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Fig. 2

(57) Abstract: The invention relates to a device for producing concrete molded parts, which has a mold lower part (FU), which is
exchangeably arranged in a molding machine and which has one or more mold cavities (FN), and a mold upper part (FB), which has
one or more pressure plates (DP), which face the mold cavities (FN) and which can be connected to at least one intermediate plate
(ZW1, ZW2) by means of one or more rams (ST) and to a ram plate (SP) by means of one or more stop elements (SP). The mold upper
part (FB) can be slid relative to the mold lower part (FU) vertically with respect to the ram plate (SP), which is provided with rams (ST)
and is connected to the intermediate plate (ZW) by means of said rams. During the compressing of a filling material in the mold lower
part (FU), the pressure plates (DP) can be moved along a gap (SL) arranged between stop element (AN) and intermediate plate (ZW1,
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ZW?2) against a restoring force of an elastically deformable damping element (SM) up to an outer edge of a stop element (AN). The
stop element (AN) is hollow, and the damping element (SM) is arranged in the interior of the stop element, and the damping element
(SM) is preloaded before the start of the compressing of a filling material.

(57) Zusammenfassung: Es wird eine Vorrichtung zur Herstellung von Betonformteilen beschrieben, die ein in einer Formmaschine
auswechselbar angeordnetes Formunterteil (FU) mit einem oder mehreren Formnestern (FN) und ein Formoberteil (FB) mit einer oder
mehreren den Formnestern (FN) zugewandten Druckplatten (DP) aufweist, die tiber einen oder mehrere Stempel (ST) mit wenigstens
einer Zwischenplatte (ZW1, ZW2) und tiber eine oder mehrere Anschlagelemente (AN) mit einer Stempelplatte (SP) verbindbar ist,
wobei das Formoberteil (FB) relativ zu dem Formunterteil (FU) vertikal der mit Stempeln (ST) versehenen und iiber diese mit der Zwi-
schenplatte (ZW) verbundenen Stempelplatte (SP) verschiebbar ist, wobei die Druckplatten (DP) beim Komprimieren eines Fiillstoffes
im Formunterteil (FU) entlang eines zwischen Anschlagelement (AN) und Zwischenplatte (ZW1, ZW2) angeordneten Spalts (SL) ent-
gegen einer Riickstell kraft eines elastisch verformbaren Ddmpfungselements (SM) bis zu einer Aulenkante eines Anschlagelements
(AN) verlagerbar sind, wobei das Anschlagelement (AN) hohlférmig ausgebildet ist und in seinem Inneren das Dampfungselement
(SM) angeordnet ist und das Dampfungselement (SM) vor Beginn des Komprimierens eines Fiillstoffes vorgespannt ist.
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Vorrichtung zur Herstellung von Betonformteilen.

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von Betonformteilen.

Aus dem allgemeinen Stand der Technik ist es bekannt, Vorrichtungen zur Her-
stellung von Betonformteilen werden zur maschinellen Fertigung einzusetzen.
Diese enthalten eine Formmaschine und eine Form mit einem Formunterteil
und einer Stempeleinheit. Im Formunterteil sind Ublicherweise mehrere nach
oben und unten gedffnete Formnester gebildet. Das Formunterteil wird mit ei-
ner unteren Begrenzungsebene eines Steinfelds auf eine horizontale Unterlage
aufgesetzt, die die unteren Offnungen der Form verschlieRt. Durch die oberen
Offnungen werden die Formnester mit Betongemenge beflillt, das anschlieRend
Uber an der Stempeleinheit angeordnete Druckplatten gepresst wird, indem die
Druckplatten durch die oberen Offnungen in die Formnester eingesenkt wer-
den. AnschlieRen erfolgt durch Rutteln der Unterlage eine Verfestigung des
Betongemenges zu formstabilen Betonformteilen. Diese werden durch die unte-
ren Offnungen der Formnester entformt. Die Stempeleinheit ist mit einer hyd-
raulisch betatigten Vertikalbewegungseinheit der Formmaschine verbunden
und mittels dieser vertikal verfahrbar. Die Verbindung kann in gebrauchlicher
Bauweise Uber eine Auflasteinheit gegeben sein, die gewdhnlich mit der Stem-
peleinheit ein Formoberteil als einheitlich handhabbare Baugruppe bildet. Mit-
tels eines Anschlags an Stempeln der Stempeleinheit wird eine gleichmafige
SteinhGhe auch bei unterschiedlicher Verdichtung des Betongemenges er-

reicht.

Bei den hergestellten Betonformteilen kommt der Beschaffenheit der den
Druckplatten zuweisenden Steinflache, welche bei Platten oder Pflastersteinen
die im verlegten Zustand sichtbare und belastete Flache bildet, eine besondere

Bedeutung zu. So ist in der EP 1 674 226 A2 angegeben, dass die Steinober-
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flache mittels einer horizontal schwimmenden Lagerung der Druckplatten rela-
tiv zu der Formmaschine die Steinoberflache wahrend der zur Verdichtung des

Betongemenges erfolgenden Ruttelbewegung gunstig beeinfluft.

