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(54) VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON BETONFORMTEILEN

(57)  Es wird eine Vorrichtung (VO) zur Herstellung
von Betonformteilen in einer Formmaschine beschrie-
ben, die ein Formoberteil (FB) mit einer Druckplattena-
nordnung mit mehreren jeweils einer Offnung eines
Formnests zugewandten Druckplatten (DP) umfasst, wo-
bei jede der Druckplatten (DP) mit einer Zwischenplatte
(ZW) verschraubt ist, wobei die Zwischenplatte (ZW) auf
der dem Formoberteil (FB) zugewandten Seite Uber we-
nigstens einen Druckstempel (DS) mit einer Stempelplat-
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te (ST) am Formoberteil (FB) verbunden ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zwischenplatte (ZW) mit der
Stempelplatte (ST) verspannt ist, in dem durch eine Auf-
nahme auf der Zwischenplatte (ZW) wenigstens ein ver-
schraubbarer Bolzen (BO) gefiihrt ist, der in die Zwi-
schenplatte (ZW) l6sbar eingreift und der zwischen der
Zwischenplatte (ZW) und der Stempelplatte (ST) einen
Hohlkérper (HO) aufweist, der den Bolzen (BO) um-
schlief3t.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Betonformteilen.

[0002] Vorrichtungen zur Herstellung von Betonform-
teilen, wie z. B. Pflastersteinen werden typischerweise
zur maschinellen Fertigung eingesetzt und enthalten ei-
ne Formmaschine mit einer Stempeleinheit und ein als
Form ausgebildetes Formunterteil, in das die Stempel-
einheit eingreifen kann. In dem Formunterteil sind bli-
cherweise ein oder mehrere Formnester ausgebildet, die
nach oben und unten gedffnet sind. Das Formunterteil
wird mit einer unteren Begrenzungsebene eines Stein-
felds auf eine horizontale Unterlage aufgesetzt, die die
unteren Offnungen der Form verschlieRt. Durch die obe-
ren Offnungen werden die Formnester mit Betongemen-
ge befillt, das anschlieBend Uber an der Stempeleinheit
angeordnete Druckplatten gepresst wird, in dem die
Druckplatten durch die oberen Offnungen in die Form-
nester eingesenkt werden. AnschlieRen erfolgt durch
Rutteln typischerweise der Unterlage eine Verfestigung
des Betongemenges zu formstabilen Betonformteilen.
Diese werden durch die unteren Offnungen der Form-
nester entformt.

[0003] Die Stempeleinheit ist mit einer typischerweise
hydraulisch betatigten Vertikalbewegungseinheit der
Formmaschine verbunden und mittels dieser vertikal ver-
fahrbar. Die Verbindung kann in gebrauchlicher Bauwei-
se Uber eine Auflasteinheit gegeben sein, die gewdhnlich
mit der Stempeleinheit ein Formoberteil als einheitlich
handhabbare Baugruppe bildet. Mittels eines Anschlags
an Stempeln der Stempeleinheit wird eine gleichmagige
Steinhdhe auch bei unterschiedlicher Verdichtung des
Betongemenges erreicht.

[0004] Bei der Konstruktion einer derartigen Vorrich-
tung zur Herstellung von Betonformteilen kommt insbe-
sondere der Befestigung der Stempeleinheit an dem
Formoberteil und an den Druckplatten besondere Be-
deutung zu, da diese die Positionierung der Stempel und
eine stabile Abstiitzung der Stempel gegen verkippend
und/oder tordierend wirkende Kréafte ermdglichen muss.
[0005] Aus dem allgemeinen Stand der Technik sind
Vorrichtungen bekannt, bei denen ein Stempel mittels
einer Schweillverbindung mit einer Anschraubplatte ver-
bunden ist, an die eine Druckplatte zum leichteren Aus-
wechseln angeschraubt ist.

