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(54) Bezeichnung: Einrichtung und Verfahren zur Betonfertigteilherstellung mit einer Batterieform zur Aufnahme
von Frischbeton zur Ausbildung der Betonfertigteile

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft Einrichtungen
und Verfahren zur Betonfertigteilherstellung mit einer Batte-
rieform zur Aufnahme von Frischbeton zur Ausbildung der
Betonfertigteile.
Diese zeichnen sich insbesondere durch deren energieeffi-
ziente Herstellung aus. Dazu weist die Batterieform mehre-
re beabstandet zueinander angeordnete Schottwände auf.
Die Schottwand besitzt wenigstens einen Wärmeübertrager,
wobei der durch die nach außen weisenden und beabstan-
det zueinander angeordneten Wände des Wärmeübertra-
gers benachbarter Schottwände den Frischbeton zur Ausbil-
dung eines Betonfertigteils aufnimmt. Weiterhin ist der Wär-
meübertrager mit einem Wärmespeicher verbunden.
Vorteilhafterweise eignet sich die Einrichtung für die be-
schleunigte energieeffiziente Herstellung von Betonfertigtei-
len zu einer gezielt steuerbaren Nutzung der Hydratations-
wärme und Wärmerückführung der Prozesswärme.
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Beschreibung

[0001] Einrichtung und Verfahren zur Betonfertigteil-
herstellung mit einer Batterieform zur Aufnahme von
Frischbeton zur Ausbildung der Betonfertigteile Die
Erfindung betrifft Einrichtungen und Verfahren zur
Betonfertigteilherstellung mit einer Batterieform zur
Aufnahme von Frischbeton zur Ausbildung der Be-
tonfertigteile.

[0002] Durch die Druckschrift DD 204 908 ist ein Ver-
fahren zur Steuerung der Wärmebehandlung wäh-
rend der Hydratation des Zements im Beton bekannt.
Zu diesem Zweck wird die Wärmezuführung bis zum
Ende der in bekannter Weise ermittelten Induktions-
periode abgeschlossen, das Ende der beschleunig-
ten Periode auf der Grundlage des Maximums der
Eigenwärmeentwicklung im Beton bestimmt und da-
nach die Wärmebehandlung in Abhängigkeit vom er-
reichten Niveau der einer definierten Funktion folgen-
den Festigkeitsentwicklung in der diffusionsgesteuer-
ten Periode beendet. Das Verfahren ist auf eine ge-
zielte Wärmezuführung beschränkt.

[0003] Die Druckschrift DD 219 756 A1 beinhaltet ein
Verfahren zur Wärmebehandlung von Beton. Das Be-
tonelement bleibt dazu so lange mit einem Latentwär-
mespeicher in Berührung, bis die Betontemperatur
unter die Speichertemperatur absinkt. Für eine Seri-
enfertigung ist dieses Verfahren nur bedingt geeig-
net.

[0004] Der in den Patentansprüchen 1 und 13 ange-
gebenen Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Be-
tonfertigteile energieeffizient herzustellen.

[0005] Diese Aufgabe wird mit den in den Patentan-
sprüchen 1 und 13 aufgeführten Merkmalen gelöst.

[0006] Die Einrichtungen zur Betonfertigteilherstel-
lung mit einer Batterieform zur Aufnahme von Frisch-
beton zur Ausbildung der Betonfertigteile zeichnen
sich insbesondere durch deren energieeffiziente Her-
stellung aus.

[0007] Dazu weist die Batterieform mehrere beab-
standet zueinander angeordnete Schottwände auf.
Die Schottwand besitzt wenigstens einen Wärme-
übertrager, wobei der durch die nach außen wei-
senden und beabstandet zueinander angeordneten
Wände des Wärmeübertragers benachbarter Schott-
wände den Frischbeton zur Ausbildung eines Beton-
fertigteils aufnimmt. Weiterhin ist der Wärmeübertra-
ger mit einem Wärmespeicher verbunden.

[0008] Vorteilhafterweise eignet sich die Einrichtung
für die beschleunigte energieeffiziente Herstellung
von Betonfertigteilen zu einer gezielt steuerbaren
Nutzung der Hydratationswärme und Wärmerückfüh-
rung der Prozesswärme. Grundlage bildet die Nut-

zung eines Wärmeträgers, welcher die Wärmebe-
handlung mit einem Niedrigtemperaturregime ermög-
licht. Die Wärmeeinkopplung und die Wärmeaus-
kopplung erfolgen in einem geschlossenen Kreislauf.
Die Batterieform ermöglicht eine gesteuerte Wärme-
behandlung.

