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(54) ELASTISCHE MATRIZE

(57) Elastische Matrize zum Entschalen von Betonelementen, die in stationdren Formen hergestelit
und nach Erreichen der Transportfestigkeit entschalt werden sollen. Der Einsatz derartiger Formen
ist dort sinnvoll, wo es gilt, die Haftreibung zwischen dem Beton und der Form aufgrund der
vorhandenen Adhasionskrafte zu (iberwinden. Die Uberwindung der Haftreibung erfolgt mittels
eines elastischen Elementes, das zwischen den Formenhalften fir seitliche Flexibilitat sorgt und
nach Entlastung seine urspriingliche Lage einnimmt und somit zwangsweise die Haftkrafte auf
Matrize und Formenseitwande auf ein Mindestmal herabgesetzt werden, wobei gummigelagerte
Schrauben fiir zusatziiche Elastizitit sorgen. Das Betonelement l6st sich von der Form und kann
mit einem Hebezeug zur Ablage transportiert werden. '
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a) Titel der Erfindung

Blastische Matrize

b) Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Brfindung betrifft edine Vomich‘bm:g zum Entgchalen von Betonelemene
ten, die Insbesondere in stationéren Formen gefertigt werden.

¢) Charakteristik der bekammten technischen Iseungen

Bekarmt ist nach ID - WP 101120, B 28 B 13/06 eine Vorrichtung, bei der
mit Hilfe eines Druckbolzens dag Betonelement entschali wirde

Dezbei wird in einer Buchse der Druckbolzen, der an seinem vorderen Ende
kegelivrmig ausgebilde? ist, gefihrt,

Die kegelftrmige Ausbildung llegt =m Betonelement an. Durch eine Mutter
erhdl? der Druckbolzen den erforderlichen Halt und die Pihrung, Das hin-
tere Ende des Druckbolzens weist eine Druckaufnelmerfliche auf, gegen
die die Druckfliche eines Spammkopfes, welche ein Immengewinde besitzt,
denn ériickt, wemn mittels des Immergewindes des Sparmkopfes wnd dem
Avfengewinde der Buchse die Verriegelung des Spamnkopfes erfolgt,



an
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Durch Anziehen des Spammkopfes wird somit der Druckbolzen mit seiner

Kegelstumpfflache gegen das Betonelement geprefte Dabel 1losgt sich die
Schalung vom Beton, Die Riickfilhrung des Druckboizens in die Ausgangs-
stellung nach der Entriegelung des Sparmkopfes erfolgt durch eine
Rijckholfeder, die den Druckbolzen am hinteren Ende zwischen der Mutber
wnd einem Angchlag umschliefte Begingtigt wird der Entschalungsvorgang
durch die Druckluft, die aufgrund der vorhandenen Infteingtrdmkanile im
Spammkopf entlang der Kegelflichen des Druckbolzens aussirimen kann.

Der Nachteil dieser Entschalungsverrichtung besteht vor allem darin, dag
die Druckfliche des Druckbolzens verhilinismiBig gering ist und bei
gro8flichigen Betonelementen mehrere Vorrichtungen zum Binsatz kommen
miiften, Dabei wire ein gleichmiBiger Druck gegen das Betonelement eT~
forderlich, Mittels mameller Betdtigung des Sparmkopfes wére das kaum
méglich, Die Herstellung einer derartigen Vorrichtung ist sehr anfwendig.
Es gibt, gems#B DD - WP 36309, B 28 B,y auch hydraulische Druckvorrichtungen,
bestehend ans Stempel, Oldruckzylinder und Olpumpe mit Antriebsmotory
die hochwertige Fertigbetonteile wie beispielsweise U - firmigen Teilen
fiir Kabels und Heizken#le, runden und eiférmigen Betonrohren, Muffen~
rohren bis 2000 mn Bawlinge und dergleichen entschalen und dabel die
Haftreibung zwischen Frischbeton und Formenwandungen Uberwinden.

Bei derartigen stationsren Fertigern bilden AuSen~ und Tnnenform je eine
Binheit, Das heiBt, die Inmenform ist mur iuSenform parellel verschiebbar,
Nach Binbringen des Frischbetons in die Form und Verdichturg durch

Riibtler und Presse wird die auf einer Grundplatte befestigie Innenform,

einschlieflich das Frischbetonelement mittels der hydraulischen Druck-
vorrichtung befordert, Da das Element auf einem Felzrehmen ruhd, karn es
mit einer Gred.feréange gepackt werden, Danach 1#8% mem den Preﬁstempel
wieder nach unten einfahren, wobel dle Innenform von dem Betonteil heraus-
gezogen wird, Mit einer Laufkatze wird das Blement zum Lagerplatz
transportiert, Dieser Unterflurfertiger ermsglicht es, nur Betonelemente
bestimmter GréBe herzustellen, deren sofortige Entschalung vorgesgehen

ist, un einen rationellen Einsatz des’ Eér’cigers zn gewihrleiszten,

Insbesondere ist jedoch Bedingung, dal diege Frischbetonelemente zZumine
dest bis zum Stapelplatz transportiert werden kimen, Das erfordert

‘enteprechende Hebezeuge und Unterlagen, amf denen die Betonelemente

ruhen, wa in dem geformen Zustand wihrend des Treznsportes zu verharren.
Bei besonders kompliziert gestalteten Betonelementen mif einer relativ



hohen laststufe wire ein derartiger Fertiger mit der beschriebenen
hydranlischen Druckvorrichiung nich¥ geeignet, da die Aufwendungen fir
entsprechend dimensionierte Ausriistungen unrentabel wiren.