[0006] So wird zum Beispiel in der DE 10302693 B3
die Herstellung verdichteter Betonformsteine beschrie-
ben. Diese erfolgt typischerweise in Formmaschinen, bei
welchen eine auf einer Ruttelunterlage aufliegende Form
mit einem oder mehreren Formnestern mit Betonmasse
gefullt wird. In die Formnester werden von oben Druck-
platten eingefiihrt, welche an unteren Enden von verti-
kalen Stempeln befestigt sind. Die Stempel sind an ihren
oberen Enden mit einem Stempeltrager, tblicherweise
einer stabilen Platte verschweil3t. Der Stempeltrager wird
Uber einen Maschinenanschluss wahrend des Ruttelvor-
gangs nach unten gepresst.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0007] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Vor-
richtung zur Herstellung von Betonformteilen zu schaf-
fen, die auf einfache und vorteilhafte Weise herstellbare
Druckstempel aufweist, die darliber hinaus auch ohne
materialbearbeitende Eingriffe austauschbar sind.
[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 gelést. Weitere vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung sind jeweils Gegenstand der
Unteranspriiche. Diese kdnnen in technologisch sinnvol-
ler Weise miteinander kombiniert werden. Die Beschrei-
bung, insbesondere im Zusammenhang mit der Zeich-
nung, charakterisiert und spezifiziert die Erfindung zu-
satzlich.

[0009] GemaR der Erfindung wird eine Vorrichtung zur
Herstellung von Betonformteilen in einer Formmaschine
geschaffen, die ein Formoberteil mit einer Druckplatten-
anordnung mit mehreren jeweils einer Offnung eines
Formnests zugewandten Druckplatten umfasst, wobei
jede der Druckplatten mit einer Zwischenplatte ver-
schraubtist, wobei die Zwischenplatte aufderdem Form-
oberteil zugewandten Seite Uber wenigstens einen
Druckstempel mit einer Stempelplatte am Formoberteil
verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwi-
schenplatte mit der Stempelplatte verspannt ist, in dem
durch eine Aufnahme auf der Zwischenplatte wenigstens
ein Bolzen gefihrt ist, der in die Stempelplatte 16sbar
eingreift, wobei der Druckstempel einen Hohlk&rper um-
fasst, der zwischen der Zwischenplatte und der Stem-
pelplatte den Bolzen umschlief3t.

[0010] Somitbestehtein Grundgedanke der Erfindung
darin, den Druckstempel als Hohlk&rper auszufiihren, in
dessem inneren ein Bolzen gefiihrt ist. Der Bolzen ist
einerseits |6sbar mit der Zwischenplatte, beispielsweise
Uber eine Verschraubung verbunden. Andererseits wird
der Bolzen durch eine Aufnahme in der Zwischenplatte
geflihrt, so dass zwischen der Zwischenplatte und der
Stempelplatte eine eine Verspannung erzeugende me-
chanische Verbindung besteht, wobei der Hohlkérper zur
Kraftlibertragung zwischen der Stempelplatte und der
Zwischenplatte vorgesehen ist. Demnach wird die bisher
im Stand der Technik vorherrschende VerschweilRung
von Druckstempeln vermieden, so dass eine Iésbare Be-
festigung zwischen den einzelnen Komponenten einer
Formmaschine geschaffen wird. Dies ermdglicht eine
kostengtinstige Fertigung von Formmaschinen und er-
laubt dartber hinaus VerschleiRteile oder in Folge einer
Umrustung auf andere Steinformen erforderliche Nach-
rustungen auf einfache Weise durch Austausch der ent-
sprechenden Komponenten vorzunehmen.

[0011] GemaR einer Ausfilhrungsform der Erfindung
ist die Aufnahme als Einsenkung gebildet, die entlang
einer Richtung senkrecht zur Oberflache der Zwischen-
platte einen stufenférmigen Querschnitt aufweist.
[0012] Der stufenférmige Querschnitt kann insbeson-
dere dazu vorgesehen sein, eine Befestigungsmaglich-
keit fir den Bolzen zu schaffen, so dass sich der Bolzen
in axialer Richtung von der Seite der Druckplatte her ge-
gen die Zwischenplatte abstiitzen kann. Dies ermdglicht
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es, auf der gegeniber liegenden Seite im Bereich der
Stempelplatte ein entsprechendes Gegenelement vor-
zusehen, so dass die Verspannung zwischen der Zwi-
schenplatte und der Stempelplatte erreicht wird, wobei
der Abstand zwischen den beiden Platten durch den
Hohlkdrper festgelegt ist.

