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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Betonfertigteilen.
Problemstellung der bisherigen Herstellungsmethode:

Blécke geman US 2002/0152709 A1 werden verwendet, um Stitzwédnde, Béschungs- bzw.
Uferverbauten zu errichten. Hergestellt werden diese Systembetonbldcke mittels Apparaturen
bzw. Maschinen in Betonfertigteilwerken bzw. Schleuderbetonwerken. Diese Apparaturen sind
aus verschweif3ten Stahlplatten mit mehreren hundert Kilogramm Gewicht und zur maschinellen
Verarbeitung am Boden fixiert und somit nicht fir die mobile Fertigung direkt am Bestimmungs-
ort, insbesondere der Baustelle, geeignet. Ein gefertigter Betonblock hat ein Gewicht zwischen
0,5und 1,5 Tonnen je nach GréBe. Somit ergeben sich aus Sicht der Verfrachtung grof3e Prob-
leme hinsichtlich der Stiickzahl welche auf einen LKW mit Ladekran verladen werden kénnen.
Aus Frachtkostengriinden ergibt sich ein wirtschaftlicher Maximalradius rund um das Betonfer-
tigteilwerk.

[0002] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde ein verbessertes Verfahren zur Verfligung zu
stellen. Die Erfindung ist ein mobiles Herstellungsverfahren von Betonblécken direkt am Be-
stimmungsort, insbesondere der Baustelle. Somit unabhangig vom Betonfertigteilwerk bzw.
Transportweg. Sie bestehen beispielsweise aus mehreren unterschiedlichen Formteilen, welche
auf vordefinierte Weise, mittels Nut und Federsystem zusammengesteckt und mit einem Band-
system (Ratschengurte) zusammengehalten werden. Die Formteile bestehen aus hochverdich-
tetem geschdumten Polystyrol und sind mehrmals wiederverwendbar. Nach der mehrmaligen
Wiederverwendung bzw. am Ende ihrer Lebenszeit, ca. 40 mal, werden die Formteile der Wie-
derverwertung zugefiihrt und finden z.B. als Schittungsmaterial wieder Verwendung. Auf eine
Europalette passen ca. 16 Schalungen bzw. 80 Formteile ergibt ca. 640 Steine, somit sind die
Frachtkosten stark reduziert.

[0003] Aufgrund des Nut- und Federsystem und der Materialeigenschaften wird eine vollkom-
mene Dichtheit der Schalung erzielt und somit den Austritt von Beton bzw. Betonschlamme und
verunreinigtem Wasser in die Umwelt vermieden. Somit ist auch ein Arbeiten auf bereits fertigen
bzw. gereinigten Bodenflachen méglich. Als Fillmaterial wird handelsiblicher Transportbeton
mit den gewiinschten Eigenschaften verwendet. Vorzugsweise jedoch mit Zusatzstoff fir ECC
Beton (selbstverdichtender Beton) um das Rutteln des Beton zu vermeiden. Da durch Beriih-
rung des Ruittlers mit dem geschaumten Polystyrol Schaden an den Formteilen entstehen.

[0004] Durch Materialversuche wurde festgestellt, dass sich der Beton und das Polystyrol ver-
mutlich aufgrund der statischen Materialeigenschaften abstoBen. Somit kann auf Trennmittel
wie z.B. Schaldl verzichtet werden. Die Reinigung der Schalungen ist aufgrund dieser Eigen-
schaft ebenfalls sehr leicht, sofern sie unmittelbar nach Erreichen der Standfestigkeit des Beton
erfolgt. Schalél kann jedoch trotzdem verwendet werden, um gewiinschte Oberflacheneigen-
schaften des Beton zu erzielen. Jedoch ist hierbei darauf zu achten das Lésungsmittelfreies
Schalél verwendet wird, da dieses das geschaumten Polystyrol zersetzten wiirde. Mit unserer
Verfahren kdnnen an den Apparaturen zur Herstellung dieser Formteile, mittels Wechselwerk-
zeugen aus derzeitiger Sicht Gber 3000 verschiedene Strukturmatrizen erzeugt werden. Wie
z.B. Holzstruktur, Metallstruktur, weitere Steinstrukturen usw.