[0009] Es hat sich gezeigt, dass eine deutliche Ab-
hängigkeit der Hydratationswärmeentwicklung von
den äußeren Randbedingungen vorhanden ist. So
besteht ein signifikanter Unterschied zwischen der
Temperaturentwicklung des Frischbetons und des
Festbetons. Infolge der Hydratationswärme des
Frischbetons steigt beim Frischbeton die Temperatur
schneller an als beim Festbeton.

[0010] Die Schottwand und der Wärmespeicher bil-
den einen in sich geschlossenen Kreislauf. Die Ein-
kopplung der Wärme in den Beton erfolgt direkt über
die Einkopplung der bei der Abkühlung zurückge-
wonnenen Wärme in die Batterieform mit Frischbe-
ton. Der Vorteil einer höheren Temperatur des Frisch-
betons besteht darin, dass die Betonerhärtung und
damit der Hydratationsprozess auf einem höheren
Temperaturniveau startet. Damit verringert sich die
zu überwindende Temperaturdifferenz für den be-
schleunigten Wärmebehandlungsprozess. So kann
die Betontemperatur während der Hydratation von
beispielsweise 60°C zur Erwärmung des Frischbe-
tons genutzt werden, der ansonsten üblicherweise
eine signifikant geringere Temperatur aufweist, die
von den Ausgangsstoffen abhängt. Das erfolgt durch
die Auskopplung der Prozesswärme aus der Batterie-
form mittels des temperierten Wärmeträgers. Im Wär-
mespeicher erfolgt eine Zwischenspeicherung, so
dass die Erwärmung der Batterieform unter Nutzung
der in den Schottwänden enthaltenen Wärmeüber-
trager zur Realisierung des erforderlichen Wärme-
behandlungsregimes zugeführt werden kann. Hier-
zu kann auch ein Speichersystem bestehend aus
mehreren Speichern für verschiedene Temperaturen
für die während des Abkühlvorganges zurückgewon-
nenen Wärmeträger verwendet werden. Zum Aus-
gleich von Wärmeverlusten und Gewährleistung der
für die Wärmebehandlung erforderlichen Temperatu-
ren kann auch wenigstens eine Heizvorrichtung vor-
gesehen sein.

[0011] Während der Erwärmung des Frischbetons
mit dem warmen Wärmeträger des Wärmespeichers
kühlt der Wärmeträger ab. Während der Abkühlung
des Betons wird der Wärmeträger erwärmt, wobei
gleichzeitig die Betonfertigteile abgekühlt werden.
Mittels einer geeigneten Fördereinrichtung für den
Wärmeträger erfolgt der Transport des Wärmeträ-
gers von der Batterieform zum Wärmespeicher und
wieder zurück. Als Wärmeträger kann dazu beispiels-
weise insbesondere Wasser verwendet werden. Zur
Steuerung des Kreislaufs können Sensoren und eine
Steuereinrichtung für die Fördereinrichtung vorgese-
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hen sein. Neben der energieeffizienten Arbeitsweise
ist auch eine optimale Zeit zur Realisierung der Be-
tonfertigteile gegeben. Die Herstellung der Betonfer-
tigteile ist durch die geringeren ansonsten notwendi-
gen Heizkosten für die wärmebeschleunigte Beton-
fertigteilherstellung ökonomischer.

[0012] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den Patentansprüchen 2 bis 12 angegeben.

[0013] Die Schottwand besitzt nach der Weiterbil-
dung des Patentanspruchs 2 nacheinander einen
ersten Wärmeübertrager, eine Stützkonstruktion und
einen zweiten Wärmeübertrager, wobei der durch die
nach außen weisenden und beabstandet zueinan-
der angeordneten Wände der Wärmeübertragers be-
nachbarter Schottwände den Frischbeton zur Ausbil-
dung eines Betonfertigteils aufnimmt.

[0014] Der Wärmespeicher ist nach der Weiter-
bildung des Patentanspruchs 3 ein Wasserspei-
cher, Kies/Wasser-Wärmespeicher oder Latentwär-
mespeicher. Der Latentwärmespeicher kann aus ei-
nem isolierten Kunststoffspeicher bestehen, der mit
Wasser und makroverkapselten Latentwärmespei-
chermaterialien, sogenannten PCM für phase chan-
ge materials, gefüllt ist. Bei derartigen bekannten
Phasenwechselmaterialien ist die latente Schmelz-
wärme, Lösungswärme oder Absorptionswärme we-
sentlich größer als die Wärme, die diese wegen ih-
rer normalen spezifischen Wärmekapazität speichern
können.