[0013] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsformder Er-
findung weist der stufenférmige Querschnitt auf der der
Stempelplatte zugewandten Seite der Zwischenplatte ei-
ne erste Innenabmessung auf, die einer AuRenabmes-
sung des Bolzens entspricht.

[0014] Um den Bolzen durch die Zwischenplatte fih-
ren zu kdnnen, ist es demnach vorgesehen, den stufen-
férmigen Querschnitt der Aufnahme so zu wahlen, dass
der Bolzen durch die Zwischenplatte durchfiihrbar ist.
[0015] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsformder Er-
findung weist der stufenférmige Querschnitt auf der der
Druckplatte zugewandten Seite der Zwischenplatte eine
zweite Innenabmessung auf, die grof3er als die erste In-
nenabmessung gewahlt ist.

[0016] Der stufenférmige Querschnitt setzt sich nunin
Richtung der Druckplatte so fort, dass eine Aufweitung
des Querschnitts erfolgt, die durch eine zweite Innenab-
messung charakterisiert wird.

[0017] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsformder Er-
findung ist im Bereich der zweiten Innenabmessung in
der Zwischenplatte ein am Bolzen angebrachter Schrau-
benkopf einbringbar, der auf der der Druckplatte zuge-
wandten Seite unterhalb der Oberflache der Zwischen-
platte angeordnet ist.

[0018] Der stufenférmige Querschnitt ist somit geeig-
net, einen am Ende des Bolzens angebrachten Schrau-
benkopf, der beispielsweise als Sechskant, Schlitz-
schraubenkopf oder dergleichen ausgefihrt sein kann,
so unterzubringen, dass die darliber liegende Druckplatt
diesen vollstandig iberdeckt und auf der Oberflache der
Zwischenplatte aufliegt. Die Verwendung eines Schrau-
benkopfes am Ende des Bolzens stellt eine einfache
Moglichkeit dar, die gewiinschte Verspannung zwischen
der Zwischenplatte und der Stempelplatte zu erzeugen.
[0019] GemaR einerweiteren AusfiihrungsformderEr-
findung ist im Bereich der zweiten Innenabmessung in
der Zwischenplatte eine in ein AuRengewinde des Bol-
zens eingreifende Mutter einbringbar, die auf der der
Druckplatte zugewandten Seite unterhalb der Oberfla-
che der Zwischenplatte angeordnet ist.

[0020] Im Gegensatzzum vorherigen Ausfiihrungsbei-
spiel wird hier der Bolzen nicht mit einem Schraubenkopf
versehen sondern kann beispielsweise als Gewinde-
stange bereit gestellt werden, in die im Bereich der zwei-
ten Innenabmessung eine Mutter in Eingriff gebracht
wird. Auch gemaR dieser Vorgehensweise ist eine Ver-
spannung zwischen Stempelplatte und Zwischenplatte
moglich.

[0021] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsformder Er-
findung ist der Hohlkdrper als Hohlzylinder ausgebildet,
dessen Oberkante und dessen Unterkante in axialer
Richtung planparallel zueinander ausgerichtet sind.
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[0022] Um eine mdglichst gleichférmige und span-
nungsfreie Kraftibertragung der Auflasteinheit zu den
Druckplatten zu ermdglichen, ist es vorteilhaft, dass die
Seitenflachen des Hohlzylinders planparallel zueinander
ausgerichtet sind, wobei es im Rahmen der Erfindung
auch vorgesehen sein kann, die Seitenflaichen an der
Oberkante bzw. der Unterkante lediglich abschnittsweise
parallel zueinander auszurichten, so dass beispielsweise
einzelne Vorspringe gebildet werden, deren Licken
nicht notwendigerweise parallel ausgebildet sein mis-
sen.

[0023] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsform der Er-
findung ist der Bolzen mit einem kreisrunden Querschnitt
ausgebildet.

[0024] Ein moglichst einfacher Aufbau der Vorrichtung
wird erreicht, in dem der Bolzen mit einem kreisrunden
Querschnitt bereit gestellt wird. Im Rahmen der Erfin-
dung ist es aber auch moglich, den Bolzen zumindest
abschnittsweise mit einzelnen vom kreisrunden Quer-
schnitt abweichenden Segmenten auszustatten, die bei-
spielsweise als Fuhrung in dem Hohlkérper verwendet
werden kénnen.

