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567) Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Befestigen, Loesen und Umruesten der Schalungsteile von Formen,
nsbesondere von vertikalen Formwagen zur Herstellung von Betonfertigteilen der Bauindustrie, Das Ziel der
zrfindung ist es, Formen ohne manuelle Eingriffe unter Verwendung der nach DD-PS 129 753 bekannten
/orrichtung zum Befestigen und Loesen von Schalungen umzuruesten. Die fuer die Fertigung eines Elemente-
ortiments erforderlichen Schalungsteile, wie Rand-, Seiten- und Aussparungsschalungen sind so anzuordnen, dass
nit der Vorrichtung nach DD-PS 129 753 vollmechanisiert umgeruestet werden kann. Der Arbeitsplatte der ]
{orrichtung werden nach DD-PS 129 7563 in einer zweiten Arbeitsstellung auswechselbare Platten mit rasterfoermig
ingeordneten Kopplungspunkten fuer die Aufnahme der Schalungsteile zugeordnet. Dazu wird die Arbeitsplatie
it einer Wendevorrichtung verbunden, wobei die Arbeitsplatte um zwei parallele Achsen um jeweils 900 kippbar
st. Die Platten werden megazinartig angeordnet und sich mit eingerichteten Schalungsteilen versehen, die jeweils
fer Belegung einer Form entsprechen.
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dnlage zum Befestlgen, Losen und Umriisten der Schalungstei-
le von Formen

dnwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Befestigen, Losen und -
Unmriisten der Schalungsteile von Formen, insbesondere von ver-
tikalen Formwagen zur herstellung von Betonfertlgtellen der
Bauindustrie.

Charskteristik der bekannten technischen Ldsungen

In der DE~0S 2032793 ist eine Station zum Ein- und Entschalen
von Formwagen beschrieben. Diese ist mit ggf. programmgesteu~-
~erten Vorrichtungen von automatischen BEinschalen und Ausscha=
len susgestattet. Die beim Umrlisten der Formwagen anfallenden
bzw. bendtigten Schalungsteile werden in einem neben der Sta=-
tion angeordneten Vorratslager abgelegt bzw. entnommen. Die
Funktionsweise der Vorrichtungen zum Ein- und Entschalen ist
in der DE-0S 2032741 beschrieben. Eine Auswahl von Querseiten-
schalungen wird vor Vorschubeinrichtungen gefiihrt. Die rich~
tigen Querseitenschalungen werden durch Greifer aufgenommen
und von einer Transporteinrichtung einschlieBlich einem da=
rﬁber‘angeordneten Bolzenbalkentrdger synchron in die vor=
gesehene Lage verschoben. Dabei schlieSt ein Ende der Quer=
seitenschalungen an einer auf dem Formboden starr befestig-
ten Iéngsseitenschalung an. Anschliefend wird die angehobene
andere lLdngsseitenschalung abgesénkt und bis zum &nschlag an
die Querseitenschalung verschoben. Durch Absenken der an den
Bolzenbalkentrigern angeordneten Bolzenbalken werden die Langsm
und Querseitenschalungen untereinander verrlegelt.

Der Mangel dieser Vorrichtung besteht darin, daB eine Befegti=
gung von Aussparungstelilen fir Fertigteile mit Tiiren, Fenstern
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oder anderen Offnungen nlcht mdglich ist. Fir das Zu- und
Wegfuhren der richtigen Qaerseltenschalungen vor die bzw.

von der Vorschubeinrichtung wird eine maschinentechnische
Losung angedeutet, aber Iiosungsmerkmale werden nicht'offenm
bart. Es kann danach davon ausgegengen werden, dafBl die Quer=
‘geitenschalungen, wie auch in der DE-O0S 2032793 angegeben,
auf einen neben der Vorrichtung angeordneten Stapelplatz ‘
nicht ohne zeitaufwendige manuelle Eingriffe abgelegt und
entnommen werden konnen.

