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Verfahren zur Herstellung von Betonprodukten,
insbesondere  Rammpfahlen, wobei mittels eines
Gleitfertigers (1) Beton (4) auf einem Gussbett (2)
ausgebracht wird, wobei wenigstens ein Formstlick
(3) auf einem Gussbett (2) angeordnet wird und
durch das Gileitfertigen das wenigstens eine
Formstick (3) zumindest teilweise mit Beton (4)
gefullt wird.
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Zusammenfassung

Verfahren zur Herstellung von Betonprodukten, insbesondere Rammpfahlen, wobei
mittels eines Gleitfertigers (1) Beton (4) auf einem Gussbett (2) ausgebracht wird,
wobei wenigstens ein Formstiick (3) auf einem Gussbett (2) angeordnet wird und

durch das Gleitfertigen das wenigstens eine Formstiick (3) zumindest teilweise mit
Beton (4) gefiillt wird.

(Fig. 1a)
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Betonprodukten
gemal den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 sowie eine Anordnung zur
Herstellung von Betonprodukten gema den Merkmalen des Oberbegriffs des

Anspruchs 11.

Die vorliegende Erfindung betrifft insbesondere ein Verfahren sowie eine Anordnung -
zur Herstellung von Rammpfahlen. Solche Rammpfahle werden in der
Bauwerkstechnik verwendet, um hohe vertikale Belastungen in tiefere, stabilere
Bodenschichten abzuleiten. Hierzu werden die Rammpféhle ganz einfach vertikal bis
zur gewinschten Tiefe in den Boden gerammt. Dabei ist es natiirlich vorteilhaft,
wenn die Rammpféhle an dem nach unten zu richtenden Ende eine Verjingung
aufweisen, um — ahnlich einer Spitze — ein Ieichteres Eindringen in den Boden zu

ermdéglichen.

Zur Herstellung von Rammpféhlen und ahnlicher Betonprodukte gibt es im
Wesentlichen zwei Verfahren. Ersten kann eine entsprechende Form bereitgestelit
werden, die mit Beton gefiillt wird. Nach dem Aushéarten des Betons kann das

Betonprodukt aus der Form entnommen werden.

Die zweite Mdglichkeit betrifft das Gleitform- bzw. GleitgieBverfahren, durch welches
eine hohere Produktivitat erreicht werden kann. Dabei bringt ein auf einem Gussbett
linear verfahrbar angeordneter Gleitfertiger Beton auf dem Gussbrett aus. Im
Normalfall ist das Gussbett eben und der Beton so gewahlt, dass er nach dem
Verlassen des Gleitfertigers im Wesentlichen formstabil ist. Nach dem Ausharten des
Betons werden die Rammpfahlstrédnge in der gewiinschten Lénge durch eine
Betonsage abgesagt.

Im Gleitfertiger wird Beton durch einen definierten Querschnitt getrieben und danach
durch Vibrationen verdichtet. Der Gleitfertiger wird wahrend des
Herstellungsprozesses mit angepasster Geschwindigkeit entlang des Gussbetts
verfahren, sodass auf dem Gussbett ein Betonkérper zu liegen kommt, der entlang
der Gussrichtung einen konstanten Querschnitt, welcher dem definierten Querschnitt

des Gleitfertigers im Wesentlichen entspricht, aufweist.
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Der definierte Querschnitt des Gleitfertigers kann zwar unter Umstéanden vor
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Produktionsbeginn voreingestellt werden. Eine wesentliche Anderung des
Querschnitts wahrend der Produktion wire maschinenbaulich nur unter sehr hohem
Aufwand zu realisieren. Aus diesem Grund werden in der Praxis nur Rammpfahle

ohne Verjingung durch Gleitfertigen hergestellt.