[0005] Nachstehend werden unter Bezug auf die Zeichnungen Ausfuhrungsbeispiele der Erfin-
dung erlautert:

[0006] Fig. 1: Zusammenstellung der Formteile A1, 2 x 4,10 und 6 zur Herstellung eines Stitz-
mauersteines. Diese werden mittels Nut- und Federsystem passgenau zusammenge-
steckt und sind somit Flussigkeitsdicht. In dieser Fig. sieht man insbesondere die Bo-
denplatte A1 welche eine Matrize mit frei wahlbarer Oberflachenstruktur darstellt. Die
Formteile 4 haben einen konischen Aussparungskérper um die Seiten des gefertigten
Stein konisch nach hinten produzieren zu kénnen und somit ein rundes Versetzten der
Stutzmauer erméglicht. Formteil 6 und 10 haben ebenfalls einen Aussparungskdrper
welche die Nut am Stein unten und die Hohlkehle am Stein oben ergeben.
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[0007] Sogenannte Hebe- und Versetzschlaufen werden im Zuge des Betoniervorgang in die
Schalung bzw. den Beton gesteckt.

[0008] Fig. 1a: Zusammengesteckte Schalung mit Offnung oben zum Einfillen des Beton. Das
Bandsystem (Ratschengurte) wird nach Bedarf angebracht um die Schalung hinsichtlich
des Betondruck zusammenzuhalten. Die Positionierung wird je nach Fullhéhe gewahlt.
Die Dichte und Starke des geschdumten Polystyrol der einzelnen Formteile ist auf den
maximal mdéglichen Betondruck ausgelegt und somit eine Langsverstrebung nicht erfor-
derlich.

[0009] Fig. 1b: Gefertigter Stitzmauerstein. Dieser wird nach dem Ausschalen gestirzt, dass
die Nut am Boden ist. Diese Nut passt auf verschiedene Steine. Die Hohlkehle oben
dient dazu das Erdreich, Asphalt, Schotter oder dgl. bis vorne an die Kante zu bringen.
Auf die geraden Flachen oben kann ein Zaun oder Gelédnder montiert werden.

[0010] Fig. 2: Zusammenstellung der Formteile A1, 2 x 4,10 und 13 zur Herstellung eines
Stutzmauersteines. Diese werden mittels Nut- und Federsystem passgenau zusammen-
gesteckt und sind somit Flissigkeitsdicht. In dieser Fig. sieht man insbesondere die Bo-
denplatte A1 welche eine Matrize mit frei wahlbarer Oberflachenstruktur darstellt. Die
Formteile 4 haben einen konischen Aussparungskérper um die Seiten des gefertigten
Stein konisch nach hinten produzieren zu kénnen und somit ein rundes Versetzten der
Stutzmauer erméglicht. Formteil 10 hat ebenfalls einen Aussparungskérper welche die
Nut am Stein unten ergibt. Formteil 13 hat zwei Hohlkérper welche am gefertigten Stein
die Feder ergibt. Sogenannte Hebe- und Versetzschlaufen werden im Zuge des Beto-
niervorgang in die Schalung bzw. den Beton gesteckt.

[0011] Fig. 2a: Zusammengesteckte Schalung mit Offnung oben zum Einfillen des Beton. Das
Bandsystem (Ratschengurte) wird nach Bedarf angebracht um die Schalung hinsichtlich
des Betondruck zusammenzuhalten. Die Positionierung wird je nach Fullhéhe gewahlt.
Die Dichte und Starke des geschdumten Polystyrol der einzelnen Formteile ist auf den
maximal mdglichen Betondruck ausgelegt und somit eine Langsverstrebung nicht erfor-
derlich.

[0012] Fig. 2b: Gefertigter Stiitzmauerstein. Dieser wird nach dem Ausschalen gestirzt, dass
die Nut am Boden ist. Diese Nut passt auf andere Steine. Die Feder am Stein ist oben.
Auf diese Feder kénnen andere Steine gesetzt werden.