In der DD=-PS 129753 ist eine weitere Vorrlchtung zum Befestl-
gen und Lésen von Schalungsteilen beschrieben, Mit dieser
Vorrichtung konnen auch Aussparungsschalungen mit der Form
verbunden oder von dieser gelost werden. Dazu ist die Vor-
richtung mit einer Arbeitsplatte ausgeriistet, die wie die
Form an rasterformig angeordneten Punkiten Offnungen sufweist.
In den Offnungen sind Mechanismen sngeordnet, durch deren Be-
titigung die Schalungsteile mit der Arbeitsplatte bzw. der
Form verbunden bzw. von ihnen geltst werden kinnen. Die Ar=
beitsplatte ist schwenkbar mit einem Fahrwerk verbunden und
kann dadurch in die jeweils erfortfierliche Position gebracht
werden. Das Einrichten der Schalungsteile auf der Arbeitsplat-
te oder das Umrlisten bei Knderung des Elementesortiments bzw.
~der Austausch defekter Schalungsteile erfolgen zweckmifig in
der waagerechten Lage der Arbeitsplatte.

Wie bei den oben genannten Losungen erfolgen das Binrichten,
Umriisten und der Austausch von Schalungsteilen von Hand, wo=
durch die weitgehend mechanisiert ablaufende Elementeferti-
gung gestvrt wird. Fir die'Lagerung des Vorrats der Schalungs-
teile auf Stapelpldtzen entstept ein groBer Platzbedarf. Die
" Auswahl der jeweilig erforderlichen Schalungsteile ist bel
grofem Elementesortiment sehr zeitaufwendig. Bei hiufigem
Wechsel der BElemente miissen die jeweiligen Schalungsteile
‘erneut eingerichtet werden. Die VergroBerung der Menge um=
leufender Formen wire wiederum mit einem htheren Investi-
tiongsaufwand verbunden.

Mit dexr SU-PS 580984 wird eine KippVorrlchtung fiir FormWagen
bescbrleben, mit der nach dem Schliefien einer Festhaltevor-



223 747

-3 -

 richtung der Formwagen in entgegengesetzte Richtungen ge-
‘kippt werden kann. 4m Kippteil der Vorrichtung sind zwei
paarweise, parallel, eingnder gegeniiberliegende Lagerzapfen .
angeordnet, die in zugehorige Halblager des Unterbaus ein-
greifen. Zum Kippen des Formwagens greift einmer von zwei
fentgegengesetzt wirkenden, am Unterbau angelenkten Arbeits=-
zylindern sich selbst verriegelnd in das zugehdrige Lager

am Kippteil der Vorrichtung. Die Vorrichtung ermsglicht das
Entnehmen der Fertigteile aus dem Formwagen an beiden Sei=
ten der Fertigungslinie, wodurch kiirzere- Taktzeiten erreich-
bar sind. Sie weist aber keine Einrichtungen zum mechani=
sierten Ein- und Entschalen bzw. Umriisten der Formwagen auf.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist es, Formen ohne manuelle Eingrif-
fe unter Verwendung der nach DD=PS 129753 bekamnten Vorrich-
tung zum Befestigen und L¥sen von Schalungen umzuriisten. Ein-
gerichtete Schalungsteile sollen nach dem Wechsel der Belew
gung der Form auch ohne manuelle Eingriffe fiir erneute Bele-
gungen verwendet werden kdnnen. Weiterhin soll der Platzbe=
darf fiir die Lagerung von Schalungsteilen vermindert werden.