Es ergibt sich also die Situation, dass Rammpfahle ohne Verjiingung mit dem
Gleitformverfahren bei relativ hoher Produktivitat hergestellt werden kénnen, aber
Rammpfahle mit Verjungungen nur mit vergleichsweise hohem Aufwand gefertigt

werden kénnen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren bereitzustelien, das die Fertigung von
Rammpfahlen mit Verjiingungen bei erhhter Produktivitat ermoglicht. Des Weiteren
soll eine Vorrichtungsanordnung bereitgestelit werden, die die Durchfiihrung eines

solchen Verfahrens ermdglicht.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie

durch eine Anordnung mit den Merkmalen des Anspruchs 11 gelst.

Dies geschieht, indem wenigstens ein Formstiick auf einem Gussbett angeordnet
wird und durch das Gleitformen das wenigstens eine Formstiick zumindest teilweise

mit Beton gefullt wird.

Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind in abhangigen

Anspriichen definiert.

Es kann vorgesehen sein, dass durch das wenigstens eine Formstiick untere und
seitliche Flanken eines Formelements des Betonprodukts geformt werden sowie
vorzugsweise eine Basis eines weiteren Betonprodukts geformt wird. Dadurch
kénnen bauliche Anderungen am Gleitfertiger vermieden werden, da die Befllung
von oben erfolgen kann. Falls die Formelemente an den Enden der Betonprodukte
liegen sollen, kann durch die gleichzeitige Formung der Basis des néchsten
Betonprodukts eine Beschleunigung des Verfahrens erzielt werden. Es ist natirlich

auch denkbar, dass Betonprodukte, welche Formelemente an zwei Enden aufweisen
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sollen, so gefertigt werden, dass durch ein Formstick zwei Formelemente geformt

.
*

werden — je eines an Enden zweier Betonprodukte.

Bevorzugt vorgesehen ist, dass nach dem Gleitfertigen im wenigstens einen
Formstick befindlicher Beton mittels Vibrationen und/oder Kraftausiibung verdichtet
wird, wobei vorzugsweise eine obere Flanke eines Formelements des Betonprodukts
geformt wird. Zum einen bleibt dadurch der Beton formstabil, wahrend er trocknet.
Zum anderen erhéht dies die Festigkeit des fertigen Betonprodukts. Die Verdichtung
und damit die Festigkeit des Betons vor allem im Bereich der Verjlingung ist
entscheidend fur den Einsatz als Rammpfahl. Beim Rammen des Rammpfahls ist die

Belastung vor allem im Bereich der Verjingung sehr hoch.

Zur Beéufschlagung des im wenigstens einen Formstiick befindlichen Betons mit
Vibrationen ist bevorzugt vorgesehen, dass ein Wagen mit einer
Vibrationseinrichtung bezlglich einer Gussrichtung auf dem Gussbett hinter dem
Gleitfertiger linear verfahrbar angeordnet ist. In einer Ausfiihrungsform kann die
Vibrationseinrichtung einen durch einen Antrieb angetriebenen Exzenter sowie eine
Platte zur Beaufschlagung des im wenigstens einen Formstiick befindlichen Betons

mit Vibrationen aufweisen, wobei der Exzenter mit der Platte verbunden ist.

Beispielsweise wenn eine Gewichtskraft der Vibrationseinrichtung nicht ausreicht, um
zusammen mit den Vibrationen den im wenigstens einen Formstiick befindlichen
Beton ausreichend zu verdichten, kann vorgesehen sein, dass die
Vibrationseinrichtung eine Andriickvorrichtung zur Ausiibung einer Kraft auf den im
wenigstens einen Formstiick befindlichen Beton umfasst, wobei die
Andriickvorrichtung vorzugsweise einen Hydraulikzylinder und/oder einen
Pneumatikzylinder und/oder einen elektrischen Antrieb mit Zahnstangengetriebe

umfasst.
Alternativ kann die Vibrationseinrichtung auch an einem am Wagen angebrachten

Federzug aufgehéngt sein. Die Vibrationseinrichtung kann somit manuell bewegt

werden.
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Alternativ zur Anbringung der Vibrationseinrichtung an einem Wagen, der hinter dem

°
L
]

soca
(XX}

Gleitfertiger verfahrt, kann die Vibrationseinrichtung samt Absenkvorrichtung auch in
den Gleitfertiger integriert werden. Dadurch ist eine Automatisierung des

Verdichtungsvorgangs des Formelements mdoglich.

Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass vor dem Gleitfertigen wenigstens ein
Verdrangungskérper in dem wenigstens einen Formstlick angeordnet wird, durch
welches ein Volumen des Betons, mit dem das wenigstens eine Formstuck befilit
wird, begrenzt wird und dass nach dem Gleitfertigen und vor dem Aushéarten des
Betons der wenigstens eine Verdrangungskérper entfernt wird. Durch diese
Malnahme kénnen erforderliche Nachbearbeitungen des ausgehérteten
Betonprodukts minimiert werden. insbesondere dadurch, dass das Volumen des
Betons, mit dem das wenigstens eine Formstiick beftllt wird, so begrenzt wird, dass
es im Wesentlichen einem Volumen eines zu erzeugenden Formelements entspricht,
kann beispielsweise das Entfernen oder Absagen von Uiberstehendem Beton

komplett vermieden werden.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform kann vorgesehen sein, dass nach
dem Gleitfertigen ein erstes Teilstlick des wenigstens einen Formstiicks nicht bewegt
wird, dass ein zweites Teilstick des wenigstens einen Formstiicks entfernt wird und
dass der Beton nach dem Ausharten nachbearbeitet wird.

Es kann aulBerdem vorteilhaft sein, nach dem Gleitfertigen insbesondere nach dem
Entfernen des wenigstens einen Verdrangungskorpers, eine Umverteilung des in
dem wenigsten einen Formstiick befindlichen, noch nicht verfestigten Betons —
vorzugsweise manuell — durchzufihren. Weiterflhrende formgebende MaRnahmen

am Beton kénnen dadurch stark erleichtert werden.

Um die Betonprodukte mit einer Bewehrung zu versehen, kénnen Legebewehrungen
oder Bewehrungskérbe vor dem Gleitfertigen auf dem Gussbett angeordnet werden.
Beim Gleitfertigen kénnen diese dann vom Beton zumindest teilweise umschlossen

werden.

5725



o, ov, seeesecs en  ee 74164 32/fr

o o8 .'5 L
(] . ° [ (XX ]

ssee
LEX 2]
esec

L] [ L] ° ®
0 L] o8 *00 XXX ] s

Um auf einfache Art und Weise mit einer erfindungsgeméRen Anordnung
beispielsweise verschiedene Ausfilhrungen oder Langen von Rammpfahlen
herstellen zu kénnen, kann es vorgesehen sein, dass das wenigstens eine

Formstiick mittels wenigstens eines Magneten I6sbar am Gussbett befestigbar ist.

Besonders bevorzugt vorgesehen ist eine Ausfilhrungsform, bei der das wenigstens
eine Formstuck derart ausgebildet ist, dass auf dem Gussbett angeordnete
Betonprodukte durch das wenigstens eine Formstiick voneinander getrennt sind. Der
aufwéndige Einsatz einer Sage zum Trennen der Betonprodukte nach der Fertigung

kann so vermieden werden.

insbesondere bei der Herstellung von Rammpfahien kann durch eine Ausfiihrung,
bei der durch die Formstiicke die Rammpfahle getrennt werden und eine Basis eines
weiteren Rammpfahls geformt wird, die Formgebung des Rammpfahls komplett
mittels eines erfindungsgematen Verfahrens erfolgen, wobei die Lange der

Rammpfahle durch die relative Platzierung der Formstiicke zueinander definiert ist.

