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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Form zur Herstellung
von Formkdrpern und Verfahren zur Herstellung einer
Form fir die Herstellung von Formkdérpern gemal dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 8.

[0002] AusderEP 0738204 B1 isteine Form zur Her-
stellung von Formkaérpern, insbesondere von Betonform-
kérpern bekannt, welche einen Formrahmen, wenig-
stens einen Formeinsatz mit wenigstens einem Form-
nest und eine den Formeinsatz zumindest teilweise um-
gebende elastische Einlage umfasst, wobei die Einlage
in einem rahmenférmigen Zwischenraum zwischen Sei-
tenteilen des Formrahmens und dem Formeinsatz sowie
zwischen den Formeinsatzen angeordnet ist und diese
verbindet. Derartige Formen sind bei einer Verwendung
von Gummi oder anderen bei der Herstellung schrump-
fenden Materialien, welche als elastische Einlage ver-
wendet werden, in ihrer Lebensdauer eingeschrankt, da
diese Einlagen bereits nach der Herstellung der Form
unter Spannung stehen und dann bei der Produktion von
Formsteinen insbesondere bei gegenlaufigen Schwin-
gungen zwischen dem Formrahmen und den Formein-
satzen durch zusétzlich entstehende Spannungen bela-
stet werden.

[0003] Die US 2004/0056171 A1 offenbart eine Form
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1, zur Herstel-
lung von Formkérpern, insbesondere von Betonformkor-
pern, umfassend einen Formrahmen, wenigstens einen
Formeinsatz mit wenigstens einem Formnest und eine
den Formeinsatz zumindest teilweise umgebende elasti-
sche Einlage wobei die Einlage in einem rahmenférmi-
gen Zwischenraum zwischen Seitenteilen des Formrah-
mens und dem bzw. den Formeinsatzen sowie ggf. zwi-
schen den Formeinsatzen angeordnet ist und diese ver-
bindet.

[0004] Die DE 10 2006 026 115 A1 offenbart ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Form fiir die Herstellung von
Formkdrpern, insbesondere Betonformkdrpern, wobei
die Form einen Formrahmen, wenigstens einen Form-
einsatz und eine elastische Einlage umfasst, wobei die
Einlage in einem rahmenférmigen Zwischenraum zwi-
schen Seitenteilen des Formrahmens und dem bzw. den
Formeinsatzen sowie ggf. zwischen den Formeinsatzen
angeordnet ist und diese verbindet.

[0005] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Form zur
Herstellung von Formkdrpern bzw. ein Verfahren zur
Herstellung einer Form fir die Herstellung von Formkoér-
pern vorzuschlagen, bei welchem die Lebensdauer der
Form erhdht wird.

[0006] Diese Aufgabe wird ausgehend von den Merk-
malen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 bzw. des An-
spruchs 8 durch die kennzeichnenden Merkmale des An-
spruchs 1 bzw. 8 geldst. In den jeweiligen Unteranspri-
chen sind vorteilhafte und zweckmafige Weiterbildun-
gen angegeben.

[0007] Bei der erfindungsgemaflen Form zur Herstel-
lung von Formkdrpern, bei welcher der Verbindungspro-
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zess mit einem Schrumpfen der Einlage einher geht, sind
die Seitenteile zur Kompensation des Schrumpfens zu-
einander verschiebbar sind, wobei sich beim Verschie-
ben aller Seitenteile alle gegentiberliegenden Seitenteile
aufeinander zu bewegen und wobei hierdurch der Zwi-
schenraum fiir die Einlage zwischen den Seitenteilen und
dem bzw. den Formeinséatzen und sowie ggf. zwischen
den Formeinsatzen reduziert wird und der Formeinsatz
im Formrahmen eingespannt wird. Hierdurch verbindet
die Einlage nach dem Schrumpfungsprozess, welcher
vorzugsweise durch Warmezufuhr ber einen langeren
Zeitraum erfolgt, den Formrahmen und den wenigstens
einen Formeinsatz in einem weitgehend spannungsfrei-
en Zustand. Somit kann die Einlage im Vergleich zu einer
bereits vorgespannten Einlage, wie diese aus dem Stand
der Technik bekannt ist, mit geringerer Beanspruchung
eine grolere Zahl von Schwingungen und/oder Schwin-
gungen mit einer grofReren Amplitude aufnehmen. Kern
der Erfindung ist somit eine Form zur Herstellung von
Formkdorper, bei welcher der Formrahmen und der oder
die Formeinsatze durch eine elastische Einlage verbun-
den sind, welche sich in einem weitgehend entspannten
bzw. spannungsfreien Zustand befindet. Hierdurch kann
die Form insbesondere gegenlaufige Schwingungen,
welche insbesondere in Folge eines unterschiedlichen
Gewichts von Formrahmen und Formeinsatz bzw. For-
meinsatzen beim Vorgang des Riittelns auftreten, mit ge-
ringerer Belastung als bekannte Formen aufnehmen.
Dies wirkt sich positiv auf die Lebensdauer der Form aus.
[0008] Die Erfindung sieht insbesondere vor, das
Nachspannen beim Schrumpfen mittels Seitenteilen
auszufuhren, welche durch die Rahmenteile des Form-
rahmens selbst gebildet sind. Hierdurch wird eine nach-
spannbare Form gebildet, welche die , Grundbestandtei-
le des Formrahmens nutzt und mit einem Minimum an
zuséatzlichen Bauteilen auskommt.

