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@ Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von Korpern aus Gasbeton oder dergleichen.

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung von Kor-
pern aus Gasbeton oder dergleichen, bei dem zu-
nichst eine gieBfihige, aushartungsfdhige Schlam-
me aus den Grundmaterialien flir den K&rper herge-
stellt, dann ein Treibmittel zugegeben und die so
erhaltene Masse in einen Formkasten (2) eingegos-
sen wird, ist zur Reduzierung der Gr6Be und Anzahl
der in dem fertigen Gasbetonkdrper verbleibenden
Lufteinschliisse vorgesehen, daB im wesentlichen
vor Beginn des Steigvorganges eine Siebanordnung
(8) mit einer schidliche Einschliisse mitnehmenden
Maschenweite durch die Masse hindurch und aus
dieser herausgezogen wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Einrichtung der in den Oberbegriffen der Anspri-
che 1 und 6 genannten Art zur Herstellung von
K&rpern aus Gasbeton oder dergleichen.

Mittels bekannter Herstellungsverfahren bzw.
Herstellungseinrichtungen werden zwei grundsiiz-
lich verschiedene Arten von Bauelementen herge-
stellt:

- Reine Gasbetonelemente bzw. -steine, die
durch Zerschneiden eines zuvor in einem
Formkasten gegossenen Gasbetonblocks er-
zeugt werden und ausschlieBlich aus der er-
hirteten Gasbetonmasse bestehen; dazu
gieBt man eine mit einem Treibmittel verse-
hene Gasbetonschldmme in den Formkasten,
138t diese steigen und wenigstens so weit
erhirten, daB sie geschnitten werden kann.
Nach dem Entformen wird der Block in einem
oder mehreren Arbeitsgdngen in die einzel-
nen Bauelemente zerschnitten.

- Mit Bewehrungs- oder Armierungselementen
versehene Gasbeton-Fertigelemente, die be-
reits in der Form gegossen werden, in der sie
spidter verwendet werden; dazu wird die mit
einem Treibmittel versehene Gasbetons-
chldmme in einen entsprechend ausgebilde-
ten Formkasten gegossen; bevor der eigentli-
che Treib- oder Steigvorgang einsetzt, wer-
den die Armierungselemente so in den Form-
kasten eingesetzt, daB sie zunichst zum Teil
in die Schldmme eintauchen und dann wih-
rend des Steigvorganges von dieser nach
und nach ganz oder teilweise umschlossen
werden.

Bei beiden Arten von Gasbetonelementen er-
gibt sich nach dem Stand der Technik das Pro-
blem, daB die Schiimme aus relativ groBer HShe
(1,5 bis 2 m) und mit relativ hoher FlieBgeschwin-
digkeit in den Formkasten eingegossen wird, wo-
durch unvermeidlich Luft mitgerissen wird und Luft-
einschlisse entstehen. Diese Lufteinschliisse k&n-
nen vollstdndig im Inneren der steigenden und
nach und nach erstarrenden Gasbetonmasse oder
auch an ihren Grenzflichen zu den Winden des
Formkastens hin liegen.

Wird ein nicht armierter Block im weiteren Pro-
duktionsprozeB in einzelne Gasbetonelemente zer-
schnitten, so kénnen die erwdhnten Lufteinschliisse
an den neu entstehenden Oberflichen sichtbar
werden und dort Gruben mit z.B. mehreren Zenti-
metern Tiefe bilden. Im spiteren Einsatz k&nnen
die Gasbetonelemente nur in beschridnktem Mafe
so gedreht werden, daB an ihre Oberflache rei-
chende Luftblasen im eingebauten Zustand nicht
sichtbar sind. Zwar besteht die Mdglichkeit, einzel-
ne, besonders viele Blasen aufweisende Gasbeton-
elemente als AusschuB auszusondern; das ist je-
doch aus Kostengriinden nur in beschrinktem
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MaBe mdoglich. Nicht armierte Gasbetonelemente
werden zwar im allgemeinen verpuizt, doch findet
hier hdufig ein Dlnnputz Verwendung, der nicht in
der Lage ist, an die Oberfldche reichende Luftein-
schllisse ohne weiteres abzudecken.