Aus der WO 2011/127928 A1 ist eine Vorrichtung zur Herstellung von Beton-
formsteinen bekannt, bei der eine plattenformige Funktionseinrichtung vorge-
sehen ist, die neben einer Stempelplatte zur Verbindung mehrerer Stempelroh-
re eine einer Auflasteinrichtung zuweisende Verbindungsplatte enthalt. Die
Stempelplatte und die Verbindungsplatte sind Uber Verbindungseinrichtungen
umfassend elastisch verformbare Dampfungselemente miteinander verbunden.
Die Dampfungselemente lassen eine Relativbewegung zwischen Verbindungs-
platte und Stempelplatte zu, wobei die durch die Dampfungselemente begrenz-
te maximale vertikale Verschiebbarkeit grofier ist als ein Spaltmal’ zwischen
der Stempelplatte und Anschlagelementen an der Verbindungsplatte. Hierdurch
ergibt sich im Ruttelbetrieb eine anfangliche Nachgiebigkeit mit vertikaler Be-
wegung der Stempelplatte in Richtung der Auflasteinrichtung. Nach Verschie-
bung um das Spaltmal erfolgt ein Abbremsen der Stempelplatte durch das An-
schlagelement und folglich auch der die Bewegung der Stempelplatte mit voll-

ziehenden Druckplatten auf dem Betongemenge.

Wahrend die im vorigen Absatz beschriebene Vorrichtung eine vertikal be-
grenzte Verschiebung im Bereich der Auflasteinrichtung oder des Formober-
teils bereitstellt, sind auch schwingend gelagerte Druckplatten bekannt, bei
denen eine vertikal begrenzte Verschiebung beispielsweise zwischen einer
unteren Anschraubplatte, die mit der Druckplatte verbunden ist, und einer obe-
ren Anschraubplatte vorgesehen sein kann. Es hat sich gezeigt, dass derart
schwingend gelagerte Druckplatten insbesondere bei grof¥flachigen und
schwer zu verdichtenden Produkten bessere Verdichtungsergebnisse bewir-

ken. Insbesondere verhindern schwingend gelagerte Druckplatten ein un-
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gleichmafRiges Abheben bei grol¥flachigen Steinfeldern, wobei dennoch die

Schwingungen im Steinfeld wahrend des Ruttelns optimal ausgenutzt werden.

Schwingend gelagerte Druckplatten erfordern jedoch einigen zusatzlichen kon-
struktiven Aufwand, so dass diese bisher nur bei grof’en Druckplatten zum Ein-

satz kamen.

Eine Vorrichtung zur Herstellung von Betonformteilen, die einen kompakten
Aufbau der Dampfungselemente aufweist, ist aus der EP 3 000 571 A1 be-
kannt. In dieser Schrift wird eine Vorrichtung zur Herstellung von Betonformtei-
len mit einer Formmaschine und mit einer in dieser wechselbar angeordneten
Form beschrieben, die ein Formunterteil mit einem oder mehreren Formnestern
und ein Formoberteil mit einer Druckplattenanordnung mit einer oder mehreren
den Formnestern zugewandten Druckplatten umfasst, wobei das Formoberteil
relativ zu dem Formunterteil so verlagerbar ist, dass die Druckplatten beim
Komprimieren eines Fullstoffes im Formunterteil entlang eines Spalts entgegen
einer Ruckstellkraft eines elastisch verformbaren Dampfungselements bis zu
einer AulRenkante eines Anschlagelements vertikal mittels einer mit Stempeln
versehenen und Uber diese mit einer Zwischenplatte verbundenen Stempelplat-
te verschiebbar sind, wobei das Anschlagelement hohlférmig ausgebildet ist

und in seinem Inneren das Dampfungselement angeordnet ist.

Ausgehend von diesem Stand der Technik hat sich der Erfinder die Aufgabe
gestellt, mit Dampfungselementen versehene Vorrichtungen weiter zu verbes-

sern.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 geldst. Weite-
re vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind jeweils Gegenstand der Un-

teranspruche. Diese kbnnen in technologisch sinnvoller Weise miteinander
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kombiniert werden. Die Beschreibung, insbesondere im Zusammenhang mit

der Zeichnung, charakterisiert und spezifiziert die Erfindung zusatzlich.

Gemal der Erfindung wird eine Vorrichtung zur Herstellung von Betonformtei-
len beschrieben, die ein in einer Formmaschine auswechselbar angeordnetes
Formunterteil mit einem oder mehreren Formnestern und ein Formoberteil mit
einer oder mehreren den Formnestern zugewandten Druckplatten aufweist, die
uber einen oder mehrere Stempel mit wenigstens einer Zwischenplatte und
Uber eine oder mehrere Anschlagelemente mit einer Stempelplatte verbindbar
ist, wobei das Formoberteil relativ zu dem Formunterteil vertikal der mit Stem-
peln versehenen und Uber diese mit der Zwischenplatte verbundenen Stempel-
platte verschiebbar ist, wobei die Druckplatten beim Komprimieren eines FUll-
stoffes im Formunterteil entlang eines zwischen Anschlagelement und Zwi-
schenplatte angeordneten Spalts entgegen einer Ruckstellkraft eines elastisch
verformbaren Dampfungselements bis zu einer Aufdenkante eines Anschlag-
elements verlagerbar sind, wobei das Anschlagelement hohlférmig ausgebildet
ist und in seinem Inneren das Dampfungselement angeordnet ist und das
Dampfungselement vor Beginn des Komprimierens eines Fullstoffes vorge-

spannt ist.