[0009] Weiterhinsiehtdie Erfindung vor, den Formrah-
men aus wenigstens zwei einzelnen Rahmenteilen zu
bilden. Hierdurch Iasst sich mit geringem Aufwand eine
nachspannbare Form realisieren. Bei einer Ausfiihrung
des Formrahmens aus zwei Rahmenteilen ist es insbe-
sondere vorgesehen, aus jeweils zwei benachbarten
Schenkeln des Formrahmens einen Winkel zu bilden und
die beiden Winkel miteinander zu verschrauben. Bei ei-
ner Ausfiihrung des Formrahmens aus vier Rahmentei-
lenistesinsbesondere vorgesehen, die vier Rahmenteile
an ihren Kontaktstellen mittels Schrauben zusammen zu
ziehen. Hierdurch lassen sich mit geringem Aufwand sta-
bile Formrahmen erstellen, welche sich beim Anziehen
der Verbindungsmittel aus vier Raumrichtungen dem
Formeinsatz annahern.

[0010] GemaR einer Ausfiihrungsvariante der Erfin-
dung ist es vorgesehen, die Seitenteile, mittels welcher
das Nachspannen ermdéglicht ist, als auf Rahmenteile
des Formrahmens aufgesetzte Leisten auszubilden. Bei
einer derartigen Konstruktion ist es moglich den Form-
rahmen auf der Basis vorhandener Bauteile aufzubauen,
in dem die Seitenteile als verfahrbare Seitenteile ange-
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baut werden.

[0011] Weiterhin sieht die Erfindung vor, die Seitentei-
le Giber wenigstens ein Bewegungsmittel, welches ins-
besondere eine Gewindespindel oder einen Exzenter
umfasst, mit einer quer zu einer Langsseite des zugehd-
rigen Rahmenteils orientierten Bewegungskomponente
gegeniber dem Rahmenteil zu verfahren. Derartige Be-
wegungsmittel sind kostengiinstig und lassen sich ein-
fach in bestehende Konstruktionen von Formrahmen in-
tegrieren.

[0012] Erfindungsgemall ist es vorgesehen, eine
Oberseite des Fcrmeinsatzes bzw. der Formeinsatze,
welche einer zweite Ebene definiert, gegeniber einer
Oberseite des Formrahmens, welche eine erste Ebene
definiert, die parallel zu einer Auflageebene einer Form-
auflage ausgerichtet ist, auf welcher die Form bei der
Herstellung der Formsteine aufliegt, um einen Abstand
(Z2) zuriickversetzt anzuordnen und den bzw. die For-
meinsatze insbesondere mit einer Fase zu versehen,
Uber welche die Einlage in die Oberseite des Formein-
satzes bzw. der Formeinsatze Ubergeht. Hierdurch wird
sicher verhindert, dass ein Flllwagen beim Befillen der
Formnester des oder der Formeinséatze gegen einen For-
meinsatz anféhrt und hierbei die Form zu stark belastet
oder auf der Produktionsunterlage verschiebt

[0013] Weiterhin sieht die Erfindung vor, eine Unter-
seite des Formrahmens, welche eine dritte Ebene defi-
niert, parallel zu einer Unterseite des Formeinsatzes
bzw. der Formeinsatze, welche eine vierte Ebene defi-
niert, in einem Abstand (Z1) auszurichten, wobei die Un-
terseite des Formeinsatzes bzw. der Formeinséatze eine
Anlageflache bildet, mit welcher die Form bei der Form-
kérperherstellung auf der Produktionsunterlage aufliegt
und wobei der Formrahmen bei der Formkorperherstel-
lung einen Abstand Z1 zu der Produktionsunterlage auf-
weist, wobei der Abstand Z1 kleiner ist als der Abstand
Z2. Hierdurch ist sichergestellt, dass auch bei einer sehr
groRen Niederspannkraft, mit welcher der Formrahmen
auf die Produktionsunterlage niedergespannt wird, in je-
dem Fall vermieden ist, dass der bzw. die Formeinséatze
Uber eine Oberseite des Formrahmens Uberstehen.
[0014] Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstel-
lung einer Form fir die Herstellung von Formkdrpern
sieht vor, ein Volumen des Zwischenraums flir die Ein-
lage wahrend eines Temperierungsprozesses, in wel-
chem die elastische Einlage erwarmtwird, durch ein sym-
metrisches Verschieben von Seitenteilen des Formrah-
mens zu reduzieren. Hierdurch verbindet die Einlage
nach dem Schrumpfungsprozess, welcher vorzugsweise
durch Warmezufuhr tber einen langeren Zeitraum er-
folgt, den Formrahmen und den wenigstens einen For-
meinsatz in einem weitgehend spannungsfreien Zu-
stand. Somit kann die Einlage im Vergleich zu einer be-
reits vorgespannten Einlage, wie diese aus dem Stand
der Technik bekannt ist, mit geringerer Beanspruchung
eine groRere Zahl von Schwingungen und/oder Schwin-
gungen mit einer groeren Amplitude aufnehmen. Kern
der Erfindung ist somit eine Form zur Herstellung von
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Formkorper, bei welcher der Formrahmen und der oder
die Formeinsatze durch eine elastische Einlage verbun-
den sind, welche sich in einem weitgehend entspannten
bzw. spannungsfreien Zustand befindet. Hierdurch kann
die Form insbesondere gegenlaufige Schwingungen,
welche insbesondere in Folge eines unterschiedlichen
Gewichts von Formrahmen und Formeinsatz bzw. For-
meinsatzen bein Vorgang des Rittelns auftreten, mit ge-
ringerer Belastung als bekannte Formen aufnehmen.
Dies wirkt sich positiv auf die Lebensdauer der Form aus.
[0015] Weiterhin sieht die Erfindung vor, das Volumen
des Zwischenraums in dem Umfang zu reduziert, in wel-
chem die elastische Einlage bei dem Temperierungspro-
zess schwindet. Hierdurch wird wahrend des gesamten
Prozesses der Aufbau vor. Zugspannungen vermieden.
[0016] SchlieRlich sieht die Erfindung vor, das Volu-
men des Zwischenraums nach dem Ende des Tempe-
rierungsprozesses durch ein weiteres Verschieben von
Seitenteilen des Formrahmens weiter zu reduzieren, um
in der elastischen Einlage Druckspannungen aufzubau-
en. Eine Form mit einer auf Druck vorgespannten Einlage
erlaubt eine besonders gute und dauerhafte Aufrichtung
des Fornrahmens auf den bzw. die Formeinsatze.
[0017] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden in
der Zeichnung anhand von schematisch dargestellten
Ausflihrungsbeispielen beschrieben.