[0025] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsform der Er-
findung ist der Bolzen im Bereich seines der Stempel-
platte zugewandten Endes mit einem AuRengewinde
versehen.

[0026] Diese Vorgehensweise ist insbesondere dann
vorteilhaft, wenn auf der Zwischenplatte der Bolzen mit
einem Schraubenkopf ausgeftihrt ist. Demnach kann auf
Seiten der Stempelplatte an dem AuRengewinde eine
Mutter befestigt werden, so dass die Zwischenplatte sich
Uber den Hohlkoérper abstiitzend an der Stempelplatte
mittels einer Verschraubung befestigt wird. Wie bereits
erwahnt, ist es aber auch méglich, auf der Seite der Zwi-
schenplatte eine Mutter vorzusehen und den Schrauben-
kopf beispielsweise von Seiten der Stempelplatte einzu-
fuhren, sofern die Auflasteinheit in diesem Bereich ge-
niigend Platz fir eine Durchfihrung einer Schraube er-
moglichen sollte.

[0027] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsform der Er-
findung sind firr jede Zwischenplatte eine Vielzahl von
Bolzen und Hohlkérpern vorgesehen.

[0028] Diese Vorgehensweise ermdglicht eine stabile
Befestigung der Zwischenplatte an der Stempelplatte,
wobei die Anzahl der Bolzen und Hohlkérper je nach zu
erwartender mechanischer Beanspruchung entspre-
chend gewahlt wird. So kann es beispielsweise vorge-
sehensein, die Zwischenplatte miteinerim Wesentlichen
rechteckigen Grundflache auszufliihren, wobei an den
beiden langeren Seiten jeweils zwei oder mehr Bolzen
und Hohlkérper angeordnet sind.

[0029] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsform der Er-
findung umfasst die Zwischenplatte Offnungen, iiber die
ein Befestigungselement durchfiihrbar ist, um eine Ver-
schraubung mit der Druckplatte durchzufiihren.

[0030] Um die Druckplatte mit der Zwischenplatte zu
befestigen, wird gemaR dieser Vorgehensweise ein Be-
festigungselement durch entsprechende Offnungen
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durchgefiihrt, um eine Verschraubung vornehmen zu
kénnen. Dabei kann das Befestigungselement beispiels-
weise als Gewindestange mit dazu gehdriger Mutter aus-
geflhrt sein.

[0031] GemaR einerweiteren AusfiihrungsformderEr-
findung ist die Zwischenplatte einstiickig gebildet.
[0032] Die Zwischenplatte wird vorteilhafterweise zu-
sammen mit den Offnungen bzw. den Aufnahmen fiir die
Bolzen aus einem Stiick gefertigt, so dass zum einen
Fertigungskosten reduziert werden kénnen, aber zum
anderen auch ein stabiler Aufbau erreicht wird.

[0033] GemaR einerweiteren AusfiihrungsformderEr-
findung bildet der AuRenumfang der Zwischenplatte zu-
sammen mit Innenflachen der Aufnahmen und den Off-
nungen eine geschlossene Kurve.

[0034] Demnach ist es vorgesehen, dass die Aufnah-
men bzw. die Offnungen in der Zwischenplatte nicht als
isolierte Locher ausgebildet werden, sondern entlang
des Aullenumfangs entlang einer einzigen geschlosse-
nen Kurve abgefahren werden kdnnen. Dies erméglicht
es, die Zwischenplatte gemaR der Erfindung in einem
einzigen Bearbeitungsschritt beispielsweise durch ein
Laserschneidverfahren, aus einem plattenférmigen
Grundkorper herzustellen. Nach Beendigung des Aus-
bildens der AuRenkontur der Zwischenplatte muss an-
schlieend lediglich eine Nachbearbeitung zur Ausbil-
dung des stufenférmigen Querschnitts vorgenommen
werden, wobei dieser Bearbeitungsschritt jedoch keine
groBen Anforderungen an die einzuhaltenden Ferti-
gungstoleranzen stellt, da der Abstand zwischen der Zwi-
schenplatte und der Stempelplatte durch die Hohlkérper
gegeben istund im Bereich der zweiten Innenabmessun-
gen lediglich Platz fiir einen Schraubenkopf bzw. eine
Mutter geschaffen werden muss.