Die erfindungsgemalfie Vorrichtung verwendet eine Anordnung aus Druckplat-
te, Zwischenplatte und Stempelplatte, wobei zwischen der Zwischenplatte und
der Stempelplatte ein Dampfungselement vorgesehen ist, das bei Kontakt der
Druckplatte mit einem Betongemenge wahrend des Einflhrens der Druckplat-
ten in ein Formunterteil eine vertikale und/oder horizontale Beweglichkeit der
Druckplatten ermoglicht. Dazu ist benachbart zu dem Anschlagelement ein
Spalt vorgesehen, der wahrend des Komprimierens des FUllstoffes verringert
wird, so dass eine vertikale Beweglichkeit begrenzt wird. Um nun vor Beginn

des Komprimierens des Fullstoffes den Spalt beztglich seiner maximalen Aus-
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dehnung ausbilden zu kdnnen, ist das Dampfungselement vorgespannt, so
dass bereits vor Beginn des Komprimierens des Fullstoffes eine Ruckstellkraft
durch das Dampfungselement ausgelbt wird. Der Spalt wird benachbart zu
dem Anschlagelement gebildet, wobei das Anschlagelement gemaf der Erfin-
dung in Form eines Hohlkorpers ausgefuhrt ist. Demnach ist es mdglich, im
Inneren des Hohlkoérpers das Dampfungselement anzubringen. Dies fuhrt zu

einem kompakten Aufbau, bei dem Druckplatten schwingend gelagert sind.

Gemalf einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist das Dampfungselement Gber
ein Abschlusselement vorgespannt, das auf der dem Spalt zugewandten Seite
des Dampfungselements angeordnet ist und bezuglich des Anschlagelements

unbeweglich ist.

Demnach wird das Anschlagselement auf der dem Spalt zugewandten Seite mit
einem Abschlusselement begrenzt, das beispielsweise in Form eines Deckels
ausgebildet ist, so dass das Dampfungselement innerhalb des Anschlagsele-
ments auf eine feste Grole bezlglich der maximalen Ausdehnung begrenzt ist.
Entlang einer Achse, die dem Verschiebeweg beim Einbringen der Druckplat-
ten in eine Formnest entspricht, kann daher das Dampfungselement lediglich
komprimiert werden, es ist jedoch nicht moglich, beispielsweise beim Heraus-
fuhren der Druckplatten das Dampfungselement Gber das durch das An-
schlagselement vorgegebene maximale Mal} zu verlangern. Die Dimensionie-
rung wird dabei so gewahlt, dass der fur das Dampfungselement zur Verfugung
stehende Raum bereits die gewilnschte Vorspannung vor Beginn des Kompri-

mierens des Fllstoffs bewirkt.

Gemal einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung ist das Abschlussele-
ment als Deckel ausgefuhrt, der mit dem Anschlagelement verbunden, vor-

zugsweise Uber eine Schraubverbindung verschraubt ist.
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Das Abschlusselement kann gemaf} dieser Ausfihrungsform als ein vom An-
schlagelement getrenntes Bauteil ausgefuhrt sein, das in Richtung des Spalts
auf das Anschlagelement aufgebracht und verschraubt wird. Demnach wird ein
einfacher Aufbau geschaffen, der dartber hinaus auch einen einfachen Aus-

tausch des Dampfungselements beispielsweise bei Verschleild ermoglicht.

Gemal einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung weist das Abschluss-
element eine Offnung auf, in die ein Ubertragungselement zur Kraftlibertragung

auf das Dampfungselement einfGhrbar ist.

Demnach erfolgt die Kraftlibertragung auf das elastisch verformbare Damp-
fungselement Uber das Ubertragungselement in der Offnung des Abschluss-
elements, wobei hier typischerweise ein hohlzylindrisches Druckstuck verwen-
det wird, um die Krafte zwischen der Zwischenplatte und der Druckplatte wah-

rend des Komprimierens des Dampfungselements Ubertragen zu kénnen.

Gemal einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung sind das Abschlussele-
ment und das Anschlagelement einstlckig ausgeflhrt oder Uber eine Schraub-

verbindung verbindbar.

Anstelle der Ausfuhrung mit einem anschraubbaren Deckel kann es auch mog-
lich sein, das Abschlusselement und das Anschlagselement aus einem Stlck
zu fertigen, wobei hier beispielsweise ein hohlzylindrischer Aufbau mit einem
nicht vollstandig durchgangigen Kanal vorgesehen sein kann. Ein derartiges

Werkstlck kann beispielsweise gefrast oder gedreht sein.