[0018] Hierbei zeigt:

Figur 1: eine erste Ausfilhrungsvariante einer
erfindungsgemaRen Form in Drauf-
sicht;

Figur 2: eine zweite Ausfiilhrungsvariante ei-
ner erfindungsgemalRen Form in
Draufsicht;

Figur 3: eine dritte Ausfiilhrungsvariante einer
erfindungsgemaRen Form in Drauf-
sicht;

Figur 4: einen Schnitt durch den in der Figur 1
gezeigten Formrahmen entspre-
chend der Schnittlinie IV-I1V:

Figur 5: den in den Figuren 1 bis 3 gezeigten
Formrahmen in Draufsicht bei noch
ungespannten Rahmenteilen;

Figur 6: eine  Ausflhrungsvariante eines
Formrahmens in Draufsicht bei voll-
sténdig gespannten Rahmenteilen;
Figur 7: eine erste Verbindungsvariante fiir die
Rahmenteile des in der Figur 6 ge-
zeigten Formrahmens in einem
Schnitt entsprechend der Schnittlinie
VII-VII;



Figur 8:

Figur 9:

Figur 10:

Figur 11:

Figur 12:

Figur 13:

Figur 14:

Figur 15:

Figur 16:

Figuren 17-18:

Figuren 19-20:

Figur 21:

Figur 22:
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eine zweite Verbindungsvariante flr
die Rahmenteile des in der Figur 6 ge-
zeigten Formrahmens in einem
Schnitt entsprechend der Schnittlinie
VII-VII;

eine erste Verbindungsvariante firdie
Rahmenteile des in der Figur 5 ge-
zeigten Formrahmens in einem
Schnitt entsprechend der Schnittlinie
IX-IX;

eine zweite Verbindungsvariante flr
die Rahmenteile des in der Figur 5 ge-
zeigten Formrahmens in einem
Schnitt entsprechend der Schnittlinie
X-X;

eine dritte Ausfiihrungsvariante eines
Formrahmens in Draufsicht bei noch
ungespannten Seitenteilen;

eine vierte Ausfiihrungsvariante eines
Teils eines Formrahmens in Drauf-
sicht;

eine funfte Ausflihrungsvariante ei-
nes Teils eines Formrahmens in
Draufsicht;

eine sechste Ausflihrungsvariante ei-
nes Formrahmens in schematischer
Draufsicht;

einen Schnitt durch die in der Figur 14
gezeigte Ausfihrungsvariante ent-
sprechend der Schnittlinie XV-XV;

einen Schnitt durch die in der Figur 14
gezeigte Ausfihrungsvariante ent-
sprechend der Schnittlinie XVI-XVI;

schematische Darstellungen einer
siebten und achten Ausflihrungsvari-
ante einer erfindungsgemalen Form
im Schnitt;

schematische Darstellungen von Ver-
bindungsvarianten fir Rahmenteile;

eine schematische Schnittdarstellung
einer Ausfiihrungsvariante einer erfin-
dungemalen Form, wobei die Form
auf einer Produktionsunterlage auf-
liegt;

eine Detaildarstellung zur Figur 21
und
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Figuren 23-26:  einen schematisch dargestellten Ab-
lauf des erfindungsgemafen Verfah-

rens.

[0019] InderFigur1isteine erste Ausfiihrungsvariante
einer erfindungsgemafen Form 1 in Draufsicht darge-
stellt. Die Form 1 umfasst im wesentlichen einen Form-
einsatz 2 mit Formnestern 3, einen Formrahmen 4 und
eine elastische Einlage 5. In den Formnestern 3 werden
Formkérper 6 hergestellt, welche als Betonformkdrper 7
ausgebildet sind. Zur Herstellung der Betonformkérper
7 wird die Form 1 in einen - hier nicht dargestellten -
Steinfertiger, eingespannt. Der Formrahmen 4 und der
Formeinsatz 2 sind mittels der elastischen Einlage 5 mit-
einander verbunden, wobei die elastische Einlage 5 ei-
nem Zwischenraum 16 zwischen dem Formrahmen 4
und dem Formeinsatz ausftllt und sowohl an dem Form-
rahmen 4 als auch an dem Formeinsatz 2 anhaftet. Der
Formrahmen 4 umfasst vier Seitenteile 8a bis 8d, welche
als Rahmenteile 9a bis 9d ausgebildet sind. An den kir-
zeren, gegenulberliegenden Rahmenteilen 9b und 9d ist
jeweils ein Formflansch 10, 11 ausgebildet, an welchem
die Form 1 in dem oben erwdhnten Steinfertiger auf eine
Formauflage gespannt wird. Bezlglich der Verbindung
der Seitenteile 8a bis 8d bzw. der Rahmenteile 9a bis 9d
der in der Figur 1 dargestellten Form 1 wird auf die Figur
5 und deren Beschreibung verwiesen.