- Darlegung des Wesens der Erfindung

dufgabe der Erfindung ist es, die flir die Fertigung eines
Elementesortiments erforderlichen Schalungsteile so anzuord-
nen, da8 mit der erfindungsgemiiBen Vorrichtung zum Eine- und
Entschalen nach DD-PS 129753 Formen vollmechanisiert umge=
rlistet werden kénnen. | |

- Erfindungsgem#B sind in einer ®rsten Arbeitsstellung in be-
kannter Weise die Form und in einer zweiten Arbeitsstellung
auswechselbare Platten mit rasterformig angeordneten Kopp=-
lungspunkten fiir die Aufnshme der Schalungsteile der Ar=
beitsplatte der Vorrichtung nach DD-PS 129753 zugeordnet.
In einer erfindungsgemifen Ausfithrung ist die Arbeitsplatte
mit einer Wendevorrichtung,vérbunden, wobei die Arbeitsw
platte um zwei parallele Achsen um jeweils 90° kippbar ist.
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Der Kippstellung um 8i2 eine Achse wird die Form und der
‘Kippstellung um die andere Achse werden Platten magazin-.
artig zugeordnet, wobei die Platten mit eingerichteten
»Schalungsteilen ausgeriistet sind; die jeweils der Belegung ‘
einer Form entsprechen.

- Die: Wendevorrichtung besteht aus zwei paarwelse parallel
und einander gegeniiberliegend an der Arbeitsplatte angeord=
neten Lagerzapfen, die im Wechsel mit am Fahrwerk angeord-
neten, durch die Fahrbewegung betétigten, verriegelbaren
Lagern verbindbar sind, sowie einem mittig zwischen den

" Lagerzapfen der Arbeitsplatte und am Fahrwerk angreifenden
~ Arbeitszylinder. Die Platten sind durch an ihren Ecken an=-
geordnete Radfahrwerke auf zwei parallel und zwel rechi-
winklig zu den Platten angeordneten, in einem Gertist be-
festigten Fahrschlenen mittels eines Kettenantriebs ver—
schlebbar angeordnet.

- Ausfithrungsbeispiel .

Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht der Anlage in verschiedenen
Arbeitsphasen. |
Das Abziehen der Schaluﬁgsteile 1 vom Betonelement 2 und
dem Formwagen 3 erfolgt mittels der ArbeiﬁSplgtte.4. Deas
Unriisten erfolgt unter Einbeziehung einer auswechselbaren
Platte 5. o : '

Pormwagen 3, Arbeitsplatte 4 und auswechselbare Platte 5
sind mit rasterftrmigi aufeinander abgestimmten Kopplungs=
punkten 6 versehen. ' | |
Nach Entnahme des Betonelementes 2 aus dem Formwagen 3,
susfithrung von Reinigungsarbeiten und Behandeln mit Scha=-
lungsdl werden die Schalungsteile 1 nach dem Heranfahren der
Arbeitsplatte 4 mit dem Formwegen 3 verriegelit. Formwagen 3
kann dann den nichsten Taktpldtzen im Vorfertigungszyklus
sugefiihrt werden. ‘

Besteht die Notwen dl@kelf, Schalungsteile 1 umzuriisten oder
anszuwechseln, sc wird die Arbeitspiatte 4 mit den Schalungs=-

teilen 1 zundchst in Horizontalposition gekippt. AnschlieBend -
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wird der bei der 1. Arbeitsstellung (Entschalphase) bean~

spruchte Lagerzapfen 7 entriegelt und im gleichen Zeitraum

der fiir die 2. Arbeitsstellung (Umriistphase) benstigte La=~
gerzapfen T verriegelt. Beide Lagerzapfen 7 sind paarweise -
angeordnet und bilden zueinander zwei parallele Achsen.

~ Unmittelbar nach dem Verriegeln wird mittels eines hydrau=

lischen Antriebes durch den Arbeitszylinder 8 die Arbeits=-
platte 4 gegen die vordere auswechselbare Platte 5 gekippt.
Ist die auswechselbare Platte 5 mit Schalungsteilen 1 verw-
riegelt, verldBt sie auf den Fahrschienen 9 mittels Radfahr=-
werken 10 und Kettentrieb 11 den Bereich der Arbeitsplatte 4.