Gemal einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung sind die Anschlagele-

mente Uber eine obere Anschlussplatte mit der Stempelplatte verbindbar sind.
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Demnach kann eine Vormontage samtlicher zu einer Druckplatte gehérender
Bestandteile erfolgen, die anschliefiend mit der Stempelplatte verbunden wer-

den.

Gemal einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung ist die Druckplatte tber
eine untere Anschlussplatte mit den Stempeln, vorzugsweise Uber eine

Schraubverbindung verbindbar ist.

Auch hierdurch kann eine Vormontage samtlicher zu einer Druckplatte geho-
render Bestandteile erleichtert werden oder aber einzelne Bestandteile als
Platzhalter eingeflugt werden, wie dies beispielsweise bei Isolationsplatten

oberhalb von Druckplatten geschieht.

Gemalf einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung sind mehrere, vorzugs-

weise vier Anschlagelemente im Wesentlichen symmetrisch angeordnet sind.

Demnach wird eine moéglichst gleichférmige Ausgestaltung geschaffen, die fur
Parallelitat zwischen Druckplatte und Stempelplatte sorgt, ohne dass die nun

schwingend gelagerten Druckplatten und Zwischenplatten verkippen kénnen.

Gemal einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung ist der maximale Ab-
stand von der Zwischenplatte zu der Stempelplatte mittels einer Begrenzung

festlegbar.

Demnach ist die maximale Ausdehnung des Dampfungselements begrenzt, so
dass beispielsweise beim HerausfUhren der Druckplatten aus dem Formnest
keine Ubermalige Langsausdehnung erzeugt werden kann, die ein Beschadi-
gen des Dampfungselements beispielsweise in Form eines Schwingmetalls

durch Zugspannungen bewirken kénnte.
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Gemal einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung sind mehrere, vorzugs-
weise vier Begrenzungen vorgesehen, die im Wesentlichen symmetrisch ange-

ordnet sind.

Demnach wird auch hier eine moglichst gleichférmige Ausgestaltung geschaf-
fen, die fur Parallelitat zwischen Druckplatte und Stempelplatte sorgt, ohne
dass die nun schwingend gelagerten Druckplatten und Zwischenplatten verkip-

pen kdnnen.

Gemalf einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung ist die Begrenzung vor-
zugsweise Uber eine Schraubverbindung mit der oberen Anschlussplatte ver-

bunden.

Gemal einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung ragt die Begrenzung von
der oberen Anschlussplatte durch die Zwischenplatte und ist auf deren Unter-

seite zur Festlegung wenigstens abschnittsweise mit einem Kragen versehen.

Dies ermoglicht einen einfachen und dennoch zuverlassigen Aufbau der Be-

grenzung.

Gemalf einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung ist die Zwischenplatte

zweiteilig ausgefuhrt ist.

Die zweiteilige Ausfluhrung erleichtert die Vormontage der zu einer Druckplatte
gehodrenden Bestandteile und schafft Gber in den Platten angeordnete Einsen-
kungen oder Offnungen eine Moglichkeit, Schraubenkopfe oder Muttern ver-
senkt anzuordnen, wodurch ein kompakter Aufbau sowie eine Zerlegbarkeit

ermoglicht wird.
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Gemal einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung ist das Dampfungsele-
ment mit der oberen Anschlussplatte vorzugsweise Uber ein in der oberen An-

schlussplatte angeordnetes Gewinde verbunden.

Dies ermdglicht eine einfache und dennoch zuverlassige Befestigung der

Dampfungselemente.

Gemal einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung weist das Dampfungs-
element ein federelastisches Element auf, das vorzugsweise als zylinderformi-

gen Gummikorper, insbesondere als Schwingmetall, oder als Feder gebildet ist.

Insbesondere in Zusammenhang mit der hohlzylinderformigen Ausgestaltung
des Anschlagelements ist es vorteilhaft, einen entsprechenden zylinderférmi-
gen Gummikorper beispielsweise in Form eines Schwingmetalls als Damp-
fungselement zu verwenden, so dass die Innenwande des Anschlagelements
eine passgenaue Aufnahme des Dampfungselements ermoglichen. Demnach
ist es nicht erforderlich, das Dampfungselement mit weiteren Haltemitteln zu

verbinden.

Nachfolgend werden einige Ausfuhrungsbeispiele anhand der Zeichnung naher

erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 Teile einer Vorrichtung zur Herstellung von Betonformteilen in

einer perspektivischen Seitenansicht,

Fig. 2 ein Teil einer Vorrichtung zur Herstellung von Betonformteilen
gemal einer ersten Ausfuhrungsform der Erfindung in einer per-

spektivischen Seitenansicht,
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Fig. 3 den Teil einer Vorrichtung aus Fig. 2 einer weiteren perspektivi-
schen Seitenansicht,

Fig. 4 den Teil einer Vorrichtung aus Fig. 2 einer weiteren perspektivi-
schen Seitenansicht,

Fig. 5 den Teil einer Vorrichtung aus Fig. 2 in einer Detailansicht in ei-
ner Seitenansicht,

Fig. 6 den Teil einer Vorrichtung aus Fig. 5 in einer Detailansicht im
Schnittbild, und

Fig. 7 den Teil einer Vorrichtung aus Fig. 5 in einer weiteren Detailan-

sicht im Schnittbild.