[0020] In der Figur 2 ist eine zweite Ausflihrungsvari-
ante einer erfindungsgemafien Form 1 in Draufsicht dar-
gestellt. Im Unterschied zu derin der Figur 1 dargestellten
ersten Variante weist die zweite Variante finf Formein-
satze 2a bis 2e mit jeweils einem Formnest 3 auf. Eine
elastische Einlage 5 verbindet nicht nur einen Formrah-
men 4, welche wie der in der Figur 1 gezeigte Formrah-
men ausgefihrt ist, mit den Formeinsatzen 2, 2a, 2b, 2¢
und 2d, sondern auch die Formeinsatze 2, 2a, 2b, 2c und
2d untereinander. Bezliglich des aus vier Seitenteilen 8a
bis 8d bzw. vier Rahmenteilen 9a bis 9d bestehenden
Formrahmens 4 wird wiederum auf die Figur 5 und deren
Beschreibung verwiesen.

[0021] Inder Figur 3 ist Draufsicht ein Ausschnitt einer
dritten Ausfihrungsvariante einer Form 1 dargestellt. Ein
Formrahmen 4 dieser Form 1 istentsprechend den Form-
rahmen der in den Figuren 1 und 2 dargestellten Formen
ausgefiihrt. Mittels einer elastischen Einlage 5 sind in
den Formrahmen 4 mehrere Formeinsatze 2, 2a und 2b
eingebettet, welche jeweils drei bzw. vier Formnester 3
aufweisen.

[0022] In der Figur 4 ist ein Schnitt durch die in der
Figur 1 gezeigte Form 1 entlang einer Schnittlinie V-1V
dargestellt. In diesem Schnitt ist erkennbar, wie die ela-
stische Einlage 5 streifenférmig zwischen dem Formein-
satz 2 und dem Formrahmen 4 liegt, diese miteinander
verbindet und schwingungstechnisch voneinander ent-
koppelt.

[0023] Inder Figur 5 ist nun der fir die in den Figuren
1 bis 3 gezeigten Formen 1 verwendete Formrahmen 4
in einem vormontierten, ungespannten Zustand P1 in
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Draufsicht dargestellt. In diesem ungespannten Zustand
P1 sind die Seitenteile 8a bis 8d bzw. die Rahmenteile
9abis 9d zunachstlocker durch schematisch dargestellte
Verbindungsmittel 14 verbunden. Die Rahmenteile 9a
bis 9d sind so zu einem Rechteck 15 angeordnet, dass
jedes Rahmenteil 9a bis 9d jeweils mit einer Langsseite
L9a, L9b, L9c, LI9d einer Querseite Q9d, Q9a, Q9b bzw.
Q9c eines benachbarten Rahmenteils 9d, 9a, 9b bzw.
9c gegenuber liegt. Mit gestrichelten Linien ist der For-
meinsatz 2 angedeutet. Weiterhin ist ausschnittsweise
die elastische Einlage 5 dargestellt, welche beim Her-
stellen der Form 1 noch eine Anfangsbreite B1 aufweist.
Wahrend eines Temperierungsprozesses, welcher vor-
zugsweise bei einer Temperatur zwischen 60° C und 90°
C Uber eine Zeit von vorzugsweise 30 Minuten bis 4 Stun-
den stattfindet, werden die Verbindungsmittel 14 ange-
spannt. Hierbei bewegen sich die Rahmenteile 9a bis 9d
in Richtung eines Zentrums Z der Form 1. Im Einzelnen
bewegt sich das Rahmenteil 9a in eine Pfeilrichtung y’,
das Rahmenteil 9b in eine Pfeilrichtung x’, das Rahmen-
teil 9c in eine Pfeilrichtung y und das Rahmenteil 9d in
eine Pfeilrichtung x. Mitanderen Worten ausgedriickt be-
wegen sich gegeniliber liegende Rahmenteile 9a, 9c bzw.
9b, 9d in einer symmetrischen Bewegung in Richtung
des Zentrums Z aufeinander zu. Hierbei wird die Aus-
gangsbreite B1 der elastischen Einlage 5 nach und nach
auf eine Breite B2 reduziert, um das Schrumpfen der
elastischen Einlage 5 wahrend des Temperierungspro-
zesses auszugleichen und die elastische Einlage 5 weit-
gehend spannungsfrei zu halten. Durch ein weiteres Zu-
sammenspannen der Rahmenteile 9a, 9b, 9c und 9d bis
auf Anschlag wird die elastische Einlage 5 bzw. ein rah-
menférmiger Zwischenraum 16, in welchem die elasti-
sche Einlage liegt, auf eine Breite B3 reduziert. Hierdurch
werden in dem elastischen Material 5 nach dem Tempe-
rierungsprozess bzw. nach Abschluss des Schrump-
fungsprozesses Druckspannungen aufgebaut. Die Erfin-
dung sieht insbesondere vor, den Temperierungspro-
zess als Vulkanisierungsprozess auszufiihren, wobei bei
einem Vulkanisierungsprozess die Einlage aus Gummi
besteht bzw. Gummianteile aufweist bzw. aus sonstigen
vulkanisierbaren Materialien besteht.

