
Station (Ausschalen)
Lagerstation

Umsetzer (Lagerstation 14)
Umsetzer (Regallager 3)
Langsforderer

Station (Formkasten)

55

1. Vorrichtung zur Herstellung von halboffenen Beton-
teilen mit einem Formkasten (22), bei dem die ein-
geflllte Betonmasse (39) gegen die Innenwande
des Formkastens (22) gepresst wird, wobei der
Formkasten (22) als eine halboffene Form ausgebil-
det ist, die einen nach oben gedffneten Einflllraum
(52) ausbildet, tiber den der Beton (39) einflielt, wo-
bei auf den Einflllraum (52) mindestens ein den Ein-
fullraum (52) abschlieRendes Presselement (38, 53,
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54) einwirkt, wobei die Wande des Formkastens (22)
verschiebbar als Druckplatten (37) ausgebildet sind,
wobei die Druckplatten (37) ihrerseits mit Druckele-
menten (28, 29) versehen sind, und die Druckele-
mente (28, 29) mit StéReln (32) verbunden sind, da-
durch gekennzeichnet, dass in senkrechter Rich-
tung zur Langsachse des jeweiligen StoRels (32) je-
weils eine Schieberplatte (44) angeordnet ist, die zur
Verriegelung des jeweiligen StéRels (32) in der vor-
geschobenen Position ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit einem Presselement (38, 53, 54)
der Einfullraum (52) nach oben abgeschlossen ist
und das Presselement (38, 53, 54) in den Formhohl-
raum hineindrickt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem Formkasten
(22) eine aus Metall bestehende Tragerform (40) ein-
gesetztist, welche die Innenwandung des damit her-
gestellten halboffenen Betonfertigteils ausbildet.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tragerform (40) bestimmte
Formgebungen, namlich Sicken oder Schlitze oder
Aussparungen aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dassin den gebildeten Ein-
fullraum (52) der Tragerform (40) Einlage- oder Ein-
schalelemente als verlorene Elemente einsetzbar
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Oberpresse (54)
Uber den Abschlussdeckel (38) und die seitlichen
Druckelemente (28, 29) und Uber die Druckplatten
(37) Druck auf den Formkasten (22) ausuben.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Innenseite der
Druckplatten (37) Filterplatten (36) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
Formkasten (22) auf einer ringférmigen Umlaufsan-
lage (1) an unterschiedlichen Stationen (2, 6, 11, 13,
18, 20) angeordnet sind

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Formkasten (22)
aus einem in sich geschlossenen Rahmen (23) be-
steht, wobei der Rahmen (23) aus zueinander par-
allelen und einen gegenseitigen Abstand zueinander
einnehmenden Langsbalken (24, 25) besteht, zu
dem senkrecht die Querbalken (26, 27) angeordnet
sind

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-

1.

durch gekennzeichnet, dass mit einer Schieber-
platte (44) mehrere StéRel (32) verriegelbar sind.

Verfahren zur Herstellung von halboffenen Betontei-
len unter Verwendung der Vorrichtung gemaR einem
der Anspriiche 1 bis 10, gekennzeichnet durch fol-
gende Schritte:

Getaktetes Fordern der Formkasten (22) zu in
Forderrichtung hintereinander angeordneten
Stationen (2, 6, 11, 13, 18, 20), die Teil einer
durch Langsférderer verbundenen Ringtakt-
Anlage sind, und mindestens folgende Statio-
nen durchlaufen werden:

1. Station (2): Einschalen des Formkastens
mit einer Tragerform (40),

2. Station (6): Einfiillen von Beton (39) in
die nach oben gedffneten Einfiilllraum (52)
des Formkastens (22)

3. Station (11): Pressen der eingefiillten Be-
tonmasse in der halboffenen Form des
Formkastens (22) mit einem die obere Off-
nung abschlieBenden Presselement (38,
53, 54),

4. Aufbringen eines Druckes von oben auf
die eingefiillite Betonmasse (39) mit Ver-
dréangung des Uberschissigen Wassers,
5. Station (13): Ausschalen des Formlings
aus dem Formkasten (22),

6. Station (20): Waschen des Formkastens
(22)

7. Station (2): Einschalen des Formkastens
(22).

12. Verfahren zur Herstellung von halboffenen Betontei-

len nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die flr die Bestlickung des Formkastens (22)
erforderlichen Tragerformen (40) mit einem Umset-
zer (16) an der Station (2) aus einem Regallager (3)
geholt werden.
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