Bei armierten Gasbetonelementen, die nach
dem Entformen nicht zerschnitten werden, sind
zwar nur die an die Oberfliche reichenden Luftein-
schllisse sichtbar, stdren dort aber umso mehr, als
derartige armierte Bauelemente im allgemeinen
nicht mehr verputzt sondern nur noch mit einer
Betonfarbe gestrichen werden, so daB die Luftein-
schliiisse deutlich sichtbar bleiben. Ein Aussondern
groBer, armierter Gasbetonelemente als AusschuB
ist im allgemeinen zu teuer.

Da die Oberfliche von Gasbeton-Bauelemen-
ten wegen der erwdhnten Lufteinschlisse hiufig
sehr unansehnlich ist, gibt es oft Beanstandungen
durch die Kunden. Es wird deshalb h3ufig so vor-
gegangen, daB am fertiggestellien Bauwerk in den
Wanden sichtbare LufteinschluB-Vertiefungen durch
zeit- und kostenaufwendige Spachtelarbeiten aus-
geglichen werden, bevor dann der Farbanstrich
oder der Feinputz aufgebracht werden kann.

Hinzu kommt, daB die Festigkeit von Gasbeton-
elementen auch durch nicht sichibare Luftein-
schliisse nachteilig beeinfluBt wird. Die GroBe der-
artiger Lufteinschliisse kann bis zu mehreren Zenti-
metern betragen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Einrichtung zur Herstel-
lung von Gasbetonelementen so weiterzubilden,
daB Gr&Be und Anzahl der in den fertigen Elemen-
ten verbleibenden Lufteinschliisse soweit wie mog-
lich reduziert werden.

Zur L8sung dieser Aufgabe ist bei einem Ver-
fahren der im Oberbegriff des Anspruches 1 ge-
nannten Art vorgesehen, daB im wesentlichen vor
Beginn des Steigvorganges eine Siebanordnung
mit einer schédliche Einschllsse mitnehmenden
Maschenweite durch die Masse hindurch- und aus
dieser herausgezogen wird. Vorzugsweise beginnt
das Hindurch- und Herausziehen der Siebanord-
nung bereits wihrend des EingieBens der Masse in
den Formkasten. Es hat sich gezeigt, daB dabei
eingeschlossene Gasblasen, die aus der beim Ein-
gieBen mitgerissenen Luft oder auch aus durch den
einsetzenden Treibvorgang gebildetem Wasserstoff
bzw. aus einem Luft-Wasserstoff-Gemisch gebildet
sind, weitgehend mitgenommen und aus der Mas-
se herausgezogen werden. Es konnte auf diese
Weise erreicht werden, daB die nach dem erfin-
dungsgemiBen Verfahren hergestelliten armierten
und nicht armierten K&rper eine wesentlich bessere
Homogenitdt aufweisen als die nach herkémmli-
chen Verfahren hergestellten K&rper.

Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemafBen
Verfahrens ist in folgendem zu sehen: Die Gasbe-
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tonschlamme enthdlt h3ufig Kalk- oder Zement-
brocken, die von Ablagerungen stammen, welche
sich im Mischbehélter bilden kdnnen. Der Mischbe-
hdlter wird zwar regelmiBig gereinigt; es kann je-
doch bei Einhaltung eines veriretbaren Aufwandes
nicht verhindert werden, daB Riickstdnde im Misch-
behilter verbleiben, die als mehr oder weniger
groBe Brocken ins Mischgut gelangen. Diese Brok-
ken, deren Hirte im allgemeinen wesentlich gréBer
als die des gegebenenfalls zu zerschneidenen
Blockes ist, flihren zu Fehlschnitten, da sie die
verwendeten Schneiddrdhte oder -messer auslen-
ken oder sogar beschidigen. Durch das erfin-
dungsgemiBe Verfahren werden sie jedoch wei-
testgehend aus der Gasbetonmasse entfernt, so
daB der durch die erwihnten Fehlschnitte verur-
sachte AusschuB betrdchtlich reduziert werden
kann.