In den Figuren sind gleiche oder funktional gleich wirkende Bauteile mit den

gleichen Bezugszeichen versehen.

In Fig. 1 ist eine Vorrichtung VO gezeigt, die zur Herstellung von Betonformtei-
len in einer Formmaschine geeignet ist. Die Vorrichtung VO weist eine aus-
wechselbar angeordnete Form auf, die durch ein Formunterteil FU und einem
Formoberteil FB gebildet wird. Das Formunterteil FU weist ein Formnest FN
auf, das Uber eine entsprechend gewahlte Anzahl von Offnungen OE verflgt,
so dass Betonformteile in der gewlnschten Anzahl bzw. GroRe mit der Vorrich-

tung VO herstellbar sind.

Das Formoberteil FB weist Vielzahl von Druckplatten DP auf, wobei jede

Druckplatte DP mit einer der Offnungen OE korrespondiert. Die Druckplatten
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DP sind jeweils Uber eine Vielzahl von Stempeln ST mit einer Stempelplatte SP

verbunden.

Oberhalb der Stempelplatte SP ist eine Auflasteinrichtung AE vorgesehen, die
Uber die Stempel ST ein in den Offnungen OE des Formnests FN eingebrach-
tes Betongemenge als Fullmaterial entsprechend komprimieren kann. Zwi-
schen der Druckplatte DP und den Stempeln ST ist eine untere Anschlussplatte
AU angeordnet, welche auf inrer Unterseite mit der Druckplatte DP und auf ih-
rer Oberseite mit den Stempeln SP verbunden ist. Das gegenuberliegende En-
de der Stempel ST mundet in eine gegebenenfalls mehrteilig ausgefluhrte Zwi-
schenplatte ZW1 und ZW2, wobei die in Richtung des Formnests FN weisende
vertikale Bewegung der Druckplatten DP anfanglich entgegen einer Ruckstell-
kraft mehrerer Dampfungselemente erfolgt. Das Dampfungselement ist im Inne-
ren eines hohlférmigen Anschlagelements AN angeordnet, welches sich zwi-
schen der mehrteilig ausgeflhrten Zwischenplatte ZW1 und ZW2 und der
Stempelplatte SP befindet. Fur jede Druckplatte DP sind mehrere Dampfungs-
elemente in jeweils einem eigenen hohlformigen Anschlagelement AN vorge-

sehen.

In Fig. 2 ist eine perspektivische Seitenansicht eines Teils der in Fig. 1 gezeig-
ten Vorrichtung VO gemaf einer ersten Ausfuhrungsform der Erfindung naher
erlautert. Der in Fig. 2 dargestellte Bestandteil der Vorrichtung VO entspricht
dabei demjenigen Teil unterhalb der Auflasteinrichtung AE in Fig. 1, der einer
einzelnen Druckplatte DP zugeordnet ist. Aus Griinden der besseren Uber-

sichtlichkeit wurde auch auf die Darstellung des Formunterteils FU verzichtet.

Man erkennt, dass die Druckplatte DP Uber mehrere erste Schraubverbindun-
gen SV1 mit einer unteren Anschlussplatte AU verbunden ist. Zwischen der

unteren Anschlussplatte AU und der Druckplatte DP kdnnen sich noch weitere



10

15

20

25

WO 2019/048688 PCT/EP2018/074381

12

Elemente WE befinden, die jedoch nicht Bestandteil der vorliegenden Erfin-
dung sind. Hierbei kdnnte sich beispielsweise um eine Austauschplatte han-
deln, die anstelle einer Isolationsplatte eingesetzt werden kann. Die Stempel
ST verbinden die untere Anschlussplatte AU mit einer zweiteiligen Zwischen-
platte, deren Bestandteile nachfolgend als erste Zwischenplatte ZW1 und zwei-
te Zwischenplatte ZW2 bezeichnet werden. In der in Fig. 2 gezeigten Ausfuh-
rungsform ist jeder Stempel ST an der Unterseite der zweiten Zwischenplatte
ZW?2 angeordnet und wird Uber in der ersten Zwischenplatte ZW1 versenkba-

ren Schrauben dort befestigt.

Oberhalb der ersten Zwischenplatte ZW1 befindet sich in einem gewissen Ab-
stand eine obere Anschlussplatte AO, die mit der in Fig. 1 gezeigten Stempel-
platte SP verbunden werden kann. Zwischen der oberen Anschlussplatte AO
und der ersten Zwischenplatte ZW1 sind mehrere Anschlagelemente AN vor-
gesehen, wobei die Ausfuhrungsform gemaf Fig. 2 jeweils in der Eckbereichen
der nahezu quadratischen oberen Anschlussplatte AO ein entsprechendes An-
schlagelement AN aufweist. Somit wird ein bezulglich einer Winkelhalbierenden
der quadratischen oberen Anschlussplatte AO oder auch anderen gedachten
Mittellinien an der oberen Anschlussplatte AO symmetrische Anordnung der
Anschlagelemente AN erreicht. Das Anschlagelement AN ist dabei mit einem
Abschlusselement AB versehen, das zwischen dem unteren Ende des An-
schlagelements AN und der ersten Zwischenplatte ZW1 angeordnet ist. Das

Abschlusselement AB ist dabei in Form eines Deckels ausgeflnhrt.