[0013] Fig. 3: Zusammenstellung der Formteile A1, 2 x 4,9 und 13 zur Herstellung eines Stitz-
mauersteines. Diese werden mittels Nut- und Federsystem passgenau zusammenge-
steckt und sind somit Flussigkeitsdicht. In dieser Fig. sieht man insbesondere die Bo-
denplatte A1 welche eine Matrize mit frei wahlbarer Oberfladchenstruktur darstellt. Die
Formteile 4 haben einen konischen Aussparungskérper um die Seiten des gefertigten
Stein konisch nach hinten produzieren zu kénnen und somit ein rundes Versetzten der
Stutzmauer ermdglicht. Formteil 9 ist glatt um am gefertigten Stein die gréBtmégliche
Flache zu erzielen. Dies ist fir den Grundstein erforderlich welche die Basis bzw. das
Fundament der Mauer bildet. Formteil 13 hat zwei Hohlkérper welche am gefertigten
Stein die Feder ergibt. Sogenannte Hebe- und Versetzschlaufen werden im Zuge des
Betoniervorgang in die Schalung bzw. den Beton gesteckt.

[0014] Fig. 3a: Zusammengesteckte Schalung mit Offnung oben zum Einfillen des Beton. Das
Bandsystem (Ratschengurte) wird nach Bedarf angebracht um die Schalung hinsichtlich
des Betondruck zusammenzuhalten. Die Positionierung wird je nach Fullhéhe gewahlt.
Die Dichte und Starke des geschdumten Polystyrol der einzelnen Formteile ist auf den
maximal mdéglichen Betondruck ausgelegt und somit eine Langsverstrebung nicht erfor-
derlich.

[0015] Fig. 3b: Gefertigter Stitzmauerstein. Dieser wird nach dem Ausschalen gestirzt, dass
die glatte Flache am Boden ist. Die Feder am Stein ist oben. Auf diese Feder kdnnen
andere Steine gesetzt werden.
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[0016] Fig. 4: Zusammenstellung der Formteile A1,2 x 4,2 x 5,2 x 9,10 und 13 zur Herstellung
unterschiedlich tiefer Stiitzmauersteine. Auf zwei Ebenen um aufgrund der Hdhe der
Schalung die Fiillhdhe zu vergréBern und somit tiefere Steine produzieren zu kdnnen.
Diese werden mittels Nut- und Federsystem passgenau zusammengesteckt und sind
somit Flussigkeitsdicht. In dieser Fig. sieht man insbesondere die Bodenplatte A1 wel-
che eine Matrize mit frei wahlbarer Oberflachenstruktur darstellt. Die Formteile 4 haben
einen konischen Aussparungskérper um die Seiten des gefertigten Stein konisch nach
hinten produzieren zu kénnen und somit ein rundes Versetzten der Stitzmauer ermdg-
licht. Formteil 10 hat ebenfalls einen Aussparungskérper welche die Nut am Stein unten
ergibt. Formteil 13 hat zwei Hohlkérper welche am gefertigten Stein die Feder ergibt. Die
Formteile 9 sind glatt. Die Formteile 5 sind die konische Verlangerung der Formteile 4.
Sogenannte Hebe- und Versetzschlaufen werden im Zuge des Betoniervorgang in die
Schalung bzw. den Beton gesteckt.

[0017] Fig. 4a: Zusammengesteckte Schalung mit Offnung oben zum Einfillen des Beton. Das
Bandsystem (Ratschengurte) wird nach Bedarf angebracht um die Schalung hinsichtlich
des Betondruck zusammenzuhalten. Die Positionierung wird je nach Fillhéhe gewahit.
Die Dichte und Starke des geschdumten Polystyrol der einzelnen Formteile ist auf den
maximal mdglichen Betondruck ausgelegt und somit eine Langsverstrebung nicht erfor-
derlich. Eine vorgefertigte Markierungslinie zeigt eine vordefinierte Fullhéhe an, ganz be-
flllt ist die maximale tiefe des Steines.