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, daB die Siebanordnung vor dem Ein-
gieBen der Masse auf den Boden des Formkastens
aufgelegt und nach dem EingieBen nach oben aus
der Masse herausgehoben wird. Dadurch wird die
natlirliche Tendenz der Gaseinschlisse, in der
Masse nach oben zu steigen, unterstitzt. Dabei ist
vorgesehen, daB die Siebanordnung mit einer Ge-
schwindigkeit durch die Masse gezogen wird, die
hdchsten gleich der Durchstrémgeschwindigkeit
der Masse durch die Siebfliche ist. Auf diese
Weise wird die Masse nicht "umgerlhrt", so daB
die Gefahr, erneut Lufteinschllisse zu verursachen,
ausgeschlossen ist.

Zusétzlich kann es von Vorteil sein, die Sieban-
ordnung beim Durchziehen durch die Masse quer
zur Durchziehbewegung hin- und herzubewegen
und/oder ihr Schwingungen kleiner Amplitude in
Durchziehrichtung aufzuprdgen. Dadurch wird der
Siebvorgang im allgemeinen nochmals verbessert.

Um armierte K&rper herzustellen, werden erfin-
dungsgemiB nach dem Durchziehen und Heraus-
heben der Siebanordnung aus der Masse und im
wesentlichen vor Beginn des Steigvorganges Ar-
mierungselemente in den Formkasten eingebracht.
Die Armierungselemente werden demnach in eine
im wesentlichen von Einschllissen befreite Masse
eingeflihrt, die beim anschlieBenden Steigvorgang
die Armierungselemente in einer diese vollstdndig
benetzenden Weise umschlieft.

Flr die Durchfliihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens ist eine Einrichtung vorgesehen, die ei-
nen Formkasten umfaBt, in den die in einer Misch-
vorrichtung hergestellte, mit einem Treibmittel ver-
sehene Schldmme Uber eine GieBvorrichtung ein-
gegossen wird. GemiB der Erfindung sind dieser
Einrichtung eine in den Formkasten einbringbare
Siebanordung zugeordnet sowie Mittel, um diese
Siebanordnung durch die Masse hindurchzuziehen
und aus dieser herauszuheben. Die Siebanordnung
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wird so gefihrt, daB sie im wesentlichen die ge-
samte, im Formkasten befindliche Masse erfaBt, so
daB alle Gas- und Fremdk&rpereinschliisse von der
Siebanordnung mitgenommen und aus der Masse
entfernt werden.

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, daB die Siebanordnung eine etwa der
Form und GroBe des Formkastenbodens entspre-
chende Siebfliche aufweist. Diese wird vor dem
GieBvorgang auf den Boden des Formkastens auf-
gelegt oder in der Nihe des Bodens positioniert
und nach oben durch die Masse hindurch und aus
dieser herausgehoben. Durch diese Konstruktion
wird sichergestellt, daB die gesamte im Formkasten
befindliche Masse die Siebanordnung passieren
muB, so daB Luft- und Fremdk&rpereinschlisse
vollstdndig erfaBt werden kdnnen. AuBerdem ist
eine derartige Anordnung auch konstruktiv einfach
zu bewerkstelligen, wie anhand eines Ausflhrungs-
beispieles noch genauer dargelegt wird.

Die Siebanordnung ist gemaB einer weiteren
Ausgestaltung der Erfindung als Siebkorb mit einer
den Korbboden bildenden Siebfliche und einem
den Korbboden umgebenden Korbrand ausgebil-
det. Durch diese Ausgestaltung wird sichergestellt,
daB nicht ein Teil der Masse iber den Seitenrand
des Siebbodens strémt und damit ungesiebt zwi-
schen dem Siebboden und der Wand des Formka-
stens hindurchtritt.