Die Befestigung des Abschlusselements AB am Anschlagelement AN ist in Fig.
3 nochmals deutlicher gezeigt. Man erkennt, dass Uber eine zweite Schraub-
verbindung SV2, die jeweils in den Eckbereichen der typischerweise hohlférmig
ausgebildeten Anschlagelemente AN vorgesehen sind. Hierzu sind entspre-

chende Offnungen in der ersten Zwischenplatte und der zweiten Zwischenplat-



10

15

20

25

WO 2019/048688 PCT/EP2018/074381

13

te ZW1 und ZW2 vorgesehen, so dass von der Seite der unteren Anschluss-
platte AU eine Befestigung des Abschlusselements AB mittels der zweiten
Schraubverbindung SV2 vorgenommen werden kann. Im Inneren des hohlfor-
migen Anschlagelements AN befindet sich ein nicht in Fig. 3 dargestelltes
Dampfungselement, das beispielsweise mittels der in Fig. 3 gezeigten dritten
Schraubverbindung SV3 bezlglich der ersten Zwischenplatte ZW1 und der

zweiten Zwischenplatte ZW2 fixiert ist.

Das Dampfungselement ist elastisch verformbar, so dass dieses zwischen der
oberen Anschlussplatte AO und den ersten und zweiten Zwischenplatten ZW1
und ZW2 eine Vorspannung ausubt, so dass im Bereich zwischen dem Ab-
schlusselement AB und der Oberseite der ersten Zwischenplatte ZW1 ein klei-
ner Spalt SL entsteht, der solange vorliegt, bis die Druckplatten DP einen Full-
stoff im Formunterteil FU zu komprimieren beginnen. Demnach wird Uber das
Anschlagelement AN und dem darin angeordneten Dampfungselement eine

federnde Vorspannung erreicht.

Die Befestigung mittels der dritten Schraubverbindung SV3 wird nachfolgend
unter Bezugnahme auf die Fig. 4 nochmals detaillierter erlautert. Man erkennt,
dass in etwa mittig zum Anschlagelement AN die entsprechende dritte
Schraubverbindung SV3 vorgesehen ist, die das Dampfungselement im Inne-
ren des Anschlagelements AN fixiert. Zusatzlich ist in Fig. 4 eine Begrenzung
BG zu erkennen, die Uber eine vierte Schraubverbindung SV4 von der Unter-
seite der zweiten Zwischenplatte ZW2 befestigt wird. Die Begrenzung BG ist
daflr vorgesehen, den Abstand zwischen der oberen Anschlussplatte AO und

den Zwischenplatten ZW1 und ZW2 zu begrenzen.

Sowohl die Anschlagelemente AN als auch die Begrenzungen BG werden da-

bei symmetrisch angeordnet, so dass eine parallele Anordnung, ausgehend
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von der oberen Anschlussplatte AO Uber die zweiten Zwischenplatten ZW1 und
ZW2, der unteren Anschlussplatte AU zur Druckplatte DP erreicht wird. Dies
verhindert bei Vorliegen einer Vorspannung im Inneren der Anschlagelemente
AN ein Verkippen der Zwischenplatten ZW1 und ZW2 bezlglich der oberen
Anschlussplatte AO. Sofern die Vorspannung in allen vier Anschlagelementen
AN grofd genug ist, um die Zwischenplatten ZW1 und ZW2 in den durch die
Begrenzung BG vorgesehenen Anschlag zu bringen, ist der Abstand zwischen
der oberen Anschlussplatte AO und den Zwischenplatten ZW1 und ZW2 durch
die Dimensionierung der Begrenzung BG festgelegt. Der minimale Abstand
wird durch die Abmessungen der Anschlagelemente AN zusammen mit dem
Abschlusselement AB vorgegeben, so dass sowohl vor Beginn des Komprimie-
rens bei maximalem Abstand zwischen Zwischenplatten ZW1 und ZW2 sowie
der oberen Anschlussplatte AO als auch beim Komprimieren des Fullstoffs mit
minimalem Abstand eine parallele Ausrichtung der Druckplatte DP zur oberen

Anschlussplatte AO und somit zur Stempelplatte SP gegeben ist.

In Fig. 5 ist der Aufbau von Fig. 2 nochmals in einer Seitenansicht gezeigt. Zu-
satzlich sind zwei Schnittebenen VI-VI und VII-VII eingezeichnet, die nachfol-

gend in Fig. 6 bzw. Fig. 7 naher erlautert werden.