[0018] Fig. 4b: Gefertigter Stitzmauerstein. Dieser wird nach dem Ausschalen gestirzt, dass
die Nut am Boden ist. Diese Nut passt auf andere Steine. Die Feder am Stein ist oben.
Auf diese Feder kdnnen weitere Steine gesetzt werden.

[0019] Fig. 4c: Gefertigter Stitzmauerstein. Dieser wird nach dem Ausschalen gestirzt, dass
die Nut am Boden ist. Diese Nut passt auf andere Steine. Die Feder am Stein ist oben.
Auf diese Feder kdnnen weitere Steine gesetzt werden.

[0020] Fig. 5: Zusammenstellung der Formteile A1, 2 x 4, 2 x 5, 3 x 9 und 13 zur Herstellung
unterschiedlich tiefer Stiitzmauersteine. Auf zwei Ebenen um aufgrund der Héhe der
Schalung die Fiillhdhe zu vergréBern und somit tiefere Steine produzieren zu kdnnen.
Diese werden mittels Nut- und Federsystem passgenau zusammengesteckt und sind
somit Flussigkeitsdicht. In dieser Fig. sieht man insbesondere die Bodenplatte A1 wel-
che eine Matrize mit frei wahlbarer Oberflachenstruktur darstellt. Die Formteile 4 haben
einen konischen Aussparungskérper um die Seiten des gefertigten Stein konisch nach
hinten produzieren zu kénnen und somit ein rundes Versetzten der Stitzmauer ermdg-
licht. Formteile 9 ist glatt um am gefertigten Stein die gréBtmégliche Flache zu erzielen.
Dies ist flir den Grundstein erforderlich welche die Basis bzw. das Fundament der Mauer
bildet. Formteil 13 hat zwei Hohlkérper welche am gefertigten Stein die Feder ergibt. Die
Formteile 5 sind die konische Verlangerung der Formteile 4. Sogenannte Hebe- und
Versetzschlaufen werden im Zuge des Betoniervorgang in die Schalung bzw. den Beton
gesteckt.

[0021] Fig. 5a: Zusammengesteckte Schalung mit Offnung oben zum Einfillen des Beton. Das
Bandsystem (Ratschengurte) wird nach Bedarf angebracht um die Schalung hinsichtlich
des Betondruck zusammenzuhalten. Die Positionierung wird je nach Fullhéhe gewahlt.
Die Dichte und Starke des geschdumten Polystyrol der einzelnen Formteile ist auf den
maximal mdglichen Betondruck ausgelegt und somit eine Langsverstrebung nicht erfor-
derlich. Eine vorgefertigte Markierungslinie zeigt eine vordefinierte Fullhéhe an, ganz be-
flllt ist die maximale tiefe des Steines.

[0022] Fig. 5b: Gefertigter Stiitzmauerstein. Dieser wird nach dem Ausschalen gestirzt, dass
die glatte Flache am Boden ist. Die Feder am Stein ist oben. Auf diese Feder kdnnen
andere Steine gesetzt werden.

[0023] Fig. 5¢c: Gefertigter Stitzmauerstein. Dieser wird nach dem Ausschalen gestirzt, dass
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die glatte Flache am Boden ist. Die Feder am Stein ist oben. Auf diese Feder kénnen
andere Steine gesetzt werden.

[0024] Fig. 6: Zusammenstellung der Formteile A2, A3, 4, 11 und 12 zur Herstellung des
Stutzmauerstein Eckstein. Diese werden mittels Nut- und Federsystem passgenau zu-
sammengesteckt und sind somit Flissigkeitsdicht. In dieser Fig. sieht man insbesondere
die Bodenplatte A1 und die Seitenwand A2 welche Matrizen mit frei wahlbarer Oberfla-
chenstruktur darstellen. Der Formteil 4 hat einen konischen Aussparungskdrper um eine
Seiten des gefertigten Stein konisch nach hinten produzieren zu kénnen und somit ein
rundes Versetzten der Stitzmauer erméglicht. Formteil 11 und 12 hat ebenfalls einen
Aussparungskorper welche die Nut am Stein unten und oben ergibt. Sogenannte Hebe-
und Versetzschlaufen werden im Zuge des Betoniervorgang in die Schalung bzw. den
Beton gesteckt.