[0035] GemaR einerweiteren AusfiihrungsformderEr-
findung sind die Aufnahmen und die Offnungen in der
Zwischenplatte vom Aufienrand der Zwischenplatte
nach innen versetzt, wobei die Aufnahmen und die Off-
nungen in Richtung des Auf3enrands weisende Ausspa-
rungen aufweisen.

[0036] Die in Form von Bohrléchern vorgesehenen
Aufnahmen bzw. Offnungen kénnen zum einen direktam
AuBenrand der Zwischenplatte gebildet sein, wobei es
mit dem soeben beschriebenen Laserschneidverfahren
auch vorgesehen ist, die entsprechenden Lécher flr die
Aufnahmen und Offnungen weiter vom AuRenrand der
Zwischenplatte entfernt auszubilden,in dem vom Aul3en-
rand zu den Offnungen bzw. Aufnahmen entsprechende
Aussparungen gebildet werden. Dies erméglicht es, die
Querschnittsflache der Hohlkérper zu vergroRern, so
dass der Uber die Hohlkérper und Bolzen gebildete
Druckstempel eine hohe Stabilitat aufweist.

[0037] Nachfolgend werden einige Ausfiihrungsbei-
spiele anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zei-
gen:
Fig. 1  eine Vorrichtung zur Herstellung von Beton-
formteilen gemaR einer Ausfliihrungsform der
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Erfindung in einer perspektivischen Seitenan-
sicht,
Fig.2  die Vorrichtung aus Fig. 1 in einer weiteren per-
spektivischen Seitenansicht,
Fig. 3  Teile der Vorrichtung aus Fig. 1 in einer pers-
pektivischen Seitenansicht,

Teile der Vorrichtung aus Fig. 1 in einer weite-
ren perspektivischen Seitenansicht,

Fig. 5 Teile der Vorrichtung aus Fig. 1 in einer weite-
ren perspektivischen Seitenansicht,

Fig. 6  Teile der Vorrichtung aus Fig. 1 in einer weite-
ren perspektivischen Seitenansicht,

Fig. 7  ein Druckstempel zur Verwendung in einer Vor-
richtung zur Herstellung von Betonformteilen
nach dem Stand der Technik in einer perspek-
tivischen Seitenansicht,

Fig. 8  den Druckstempel aus Fig. 7 in einer perspek-
tivischen Seitenansicht mit angeschraubter
Druckplatte.

[0038] In den Figuren sind gleiche oder funktional
gleich wirkende Bauteile mit den gleichen Bezugszei-
chen versehen.

[0039] InFig.1isteine Vorrichtung VO gezeigt, die zur
Herstellung von Betonformteilen in einer Formmaschine
geeignetist. Die Vorrichtung VO weist eine auswechsel-
bar angeordnete Form auf, die durch ein nicht in Fig. 1
gezeigtes Formunterteil und einem Formoberteil FB ge-
bildet wird. Das Formunterteil weist auf fachuibliche Wei-
se ein Formnest auf, das Uber eine entsprechend ge-
wéhlte Anzahl von Offnungen verfiigt, so dass Beton-
formteile in der gewlinschten Anzahl bzw. GréRe mit der
Vorrichtung VO herstellbar sind. Das Formoberteil FB
weist eine Vielzahl von Druckplatten DP auf, wobei jede
Druckplatte DP mit einer der Offnungen korrespondiert.
Die Druckplatten DP sind jeweils Gber eine Vielzahl von
Druckstempeln DS mit einer Stempelplatte ST verbun-
den.

[0040] Oberhalb der Stempelplatte ST ist eine Aufla-
steinrichtung AE vorgesehen, die Gber die Druckstempel
DS ein in die Offnungen des Formnests eingebrachtes
Betongemenge als Fillmaterial entsprechend kompri-
mieren kann. Zwischen der Druckplatte DP und den
Druckstempeln DS ist eine Zwischenplatte ZW angeord-
net, auf der die Druckplatten DP I6sbar befestigt sind, so
dass bei Bedarf die entsprechende Druckplatte leicht
wechselbar ist.