Um die korrekte Plazierung des Verdrangungskérpers und/oder der
Vibrationseinrichtung sicherzustellen, kann vorgesehenb sein, dass das wenigstens
eine Formstiick Uber einen Schacht verfiigt und dass der wenigstens eine
Verdréng'ungskbrper und/oder die Vibrationseinrichtung tiber ein mit dem Schacht
zusammenwirkendes Zentrierelement l6sbar am wenigstens einen Formstiick

befestigbar ist.

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung sind anhand der Figuren sowie der

dazugehorigen Figurenbeschreibung ersichtlich. Dabei zeigen

Fig. 1a bis 1e schematisch einige Schritte in einem erfindungsgemafRen
Verfahren,
Fig. 2a bis 2¢ schematisch einige Schritte in einer weiteren Ausfilhrungsform

eines erfindungsgemaRen Verfahrens,
Fig. 3a bis 3¢ ein Gleitfertiger in zwei Ansichten sowie ein Wagen mit

Vibrationseinrichtung,
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Fig. 4a und 4b eine erste Ausfilhrungsform eines erfindungsgeman zum Einsatz
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kommenden Formstiickes,
Fig. 5 eine zweite Ausfihrungsform eines erfindungsgemaf zum
Einsatz kommenden Formstlickes sowie

Fig. 6 eine perspektivische Darstellung einer Vibrationseinrichtung.

In den folgenden zwei Ausfuhrungsformen eines erfindungsgemaBen Verfahrens
wird ein Rammpfahl mit einem Formelement, welches als eine
pyramidenstumpfférmige Verjliingung an einem Ende ausgebildet ist, gefertigt. Dies
geschieht, indem zunéchst die untere Flanke sowie die seitlichen Flanken der
pyramidenstumpfférmigen Verjlingung durch das Formstiick 3 geformt werden. Die
vierte Flanke entsteht durch die Bearbeitung mit der Vibrationseinrichtung 7. Es ist zu
bemerken, dass eine tatsdchliche Spitze — im Vergleich zum Pyramidenstumpf —
nicht zielfihrend ware, da diese beim Einbringen in den Boden mit hoher

Wahrscheinlichkeit abbrechen wiirde.

In Figur 1a ist dargestellt, wie nach der Anordnung eines Formstlickes 3 auf einem
Gussbett 2 Beton 4 auf dem Gussbett 2 ausgebracht wurde und dabei das
Formstlck 3 teilweise befiillt wurde. Die Bewegungsrichtung des Gieitfertigers 1 ist

dabei durch die Gussrichtung X gegeben.

Das Volumen der Beflillung des Formstiicks 3 ist durch einen Verdrangungskorper
Verdrangungskorper 5 begrenzt. In Figur 1b ist dargestellt, wie der
Verdrangungskérper 5 entfernt wird, wonach manuell der im Formstiick 3 befindliche

Beton umverteilt wird (siehe Figur 1c).

Daraufhin wird eine Vibrationseinrichtung in Stellung gebracht. Dies ist in Figur 1d
dargestellt, wobei der Wagen 17, auf dem die Vibrationseinrichtung 7 montiert ist, der

Ubersichtlichkeit halber weggelassen wurde.
Wie in Figur 1e dargestellt ist, wird danach die Vibrationseinrichtung 7 abgesenkt und

in Betrieb genommen, wodurch der Beton 4, welcher sich in dem Formstiick 3

befindet, verdichtet wird. Die Bewegung der Vibrationseinrichtung 7 kann manuell
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oder auch automatisch unterstuitzt durch eine Absenkvorrichtung 16 am Wagen 17
erfolgen.