Die Siebanordnung ist vorzugsweise aus einem
Drahtgewebe oder -geflecht gebildet. Derartige
Drahtgewebe oder -geflechte sind als marktlbliche
Bauelemente verfligbar, so daB die Siebanordnung
preiswert hergestellt werden kann.

Die Maschenweite der Siebanordnung kann auf
die GrbBe der Einschlisse, die von dieser erfaBt
werden sollen, abgestimmt werden. Als glinstig hat
sich eine Maschenweite von zwischen 2 und 10
mm erwiesen. Siebanordnungen mit einer Ma-
schenweite an der unteren Grenze des angegebe-
nen Bereiches reichen im allgemeinen aus, um
auch kleinere Gaseinschlisse bis zu einer Gré8en-
ordnung zu erfassen, die bei unverputzten Gasbe-
tonelementen als stérend empfunden werden. Eine
Maschenweite an der oberen Grenze des angege-
benen Bereiches eignet sich fiir Gasbetonelemen-
te, die spater verputzt werden; die groBere Ma-
schenweite hat den Vorteil, daB der Siebvorgang
schneller abliuft.

Die Mittel zum Durchziehen und Herausheben
der Siebanordnung k&nnen insbesondere bei einer
nach oben durch die Masse gezogenen Siebanord-
nung durch ein einfaches, auf und ab bewegbares
Hiangegeschirr gebildet sein. Bei der vertikalen Ab-
senk- oder Hebebewegung der Siebanordnung wird
diese durch die Seitenwdnde des Formkastens
selbst geflihrt. Auf diese Weise erreicht man eine
besonders einfache und kostengiinstige Konstruk-
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tion.

Das Hangegeschirr kann so ausgebildet sein,
daB es auch Einrichtungen zum wahlweisen Halten
von in den Formkasten einzusetzenden Armie-
rungselementen hat. Nach dem Herausheben der
Siebanordnung aus dem Formkasten kann diese
abgehdngt und kdénnen Armierungselemente ange-
hdngt werden, die anschlieBend in die gesiebte
Masse eingebracht werden.

In weiterer Ausgestaltung sind Mittel zum Hin-
und Herbewegen der Siebanordnung im wesentli-
chen quer zur Durchziehbewegung dieser Sieban-
ordnung vorgesehen. Durch das Hin- und Herbewe-
gen der Siebanordnung wahrend der Durchziehbe-
wegung kann der Siebvorgang im allgemeinen
nochmals verbessert werden.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und im folgenden ndher
beschrieben.

Die Figur zeigt einen oben offenen, quaderfor-
migen Formkasten 2 zur Herstellung eines Gasbe-
tonblockes. Der Formkasten 2 ist in bekannter Wei-
se doppelwandig ausgeflihrt, so daB zwischen den
Seitenwénden eines AuBenkastens 4 und eines In-
nenkastens 6 ein Zwischenraum verbleibt, in wel-
chem ein Kihlmittel, beispielsweise Wasser, zirku-
lieren kann.

Zur Herstellung von Gasbeton werden in einer
nicht dargestellten, oberhalb des Formkastens an-
geordneten Mischvorrichtung die erforderlichen
Komponenten zu einer giefdhigen Gasbetons-
chldmme vermischt. Bereits bei diesem Mischvor-
gang kann es zum EinschlieBen von Luftblasen
kommen. Vermittels einer GieBvorrichtung wird
dann die Gasbetonschidamme, der kurz zuvor ein
Treibmittel, beispielsweise Aluminiumpulver zuge-
setzt worden ist, in den Innenkasten 6 des Formka-
stens 2 eingefiillt.