[0024] In der Figur 6 ist in Draufsicht eine zweite Aus-
fuhrungsvariante eines Formrahmens 4 einer weiteren
Form 1 dargestellt. Bei dem Formrahmen 4 sind jeweils
zwei Seitenteile 8d, 8a bzw. 8b, 8c zu Rahmenteilen 9a
und 9b bzw. zu Winkeln 19 bzw. 20 verbunden. Die bei-
den Winkel 19, 20 sind an Gehrungsflachen GI9a, G20a
bzw. GI9b, G20b durch jeweils zwei Verbindungsmittel
14 miteinander verbunden. Der Formrahmen 4 ist in der
Figur 6 in einem vollstandig gespannten Zustand P2 dar-
gestellt, wobei zur Erreichung dieses Zustands P2 die
Winkel 19, 20 beim Anziehen der Verbindungsmittel 14
in entgegen gesetzte Pfeilrichtungen a, b in Richtung ei-
nes Zentrums Z der Form 1 bewegtwurden. Das Zentrum
Zistimvorliegenden Fall durch einen geometrischen Mit-
telpunkt GM des vollstdndig gespannten Formrahmens
4 gebildet. Hierbei wurde ein Forminnenraum 21 auf eine
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Breite B21 und eine Lange L21 reduziert.

[0025] In der Figur 7 ist ein Schnitt durch den in der
Figur 6 dargestellten Formrahmen 4 entlang der Schnitt-
linie VII-VII gezeigt. In dieser Ansicht ist erkennbar, wie
die Winkel 19 und 20 nicht nur durch das schematisch
angedeutete Verbindungsmittel 14 verbunden sind, son-
dern wie weiterhin der Winkel 20 zur Herstellung einer
formschlissigen Verbindung einen Vorsprung 22 auf-
weist, welcher in einen Ricksprung 23 eingreift, der an
dem Winkel 19 ausgefihrt ist. Durch diese Bauform ist
sicher gestellt, dass sich die beiden Winkel 19, 20 beim
Festziehen der Verbindungsmittel 14 aufeinander zen-
trieren.

[0026] In der Figur 8 ist eine weitere Schnittansicht
durch den Formrahmen 4 entsprechend der in der Figur
6 gezeigten Schnittlinie VIII-VIII gezeigt. Bei dieser Aus-
fuhrungsvariante werden der Winkel 19 und der Winkel
20 beim Festziehen der Verbindungsmittel 14 durch ei-
nen Nutenstein 24 aufeinander ausgerichtet. Der Nuten-
stein 24 liegt gegentiber liegende Nuten 25, 26 der Win-
kel 19, 20.

[0027] InderFigur9isteine erste Verbindungsvariante
fur die Rahmenteile 9a bis 9d des in der Figur 5 gezeigten
Formrahmens 4 in einem Schnitt entsprechend der
Schnittlinie IX-1X dargestellt. Das Verbindungsmittel 14
verbindet die Rahmenteile 9a und 9d. Hierbei umfasst
das Verbindungsmittel 14 eine Schraube 27, eine Zen-
trierhulse 28 und einen Rundbolzen 29 mit einem Ge-
winde 29a. Zur Aufnahme der Zentrierhilse 28 weisen
die Rahmenteile 9a, 9d jeweils eine Nut 30 bzw. 31 auf.
Zur vollstédndigen Verbindung der Rahmenteile 9a und
9d wird die Schraube 27 durch eine in y’-Richtung ver-
laufende Bohrung 32 gefiihrt und durchgreift hierbei auch
die Zentrierhiilse 28. In dem Rahmenteil 9d ist eine in
Pfeilrichtung z verlaufende weitere Bohrung 33 ausge-
fuhrt, in welche der Rundbolzen 29 eingesteckt wird, wo-
bei die erste Bohrung 32, welche das Rahmenteil 9a und
das Rahmenteil 9d durchlauft, in die zweite Bohrung 33
miindet, so dass bei eingestecktem Rundbolzen 29 die
durch die erste Bohrung 32 geflihrte Schraube 27 in das
Gewinde 29a des Rundbolzens 29 eingeschraubt wer-
den kann.

[0028] In der Figur 10 ist eine zweite Verbindungsva-
riante fir die Rahmenteile 9a, 9d des in der Figur 5 ge-
zeigten Formrahmens 4 in einem Schnitt entsprechend
der Schnittlinie X-X dargestellt. Im Unterschied zu der in
der Figur 9 gezeigten Verbindungsvariante wird hier auf
die Verwendung einer Zentrierhiilse und die Einbringung
von Nuten in die Rahmenteile 9a und 9d verzichtet. Somit
umfasst das Verbindungsmittel 14 entsprechend der
zweiten Ausfiihrungsvariante lediglich eine Schraube 27
und einen Rundbolzen 29 mit Gewinde 29a. Zur Fiihrung
dieser beiden Bauteile sind in den Rahmenteilen 9a und
9d wie bei der in der Figur 9 gezeigten Ausfihrungsva-
riante zwei senkrecht zueinander stehende Borungen
32, 33 ausgefihrt.

