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Auf die Fullung kommt es an

Damit Produkte aus Beton den Endkunden liberzeugen,
missen sie, je nach Anwendungsbereich, bestimmte Quali-
tatsanforderungen stets und dauerhaft erfiillen. Dies be-
zieht sich unter anderem auf das Design, das Format, die
Oberflachenbeschaffenheit und -ebenheit, die Festigkeit
oder die Widerstandsfahigkeit. Letztlich fiihrt nur eine
gleichbleibend hohe Qualitit der Betonprodukte auch

zu einer hohen Kundenzufriedenheit. Ein sehr wichtiger,
qualitatsbestimmender Faktor ist bereits die Befiillung des
Fullwagens und der Form. Denn Fehler bei der Befiillung
kdnnen bei der anschlieBenden Verdichtung nicht mehr
kompensiert werden.

Prinzipiell ist der gesamte Fertigungsprozess fur Betonpro-
dukte sehr komplex. Neben der optimalen Befillung beein-
flussen noch viele weitere Faktoren die spatere Qualitat des
Endprodukts. Dazu kommt, dass es, je nach Betonprodukt,
teilweise vollig unterschiedliche Herausforderungen zu meis-
tern gilt. Geeignete Rohstoffe vorausgesetzt, ist beispiels-
weise die in den Betonmischern erzeugte Betonglite und
-homogenitat ebenso essenziell wie der Transport des fri-
schen Betons zur Steinfertigungsmaschine. Hier gilt es unter
anderem, Entmischungsprozesse zu vermeiden, da Entmi-
schung immer eine unterschiedliche und damit unglinstige
Verteilung von Volumengewichten und Steinstrukturen auf
der Produktionsunterlage bedeutet. Ebenso ist die zligige
und kontinuierliche Verarbeitung des Betons sicherzustellen.

Diese fur sich ebenfalls eigenstandigen Themen werden im
Folgenden jedoch nicht betrachtet. Stattdessen wird der
Fokus vor allem auf die Befillung des Fillwagens und der
Form gelegt.
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Grundséatzlich gilt: Die Betonfillmenge im Fillwagen muss
an den Materialbedarf in der Form angepasst werden. Eine
zu geringe Betonmenge im Flllwagen flhrt zu einer nicht
vollstandigen Beflllung der Form. Auch eine zu hohe Beton-
menge wirkt sich negativ aus, da sich der Beton nicht mehr
frei bewegen kann bzw. durch zu viele Fillwagen-Bewegun-
gen vorverdichtet wird. Als Faustregel fir eine optimale Be-
tonmenge hilft ein Blick auf das Schittelrost. Dieses sollte
nach dem Beflllen der Form und der Rickwartsbewegung
des Fillwagens noch mit Beton bedeckt sein.

Zur Dosierung der richtigen Betonmenge in den Fillwagen
stattet Masa je nach Anforderung die Steinfertigungsma-
schine entweder mit einer Siloklappe unterhalb des Betonsi-
los oder einem Dosierband (optional erhéltlich bei Modellen
der XL- und XL-R-Serien) aus.

Bewadhrt und klassisch: Siloklappe unterhalb des Betonsilos

Die Menge des Betons im Fillwagen kann bei der mit Silo-
klappen ausgestatteten Steinfertigungsmaschine grundséatz-
lich mit Hilfe von Dosierwinkeln oder Lasermessung gesteu-
ert werden. Basierend auf vielen positiven Kundenstimmen
und der langjahrigen Erfahrung der eigenen Inbetriebneh-
mer und Verfahrenstechniker sieht Masa jedoch einen Vorteil
in der ersten Variante und stattet die Steinfertigungsmaschi-
nen im Kernbetonflllwagen daher serienmaBig mit Dosier-
winkeln aus.
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Bei der Verwendung von Dosierwinkeln kann der Maschi-
nenbediener die zu dosierende Materialmenge produkt-
spezifisch Uber die Wahl der geeigneten Position, Ldnge und —— e
Anzahl der Dosierwinkel einstellen. Die gewlinschte préazise
Wiederholgenauigkeit in der Betonmenge ist damit gege-
ben. Zu beachten ist die Positionierung des Siloauslaufs: Die-
ser sollte sich mittig Gber den Dosierwinkeln befinden, damit
der Materialfluss durch die Winkel begrenzt werden kann. Die
Verteilung des Betons im Fillwagen erfolgt dann mit einem
Verteiltakt vom Schiittelrost. Beim Einsatz von Dosierwinkeln
ist der erhdhte Reinigungsaufwand in Kauf zu nehmen.