In Fig. 6 ist der Aufbau entlang der Schnittebene VI-VI gezeigt. Man erkennt,
dass die Fixierung der Druckplatte DP in der unteren Anschlussplatte AU mit-
tels einer ersten Gewindestange GS1 und einer ersten Mutter MU1 erfolgt, die
zusammen die erste Schraubverbindung SV1 bilden. Wie bereits erwahnt, kann
zwischen der unteren Anschlussplatte AU und der Druckplatte DP noch ein
weiteres Element WE angeordnet sein. Im Inneren der Anschlagelemente AN
ist das als Schwingmetall ausgebildete Dampfungselement SM angeordnet.
Das Abschlusselement AB wird mittels einer aus dem Anschlagelement AN

hervorragenden zweiten Gewindestange mittels einer zweiten Mutter MU2 be-
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festigt, wobei die zweite Gewindestange und die zweite Mutter die zweite
Schraubverbindung SV2 bilden. Entsprechend kann eine dritte Gewindestange
GS3, die mit dem Schwingmetall als Dampfungselement SM in Verbindung
steht, so Uber die zweite Zwischenplatte ZW2 hinausragend angeordnet sein,
dass diese mit einer dritten Mutter MU3 die dritte Schraubverbindung SV2 bil-
dend gesichert werden kann. Die Begrenzung BG durchdringt die erste Zwi-
schenplatte ZW1 und die zweite Zwischenplatte ZW2 und wird beispielsweise
mittels der Schraubverbindung SV4 gesichert. Desweiteren ist Fig. 6 zu ent-
nehmen, dass in vorgespanntem Zustand der Spalt SL zwischen der Unterseite
des Abschlusselements AB und der Oberseite der ersten Zwischenplatte ZW1
ausgebildet ist. Das Schwingmetall als Dampfungselement SM sorgt dabei fur

die entsprechende Vorspannung.

In Fig. 7 ist die Befestigung des Dampfungselements SM im Inneren des An-
schlagelements AN nochmals naher gezeigt. Man erkennt, dass die Oberseite
des Schwingmetalls als Dampfungselement SM Uber ein in der oberen An-
schlussplatte AO angeordnetes Gewinde GW befestigt wird. Desweiteren kann
ein Ubertragungselement UE vorgesehen sein, das im Bereich einer Offnung
des Abschlusselements AB eine Kraftlubertragung der durch die erste Zwi-
schenplatte ZW1 gebildeten Anlageflache auf das Dampfungselement SM be-
wirkt. Desweiteren ist zu erkennen, dass die Begrenzung BG auf der Unterseite
der zweiten Zwischenplatte ZW2 mit einem umlaufenden Kragen versehen ist,
die den Maximalabstand zwischen oberer Anschlussplatte AO und erster Zwi-

schenplatte bzw. zweiter Zwischenplatte ZW1 und ZW2 definiert.

Das Dampfungselement SM ermoglicht dabei bei Kontakt der Druckplatte DP
mit einem Betongemenge wahrend des Einflhrens der Druckplatten DP in das
Formunterteil FU eine vertikale und/oder horizontale Beweglichkeit der Druck-

platten DP. Der benachbart zu dem Abschlusselement AB vorgesehene Spalt
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SL wird dabei wahrend des Komprimierens des Betongemenges verringert, so
dass die vertikale Beweglichkeit zunehmend begrenzt wird. Vor Beginn des
Komprimierens des Betongemenges wird der Spalt SL mit maximaler Ausdeh-
nung ausgebildet, indem das Dampfungselement mittels einer entsprechenden
Vorspannung bereitgestellt wird. Demnach wird bereits vor Beginn des Komp-
rimierens des Betongemenges eine Ruckstellkraft durch das Dampfungsele-
ment SM ausgeubt. Dies fuhrt zu einem Aufbau, bei dem Druckplatten DP

schwingend gelagert sind.

Der zweiteilige Aufbau der Zwischenplatte ZW1 und ZW2 ermdoglicht auf einfa-
che Weise unterschiedliche Bestandteile der erfindungsgemafen Vorrichtung
zusammensetzen zu kénnen, so dass entsprechende Einzelteile mittels
Schraubverbindungen sukzessive zusammengebaut werden kdnnen. Neben
einem Aufbau mit einem Abschlusselement AB kann das im Inneren des An-
schlagelements AN angeordnete Schwingmetall auch direkt mit der Oberseite
der ersten Zwischenplatte ZW1 in Verbindung stehen. Die Anordnung mit Ab-
schlusselement AB verhindert jedoch ein Verschmutzen insbesondere im Be-
reich des Spaltes SL, was die Standfestigkeit der erfindungsgemafien Vorrich-
tung erhoht. Dadurch dass der Spalt sich nun vom Formnest FN abgewandt auf
der anderen Seite der Zwischenplatten ZW1 und ZW2 befindet, wird die Ge-

fahr des Eintrags von Beton oder dergleichen ohnehin stark verringert.