Weiterhin gibt es nach IE - 05 1584583, B 28 B eine Idsung, mit Hilfe
paeunatlischer Druckzufilhrung in Druckkammern enthaltene Druckschliuche

den Abgtand gegem‘iberliegendef Formenwinde der Eine und Ausformvorrichiung
zu verdndern, um damit den Entschalvorgang nach Abbinden des Betonelementes
zu ermdglichen, Die vorgeschlagene Formvorrichbung besteht aus einer
Unterform und Formenseitenwinden auf allen vier Seiten, Die Formenseitens
winde werden wihrend des Gusses durch Stiitzkonstruktionen gehalten, wobei
swischen diese Druckksmmern geschaltet sind, die wihrend des Vergusses
wnter Druck geselzl, dle Formengeitenwdnde in der gewimschien Ls.ge

halten,

Spéter erfolgt, nach Entlastung der Druckkammern, die Entschalung. Die
geschilderte Variante ist vesonders fiir AuBenformen geeignet, Auch fir die
Innenformgebung wird das genamte Prinzip bereits angewendet, Bs lassen
sich dabel Aussparungen an Betonfertigteilen und Ort - Betonteilen her-
stellen, Stitzkonstruktionen entfallen, Die Form besteht hierbei aus zwei
winkelf‘dmig geboge:ﬁen Stirmwinden, die einander zu einem rechteckigen
Kasten orgénzen. In zwel gegeniiberliegenden Eckpunkien dieser Imnenform
sind die Druckkammern untergebracht, Die Ecken sind zusiitzlich mit Winkeln
versehen, 3ind die zu formenden Aussparungen besonders eng, damn wird die
Druckkamier vereinfacht in der Weise, da die seitliche Begrenzung der
Druckkammer direkt durch die Drucksehliuche iibernommen wird,

Einde der G5 1584583 naheliegende LGsung bletet die nachfolgende Variamte,

- gemE8 DD = WP 134854, B 28 B 13/06, Zur Entschalung des in der Form er=

hérteten Betonelementes von den #ZuSeren Formenseitenwinden und dem Kei-n
wird der zwigchen dem unteren U - formigen Profilrahmen und dem oberen
ebenfalls U =~ formigen Profilrshmen gelagerte Schlauch gleichmifig mit
Fliissigkeit oder einem gasftrmigen Medium gefiillt,

Dadurch delmt sich dieser eus und nimmt eine zunehmend kreisrunde Form

an, Infolge des entstehenden Druckes gegen dle waagerechie Inmenfliche

des Profilrehmens wird dieser wnd ebenfalls der dareuf befestigte Hubrahmen
gehoten, Dadurch wird ein Druck anf die untere Fliche des Betonelementes
ausgeiibt, Diege nimmt eine Lageverinderung in vertikale Richtung ein und
15st sich dabel von den ZuBeren Formenseitenwiénden und dem Kerm,



Die beiden letztgenannten ISsungen sind konstruktiv sehr aufwendig und

technologisch schwer beherrgchbar unter den Bedingungen des Vorferti-

gungsbetriebes, Bin weiterer Nachteil ist in dem hohen Wartungsaufwand
zu sehen und der mangelnden Universalitdt des Eingsatzes der blsher be=
kennten Entschalungsmethodens

d) Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist die qualitativ einwsmdfreie Entschalung aus-
gehirteter Betonelemente, deren Herstellung in Formen mit seiflich abe

klappberen, ZuSeren Formenwiinden erfolgls

e) Darlegung des Wesens der Erfindung
~ Die technische Aufgabe, die durch die Erfindung geldst wird,

Der Erﬁidu.ng liegt die Aufgebe zugrunde, dle AdbHsionskréfte zwischen
dem Fertigtell und der Innenwénden der Form zu reduzieren.

