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" menkammern :

(57) Verfahren zur Herstellung von Gips- und Gipsbetonfertigteilen in mehreren miteinander verspannten
- Formenkammern. Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Fertigteilen aus Gips und Gipsbeton in -
vertikalen und hydraulisch verspannten Formenkammern (Batterieform) fiir groRformatige Bauelemente. Zlel der’
Erfindung ist es, ein Verfahren zu entwickeln, daR die Herstellung und Trocknung von flichigen Gips-und -
Gipsbetonfertigteilen mit geringstem Kosten- und Arbeitsaufwand in Batterieformen erméglicht. Die Aufgabe wird
erfindungsgemaB dadurch geldst, daR zur Vermeidung der Wirkung der durch das Quellen des Baustoffes Gips beim
HydratationsprozeR entstehenden Krafte auf die hydraulisch verspannten Formenwénde, die Formenkammern bereits
beim Erreichen der Festngkelt die die MaRtoleranzen der Fertigteile gewahrlelstet geoffnet werden. Bei Verwendung
der in der Betonindustrie herkdmmlich eingesetzten Batterien ist das elnsemge Offnen aller Formenkammern bis zu
einem Spalt (Kiihlspaltziehen) moglich. Der Hydratationsproze® des Baustoffes Gips verlauft exotherm, so daR die
Gips- und Gipsbetonfertigteile eine gegenuber der Umgebung hohere Temperatur besitzen. Dies bewirkt die
Entstehung eines aufsteigenden Luftstromes im Spalt zwischen den Fertlgtellen und den beheizbar ausgebildeten
Schottwanden der die Trocknung der Fertigteile gewdhrleistet.
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1. Verfahren zur Herstellung von Glps- und Glpsbetonfertlgtellen in mehreren mltemander verspannten Formenkammern, |
gekennzeichnet dadurch, daR ein Offnen der Formenkammern vor dem Entstehen der durch die Hydratation verursachten
maximalen Quelldriicke zwecks Vermeidung einer Deformation der Formenwinde erfolgt. _

2. Verfahren nach Punkt1, gekennzeichnet dadurch, daR die Formenkammern auf einen Spalt gedffnet werden, der durch die
beim HydratationsprozeR erzeugte Warme das Entstehen eines Luftstromes zwecks Trocknung der Fertigteile ermégiicht.

3. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR ein Warmetréger in die Formenwiénde zugefiihrt wird, so daB.nach
dem Ende der Hydratation durch die Erwérmung der Formenwinde und der Fertigteile ein Luftstrom zwnschen
Formenwénden und Fertigteilen zwecks Trocknung der Fertigteile entsteht.

‘4. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR die stofflichen Eigenschaften des Baustoffes Gipsbeton, wie z.B.

gennges Quellvermogen und giinstiges Agstrpcknungsverhalten genutzt werden.

Titel der Erfindung

Verfahren zur Herstellung von Gips- und ansbetonfertlgtellen in mehreren mltelnander verspannten Formenkammern

Anwendungsgebiet der Erfindung ,
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Fertigteilen aus Gips und Glpsbeton in verttkalen und hydraulisch

- verspannten Formenkammern (Batterieform) fr groRformatige Bauelemente

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Bekannt sind Verfahren zur Herstellung von flachlgen Fertigteilen aus Gipsi im Honzontalpnnnp, in dem honzontale v
Formenbéden mit aufgesetzten Randschalungen auf FlieRstrecken sich bewegen oder als Einzelformen in Produktionsstitten
stehen. Nach dem Fiillen mit dem Mischgut aus Gips und Wasser ist ein arbeitsintensives Abziehen und Glétten der Elemente
erforderlich. Ein weiterer Nachteil dieser Verfahren besteht darin, daB ohne hohe kostemntenswe Trocknungsverfahren der
Fertigteile erhohte Festigkeitsverluste und Bruchquoten auftreten.

Weitere Verfahren zur Herstellung von flichigen Gipsfertigteilen sind nach dem Vertlkalpnnmp bekannt. Dabe| flieRt in eine
vertikale Duo-Form mit verfahrbarer Mittelschotte das Mischgut wechselseitig ein. Wahrénd des Erhattungsprozesses in der
einen Formenkammer erfolgen die Vorbereitungsarbeiten in der anderen Formenkammer.