[0025] Fig. 6a: Zusammengesteckte Schalung mit Offnung oben zum Einfillen des Beton. Das
Bandsystem (Ratschengurte) wird nach Bedarf angebracht um die Schalung hinsichtlich
des Betondruck zusammenzuhalten. Die Positionierung wird je nach Fillhdhe gewahit.
Die Dichte und Starke des geschdumten Polystyrol der einzelnen Formteile ist auf den
maximal mdéglichen Betondruck ausgelegt und somit eine Langsverstrebung nicht erfor-
derlich.

[0026] Fig. 6b: Gefertigter Stitzmauerstein Eckstein. Formteil A2 und A3 verursachen eine
gewollte Sichtflache vorne und an einer Seite, welche lbers Eck verlaufend ist. Der
Stein kann links und rechts durch stiirzen verwendet werden, wobei die Nut unten ist.

[0027] Fig. 7: Zusammenstellung der Formteile A2, A3, 4, 11 und 7 zur Herstellung des Stiitz-
mauerstein Eckstein links. Diese werden mittels Nut- und Federsystem passgenau zu-
sammengesteckt und sind somit Flissigkeitsdicht. In dieser Fig. sieht man insbesondere
die Bodenplatte A1 und die Seitenwand A2 welche Matrizen mit frei wahlbarer Oberfla-
chenstruktur darstellen. Der Formteil 4 hat einen konischen Aussparungskérper um eine
Seiten des gefertigten Stein konisch nach hinten produzieren zu kdnnen und somit ein
rundes Versetzten der Stiitzmauer ermdéglicht. Formteil 7 und 11 haben ebenfalls einen
Aussparungskérper welche die Nut am Stein unten und die Hohlkehle am Stein oben er-
geben. Sogenannte Hebe- und Versetzschlaufen werden im Zuge des Betoniervorgang
in die Schalung bzw. den Beton gesteckt.

[0028] Fig. 7a: Zusammengesteckte Schalung mit Offnung oben zum Einfilllen des Beton. Das
Bandsystem (Ratschengurte) wird nach Bedarf angebracht um die Schalung hinsichtlich
des Betondruck zusammenzuhalten. Die Positionierung wird je nach Fullhéhe gewahlt.
Die Dichte und Starke des geschdumten Polystyrol der einzelnen Formteile ist auf den
maximal mdéglichen Betondruck ausgelegt und somit eine Langsverstrebung nicht erfor-
derlich.

[0029] Fig. 7b: Gefertigter Stiitzmauerstein Eckstein links. Formteil A2 und A3 verursachen eine
gewollte Sichtflaiche vorne und an der rechten Seite, welche bers Eck verlaufend ist.
Dieser wird nach dem Ausschalen gestirzt, dass die Nut am Boden ist. Diese Nut passt
auf andere Steine. Die Hohlkehle oben dient dazu das Erdreich, Asphalt, Schotter oder
dgl. bis vorne an die Kante zu bringen. Auf die geraden Flachen oben kann ein Zaun
oder Gelander montiert werden.

[0030] Fig. 8: Zusammenstellung der Formteile A2, A3, 4, 12 und 8 zur Herstellung des Stiitz-
mauerstein Eckstein rechts. Diese werden mittels Nut- und Federsystem passgenau zu-
sammengesteckt und sind somit Flissigkeitsdicht. In dieser Fig. sieht man insbesondere
die Bodenplatte A1 und die Seitenwand A2 welche Matrizen mit frei wahlbarer Oberfla-
chenstruktur darstellen. Der Formteil 4 hat einen konischen Aussparungskdrper um eine
Seiten des gefertigten Stein konisch nach hinten produzieren zu kdnnen und somit ein
rundes Versetzten der Stiitzmauer ermdéglicht. Formteil 8 und 12 haben ebenfalls einen
Aussparungskérper welche die Nut am Stein unten und die Hohlkehle am Stein oben er-
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geben. Sogenannte Hebe- und Versetzschlaufen werden im Zuge des Betoniervorgang
in die Schalung bzw. den Beton gesteckt.