Ist der Fillwagen mit einer Laserflllstandsmessung ausge-
rUstet, kdnnen die Parameter zwar produktabhangig gespei-
chert werden, es ergeben sich aber in Kombination mit der
Siloklappe gewisse Einschrankungen. Grundsatzlich wird hier
eine geringere Wiederholgenauigkeit erreicht, die zum einen
durch die Reaktionszeit der Siloklappen hervorgerufen wird.
Eine weitere, nur bedingt kalkulierbare EinflussgroB3e ist das
unterschiedliche FlieBverhalten des Materials aus dem Be-
tonsilo. Darlber hinaus ist auch die Positionierung des Lasers
zu betrachten. Der Laser muss so angebracht sein, dass er
die Messung der Betonmenge auch bei offener Klappe vor-
nehmen kann. Dies hat jedoch zur Folge, dass die Messung
nur schrdg gegen den sich aufbauenden Schiittkegel erfolgt.  Anzahl, Lénge und Positionierung der Dosierwinkel wirken
Das Messergebnis wird hierdurch verfalscht, es spiegelt nicht  sich unmittelbar auf den Materialfluss aus und erméglichen
die exakte Fullhéhe im Fillwagen wider. damit eine exakte Dosierung und Wiederholgenauigkeit

Milestone to your success.

Die Qualitat Ihrer Produkte wird maRgeblich durch
den Mischprozess beeinflusst.

Mein Meilenstein ermog-
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exzellenten Oberflachen.”
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Bei Masa denken wir an nichts anderes als an Beton — und wie wir ) ¥ ' Einer unserer pfiffigen Betonkopfe,
ihn, fur unsere Kunden in der Baustoffindustrie, in Form bringen Marc Blin, achtet bei seiner taglichen Arbeit in der
konnen. Die von uns entwickelten und gebauten Maschinen werden Mischermontage auf minimale Toleranzen, damit die Gerate unser
fUr die Produktion von Betonsteinen, Kalksandsteinen und Poren- Masa-Versprechen an Zuverlassigkeit und Langlebigkeit halten. Seine

betonsteinen eingesetzt. Anders gesagt, wir sind echte Betonkopfe exakte Arbeit vermindert einerseits VerschleiR im Mischer und er-
mit einer Leidenschaft fur zuverlassige, leistungsstarke Maschinen. moglicht exzellente Oberflachenbeschaffenheiten Ihrer Produkte.
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Messung der Betonmenge via Laser

Zu bedenken sind dariiber hinaus auch die Zeitverluste, die
bei einer eingestellten Feindosierung (kurzes Offnen und
SchlieBen der Siloklappe) entstehen. AuBerdem verursa-
chen mogliche Anhaftungen an den Silowénden, die im Zu-
sammenhang mit der Feindosierung auftreten kénnen, einen
erhéhten Reinigungsaufwand.

Weitere Mdglichkeiten der Steinfertigungsmaschine mit Siloklappe

Bei einer GroB3brettmaschine (z. B. 1.400 x 1.300 mm) ist es
z. B. fur die Blocksteinproduktion unerlasslich, dass eine ent-
sprechend groBe Menge Beton gleichméBig in den Fillwa-
gen gefillt wird. Hier bietet die Steuerung der Masa-Stein-
fertigungsmaschine auch die Moglichkeit, den Fillwagen
entweder bei offener Siloklappe zu verfahren oder die Silo-
klappe zweimal bei verschiedener Positionierung des Fiillwa-
gens zu 6ffnen.

Dosierband unter dem Betonsilo als variable High-End-Losung

Je gréBer die Anforderungen an die Produktqualitét werden,
desto mehr bedarf es jedoch auch in diesem Bereich einer
High-End-Lésung. Masa ist Gberzeugt, dass zur idealen Full-
wagenbefillung dann auch eine ideale Premiumkomponente
erforderlich ist: das Dosierband.

Das bei den XL- und XL-R-Serien optional erhéltliche Dosier-
band erdffnet eine Vielzahl von Méglichkeiten. Fiir Masa stellt
es aus technischer Sicht das Maschinenkonzept dar, mit dem
der Anlagenbediener die Befiillung des Fillwagens am varia-
belsten und bestmdglich auf die jeweilige Produktanforde-
rung abstimmen kann: Analog zur Ausstattung der Maschine
mit Siloklappe kann der Beton bei stehendem Fillwagen
dosiert werden. Eine von Masa standardisierte Ergénzung ist
die Laserfullstandsmessung im Fillwagen, die in der Kombi-
nation mit Dosierband deutlich genauere und unverfalschte
Messergebnisse liefert. Der Grund liegt auf der Hand: Die
Messung erfolgt nahezu von oben.