- 4nschlieBend wird eine andere mit neuen Schalungsteilen 1 be-

gtiickte Platte 5 aus dem Magazin 12 der Arbeitsplatte 4 zuge=--
fiihrt,

Die Schalungsteile 1 werden von der Arbeitsplatte 4 tibernom=
men und mit ihr in bekamnnter Weise verriegelt. Danach wird
die Arbeitsplatte 4 durch Bewegung des Fahrwerkes 13 ent~

. fernt, dem zuvor geschilderten Bewegungsablauf entgegenge-

setzt mittels Arbeitszylinder 8 in die vertikale Arbeitsphase
gekippt und einem bereitstehenden Formwagen 3 zugefithrt. Da=-
bei werden die Schalungsteile 1 von der Arbeitsplatte 4 ge-
lost und mit den Kopplungspunkten 6 des Formwasgens 3 ver=
riegelt. - '
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1. &nlege zum Befestigen, Losen und Umrhscen der Schalungs~
teile von Formen, webei die Schalungsteile wahlweise mit

" einer schwenkbaren, mit einem Fahrwerk verbundenen Ar=-
beitsplatte oder mit der Form an resterformig angeordne=
ten Kopplungspunkten, an denen Mechanismen zum Losen und
Yerbinden der Schalungstelle angeo dnet sind, ver- und _
entriegelbar sind, gekennzemvhnet dadurch, daf in einer
ersten Arbeitsstellung in bekannter Weise die Form und

in einer zweiten Arbeitsstellung auswechselbare Platten (5)

.mit rasterfsrmig angeordneten Kopplungspunkten (6) fiir die

. Aufnahme der Schalungsteile (1) der Arbeitsplatte (4) zu-

" geordnet sind.

2, Anlage zum Befestigen, Losen und Umriisten der Schalungs= '
teile von Formen, nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch,

- daB die Arbeitsplatte (4) mit einer Wendevorrichtung (14)
verbunden ist, wobei die Arbeitsplatte (4) um zwel pa=-
rallele Achsen um jewells 90° kippbar ist und der Kipp-
stellung um die eine Achse in bekanmter Weise die Form
und der Kippstellung um die sndére Achse die Platten (5)
magazinartig zugeordnet sind, und daB die Platten (5)
mit eingerichteten Schalungsteilen (1) ausgeriistet sind,

 die jeweils der Belegung einer Form entsprechen.

3. Anlage zum Befestigen, Losen und Umrlisten der Schalungs-
teile von Formen nach den Punkten 1 und 2, gekemnzeich=
net dadurch, daB die Wendevorrichtung (14) aus zwei
paarwéise parallel und einander gegeniiberliegend an die

" Arbeitsplatte (4) angeordneten Lagerzapfen (7), die im
Wechsel mit am Fahrwerk (13) angeordneten, durch die
Fahrbewegung betitigten verriegelbaren Lagern verbind-
bar sind, und einem mittig zwischen den Legerzapfen (7)
der Arbeitsplatte (4) und am Fahrwerk (13) angrelfenden
Arbeitszylinder (8) besteht.



| 223 747
AT - - o

-4, Anlage zum Befestigen, Losen und Umriisten der Schalungs-
‘teile von Pormen nach den Punkten 1 bis 3, gekennzeiche
net dadurch, daB die Platten (5) durch an ihren Ecken
angeordnete Radfshrwerke (10) auf zwei parallel und

+ zwet rechtwinklig zu den Platten (5) angeordneten, in
einem Geriist befestigten Fahrschienen (9) mittels
eines Kettentriebs (11) verschiebbar angeordnet sind.

—

Hierzu  Seite Zeichnung .




223 747+

===

]

i v y
f
7/
. . y
o
- 3 S
v 1
S 1/ 1 ‘
. i i
BTt i it I
AN §o
R S l '
TR ] . / o
] : d / E i A d

£
. [ L_J\ \ \ \VQJ‘ ".” \ : &\\\\S I.
TR T R AN

"!3 ",#. ﬁg‘f

AR



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