[0031] Fig. 8a: Zusammengesteckte Schalung mit Offnung oben zum Einfillen des Beton. Das
Bandsystem (Ratschengurte) wird nach Bedarf angebracht um die Schalung hinsichtlich
des Betondruck zusammenzuhalten. Die Positionierung wird je nach Fullhéhe gewahlt.
Die Dichte und Starke des geschdumten Polystyrol der einzelnen Formteile ist auf den
maximal mdéglichen Betondruck ausgelegt und somit eine Langsverstrebung nicht erfor-
derlich.

[0032] Fig. 8b: Gefertigter Stiitzmauerstein Eckstein rechts. Formteil A2 und A3 verursachen
eine gewollte Sichtflache vorne und an der linken Seite, welche ibers Eck verlaufend ist.
Dieser wird nach dem Ausschalen gestirzt, dass die Nut am Boden ist. Diese Nut passt
auf andere Steine. Die Hohlkehle oben dient dazu das Erdreich, Asphalt, Schotter oder
dgl. bis vorne an die Kante zu bringen. Auf die geraden Flachen oben kann ein Zaun
oder Gelander montiert werden.

[0033] Fig. 9: Formteil A1:

Bodenteil bzw. Grundplatte der Schalung, welche im Innenbereich (14) eine strukturierte
Oberflache aufweist. Diese bildet beim gefertigten Stein die Vorderansicht. Bei der Er-
zeugung dieses Formteil kann eine beliebige Oberflache gewéahlt werden, wobei in die-
sem Fall der Formteil mit B1, C1 usw. bezeichnet wird. Umlaufend weif3t dieser Formteil
ein Nut- und Federsystem (15, 17) zum Einsetzten der Seitenteile auf. Eine zusatzliche
Nut (18) wird zum Einsetzten eines Rilckhaltestreifen bendtigt, um das seitliche Aus-
schalen zu erméglichen.

[0034] Fig. 10: Formteil A2:
Bodenteil bzw. Grundplatte der Schalung, welche im Innenbereich (14) eine strukturierte
Oberflache aufweist. Diese bildet beim gefertigten Stein die Vorderansicht. Auf einer
kurzen Seite (19) wird diese Struktur im Radius nach oben gezogen um beim Eckstein
einen nahtlosen Ubergang zu erméglichen. Bei der Erzeugung dieses Formteil kann ei-
ne beliebige Oberflache gewahlt werden, wobei in diesem Fall der Formteil mit B2, C2
usw. bezeichnet wird. Umlaufend weif3t dieser Formteil ein Nut- und Federsystem (15,
17) zum Einsetzten der Seitenteile auf. Eine zuséatzliche Nut (18) wird zum Einsetzten
eines Rlckhaltestreifen bendtigt, um das seitliche Ausschalen zu erméglichen.

[0035] Fig. 11: Formteil A3:
Kurzer Seitenteil der Schalung, welche im Innenbereich (20) eine strukturierte Oberfla-
che aufweist. Diese bildet beim gefertigten Eckstein die Seitenansicht und schlie3t naht-
los am Formteil A2/19 an. Bei der Erzeugung dieses Formteil kann eine beliebige Ober-
flache gewahlt werden, wobei in diesem Fall der Formteil mit B3,C3 usw. bezeichnet
wird. Umlaufend weiBt dieser Formteil ein Nut- und Federsystem (21, 22) zum Einsetz-
ten der Seitenteile auf.

[0036] Fig. 12: Formteil 4:
Kurzer Seitenteil der Schalung in erster Ebene, welcher einen konischen Aussparungs-
kdrper (23) aufweist. Dieser bildet am gefertigten Stein einen konischen Seitenteil um
die Steine beim Versetzten rund anordnen zu kénnen. Umlaufend weif3t dieser Formteil
ein Nut- und Federsystem (21, 22, 24) zum einsetzten der Seitenteile auf. Auf diesen
kann der Formteil 5 gesteckt werden um eine zweite Ebene zu erreichen welche zum
GieBen von tieferen Steinen benétigt wird. Gehalten durch einen Falz (25).