[0015] Der Latentwärmespeicher ist nach der Wei-
terbildung des Patentanspruchs 4 ein von einem Wär-
meträger durchflossener Latentwärmespeicher.

[0016] Die Stützkonstruktion ist nach der Weiterbil-
dung des Patentanspruchs 5 eine Trapezkonstrukti-
on oder eine Gitterrostkonstruktion. Das stellt eine
stabile Leichtbauweise dar.

[0017] Der Wärmeübertrager besteht nach der Wei-
terbildung des Patentanspruchs 6 aus einer Schicht
eines offenporigen Metallschaums zwischen zwei
Platten und/oder einer Rohrkonstruktion, so dass ein
Wärmeträger den jeweiligen Hohlraum durchfließen
kann. Der offenporige Metallschaum besitzt eine gro-
ße Oberfläche für den Wärmeträger, so dass ein
guter Wärmeübergang zwischen Metallschaum und
Wärmeträger erfolgen kann.

[0018] Der offenporige Metallschaum und die Plat-
ten bestehen nach der Weiterbildung des Patentan-
spruchs 7 vorteilhafterweise aus Aluminium.

[0019] Der Wärmeübertrager ist nach der Weiter-
bildung des Patentanspruchs 8 über wenigstens ei-
ne Fördereinrichtung für ein fließfähiges Medium als
Wärmeträger mit dem Wärmespeicher verbunden.

Die Fördereinrichtung kann dazu eine bekannte Pum-
pe sein. Diese wird vorteilhafterweise mittels einer
Steuereinrichtung gesteuert, wobei die Steuereinrich-
tung auch mit Temperatursensoren für den Wärme-
übertrager, den Wärmespeicher und/oder den Wär-
meträger verbunden sein kann. In wenigstens einem
Wärmeübertrager, in der Fördereinrichtung und/oder
im Wärmespeicher kann wenigstens eine Heizvor-
richtung zum Nachheizen des Wärmeträgers vorge-
sehen sein.

[0020] Wenigstens eine den Wärmeträger erwär-
mende Heizeinrichtung ist nach der Weiterbildung
des Patentanspruchs 9 ein Bestandteil der Einrich-
tung zur Betonfertigteilherstellung. Wärmeverluste
können ausgeglichen werden, so dass ein tempera-
turstabiler Betrieb möglich ist.

[0021] Die Heizeinrichtung ist nach der Weiterbil-
dung des Patentanspruchs 10 vorteilhafterweise ein
Bestandteil der Batterieform und/oder des Wärme-
speichers.

[0022] Wenigstens ein Behälter eines Zuschlagstof-
fes des Frischbetons ist nach der Weiterbildung des
Patentanspruchs 11 mit dem Wärmespeicher ver-
bunden, so dass Zuschlagstoff von erwärmten Wär-
meträger umspült wird.

[0023] Der Wärmespeicher ist nach der Weiterbil-
dung des Patentanspruchs 12 mit einer Energie wan-
delnden Vorrichtung verbunden oder ein Teil davon.
Die Wärmeenergie kann so auch in elektrische Ener-
gie gewandelt werden.

[0024] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen jeweils prinzipiell dargestellt und
wird im Folgenden näher beschrieben.

[0025] Es zeigen:

[0026] Fig. 1 eine Einrichtung zur Betonfertigteilher-
stellung mit einer Batterieform zur Aufnahme von
Frischbeton zur Ausbildung der Betonfertigteile,

[0027] Fig. 2 ein Betonfertigteil zwischen Wärme-
überträgern,

[0028] Fig. 3 eine Schottwand mit einer Trapezkon-
struktion und Wärmeüberträger,

[0029] Fig. 4 eine Schottwand mit einer Gitterkon-
struktion und Wärmeüberträgern,

[0030] Fig. 5 eine Batterieform mit nacheinanderfol-
genden Befüllen mit Frischbeton und

[0031] Fig. 6 eine Batterieform mit gleichmäßiger
Befüllung mit Frischbeton.
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[0032] Eine Einrichtung zur Betonfertigteilherstel-
lung besteht im Wesentlichen aus einer Mischanlage
1 für die Ausgangsstoffe, einer Batterieform 2 zur Auf-
nahme von Frischbeton zur Ausbildung der Betonfer-
tigteile 3 mit Schottwänden und einem Wärmespei-
cher 4.