Wie auf den Figuren 1a bis 1e zu erkennen ist, verfligt das Formstiick 3 iiber einen
Schacht 13. Dieser Schacht dient als Zentrierung. Sowohl der Verdrangungskorper 5
als auch die Vibrationseinrichtung 7 verfiigen tber ein mit dem Schacht 13
zusammenwirkendes Zentrierelement 12. Es stellt sicher, dass sowohl der
Verdrangungskorper 5 als auch die Vibrationseinrichtung 7 korrekt platziert ist. Das
Zentrierelement 12 der Vibrationseinrichtung 7 kann nur bis auf ein definiertes MaB in
den Schacht 13 eingeflhrt werden. So ist sichergestellt, dass die Formgebung der
Verjungung allseitig symmetrisch ist. Die Symmetrie der Verjlingung ist entscheidend

fir das Halten der Position des Rammpfahls wahrend des Rammvorgangs.

Das Formstiick 3 bewirkt neben der Formgebung des Pyramidenstumpfs auch, dass
die einzelnen Rammpfahle nach der Herstellung nicht miteinander verbunden sind
und deshalb auch nicht voneinander getrennt werden miissen. Der aufwéndige

Einsatz einer Betonsége nach dem Ausharten des Betons 4 ist somit nicht nétig.

Die Figuren 2a bis 2c zeigen ein alternatives Verfahren. Das erste Teilstiick 14 des
Formstiicks 3 ist auf dem Gussbett 2 angeordnet. Das zweite Teilstiick 15 des
Formstiicks 3 ist mit dem ersten Teilstlick 14 zunachst verbunden. Diese Verbindung

ist [6sbar.

In Figur 2a ist darge‘stellt, wie nach der Anordnung des Formstlicks 3 Beton 4 auf
dem Gussbett 2 ausgebracht wurde.

Das Formstiick 3 bewirkt neben der Formgebung des Pyramidenstumpfs auch, dass
die einzelnen Rammpféhle nach der Herstellung nicht miteinander verbunden sind
und deshalb auch nicht voneinander getrennt werden missen. Der aufwéndige

Einsatz einer Betonsége nach dem Ausharten des Betons 4 ist somit nicht nétig.
Im néchsten Schritt, welcher in Figur 2b dargestellt ist, ist das zweite Teilstiick 15

entfernt. SchlieBlich wird bei noch erdfeuchtem Beton 4 die obere Flanke der

pyramidenstumpfférmigen Verjiingung durch Entfernen des entsprechenden
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Betonvolumens gebildet. Das Resultat ist in Figur 2¢ dargestellt. Es ist zu bemerken,
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dass das erste Teilstlick 14 so geformt ist, dass das Entfernen des Uberschissigen

Betons 4 entlang einer Kante des ersten Teilstiicks 14 geschehen kann.

AnschlieBend wird die Vibrationseinrichtung 7 abgesenkt und in Betrieb genommen,
wodurch der Beton 4, welcher sich im ersten Teilstlick 14 befindet, verdichtet wird.
Dieser Schritt erfolgt analog zum ersten Ausfihrungsbeispiel der Figuren 1a bis 1e,
wobei die Beaufschlagung mit Vibrationen in Figur 1e dargestellt ist. Die Bewegung
der Vibrationseinrichtung 7 kann manuell oder auch automatisch unterstiitzt durch

eine Absenkvorrichtung 16 am Wagen 17 erfolgen.

Alternativ kann die obere Flanke der pyramidenstumpfférmigen Verjiingung auch
durch Absagen nach Ausharten des Betons gebildet werden. Das Abségen geschieht

entlang der Kante des ersten Teilstlicks 14.

Figur 3a ist eine perspektivische Darstellung des Gleitfertigers 1, welcher linear
verfahrbar auf dem Gussbett 2 angeordnet ist. Auf dem Gussbett 2 befinden sich

sowohl die Bewehrungskdrbe 6 als auch die Formstiicke 3.

In Figur 3b wird die Funktionsweise des Gleitfertigers 1 deutlich. Wahrend der
Gleitfertiger 1 bezliglich des Gussbettes 2 in Gussrichtung X verfahren wird, gelangt
Beton 4 durch zwei Trichter 11 auf das Gussbett. Durch mehrere vibrierende
Elemente wird der Beton in Form gehalten und verdichtet. Diese vibrierenden

Elemente sind entsprechend dem Stand der Technik auszufiihren.