[0037] Fig. 13: Formteil 5:
Kurzer Seitenteil der Schalung in zweiter Ebene, welcher einen konischen Ausspa-
rungskérper (23) aufweist. Dieser Aussparungskoérper ist breiter (26) als bei Formteil 4
damit er nahtlos in Formteil 5 Gibergehen kann und bildet beim gefertigten Stein einen
konischen Seitenteil um die Steine beim Versetzten rund anordnen zu kénnen. Umlau-
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fend weiBt dieser Formteil ein Nut- und Federsystem (21, 22, 24) zum Einsetzten der
Seitenteile auf.

[0038] Fig. 14: Formteil 6:
Langer Seitenteil der Schalung in erster Ebene, welcher einen Aussparungskérper (28)
aufweist der zum Herstellen des Top-Stein dient und links bzw. rechts konisch ist um
das Einsetzten des Formteil 4 zu erméglichen. Umlaufend weiB3t dieser Formteil ein Nut-
und Federsystem (27, 29) zum Einsetzten der Seitenteile auf.

[0039] Fig. 15: Formteil 7:
Langer Seitenteil der Schalung in erster Ebene, welcher einen Aussparungskdérper (30)
aufweist der zum Herstellen des Top-Stein Eck dient. Rechts konisch, zum Einsetzten
des Formteil 4 und links einen Falz (31) zum Einsetzten des Formteil A3 aufweist. Um-
laufend weiBt dieser Formteil ein Nut- und Federsystem (27, 29) zum Einsetzten der
Seitenteile auf.

[0040] Fig. 16: Formteil 8:
Langer Seitenteil der Schalung in erster Ebene, welcher einen Aussparungskdérper (32)
aufweist der zum Herstellen des Top-Stein Eck dient. Links konisch, zum Einsetzten des
Formteil 4 und rechts einen Falz (31) zum Einsetzten des Formteil A3 aufweist. Umlau-
fend weif3t dieser Formteil ein Nut- und Federsystem (27, 29) zum Einsetzten der Seit-
enteile auf.

[0041] Fig. 17: Formteil 9:
Langer Seitenteil der Schalung in erster und zweiter Ebene, welcher glatt ist und somit
zum Herstellen des Ground-Stein dient. In zweiter Ebene ist dieser Formteil aufgrund
seiner glatten Oberfldche ebenfalls verwendbar. Umlaufend weiBt dieser Formteil ein
Nut- und Federsystem (27, 29, 35) zum Einsetzten der Seitenteile auf. Eine Markie-
rungslinie (34) markiert die Betonfillhéhe fir den Stein 100.

[0042] Fig. 18: Formteil 10:
Langer Seitenteil der Schalung in erster Ebene, welcher einen Aussparungskérper (36)
aufweist der zum Herstellen der Nut unten am Top- und Normal-Stein dient. Links und
rechts konisch, zum einsetzten des Formteil 4. Umlaufend weif3t dieser Formteil ein Nut-
und Federsystem (27, 29, 35) zum Einsetzten der Seitenteile auf.

[0043] Fig. 19: Formteil 11:
Langer Seitenteil der Schalung in erster Ebene, welcher einen Aussparungskérper (37)
aufweist der zum Herstellen der Nut unten am Top- und Normal-Stein dient. Rechts ko-
nisch, zum einsetzten des Formteil 4 und links einen Falz (31) zum einsetzten des Form-
teil A3 aufweist. Umlaufend weif3t dieser Formteil ein Nut- und Federsystem (27, 29, 35)
zum einsetzten der Seitenteile auf.