[0041] In Fig. 2 ist in einer weiteren perspektivischen
Seitenansicht die Vorrichtung VO nochmals aus einem
anderen Blickwinkel dargestellt, wobei nun nicht mehr
wie in Fig. 1 die Vorrichtung von der Unterseite mit den
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dort angeordneten Druckplatten DP gezeigt ist, sondern
von schrag oben auf die Zwischenplatten ZW geblickt
wird. Zur Befestigung der Druckplatten DP an den Zwi-
schenplatten ZW sind Befestigungselemente BE vorge-
sehen, die beispielsweise mittels einer Mutter und einer
Gewindestange, die durch die Zwischenplatte ZW ge-
fihrt ist und an ihrem anderen Ende mit der Druckplatte
DP verbunden ist, I6sbar verschraubt werden. Wie nach-
folgend noch erlautert werden wird, kdnnen dabei meh-
rere Befestigungselemente BE fir eine einzelne Druck-
platte DP vorgesehen sein. Das Auflastelement AE weist
auf seiner Oberseite Befestigungsschienen BS auf, die
zusammen mit weiteren Elementen, die jedoch nicht Ge-
genstand der vorliegenden Erfindung sind, eine Aufnah-
me des Auflastelements in einer Formmaschine ermdg-
lichen.

[0042] Zwischen der Stempelplatte ST und der Zwi-
schenplatte ZW sind die Druckstempel DS angeordnet,
deren Aufbau nachfolgend unter Bezugnahme auf Fig.
3 naher erlautert wird.

[0043] In Fig. 3 ist in perspektivischer Seitenansicht
die Befestigung der Druckstempel DS auf der Zwischen-
platte ZW gezeigt. Die Zwischenplatte ZW ist in dem ge-
zeigten Ausfuhrungsbeispiel mit vier Druckstempeln DS
versehen, die jeweils aus einem Bolzen BO und einem
den Bolzen BO umgebenden Hohlkérper HO ausgefihrt
sind. Die Hohlkdrper HO sind in dem gezeigten Beispiel
als Hohlzylinder ausgefiihrt, deren Innendurchmesser
dem kreisrunden Querschnitt des Bolzens BO so ange-
paldt ist, dass die Hohlkdrper HO (ber die Bolzen BO
gefluhrt werden kdnnen.

[0044] In axialer Richtung ist der Hohlkdérper HO zwi-
schen seiner Oberkante OK und seiner Unterkante UK
mit einer Lange ausgefihrt, die kirzer als die des Bol-
zens BO gewahlt ist. Demnach ist es mdéglich, dass der
Bolzen sowohl Uber die Oberkante OK als auch die Un-
terkante UK hinaus ragt, so dass ein dort angebrachtes
AuBengewinde AG zur Verschraubung mit der Stempel-
platte ST bzw. der Zwischenplatte ZW genutzt werden
kann.

[0045] Demnach werden die Druckstempel DS in der
Ausfiihrungsform der Fig. 3 durch die Hohlkérper HO ge-
bildet, die zusammen mit den Bolzen BO eine Befesti-
gung sowohl in Richtung des Formoberteils FB als auch
nach unten in Richtung der Druckplatten DP schaffen.
[0046] Um die Ubertragung der Druckkréfte beim Ab-
senken des Formoberteils FB mdglichst gleichmaRig auf
die Druckplatten DP Ubertragen zu kénnen, ist es insbe-
sondere vorgesehen, dass die Seitenflachen der Hohl-
kérper HO im Bereich der Oberkante OK und der Unter-
kante UK planparallel zueinander ausgefiihrt sind, so
dass eine Uiber die Auflasteinheit AE von oben eingefiihr-
te senkrecht wirkende Kraft spannungsfrei an die Druck-
platten DP Ubertragen wird.

[0047] In Fig. 4 ist die in Fig. 3 gezeigte Ausfiihrungs-
form nochmals dargestellt, wobei zur besseren Erlaute-
rung ein Hohlkérper HO entfernt ist. Man erkennt, dass
auf den Bolzen BO das AulRengewinde AG nicht zwin-
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gend Uber die gesamte AuRenseite geflihrt sein muss.
Desweiteren ist der Fig. 4 zu entnehmen, dass die Zwi-
schenplatte ZW auf der den Druckstempeln DS zuge-
wandten Seite eine Aufnahme AN aufweist, die mit einer
ersten Innenabmessung IA1 ausgestaltet ist, die der Au-
Renabmessung des Bolzens BO angepalt ist, so dass
der Bolzen BO durch die Aufnahme AN in die Zwischen-
platte ZW eingefiihrt werden kann. Wie nachfolgend er-
lautert wird, kann eine Abstlitzung des Bolzens BO in der
Aufnahme AN von der der Druckplatte DP zugewandten
Seite her erfolgen.