[0029] In der Figur 11 ist eine weitere Ausfiihrungsva-
riante einer Form 1 in Draufsicht gezeigt. In dieser Dar-
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stellung stehen Seitenteile 8a bis 8d eines Formrahmens
4 noch in einem vormontierten, ungespannten Zustand
P1. Bei dieser Ausfiihrungsvariante sind die Seitenteile
8a bis 8d nicht als Rahmenteile ausgefihrt, sondern sind
als Leisten 35a bis 35d ausgefiihrt, welche an den Rah-
menteilen 9a bis 9d tUber Bewegungsmittel 36 befestigt
sind. Die Rahmenteile 9a bis 9d und die Leisten 9a bis
9d bilden zusammen den Formrahmen 4. In Analogie zu
derinder Figur 5 dargestellten Ausfihrungsvariante kdn-
nen die Leisten 35a bis 35d mittels der Bewegungsmittel
36 in Pfeilrichtungen y’, X', y, x in Richtung eines Zen-
trums Z der Form 1 bewegt werden. Hierdurch wird eine
schematisch angedeutete elastische Einlage 5 gegen ei-
nen in der Figur 11 lediglich angedeuteten Formeinsatz
2 gepresst wird. Dieses Zusammenpressen der elasti-
schen Einlage 5 erfolgt vorzugsweise wahrend eines
oben beschriebenen Temperierungsprozesses. Geman
einer ersten, exemplarisch dargestellten Ausfiihrungs-
variante ist das Bewegungsmittel 36 als Gewindespindel
37 ausgefiuhrt, welche in dem Rahmenteil 9b in einer
Gewindehllse 37a gefuhrtistund die Leiste 35b wie eine
Backe eines Schraubstocks in die Pfeilrichtung x' be-
wegt. GemaR einer zweiten Ausfihrungsvariante ist das
Bewegungsmittel 36 als Exzenter 38 ausgebildet, wel-
cher verdrehbar in dem Rahmenteil 9b gelagert ist und
mit welchem die Leiste 35b in Pfeilrichtung x’ bewegbar
ist. Die Leiste 35c ist mit gestrichelten Linien exempla-
risch zusatzlich in einer Stellung gezeigt, in welcher ein
rahmenférmiger Zwischenraum 16 zwischen dem Form-
einsatz und dem Seitenteil 8¢ nur noch eine Breite B3
aufweist.

[0030] In der Figur 12 ist in Draufsicht ein Ausschnitt
einer weiteren Form 1 gezeigt. Zur Auslibung einer
Druckkraft in Richtung eines Zentrums Z weist ein Form-
rahmen 4 Leisten 35b und 35c auf. Diese Leisten 35b
und 35c sind als Keile 39 ausgefiihrt, welche mit Keilfla-
chen 40 auf Anlaufschragen 41 eines einteiligen, umlau-
fenden Rahmenteils 9a gefiihrt sind. Mit Hilfe eines Be-
wegungsmittels 36 ist die Leiste 35c in eine Pfeilrichtung
x verschiebbar und bewegt sich hierbei auch in eine Pfeil-
richtung y in Richtung des Zentrums Z. Auf diese Weise
istes moglich, eine Breite B1, welche einrahmenférmiger
Zwischenraum 16 zwischen dem Formrahmen und ei-
nem schematisch angedeuteten Formeinsatz 2 zunachst
aufweist, zu verringern und hierdurch ein Schrumpfen
einer elastischen Einlage 5 zu kompensieren. Im Unter-
schied zu den bislang beschriebenen Ausfiihrungsvari-
anten von erfindungsgemaRen Formen ist bei dieser
Form 1 der Formrahmen 4 als unlaufender geschlosse-
ner Formrahmen 4 ausgebildet.

[0031] In der Figur 13 ist in Draufsicht ein Ausschnitt
einer weiteren Ausfiihrungsvariante einer Form 1 ge-
zeigt. Analog zu der in der Figur 12 gezeigten Ausfiih-
rungsvariante sind Leisten 35b und 35c¢ wieder als Keile
39 ausgebildet. Diese weisen jedoch zu einem Rahmen-
teil 9a eines Formrahmens 4 hin ein Vielzahnprofil 42
auf, welches mit an dem Rahmenteil 9a ausgefiihrten
Vielzahnprofilen 43 zusammen wirkt. In weiterer Analo-
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gie zur Figur 12 fuhrt eine Bewegung der Leiste 35c in
eine Pfeilrichtung x, welche mittels eines Bewegungs-
mittels 36 erzeugt wird, zu einer zuséatzlichen Bewegung
der Leiste 35c in eine Pfeilrichtung y in Richtung eines
Zentrums Z der Form 1. Hierdurch I&sst sich wiederum
eine Breite B1 eines Zwischenraums 16 zwischen einem
Formeinsatz 2 und dem Formrahmen 4 reduzieren, um
das Schrumpfen einer elastischen Einlage 5 auszuglei-
chen.

[0032] InderFigur 14 ist eine weitere Ausfiihrungsva-
riante einer Form 1in Draufsicht schematisch dargestellt.
Die Form 1 umfasst einen Formrahmen 4, welcher durch
eine elastische Einlage 5 mit einem Formeinsatz 2 ver-
bunden ist, welcher ein Formnest 3 aufweist.