Nach Aushéarten des Rammpfahls wird zunachst dieser vom Gussbett entfernt.
AnschlieBend kann das Formstiick entfernt werden oder es kann zum Zweck der

Herstellung eines weiteren Rammpfahls auf dem Gussbett belassen werden.

Der Wagen 17, welcher sich in Gussrichtung X hinter dem Gileitfertiger 1 befindet, ist
in Figur 3c dargestellt. In dieser Ausfiihrungsform wird die Vibrationseinrichtung 7 "
uber eine Absenkvorrichtung 16 zum Gussbett 2 abgesenkt, wobei die
Absenkvorrichtung 16 als Federzug ausgefiihrt ist. Dazu ist ein Gestange 18

vorgesehen, woriiber ein Bediener B den Federzug bedienen und auBerdem eine
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notwendig werden, wenn beispielsweise eine Umverteilung im Formstiick 3 nicht

ausreichend durchgefiihrt wurde oder viele Lufteinschliisse im Beton 4 vorliegen.

Figur 4a zeigt ein Formstiick wie es in der Ausflhrungsform des Verfahrens, welches
in den Figuren 1a bis 1e dargelegt ist, verwendet wird. Insbesondere der
Verdrangungskorper 5 ist zu erkennen. Nach dem Entfernen des
Verdrangungskérpers 5 liegt das Formstiick 3 wie in Figur 4b dargestellt vor, wobei
insbesondere der Schacht 13 erkennbar ist.

Das Formstiick 3 der Ausfilhrungsform nach den Figuren 2a bis 2c ist in Figur 5
dargestellt. Aus der dargestellten Perspektive sind die Formen des ersten Teilstiicks

14 und des zweiten Teilsticks 15 gut zu erkennen.

In beiden gezeigten Ausfihrungsformen des Formstiicks 3 wird durch dieses die

untere sowie die beiden seitlichen Flanken des Pyramidenstumpfs gebildet.

Figur 6 zeigt die Vibrationsvorrichtung 7. Zu erkennen sind der Antrieb 8 sowie die
formgebende Platte 9. Ein von dem Antrieb 8 angetriebener Exzenter ist mit der
Platte 9 verbunden und versetzt diese in Vibrationen. Der Exzenter ist geman dem

Stand der Technik auszufiihren und nicht dargestellt.

Des Weiteren ist das Zentrierelement 12 zu erkennen, welches in Zusammenwirkung
mit einem Schacht 13 am Formstiick 3 die korrekte Platzierung der
Vibrationseinrichtung 7 sicherstellt. '

Die Erfindung ist nicht auf die hier dargesteliten Ausfliihnrungsbeispiele beschrankt.
Beispielsweise ist es auch méglich Rammpfahle ohne Verjiingungen mit einem
‘erfindungsgeméaBen Verfahren zu fertigen, wobei auch der Vorteil einer Trennung der
Rammpfahle auf dem Gussbett ausgeniitzt werden kann und keine Betonsdge
eingesetzt werden muss. Es ist auBerdem méglich andere Betonprodukte auf diese

Weise zu fertigen, welche beispielsweise Formelemente in der Mitte aufweisen.