[0048] In Fig. 5 ist die erfindungsgemale Vorrichtung
gezeigt, bei der die Druckplatte DP Uber die Befesti-
gungseinrichtung BE mit der Zwischenplatte ZW verbun-
denist. Dieim Bereich der Oberkante OK lberstehenden
Teile des AuRengewindes AG eines Bolzens BO kénnen
in entsprechende Befestigungen an der Stempelplatte
ST eingreifen, so dass Uber die Bolzen BO eine Verspan-
nung der Zwischenplatte ZW gegen die Stempelplatte
ST durchgefiihrt werden kann. Der Abstand zwischen
der Stempelplatte ST und der Zwischenplatte ZW und
folglich auch zur Druckplatte DP kann lber die Hohlkor-
per HO festgelegt werden, so dass die erfindungsgema-
Re Vorrichtung sowohl im Falle eines Verschleil3es als
auch bei Umriisten einer Formmaschine ohne gréeren
Aufwand umristbar ist. Desweiteren ist in Fig. 5 zu er-
kennen, dass die Befestigung der Druckplatte DP Uber
das Befestigungselement BE erfolgt, das in dem gezeig-
ten Beispiel von einer Gewindestange GS und einer Mut-
ter MU gebildet wird.

[0049] InFig. 6isteine Ansichtder Zwischenplatte ZW
von der der Druckplatte DP zugewandten Seite gezeigt.
Man erkennt, dass sowohl die fir die Befestigung der
Zwischenplatte ZW mit den Bolzen BO vorgesehenen
Aufnahmen AN als auch die (")ffnung OE, die zur Durch-
fuhrung der Gewindestange GS dient, jeweils mit Aus-
sparungen AU versehen sind. Demnach wird die Zwi-
schenplatte ZW mit einem AuRBenumfang gebildet, der
zusammen mit den Innenflachen der Aufnahmen AN und
den Offnungen OE eine geschlossene Kurve bildet. So-
mit ist es moglich, die in Fig. 6 gezeigte Zwischenplatte
ZW mit einer einzigen Schneidlinie aus einem flachen-
haften Block herzustellen.

[0050] Dazukanninsbesondere ein entsprechend vor-
bearbeiteter Metallkérper verwendet werden, der ber
entsprechende planparallele Hauptflachen verfiigt und
mittels eines Laserschneidverfahrens in einem einzigen
Arbeitsschritt mit den entsprechenden Aufnahmen AN
bzw. den Offnungen OE versehen wird. In einem Nach-
bearbeitungsschritt wird anschlieRend der stufenférmige
Querschnitt der Aufnahme AN in der Zwischenplatte ZW
gebildet, so dass auf der der Druckplatte DP zugewand-
ten Seite der Zwischenplatte ZW eine zweite Innenab-
messung IA2 entsteht, die gréRer als die erste Innenab-
messung |IA1 gewahlt ist. Somit kann im Bereich dieser
stufenférmigen Einsenkung ein Schraubenkopf oder ei-
ne Mutter eingebracht werden, mit der der Bolzen BO an
seinem AuRengewinde AG verschraubt wird, um die Zwi-
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schenplatte ZW gegen die Hohlkérper HO zu verspan-
nen.

[0051] Im Vergleich dazu ist in Fig. 7 nochmals ein
Druckstempel nach dem Stand der Technik gezeigt. Hier
wird der Druckstempel DS Ublicherweise als rohrférmige
Verbindung zwischen einer oberen Anschraubplatte AP1
und einer unteren Anschraubplatte AP2 in eine dort vor-
gesehen Offnung eingebracht und mittels einer
Schweillnaht SW permanent mit den Anschraubplatten
AP1 und AP2 verbunden. Die obere Anschraubplatte
AP1 weistwiederum entsprechende (")ffnungen auf, Uber
die Schrauben SC in die Stempelplatte ST eingreifen
kénnen. Die Verschraubung der Druckplatten DP erfolgt
analog zu der im Rahmen der Erfindung vorgesehenen
Weise Uber Befestigungselemente BE, wie in Fig. 8 ge-
zeigt ist.