[0033] Die Fig. 1 zeigt eine Einrichtung zur Betonfer-
tigteilherstellung mit einer Batterieform 2 zur Aufnah-
me von Frischbeton zur Ausbildung der Betonfertig-
teile 3 in einer prinzipiellen Darstellung.

[0034] Die für die Herstellung der Betonfertigteile 3
benötigten Ausgangsstoffe befinden sich nach Frak-
tionen getrennt in einem Lager oder in Bunkern. Von
diesen können die fraktionierten Gesteinskörner in
Form von Kies und Sand in eine Siloanlage einge-
bracht werden. Diese besitzt Silos 6 für die Gesteins-
körner, ein Silo 7 für Bindemittel und ein Silo 8 für Zu-
gabewasser. Von dort aus werden die einzelnen Ge-
steinskörner über wenigstens eine Fördervorrichtung
9 in die Mischanlage 1 eingebracht und mit zugeführ-
tem Bindemittel und Zugabewasser zum Frischbe-
ton vermischt. Der Frischbeton wird mittels einer ge-
eigneten bekannten Beschickungseinrichtung 5, bei-
spielsweise Kübelbahn oder Pumpvorrichtung, der
Batterieform 2 zugeführt.

[0035] Die Fig. 2 zeigt ein Betonfertigteil 3 zwischen
Wärmeüberträgern 10 in einer prinzipiellen Darstel-
lung.

[0036] Der Frischbeton wird in den Zwischenraum
zweier beabstandet zueinander angeordneter Wär-
meüberträgern 10 eingebracht. Diese sind selbst
Schottwände oder Bestandteile von Schottwänden.

[0037] Die Fig. 3 zeigt eine Schottwand mit ei-
ner Trapezkonstruktion 11 als Stützkonstruktion und
Wärmeüberträgern 10 in einer prinzipiellen Darstel-
lung.

[0038] Die Schottwand besitzt nacheinander einen
ersten Wärmeüberträger 10a, eine Stützkonstruktion
und einen zweiten Wärmeüberträger 10b, wobei der
durch die nach außen weisenden und beabstandet
zueinander angeordneten Wände der Wärmeüberträ-
ger 10 benachbarter Schottwände den Frischbeton
zur Ausbildung eines Betonfertigteils 3 aufnimmt.

[0039] Die Wärmeüberträger 10 bestehen aus ei-
ner Schicht eines offenporigen Metallschaums zwi-
schen zwei Platten und/oder einer Rohrkonstruktion,
so dass ein Wärmeträger den Hohlraum des Metall-
schaums und/oder der Rohre durchfließen kann. Der
offenporige Metallschaum und die Platten können da-
zu aus Aluminium bestehen. Die Rohrkonstruktion
kann dazu aus vertikal angeordneten Blechen zwi-
schen zwei Platten ausgebildet sein. Die Bleche und
die Platten können einen rechteckförmigen oder tra-

pezförmigen Querschnitt begrenzen. Natürlich kön-
nen darüber hinaus auch einzelne Rohre, eine Rohr-
schlange oder ein Rohrbündel als Rohrkonstruktion
eingesetzt sein. Die Stützkonstruktion ist in einer ers-
ten Ausführungsform eine Trapezkonstruktion 11.

[0040] Die Fig. 4 zeigt eine Schottwand mit einer Git-
terkonstruktion 12 und Wärmeüberträgern 10 in einer
prinzipiellen Darstellung.

[0041] Die Stützkonstruktion ist in einer zweiten Aus-
führungsform eine Gitterkonstruktion 12.

[0042] Weiterhin zeigen
die Fig. 5 eine Batterieform 2 mit nacheinanderfol-
genden Befüllen mit Frischbeton
und
die Fig. 6 eine Batterieform 2 mit gleichmäßiger Be-
füllung mit Frischbeton jeweils in prinzipiellen Darstel-
lungen.

[0043] Die Zwischenräume der Batterieform 2 kön-
nen nacheinander oder gleichmäßig mit Frischbeton
befällt werden.

[0044] Die Wärmeüberträger 10 sind über eine För-
dereinrichtung mit dem Wärmespeicher 4 verbun-
den. Das kann insbesondere ein Latentwärmespei-
cher aus einem isolierten Kunststoffspeicher sein,
der mit Wasser und makroverkapselten Latentwär-
mespeichermaterialien gefüllt ist. Der Kunststoffspei-
cher besitzt eine Außendämmung und an bestimm-
ten Stellen eine Innendämmung zur Minimierung der
Wärmeverluste. Die Fördereinrichtung ist eine be-
kannte Pumpe, die mit der/einer Steuereinrichtung
verbunden sein kann.