Innsbruck, am 3. Juli 2013

10/25



74164 32/32

*e L] a®s *on LE ] r X J

Patentanspriiche:

Verfahren zur Herstellung von Betonprodukten, insbesondere Rammpfahlen,
wobei mittels eines Gleitfertigers (1) Beton (4) auf einem Gussbett (2)
ausgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Formstiick 3)
auf einem Gussbett (2) angeordnet wird und durch das Gleitfertigen das

wenigstens eine Formstiick (3) zumindest teilweise mit Beton (4) gefiilit wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass durch das
wenigstens eine Formstiick (3) untere und seitliche Flanken eines
Formelements des Betonprodukts geformt werden sowie vorzugsweise eine

Basis eines weiteren Betonprodukts geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass nach
demGleitfertigen im wenigstens einen Formstiick (3) befindlicher Beton (4)
mittels Vibrationen und/oder Kraftausiibung verdichtet wird, wobei
vorzugsweise eine obere Flanke eines Formelements des Betonprodukts

geformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
durch das wenigstens eine Formstiick (3) ein spitz zulaufendes Element des

Betonprodukts gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass durch das
wenigstens eine Formstiick (3) ein Pyramidenstumpf — vorzugsweise mit
rechteckiger, insbesondere quadratischer, Grundflache — gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Gleitfertigen wenigstens ein Verdrangungskérper (5) in dem
wenigstens einen Formstiick (3) angeordnet wird, durch welches ein Volumen
des Betons (4), mit dem das wenigstens eine Formstiick (3) befiillt wird,
begrenzt wird und dass nach dem Gleitfertigen und vor dem Aushérten des

Betons (4) der wenigstens eine Verdrangungskérper (5) entfernt wird.
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Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Volumen des
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Betons, mit dem das wenigstens eine Formstiick (3) befiillt wird, so begrenzt
wird, dass es im Wesentlichen einem Volumen eines zu erzeugtenden

Formelements entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Gleitfertigen, insbesondere nach dem Entfernen des wenigstens
einen Verdrangungskérpers (5), eine Umverteilung des in dem wenigsten einen
Formstiick (3) befindlichen, noch nicht verfestigten Betons — vorzugsweise
manuell — durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Gleitfertigen ein erstes Teilstiick (14) des wenigstens einen
Formstuicks (3) nicht bewegt wird, dass ein zweites Teilstiick (15) des
wenigstens einen Formstiicks (3) entfernt wird und dass der Beton 4) -

vorzugsweise im erdfeuchten Zustand — nachbearbeitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Gleitfertigen eine Legebewehrung oder ein Bewehrungskorb (6) auf
dem Gussbett (2) angeordnet wird und dass beim Gleitfertigen der Beton (4) so
auf dem Gussbett (2) ausgebracht wird, dass der Beton (4) die Legebewehrung

oder den Bewehrungskorb (6) zumindest teilweise umschlieft.

Anordnung zur Herstellung von Betonprodukten mit einem Gussbett (2) und
einem entlang des Gussbetts (2) linear verfahrbar gelagerten Gleitfertiger (1)
zum Ausbringen von Beton (4) auf dem Gussbett (2), dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein auf dem Gussbett (2) anordenbares Formstiick (3)
vorgesehen ist, welches so ausgebildet ist, dass es durch den Gleitfertiger (1)

zumindest teilweise mit Beton fiillbar ist.
Anordnung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das wenigstens

eine Formstiick (3) mittels wenigstens eines Magneten Iésbar am Gussbett (2)
befestigbar ist.
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Anordnung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
wenigstens eine Formsttick (3) ein erstes Teilstiick (14) und ein zweites
Teilstlick (15) umfasst, wobei das zweite Teilstiick (1 5) derart am ersten
Teilstiick (14) I6sbar befestigt ist, dass es im gefiillten Zustand vom ersten
Teilstlick (14) 16sbar ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Wagen (17) mit einer Vibrationseinrichtung (7) bezuglich einer
Gussrichtung (X) auf dem Gussbett (2) hinter dem Gleitfertiger (1) linear
verfahrbar angeordnet ist, wobei durch die Vibrationseinrichtung (7) im
wenigstens einen Formstiick (3) befindlicher Beton mit Vibrationen

beaufschlagbar ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass in den Gleitfertiger (1) eine Vibrationseinrichtung (7) integriert ist, wobei
durch die Vibrationseinrichtung (7) im wenigstens einen Formstiick (3)
befindlicher Beton mit Vibrationen beaufschlagbar ist.