[0033] In der Figur 15 ist ein Schnitt durch die in der
Figur 14 gezeigte Form 1 entlang der Schnittlinie XV-XV
dargestellt. Ar einem umlaufenden Rahmenteil 9a des
Formrahmens 4 ist eine Leiste 35b angeordnete welche
mittels einer schematisch dargestellten Schraube 46 in
eine Pfeilrichtung ¢ an das Rahmenteil 9a nach unten
heranziehbar ist. Hierbei wird eine schréage Anlageflache
47 der Leiste 35b gegen eine schrage Anlageflache 48
des Formeinsatzes 2 verschoben und eine Breite B1,
welche fir eine elastische Einlage 5 zur Verfligung steht,
reduziert.

[0034] InderFigur 16 ist ein weiterer Schnitt durch die
in der Figur 14 dargestellte Form 1 entlang einer Schnitt-
linie XVI-XVI gezeigt. Hier sind eine schrage Anlaufflache
47 einer Leiste 35c und eine schrage Anlaufflache 48
des Formeinsatzes 2 derart angeordnet, dass die Leiste
35c mittels einer schematisch dargestellten Schraube 51
in eine Pfeilrichtung d angehoben werden wird. Durch
diese Bewegung der Leiste 35¢ gegeniiber dem Rah-
menteil 9a wird die flr die elastische Einlage 5 zur Ver-
fugung stehende Breite B1 verringert. Somit erfolgt ein
Spannen des Formrahmens 4 gegen den Formeinsatz 2
bzw. gegen die elastische Einlage 5 an Langsseiten 52,
53 der Form 1 (siehe auch Figur 14) durch ein Anheben
der Leiste 35c und an Querseiten 54, 55 der Form 1 (sie-
he auch Figur 14) durch ein Absenken der Leisten 35b.
Durch diese gegenldufige Wirkungsweise wird verhin-
dert, dass der Formeinsatz 2 beim Spannen nach oben
in z-Richtung oder nach unten in z'-Richzung aus dem
Formrahmen 4 herausgedriickt wird.

[0035] In den Figuren 17 und 18 sind weitere Ausfiih-
rungsvarianten von erfindungsgemaen Formen 1 im
Schnitt dargestellt. Bei diesen Ausfihrungsvarianten
weist ein Zwischenraum 16, welcher zwischen einem
Formrahmen 4 und einem Formeinsatz 2 fir eine sche-
matisch angedeutete, elastische Einlage 5 ausgebildet
ist, eine VolumenvergroRerung auf. Diese wird durch ei-
ne umlaufende Nut 57 an dem Formrahmen 4 und eine
umlaufende Nut58 an dem Formeinsatz 2 erreicht, wobei
sich die beiden Nuten 57, 58 gegenuber liegen.

[0036] Wie in der Figur 18 gezeigt ist, kann durch eine
mehrteilige Ausfiihrung des Formrahmens 4 eine indivi-
duelle Ausbildung einer Kontaktflache 59 vorgenommen
werden, welche der Formrahmen 4 zu dem Zwischen-



11 EP 2 308 660 B1 12

raum 16 hin aufweist. Bei einer derartigen Ausfiihrungs-
variante weist der Formrahmen 4 als zusatzliche Bauteile
Formleisten 60 auf, welche an den Formrahmen 4 ange-
setzt werden und die gewtlinschte Profilierung aufweisen.
[0037] Die Figuren 19 und 20 zeigen mit Bezug auf die
Figur 6 und die dort dargestellten Schnittverlaufe XIX-XIX
und xx-xx zwei weitere Ausflihrungsvarianten fir die Ver-
bindung der Winkel 19, 20 des Formrahmens 4, wobei
zur Erhaltung der Ubersichtlichkeit in der Figur 19 auf
eine Schraffur geschnittener Flachen verzichtet wurde.
Bei der Ausfiihrungsvariante der Figur 19 sind die Winkel
19 und 20 durch zusammenwirkende, aufeinander ab-
gestimmte Verzahnungsprofile 61, 62 zueinander aus-
gerichtet und zusétzlich durch ein Verbindungsmittel 14
verbunden. Entsprechend der Figur 20 findet zur Verbin-
dung der beiden Winkel 19, 20 ein Verbindungsmittel 14
Verwendung, welches eine Zentrierhllse 63, eine
Schraube 64 und eine Mutter 65 umfasst. Durch die Zen-
trierhlilse 63 werden die beiden Winkel 19, 20 aufeinan-
der ausgerichtet und durch die Schraube und die Mutter
aneinander gesichert.