[0052] Sofern das Lochbild der oberen Anschraubplat-
te AP1, durch die die Schraube SC gefiihrt wird, mit der
Lage der Bolzen BO gemaR der Erfindung uberein-
stimmt, |4t sich auch eine bereits bestehende Formma-
schine mit der erfindungsgemafen Lésung nachriisten.
[0053] Die vorstehend und die in den Anspriichen an-
gegebenen sowie die den Abbildungen entnehmbaren
Merkmale sind sowohl einzeln als auch in verschiedener
Kombination vorteilhaft realisierbar. Die Erfindung ist
nicht auf die beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele be-
schrankt, sondernim Rahmen fachméannischen Kénnens
in mancherlei Weise abwandelbar.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Betonformteilen in
einer Formmaschine, die ein Formoberteil mit einer
Druckplattenanordnung mit mehreren jeweils einer
Offnung eines Formnests zugewandten Druckplat-
ten umfasst, wobei jede der Druckplatten mit einer
Zwischenplatte verschraubt ist, wobei die Zwischen-
platte auf der dem Formoberteil zugewandten Seite
Uber wenigstens einen Druckstempel mit einer
Stempelplatte am Formoberteil verbunden ist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zwischenplatte
mit der Stempelplatte verspannt ist, in dem durch
eine Aufnahme auf der Zwischenplatte wenigstens
ein verschraubbarer Bolzen geflihrt ist, der in die
Zwischenplatte |6sbar eingreift und der zwischen der
Zwischenplatte und der Stempelplatte einen Hohl-
korper aufweist, der den Bolzen umschlief3t.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, bei der die Aufnahme
als Einsenkung gebildet ist, die entlang einer Rich-
tung senkrecht zur Oberflache der Zwischenplatte
einen stufenférmigen Querschnitt aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, bei der der stufenfor-
mige Querschnitt auf der der Stempelplatte zuge-
wandten Seite der Zwischenplatte eine erste Innen-
abmessung aufweist, die einer AulRenabmessung
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10.

1.

12.

13.

14.

des Bolzens entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 3, bei der der stufenfor-
mige Querschnitt auf der der Druckplatte zugewand-
ten Seite der Zwischenplatte eine zweite Innenab-
messung aufweist, die gréRer als die erste Innenab-
messung gewahlt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, bei der im Bereich der
zweiten Innenabmessung in der Zwischenplatte ein
am Bolzen angebrachter Schraubenkopf einbring-
bar ist, der auf der der Druckplatte zugewandten Sei-
te unterhalb der Oberflache der Zwischenplatte an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, bei der im Bereich der
zweiten Innenabmessungin der Zwischenplatte eine
in ein AulRengewinde des Bolzens eingreifende Mut-
ter einbringbar ist, die auf der der Druckplatte zuge-
wandten Seite unterhalb der Oberflache der Zwi-
schenplatte angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
der der Hohlkérper als Hohlzylinder ausgebildet ist,
dessen Oberkante und dessen Unterkante in axialer
Richtung planparallel zueinander ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei
der Bolzen mit einem kreisrunden Querschnitt aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, bei der der Bolzen im
Bereich seines der Stempelplatte zugewandten En-
des mit einem AuRengewinde versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, bei
der fir jede Zwischenplatte eine Vielzahl von Bolzen
und Hohlkdrpern vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, bei
der die Zwischenplatte (")ffnungen umfasst, Uber die
ein Befestigungselement durchfiihrbar ist, um eine
Verschraubung mit der Druckplatte durchzuflihren.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, bei
der die Zwischenplatte einstiickig gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, bei
der der AuRenumfang der Zwischenplatte zusam-
men mit Innenflichen der Aufnahmen und den Off-
nungen eine geschlossene Kurve bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 13, bei der die Aufnah-
men und die Offnungen in der Zwischenplatte vom
AulRenrand der Zwischenplatte nach innen versetzt
sind, wobei die Aufnahmen und die (")ffnungen in
Richtung des AuRenrands weisende Aussparungen
aufweisen.
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