Da die Gieflvorrichtung aus konstruktiven und
betriebstechnischen Griinden hiufig verh&ltnismi-
Big hoch Uber dem Formkasten 2 angeordnet ist,
ist es unvermeidbar, daB auch beim Einfullen Luft
mitgerissen und unter die eingegossene Masse ge-
mischt wird. AuBerdem enthdlt die Masse h3ufig
Kalk- oder Zementbrocken, die sich trotz regelmi-
Biger Reinigung der Misch- und GieBvorrichtungen
in diesen ablagern und bei einer folgenden Charge
in die Gasbetonmasse gelangen.

Um Gas- sowie Fremdk&rpereinschliisse aus
der Gasbetonmasse zu entfernen, ist eine Sieban-
ordnung 8 vorgesehen, die vor dem GieBvorgang
mittels eines auf- und abbewegbaren Hingege-
schirrs 10 in den Innenkasten 6 eingesetzt wird.
Die Siebanordnung 8 ist als Siebkorb ausgebildet
und umfaBt einen Korbboden 12, welcher die ei-
gentliche Siebfldche bildet, und einen den Korbbo-
den umgebenden Korbrand 14. Die Abmessungen
des Siebkorbes sind so gewdhlt, daB dieser mit
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einer geringen, die Handhabung erleichternden To-
leranz in den Innenkasten 6 hineinpaBt, wie in der
Zeichnung gestrichelt dargestellt ist. Der Korbrand
14 hat eine H8he, die mindestens gleich der H6he
der in den Innenkasten 6 frisch eingefliliten Gasbe-
fonmasse ist, so daB diese nicht liber den oberen
Korbrand Ubertreten kann.

Zur Herstellung eines Gasbetonblockes wird
die Siebanordnung 8 mittels des Hangegeschirrs
10 in den Innenkasten 6 eingesetzt. AnschlieBend
wird die gieBfdhige, mit einem Treibmittel versehe-
ne Gasbetonmasse in den Innenkasten 6 eingefilit.
Mdglichst noch vor Beginn des Steigvorganges der
Gasbetonmasse wird die Siebanordnung nach oben
aus der Gasbetonmasse herausgehoben, wobei die
Hebegeschwindigkeit hdchstens gleich der Durch-
strémgeschindigkeit der Masse durch die Siebfld-
che ist, damit nicht im Siebkorb befindliche Masse
von der bereits durchgestromten Masse abgeho-
ben wird und neue Lufteinschllisse in die Masse
eingebracht werden.

Um zu verhindern, daB sich an der Siebanord-
nung 8 Masseklumpen absetzen, kdnnen zusitzlich
Mittel 16 vorgesehen sein, die der Siebanordnung
8 sowohl eine Hin- und Herbewegung in der Sieb-
ebene als auch senkrecht dazu erteilen.

Wenn die Siebanordnung 8 unter Mitnahme
der in der Gasbetonmasse befindlichen Gas- und
Fremdkd&rpereinschliisse ganz aus der Masse her-
ausgehoben ist, wird sie beispielsweise zur Seite
geschwenkt und gereinigt, wobei die M&glichkeit
besteht, den Reinigungsvorgang durch Ritteln mit-
tels der Einrichtung 16 zu unterstltzen.

Wenn in dem Formkasten 2 ein armiertes Gas-
betonelement hergestellt werden soll, besteht die
Mdglichkeit, die Siebanordnung 8 vom Hingege-
schirr 10 abzuhdngen und statt dessen nicht ndher
dargestellte Armierungselemente anzuhingen, die
im wesentlichen noch vor Beginn des Steigvorgan-
ges in die eingegossene Gasbetonmasse einge-
setzt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von K&rpern aus
Gasbeton oder dergleichen, umfassend folgen-
de Verfahrensschritte:

- Herstellen einer gieBfahigen, aushir-
tungsfdhigen Schidamme aus den Grund-
materialien flir den Kérper,