[0044] Fig. 20: Formteil 12:
Langer Seitenteil der Schalung in erster Ebene, welcher einen Aussparungskérper (38)
aufweist der zum Herstellen der Nut unten am Top- und Normal-Stein dient. Links ko-
nisch, zum Einsetzten des Formteil 4 und rechts einen Falz (31) zum Einsetzten des
Formteil A3 aufweist. Umlaufend weif3t dieser Formteil ein Nut- und Federsystem (27,
29, 35) zum Einsetzten der Seitenteile auf.

[0045] Fig. 21: Formteil 13:
Langer Seitenteil der Schalung in erster Ebene, welcher einen Hohlkérper (39) aufweist
der zum Herstellen der Feder oben am Ground- und Normal-Stein dient. Umlaufend
weif3t dieser Formteil ein Nut- und Federsystem (27, 29, 35) zum Einsetzten der Seitent-
eile auf.

[0046] Fig. 22: Halbform
Bei den Formteilen A1, A2, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, und 13 kdnnen aus der Mitte 50% her-
ausgeschnitten und der Rest zusammengeklebt werden um Halbsteine produzieren zu
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[0047] Fig. 23:
Bsp.: Formteil A1halb und 13halb.
BEZUGZEICHEN:
A1: Formteil A1 Fig. 9
A2: Formteil A2 Fig. 10
A3: Formteil A3 Fig. 11
4: Formteil 4 Fig. 12
5: Formteil 5 Fig. 13
6: Formteil 6 Fig. 14
7: Formteil 7 Fig. 15
8: Formteil 8 Fig. 16
9: Formteil 9 Fig. 17
10: Formteil 10 Fig. 18
11: Formteil 11 Fig. 19
12: Formteil 12 Fig. 20
13: Formteil 13 Fig. 21
14: strukturierte Sichtflache
15: Nutverbindung Boden/Seite
16: Radius mit Sichtflache fiir geraden Stein
17: Federverbindung Boden/Seite
18: Nut zum Einsetzten eines Ruckhaltestreifen, um das seitliche Ausschalen zu erméglichen
19: Radius mit Sichtflache fiir Eckstein
20: seitliche strukturierte Sichtflache
21: Federverbindung Seite/Seite
22: Falzverbindung 2. Ebene
23: schrager Aussparungskérper fir konische Herstellung des Stein
24: Ruckhaltefalz Boden/kurze Seite
25: Ruckhaltefalz fir 2. Ebene kurze Seite
26: Verbreiterung konischer Aussparungskoérper fir 2. Ebene
27: Nutverbindung Seite/Seite
28: Aussparungskorper fir Top-Stein gerade
29: Nutverbindung Boden/Seite
30: Aussparungskoérper fir Top-Stein Eck links
31: Falz fur Formteil A3
32: Aussparungskérper fir Top-Stein Eck rechts
33: gerade Flache fur Groundstein und lange Seite in 2. Ebene
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34: Markierung fur Stein 100

35: Ruckhaltefalz fir 2. Ebene lange Seite

36: Aussparungskérper fir Nut unten am geraden Stein

37: Aussparungskadrper fir Nut unten am Eckstein links

38: Aussparungskérper fir Nut unten am Eckstein rechts

39: Hohlkdrper zum Herstellen einer Feder oben am Ground-Stein und Normal-Stein

[0048] Zusammenfassend kann die Erfindung beispielsweise wie folgt beschrieben werden:
Zum Herstellen von Betonformteilen wird eine Form aus wiederverwendbaren Teilen verwendet
wobei die Teile zu der Form uber Nut- und Federverbindungen und flissigkeitsdicht zusam-
mengesetzt wird.
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Anspruche

1. Verfahren zum Herstellen von Betonformteilen, dadurch gekennzeichnet, dass eine Form
verwendet wird, die aus mehreren Teilen zusammengesetzt ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Form verwendet wird,
deren Teile Uber Nut- und Federverbindungen zusammengesetzt sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine Form verwendet
wird deren Teile aus einem Satz umfassend mehrere Teile ausgewahlt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass Formteile
verwendet werden, die aus geschaumten Kunststoff bestehen.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine Form
verwendet wird, deren Teile flissigkeitsdicht miteinander verbunden sind.

Hierzu 10 Blatt Zeichnungen
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