Anordnung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vibrationseinrich”tung (7) einen durch einen Antrieb (8) angetriebenen Exzenter
sowie eine Platte (9) zur Beaufschlagung des im wenigstens einen Formstiick
(3) befindlichen Betons mit Vibrationen aufweist, wobei der Exzenter mit der
Platte (3) verbunden ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vibrationseinrichtung (7) eine Andrickvorrichtung zur Ausiibung einer
Kraft auf den im wenigstens einen Formsttick (3) befindlichen Beton umfasst,
wobei die Andriickvorrichtung vorzugsweise einen Hydraulikzylinder und/oder
einen Pneumatikzylinder und/oder einen elektrischen Antrieb mit

Zahnstangengetriebe umfasst.

Anordnung nach einem der Anspriiche 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein Verdrangungskérper (5) zur Begrenzung des Volumens
des in das wenigstens eine Formstiick (3) filllbaren Betons vorgesehen ist,

wobei der wenigstens eine Verdréngungskérper (5) derart am wenigstens einen
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Formstick (3) und/oder am Gussbett (2) befestigbar ist, dass er im befiiliten

Zustand des wenigstens einen Formstiicks (3) I8sbar ist.

19.  Anordnung nach einem der Anspriiche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine Formstiick (3) derart ausgebildet ist, dass auf dem
Gussbett angeordnete Betonprodukte durch das wenigstens eine Formsttick (3)

voneinander getrennt sind.

20. Anordnung nach einem der Anspriiche 11 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine Formstiick (3) iber einen Schacht (13) verfugt und
dass der wenigstens eine Verdrangungskérper (5) und/oder die
Vibrationseinrichtung (7) Gber ein mit dem Schacht (13) zusammenwirkendes

Zentrierelement (12) l6sbar am wenigstens einen Formstiick (3) befestigbar ist.

Innsbruck, am 3. Juli 2013
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Fig. 1d

Fig. 1e
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Fig. 2a

Fig. 2b
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Fig. 2c
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Fig. 4a

Fig. 4b

22/25



Fig. 5

23/25



9 b4

24725



Recherchenbericht zu A 556/2013 N

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geméan IPC:
B28B 23/18 (2006.01); B28B 23/06 (2006.01); B28B 7/00 (2006.01); B28B 7/14 (2006.01)

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemaB CPC:
B28B 23/18 (2013.01); B28B 23/06 (2013.01); B28B 7/0002 (2013.01); B28B 7/14 (2013.01)

Recherchierter Prifstoff (Klassifikation):
B28B

Konsultierte Online-Datenbank:
EPODOC, WPI, TXTnn

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 04.07.2013 eingereichten Anspriichen 1 - 20 erstellt.

Bezeichnung der Verdffentlichung:

Kategorie” Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), ?sgerflf;?f
Veroéffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich P
A DE 1022144 B (MAX GIESE) 02. J&nner 1958 (02.01.1958) 1 - 20
Anspriche 1 - 6
A AT 390027 B (KATZENBERGER) 12. Marz 1990 (12.03.1990) 1 - 20

Anspruch 1

Datum der Beendigung der Recherche: Seite 1 von 1 Prufer(in):
30.05.2014 STAWA Richard

‘) Kategorien der angefihrten Dokumente: A Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

X Veroffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf dem Prioritatstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden. E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem

Y Veroffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht ein ,alteres Recht" hervorgehen kénnte (friheres Anmeldedatum, jedoch
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die nachverdéffentlicht, Schutz ist in Osterreich maoglich, wirde Neuheit in Frage
Veroffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen stellen).
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir & Veroffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

einen Fachmann naheliegend ist.

25/ 25 DVR 0078018




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS
	SEARCH_REPORT