Das Dosierband zeigt auch im Hinblick auf die Reaktionszeit
deutlich bessere Werte als die klassische Siloklappe. Die Ab-
schaltung des Dosierbandes erfolgt reaktionsschneller. Das
Dosierband ist frequenzgesteuert angetrieben und kann so
stufenlos in der Bandgeschwindigkeit eingestellt werden. Die
verschiedenen Einstellmoglichkeiten der Bandgeschwindig-
keit erlauben eine variable Feindosierung. Der Dosiervor-
gang kann selbst bei kurzen Taktzeiten insgesamt viel wie-
derholgenauer durchgefihrt werden. Im Ergebnis bedeutet
dies, dass die hergestellten Premium-Betonprodukte eine
sehr hohe Reproduzierbarkeit hinsichtlich ihrer Beschaffen-
heit aufweisen, ein entscheidendes Qualitatsmerkmal fir die
Endkunden.

Wie bei der Maschinenvariante mit Siloklappe kann der Fill-
wagen auch wéhrend der Befillung verfahren werden. Die
Zielsetzung ist dieselbe: eine gleichmaBige Verteilung des
Betons von vorne nach hinten im Fillwagen. Doch die erfor-
derliche, gleichmé&Bige Betonhohe kann durch die Kombina-
tion von Fullwagengeschwindigkeit, Dosierbandgeschwin-
digkeit und GréBe der Offnung am Siloauslauf wesentlich
besser beeinflusst und damit exakter eingestellt werden.
Durch ein entsprechendes Einstellen der Parameter ist im
Falle der Banddosierung auch ein Verteilen des Betons bei
kleinen Fillmengen maoglich.
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Eine der vermutlich wichtigsten Weiterentwicklungen der
letzten Jahre zur Verbesserung des Fillvorgangs war das
Schittelrost mit auBenliegenden Fiihrungen. Im Zuge konse-
quenter und kontinuierlicher Anpassungen der Masa-Stein-
fertigungsmaschinen auf die jeweils aktuellen Produktanfor-
derungen veranderten die Masa-Ingenieure auch die Positio-
nierung der Fihrungen. Diese befanden sich bei bisherigen
Schittelrost-Ausfihrungen innerhalb des Fillwagens. Wie
bekannt weist der Beton in der Mitte des Materialsilos ein an-
deres FlieBverhalten auf als an den Silowanden. Der dadurch
entstehende Schiittkegel ist nun zu vernachlassigen, da die
aktuelle Art der Konstruktion eine deutlich gleichmaBigere
Verteilung des Betons im Flllwagen und somit ein absolut
wiederholgenaues, homogenes Fillen der gesamten Form
gewabhrleistet. Konkret wirkt sich die Optimierung besonders
bei der gleichmé&Bigeren Verteilung des Betons auch an den
duBeren Fullbereichen aus.

Fir den Schittelrostantrieb bietet Masa neben der konven-
tionellen Version mit Linearzylinder und zwei Endschaltern
auch eine Variante mit Wegerfassung an (nur bei der Modell-
reihe XL-R), um den Hub variabel einstellen zu kédnnen, oder
eine Variante mit Hydraulikmotor (bei den Modellreihen XL
und XL-R), die eine schnellere oszillierende Bewegung er-
moglicht.

Fiillwagen mit neuem und altem Schiittelrost im Vergleich
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Seite an Seite mit Kreativitat.

Vereinen Sie Design und
Funktion in Ihren individuellen
Betonsteinsystemen. Wir bauen
die Form um lhren Stein.

Gemeinsam mit lhnen entwickeln
wir |hr Produkt und prifen alle
technischen Aspekte flr héchste
Qualitatstandards.

Unsere kreativsten
Produktdesigner stehen
hinter Ihrer Entwicklung.

Gute Formen machen gute Steine.




Die Masa-Steinfertigungsmaschinen, insbesondere die XL
und XL-R-Reihe, sind Universalmaschinen und kdénnen die
gesamte Bandbreite an hochwertigen Betonbaustoffen wie
Pflastersteine, Bordsteine, Betonplatten, Mauer- und Hohl-
blocksteine oder Elemente flir den Garten- und Landschafts-
bau fertigen.

Diese Eigenschaft verdanken sie nicht zuletzt einigen Aus-
stattungsmerkmalen, die im Folgenden erldutert werden und
ebenfalls die Qualitét des Endprodukts beeinflussen.