[0045] Die Batterie besitzt weiterhin Seitenwände
und eine Bodenplatte, so dass im Zusammenhang
mit den Schottwänden begrenzte und nach oben offe-
ne Räume zur Aufnahme des Frischbetons und Aus-
bildung der Betonfertigteile 3 vorhanden sind.

[0046] Die Batterieform 2 ist zur Minimierung der
Wärmeverluste an den Seitenwänden sowie durch ei-
ne obere Abdeckung mit einer Isolierung versehen.
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschließlich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA übernimmt keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- DD 204908 [0002]
- DD 219756 A1 [0003]
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Patentansprüche

1.  Einrichtung zur Betonfertigteilherstellung mit ei-
ner Batterieform (2) zur Aufnahme von Frischbeton
zur Ausbildung der Betonfertigteile (3), dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Batterieform (2) mehrere be-
abstandet zueinander angeordnete Schottwände auf-
weist, dass die Schottwand wenigstens einen Wär-
meübertrager (10) besitzt, wobei der durch die nach
außen weisenden und beabstandet zueinander an-
geordneten Wände des Wärmeübertragers (10) be-
nachbarter Schottwände den Frischbeton zur Ausbil-
dung eines Betonfertigteils (3) aufnimmt, und dass
die Wärmeübertrager (10) mit einem Wärmespeicher
(4) verbunden ist.

2.    Einrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schottwand nacheinan-
der einen ersten Wärmeübertrager (10a), eine Stütz-
konstruktion und einen zweiten Wärmeübertrager
(10b) besitzt, wobei der durch die nach außen wei-
senden und beabstandet zueinander angeordne-
ten Wände der Wärmeübertrager (10) benachbarter
Schottwände den Frischbeton zur Ausbildung eines
Betonfertigteils (3) aufnimmt.

3.    Einrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Wärmespeicher (4) ein
Wasserspeicher, Kies/Wasser-Wärmespeicher oder
Latentwärmespeicher ist.

4.    Einrichtung nach Patentanspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Latentwärmespeicher ein
von einem Wärmeträger durchflossener Latentwär-
mespeicher ist.

5.    Einrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stützkonstruktion eine
Trapezkonstruktion (11) oder eine Gitterrostkonstruk-
tion (12) ist.

6.    Einrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Wärmeübertrager (10)
aus einer Schicht eines offenporigen Metallschaums
zwischen zwei Platten und/oder einer Rohrkonstruk-
tion besteht, so dass ein Wärmeträger den Hohlraum
des Metallschaums und/oder der Rohrkonstruktion
durchfließen kann.

7.    Einrichtung nach Patentanspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der offenporige Metall-
schaum und die Platten aus Aluminium bestehen.

8.    Einrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Wärmeübertrager (10)
über wenigstens eine Fördereinrichtung für ein fließ-
fähiges Medium als Wärmeträger mit dem Wärme-
speicher (4) verbunden ist.

9.    Einrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens eine den Wärme-
träger erwärmende Heizeinrichtung ein Bestandteil
der Einrichtung zur Betonfertigteilherstellung ist.

10.  Einrichtung nach den Patentansprüchen 1 und
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Heizeinrich-
tung ein Bestandteil der Batterieform (2) und/oder des
Wärmespeichers (4) ist.

11.  Einrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens ein Behälter ei-
nes Zuschlagstoffes des Frischbetons mit dem Wär-
mespeicher (4) verbunden ist, so dass Zuschlagstoff
von erwärmten Wärmeträger umspült wird.

12.  Einrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Wärmespeicher (4) mit ei-
ner Energie wandelnden Vorrichtung verbunden ist
oder ein Teil davon ist.

13.  Verfahren zur Betonfertigteilherstellung mit ei-
ner Batterieform (2) zur Aufnahme von Frischbeton
zur Ausbildung der Betonfertigteile (3), dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur beschleunigten energieeffi-
zienten Herstellung von Betonfertigteilen (3) die Hy-
dratationswärme und Prozesswärme von Betonfertig-
teilen (3) einen mit der Batterieform (2) verbundenen
Wärmespeicher (4) und erwärmter Wärmeträger des
Wärmespeichers (4) den in die Batterieform (2) ein-
gefüllten Frischbeton in einem Kreislauf erwärmt.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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