- Merkmale der Brfindung

Erfindungsgemis wird die Aufgabe dedurch geldst, dafl im Bereich der
Matrize ein lbestindiges, elagtisches Gummielement mittig eingebrachi
wird, wodurch die wihrend des Abbindens auftretenden Spenmmngen geminderd
werden. Die in ihrer geseamten linge geteilte Mairize wird, bever die
Form mit Prischbeton gefilllt wird, iber das Gummielement oder sonstiges
elagtisches Materisl gespannt mittels eines Exzenters. lst é.er Abbinde~

. vorgang sowelf vorangeschritten, de die Entschslung vorgenommen werden

kann, wird der Exzenter in seine Ausgangslage zurlickgefihrt, Die Folge
ist, daB horizontale Schubkréfie im Bereich der Malrize und an den
immeren Formenwinden das ISsen der Form vom Betonfertigtell bhewirken.
Bg wird nun moglich, das Betonfertigteil mittels eines geeigneien Hebe~
zeuges ohme grdfBers Jchwierizkeiten herauszuheben, da die AdhHelonse
kréfte zwischen den Formenwendungen und Betonfertigiell nicht melr zuf-
treten. und die ZuReren Formenwinde abgeklappt werdexr,

£) Ausfilhrungsbelspiel

Zur En‘sschalung des in der Form erhirteten Betonelementes wird eine
geteilte Matrize 3 mit einem Gummielement 6 versehen, Vor dem Einbringen

des Prischbetons in die Form wird die Matrize 3 mittels mehrerer auf einer



Exzenterwelle 5 befindlichen Nocken 4 iiber das elastische Gummielement 6
und gummigelagerten Schrauben 8 gespamt, Damdt wird eine maximale Ver-
schisbung der Matrize 3 und der Formenseitenwinde 1, 2 nach auSen
erreicht, .

Die MaBhaltigkeit des zu fertigenden Betonfertigteiles, in dlesem Fall
ein Kanalbauelement vorzugsweise fiir Postschichte wil Heizkandle, wird
debei gewihrleistet, Die Befestigung des Gummielementes. 6 an die geteilte
Matrize 3 erfolgt allein durch gummigelsgerts Schrauben 8, Die gummige-
lagerten Schrauben 8 werden horizontel durch das Gummielement 6 gefithrt.
Dabei befinden sich zwischen den U=-Profilen 9 und den Muttern bzw,
Schraubenkipfen zusitzliche Gummiksrper 10, die beim Sparmvorgang der

" Matrize 3 eine Vorspamnung erbalten und bei der Riickfitrung der Nocken 4
in die Ausgangslsge entspannt werden und somit ein Zusammenziehen der
Metrize 3 unterstlitzens

Damit die Stabilitit der Form erhalten bleibt, wird unter die elastische
‘Matrize 3 eine Stiitzkonstruktion 7 eus U - Profilen angebracht, Nach
‘I5gen der Exzenterwelle 5 aus der Arbeitsstellung und die Rickfihrung in
die Ausgangsiage erfolgt durch die Stauchung des Gummielementes 6 eine
minimale seitliche Bewegung der Matrdize 3 und Formenseitenwiinde 1, 2
nach inmen,

Dieger Bewegung wird insofern kein Widerstend entgegengesetzt, als zwlschen
der als Unterlagen dienenden U - Profile und der Stiitzkonstrultion?

eine teilweise starre Verbindung besteht.

’-‘Iahrend dieses Vorgengs werden die zwischen der Form und Betonfertigteil
wirkenden Adhfsionskr#fte soweli reduziert, daf ein miheloses Abheben
des Betonfertigteiles ams der Form miffels eines Hebezeuges moglich wird,
Anstelle des elastischen Gummielementes 6 kdmmen auch smders tlbesténdige
und elastische Materizlien eingesetzt werdens



"Erfindungsanspruch

1. Blastische Matrize zum Bntschalen von Betonelementen, dadurch ge~=
kermzeichnet, ds8 eine Matrize (3) mittig iiber die gesamte Lénge
geteilt und eine Verbindung durch ein Gummielement (6) oder einem
sonstigen elastischen, Slbesténdigen Korfer besteht, wobei sich
en dem Cummielement (6) seitlich U - Profile (9) und gummigelagerte
Schrauben (8) befinden und zwischen U = Profilen (S) und den

Mutbtern sowle Schramwbenkdpfen, Gummiktrper (10) vorhanden sind und
sich wnter dem Gummielement (6) Nocken (4) befinden, wobei die
angrenzenden U = Profile mit den U - Profilen (9) sbarr verbunden
und die unter déen U - Profilen (9) befindlichen Profile auf einer
Stiitzkonstruktion (7) teilweise verschiebbar angeordnet sind,

2. Elagtische Matrize nach Punkt 1, dadurch gekemnzeichnet, daB auch
 dle Gummiktrper (10) durch andere elastlsche Korper ersetzi
werden kfmnen.

3. Elagtische Matrize nach Punkt 1, dadurch gekemnzeichnet, dad die
Gummiksrper (10) ginzlich entfallen kémen, wemn die jewellige

notwendige Vor~ und Entsparmung durch die Gummlelemente (6) oder
endere elagtische, Slbesténdige Kirper erreicht wird,

( hierzu 1 Blatt Zeichnung )
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