Vibration

Eine harmonische und gleichmaBig tber den Vibrationstisch
verteilte Amplitude ist sowohl fir eine gleichmaBige Beful-
lung der Form als auch fir die spétere Verdichtung des Be-
tons wichtig. Denn eine ungleichméBige Vibration fihrt dazu,
dass die Form je nach Amplitude der erzeugten Schwingung
in bestimmten Bereichen mehr oder weniger gefillt wird. Da-
riber hinaus neigt der Beton dazu, zu wandern, wenn die Vib-
ration in einem Bereich starker ist - dhnlich einer Ruttelrinne.
Wesentliche Einflussfaktoren auf die Amplitude sind:

¢ Masse des Vibrationstisches

e Masse der Form

e Masse des Betons

e Federkonstante der Schwingelemente (Gummipuffer)
Die Federkonstante beschreibt das Verhaltnis der auf die
Feder wirkenden Kraft zur dadurch bewirkten Auslen-
kung der Feder.

Eine symmetrische und verwindungssteife Konstruktion des
bewdhrten, einteiligen Vibrationstisches bewirkt eine gleich-
méaBige Masseverteilung und eine gleichmaBige Einleitung
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der Schlagenergie beim Prellschlag der Schlagleisten gegen
die Produktionsunterlage.

AuBerst wichtig sind die Qualitat und der Zustand der
Schwingelemente. Im Rahmen des Masa-Qualitdtsmanage-
ments wird deshalb zu Beginn diese Qualitat Gberprift, mit
der letztlich eine harmonische Amplitude ermoglicht wird.

Eine regelmiaBige Uberpriifung der Schwingelemente ist un-
erlasslich, um frihzeitige Abweichungen von den Normwer-
ten oder Beschadigungen zu erkennen. Mit dem rechtzeiti-
gen Austausch nicht mehr normgerechter Schwingelemente
kann der Anlagenbetreiber die ungleichméfBige Vibration
und den damit einhergehenden Qualitétsverlust an den Pro-
dukten vermeiden. Die Masa Vibrationsanalyse kann hierfir
optional an der Maschine installiert werden und unterstitzt
somit den Anlagenbediener bei der Kontrolle.

Nicht zuletzt ist ein exakter Winkelsynchronlauf (Servo-Vibra-
tion) oder eine exakte mechanische Einstellung der Ruttler-
gewichte (frequenzgesteuerte Vibration) wichtig, um horizon-
tale Kraftkomponenten der Vibration zu vermeiden. Es sind
nur vertikale Schwingungskrafte erwiinscht, die ein exaktes
Auf- und Abschwingen des Vibrationstisches gewéhrleisten.

Fiillwagen- und Formfiihrung

Wenn die Form frei in den Formlagern schwingt, kdnnen st6-
rende Einflisse wie Reibung die Vibration nicht beeinflussen.
Die Formfihrung sollte daher mit minimaler Toleranz einge-
stellt sein.

Masa konstruiert Formlager, die die Form auch in Produk-
tionsrichtung fiihren und vermeidet mit dem Einsatz uner-
winschte horizontale Bewegungen. Des Weiteren ermdglicht
diese Konstruktion auch ein genaues Eintauchen des Stem-
pels in die Form und reduziert damit den Verschlei3 an Form
und Stempelplatte.
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Masa bertcksichtigt bei der Konstruktion der Steinfertigungs-
maschine eine weitere EinflussgroBe: Die durchgehenden
Fillwagenschienen sind so konzipiert, dass sich der Fillwa-
gen zwangsgefihrt ,freischwebend” tber der Form bewegen
kann, ohne mit seinem Gewicht die Vibration beim Fillvor-
gang zu beeinflussen.

Pneumatische druckregelbare Luftbélge halten die Form im
Formlager fest. Der Luftdruck kann individuell an die Form
angepasst werden und fur den Fill- und Verdichtungsvor-
gang separat optimal eingestellt werden.

Im Trend: Entwicklungen fiir spezielle Betonprodukte

Insgesamt war in den letzten Jahren eine erhebliche Veran-
derung des Produktportfolios in der Betonsteinindustrie fest-
zustellen. So liegt der Trend derzeit, je nach Markt, eher bei
groBflachigen Produkten. Masa tragt diesen Marktverande-
rungen mit verschiedenen Weiterentwicklungen an der Stein-
fertigungsmaschine und speziell am Fillwagen Rechnung.
Die fir die universale Steinfertigungsmaschine angebote-
nen Zusatzausstattungen und Optionen eréffnen damit eine
Reihe von Méglichkeiten zur Herstellung von Produkten mit
besonderen Anforderungen und Herausforderungen. Dies
l&sst sich an folgenden vier beispielhaften Produktgruppen
naher aufzeigen:

BETONWAREN/BETONWERKSTEIN ||

e Dinnwandige Wandbaustoffe
e GroBvolumige Betonprodukte
e Grofflachige Platten

e Pflastersteine mit/ohne Fase

Lesen Sie dazu demnéachst mehr. ]
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