Neben der in den Figuren gezeigten Befestigung mittels diverser Schraubver-
bindungen SV1, SV2, SV3 oder SV4 ist selbstverstandlich auch eine perma-
nente Befestigung mittels Schweil3- oder Klebetechnik mdglich. Eine derartige
Ausfuhrung ware jedoch deutlich wartungsunfreundlicher. Die gezeigten Bei-
spiele mit vier Anschlagelementen AN kénnen in anderen Ausfuhrungsformen
jedoch durchaus beztglich Anordnung und Anzahl unterschiedlich gewanhlt

werden.
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Die vorstehend und die in den Ansprichen angegebenen sowie die den Abbil-
dungen entnehmbaren Merkmale sind sowohl einzeln als auch in verschiede-
ner Kombination vorteilhaft realisierbar. Die Erfindung ist nicht auf die be-

schriebenen Ausfuhrungsbeispiele beschrankt, sondern im Rahmen fachman-

nischen Kénnens in mancherlei Weise abwandelbar.
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Ansprlche:

Vorrichtung zur Herstellung von Betonformteilen, die ein in einer Formma-
schine auswechselbar angeordnetes Formunterteil (FU) mit einem oder
mehreren Formnestern (FN) und ein Formoberteil (FB) mit einer oder meh-
reren den Formnestern (FN) zugewandten Druckplatten (DP) aufweist, die
uber einen oder mehrere Stempel (ST) mit wenigstens einer Zwischenplatte
(ZW1, ZW2) und Uber eine oder mehrere Anschlagelemente (AN) mit einer
Stempelplatte verbindbar ist, wobei das Formoberteil (FB) relativ zu dem
Formunterteil (FU) vertikal der mit Stempeln (ST) versehenen und Uber die-
se mit der Zwischenplatte (ZW) verbundenen Stempelplatte (ST) ver-
schiebbar ist, wobei die Druckplatten (DP) beim Komprimieren eines Full-
stoffes im Formunterteil (FU) entlang eines zwischen Anschlagelement (AN)
und Zwischenplatte (ZW1, ZW2) angeordneten Spalts (SL) entgegen einer
Ruckstellkraft eines elastisch verformbaren Dampfungselements (SM) bis
zu einer Aulienkante eines Anschlagelements (AN) verlagerbar sind, wobei
das Anschlagelement (AN) hohlférmig ausgebildet ist und in seinem Inneren
das Dampfungselement (SM) angeordnet ist und das Dampfungselement

(SM) vor Beginn des Komprimierens eines Fullstoffes vorgespannt ist.

. Vorrichtung nach Anspruch 1, bei der das Dampfungselement (SM) Uber ein

Abschlusselement (AB) vorgespannt ist, das auf der dem Spalt (SL) zuge-
wandten Seite des Dampfungselements (SM) angeordnet ist und bezuglich

des Anschlagelements (AN) unbeweglich ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, bei der das Abschlusselement (AB) als De-
ckel ausgeflhrt ist, der mit dem Anschlagelement (AN) verbunden, vor-

zugsweise Uber eine Schraubverbindung (SV2) verschraubt ist.
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4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, bei der das Abschlusselement (AB)
eine Offnung aufweist, in die ein Ubertragungselement (UE) zur Kraftliber-

tragung auf das Dampfungselement (SM) einflhrbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 4, bei der das Abschlussele-
ment (AB) und das Anschlagelement (AN) einstlckig ausgefuhrt sind oder

Uber eine Schraubverbindung (SV2) verbindbar sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, bei der die Anschlagele-
mente (AN) Uber eine obere Anschlussplatte (AO) mit der Stempelplatte
(SP) verbindbar sind.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprtche 1 bis 5, bei der die Druckplatte (DP)
uber eine untere Anschlussplatte (AU) mit den Stempeln (ST), vorzugswei-

se Uber eine Schraubverbindung (SV1) verbindbar ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, bei der mehrere, vorzugs-
weise vier Anschlagelemente (AN) im Wesentlichen symmetrisch angeord-

net sind.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprtche 1 bis 8, bei der der maximale Ab-
stand von der Zwischenplatte zu der Stempelplatte mittels einer Begren-

zung (BG) festlegbar ist.

10.Vorrichtung nach den Ansprichen 8 und 9, bei der mehrere, vorzugsweise
vier Begrenzungen (BG) vorgesehen sind, die im Wesentlichen symmet-

risch angeordnet sind.
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11.Vorrichtung nach einem der Ansprtche 8 bis 10, bei der die Begrenzung
(BG) vorzugsweise Uber eine Schraubverbindung (SV4) mit der oberen An-

schlussplatte (AO) verbunden ist.

5 12.Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 11, bei der die Begrenzung
(BG) von der oberen Anschlussplatte (AO) durch die Zwischenplatte (ZW1,
Z\W?2) ragt und auf deren Unterseite zur Festlegung wenigstens abschnitts-

weise mit einem Kragen versehen ist.

10 13.Vorrichtung nach einem der Ansprlche 1 bis 12, bei der die Zwischenplatte
(ZW1, ZW2) zweiteilig ausgefuhrt ist.

14.Vorrichtung nach einem der Ansprtche 1 bis 13, bei der das Dampfungs-
element (SM) mit der oberen Anschlussplatte (AO) vorzugsweise Uber ein in
15 der oberen Anschlussplatte (AO) angeordnetes Gewinde (GW) verbunden

ist.

15.Vorrichtung nach einem der Ansprlche 1 bis 14, bei der das Dampfungs-
element (SM) ein federelastisches Element aufweist, das vorzugsweise als
20 zylinderformigen Gummikorper, insbesondere als Schwingmetall, oder als

Feder gebildet ist.
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