Der Nachteil dieser Verfahren besteht darin, daB auf Grund des Quellen des Baustoffes Gips beim HydratatlonsprozeB und der
damit verbundenen auftretenden Deform|erung der Formenwande, eine effektive Produktion in Batterieformen nicht erfolgen -
kann. Ein weiterer Nachteil dieser Verfahren besteht, daB die Trocknung der Elemente nur durch zusatzhche kostenaufwandlge
Ausrustungen durchfuhrbar ist.

Ziel der Erfi ndung

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren zu entwnckeln, daR die Herstellung und Trocknung von flachlgen Glps- und
Gipsbetonfertigteilen mit geringstem Kosten- und Arbeltsaufwand in Batterieformen ermogllcht

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Herstellungsverfahren zu entwnckeln, bei dem die Formgebung, die Erhartung
und die Trocknung einen minimalen investitions- und Arbeitsaufwand erfordern. Erfi indungsgemaR wird die Aufgabe dadurch
geldst, daB zur Vermeidung der Wirkung der durch das Quellen des Baustoffes Gips beim Hydratationsprozef entstehenden
Kréfte auf die hydraulisch verspannten Formenwiénde, die Formenkammern bereits beim Erreichen der Festlgkelt die d|e
MaBtoleranzen der Fertigteile gewihrleistet, gedffnet werden.

Damit wird die Deformation der Schottwéande nicht im kritischen Bereich wirksam, da entsprechend dem Erkenntnlsstand der
Fachwelt die Quelldriicke proportional zur Hydratationsdauer verlaufen.

Bei Yerwendung der in der Betonindustrie herkdmmiich eingesetzten Batterien ist das sinseitige Offnen aller Formenkammern

" bis zu einem Spalt (Kihlspaltziehen) méglich. Der HydratationsprozeR des Gipses verlauft exotherm, so dafs die Gips- und

Gipsbetonfertigteile eine gegeniiber der Umgebung hohere Temperatur besitzen. Dies bewirkt die Entstehung eines
aufsteigenden Luftstromes im Spalt zwischen den Fertlgtenlen und den Schottwanden der dié Trocknung des Fartlgtelles
einleitet.

Durch die ZufGhrung eines Warmetrégers in dve beheizbar-ausgebildeten Schottwinde bleibt gegenuber der Umgebung die

"hohere Temperatur in den Fertigteilen und in den Schottwinden erhalten. Damit ist ein. Aufsteigen der Warmiuft im Kuhlspalt

und die Trocknung der Fertigteile gewihrleistet. Die einseitige Trocknung der Fertigteile ist auf Grund des guten
Feuchtigkeitsdiffusionsvermogens der Gips- und Gipsbetonelemente ohne nachtemge erkung aufdie Geometrle der Elemente
gegeben. - . s

Besonders geeignet fiir das Verfahren ist auf Grund des geringeren Quellvermogens und des gunst|gen ‘
Ausstrocknungsverhaiten der Baustoff Glpsbeton

Ausfithrungsbeispiel

Das Fillen der Formenkammern mit den in Mischern erzeugtem Mischgut erfolgt tiber verstellbare Schurren. Mit zunehmender
Hydratationsdauer erreicht das Mischgut eine Festigkeit, die das einseitige Offnen aller Formenkammern erméglicht.

_ Die'durch den HydratationsprozeR freigesetzte Wirme erzeugt einen Luftstrom im Spalt zwischen Element und Schottwand,

der die Trocknung der Fertigteile einleitet. Nach dem Eride der Hydratation wird den Formenwiénden (Schottwinde) eln
Warmetréger zugefiihrt, so daB sich Formenwinde und Fertigteile erwérmen. }

Die Erwérmung und der in dem Kilhlspalt aufsteigende Luftstrom bewirken die Trocknung der Fertlgtelle Nach der Trocknung
verhindert der Auftrag eines Hydrophobierungsmittels auf die Oberfliche eine Feuchtlgkeltsaufnahme
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