- Zugabe eines Treibmittels,

- EingieBen der so erhaltenen Masse in
einen Formkasten, in welchem sie stei-
gen und aushirten kann,

dadurch gekennzeichnet, daB im wesentli-
chen vor Beginn des Steigvorganges eine Sie-
banordnung (8) mit einer schidliche Einschlis-
se mitnehmenden Maschenweite durch die
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Masse hindurch- und aus dieser herausgezo-
gen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da mit dem Hindurch- und Heraus-
ziehen der Siebanordnung (8) bereits wihrend
des EingieBens der Masse in den Formkasten
(2) begonnen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Siebanordnung (8)
vor dem EingieBen der Masse auf den Boden
des Formkastens (6) aufgelegt und nach oben
aus der Masse herausgehoben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, da3 die Siebanord-
nung (8) mit einer Geschwindigkeit durch die
Masse gezogen wird, die hdchstens gleich der
Durchstrémgeschwindigkeit der Masse durch
die Siebflidche ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, da3 die Siebanord-
nung (8) beim Durchziehen durch die Masse
zusétzlich quer zur Durchziehbewegung hin-
und herbewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, da3 die Siebanord-
nung (8) beim Durchziehen durch die Masse
zusétzlich in Durchziehrichtung in Schwingun-
gen versetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
zur Herstellung von armierten Kd&rpern, da-
durch gekennzeichnet, daB nach dem Durch-
ziehen und Herausheben der Siebanordnung
(8) aus der Masse und im wesentlichen vor
Beginn des Steigvorganges Armierungsele-
mente in den Formkasten eingebracht werden.

Einrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 7, umfassend
einen Formkasten zur Aufnahme einer gieBfi-
higen Schldmme, gekennzeichnet durch eine
in den Formkasten (2) einbringbare Siebanord-
nung (8) und Mittel zum Durchziehen der Sie-
banordnung (8) durch die und zum Heraushe-
ben aus der Masse.

Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die Siebanordnung (8) eine
etwa der Form und Gr6Be des Formkastenbo-
dens entsprechende SiebflAche aufweist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder
9, dadurch gekennzeichnet, daB die Sieban-
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11.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

ordnung (8) aus einem Drahtgewebe oder -ge-
flecht gebildet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Sieban-
ordnung (8) eine Maschenweite von zwischen
2 und 10 mm hat.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Mitiel
zum Durchziehen und Herausheben der Sie-
banordnung (8) durch ein auf- und abbewegba-
res Hangegeschirr (10) gebildet sind.

Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Hingegeschirr (10)
Einrichtungen zum wahlweisen Halten von in
den Formkasten (2) einzusetzenden Armie-
rungselementen hat.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB Mittel (16)
zum Hin- und Herbewegen der Siebanordnung
(8) im wesentlichen quer zur Durchziehbewe-
gung dieser Siebanordnung vorgesehen sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB Mittel (16)
vorgesehen sind, die dazu dienen, die Sieban-
ordnung (8) in Durchziehrichtung in Schwin-
gungen zu versetzen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Sieban-
ordnung (8) einen Siebkorb umfaBt, der mit
einer den Korbboden (12) bildenden Siebfl3-
che und einem den Korbboden umgebenden
Korbrand (14) ausgebildet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Sieban-
ordnung mehrere Siebkdrbe umfaBt, von de-
nen jeder eine den Korbboden bildende Sieb-
fliche und einen den Korbboden umgebenden
Korbrand aufweist, und daB die Siebkdrbe so
nebeneinander angeordnet und aufgehdngt
sind, daB ihre Korbb&den im eingesetzten Zu-
stand den Formkastenboden in etwa abdecken.

Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die K&rbe voneinander
entkoppelt aufgehdngt und voneinander unab-
h3ngig in Hin- und Herbewegungen versetzbar
sind, die im wesentlichen quer und/oder senk-
recht zur Durchziehrichtung erfolgen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis
18, dadurch gekennzeichnet, daB auch die
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