[0038] Die Figur 21 zeigt eine schematische Schnitt-
darstellung einer Ausfiihrungsvariante einer erfindunge-
mafRken Form 1, wobei die Form 1 auf einer Produktions-
unterlage 66 aufliegt. In der Schnittansicht sind der Form-
rahmen 4, die elastische Einlage 5 und der Formeinsatz
2 mit einem Formnest 3 erkennbar. Hierbei weist der
Formrahmen 4 eine Oberseite 67 auf, welche eine Ebene
68 definiert. Weiterhin weist der Formrahmen 4 eine Un-
terseite 69 auf, welche eine Ebene 70 definiert. Der For-
meinsatz 2 weist eine Oberseite 71 auf, welche eine Ebe-
ne 72 definiert und schlieRlich weist der Formeinsatz 2
eine Unterseite 73 auf, welche eine Ebene 74 definiert.
Die Unterseite 73 dient als Anlageflache A73, mitwelcher
die Form 1 auf der Produktionsunterlage 66 aufliegt. Die
obere Ebene 72 des Formeinsatze 2 ist gegeniber der
Ebene 68 des Formrahmens 4 in vertikaler Richtung z
um ein MaR Z2 in Richtung der Produktionsunterlage 66
zurlckversetzt. Weiterhin weist die untere Ebene 70 des
Formrahmens 4 zu einer durch die Produktionsunterlage
66 gebildeten Auflageebene E66 bzw. zu der unteren
Ebene 74 des Formeinsatzes 2 einen in senkrechter
Richtung z gemessenen Abstand Z1 auf. Hierbei wird
der Abstand Z1 wird gemessen so lange die Form 1 noch
nicht auf die Produktionsunterlage 66 aufgespannt ist.
Fir das Verhaltnis der Abstande Z1 und Z2 gilt 22 > Z1.
Hierdurch wird vermieden, dass die Form 1 andem Form-
rahmen 4 so stark auf die Produktionsunterlage 66 auf-
gespannt werden kann, dass der Formeinsatz 2 Giber die
obere Ebene 68 des Formrahmens 4 hinaussteht und
ein Fillwagen an dem Formeinsatz 2 anféhrt. Zur weite-
ren Vermeidung von ungewiinschten Kontakten wah-
rend der Formkorperherstellung ist es vorgesehen, an
dem Formeinsatz 2 eine Fase 75 anzubringen, welche
ggf. als Anlaufschrage 76 fiir einen nicht dargestellten
Fullwagen dient. Siehe hierzu Figur 22 mit einer Detailan-
sicht zur Figur 21. Hierbei weist die Anlaufschrage 76
einen Winkel o von 10° bis 20° zu der oberen Ebene 72
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des Formeinsatzes 2 auf. Die Fase 75 erstreckt sich vor-
zugsweise in x-Richtung tber eine Strecke X1 von 5 mm
bis 10 mm und in z-Richtung Uber eine H6he Z2 von 1
mm bis 2 mm. In der Figur 22 ist weiterhin eine Breite B3
eingezeichnet, welche ein rahmenférmiger Zwischen-
raum 16, der mit einer elastischen Einlage 5 ausgefullt
ist, einnimmt, wenn die Einlage 5 geschrumpft und vor-
gespannt ist.

[0039] In den Figuren 23 bis 26 ist der Verfahrensab-
lauf beim Herstellen einer erfindungsgemafen Form 1
beschrieben. Die Form 1 umfasst im Wesentlichen einen
Formrahmen 4, einen Formeinsatz 2 mit zwei Formne-
stern 3 und eine den Formeinsatz 2 umlaufende elasti-
sche Einlage 5. Der Formrahmen 4 ist im vorliegenden
Fall aus zwei Winkeln 19, 20 gebildet, deren Schenkel
als Rahmenteile 9a bis 9d ausgebildet sind. Die Winkel
19, 20 werden Uber in den Figuren 24 bis 26 symbolisch
dargestellte Verbindungsmittel 14 verbunden. In der Fi-
gur 23 ist die Form 1 in einer Stellung PO gezeigt, in
welcher der Formrahmen 4 noch ohne Kontakt zu der
elastischen Einlage 5ist, welche bereits den Formeinsatz
2 umgibt.

[0040] In der Figur 24 ist der Formrahmen 4 vormon-
tiert und umgreift den Formeinsatz 2 und die elastische
Einlage 5. Hierbei sind die Winkel 19, 20 schon durch
die Verbindungsmittel 14 verbunden. In dieser Stellung
P1 der Form 1 weist ein rahmenférmiger Zwischenraum
16, in welchem die elastische Einlage 5 liegt, eine Breite
B1 und ein Volumen V auf, wobei das Volumen V in der
Stellung P1 einen Wert V1 aufweist. Ein Spannmaf} SM,
um welches der Formrahmen 4 mit allen Rahmenteilen
9a bis 9d in Richtung eines Zentrums Z der Form 1 an
den Formensatz 2 heran gefahren werden kann, betragt
3 mm bis 10 mm und insbesondere etwa 5 mm.

[0041] Wahrend eines Tenperierungsprozesses, bei
welchem die elastische Einlage 5 sich mit dem Formein-
satz 2 und dem Formrahmen 4 verbindet und schrumpft,
wird der Formrahmen 4 mit seinen Rahmenteilen 9a bis
9d, welche verfahrbare Seitenteile 8a bis 8d bilden, durch
ein Spannen der Verbindungsmittel 14 zunehmend n&-
her an den Formeinsatz 2 herangefahren bis die in der
Figur 25 gezeigte Stellung P2 erreicht ist. In der Stellung
P2 weist der Zwischenraum 16 zwischen dem Formrah-
men 4 und dem Formeinsatz 2 noch eine Breite B2 auf.
Das VolumenV des Zwischenraums 16 istin der Stellung
P2 von dem Volumen V1, welches dieser in der Stellung
P1 aufweist, auf ein Volumen V2 reduziert worden. Das
Spannmalf von 5 mm wurde um 3 mm reduziert, somit
betragt ein verbleibendes Spannmal® RSM in der Stel-
lung P2 noch 2 mm. Der Temperierungsprozess ist in
derin der Figur 25 gezeigten Stellung P2 abgeschlossen
und die elastische Einlage 5 liegt spannungsfrei zwi-
schen dem Fcrmrahnen 4 und dem Formeinsatz 2 und
istmitdiesen haftend verbunden. Mit gestrichelten Linien
sind die Abmessungen angedeutet, welche die elasti-
sche Einlage 5 vor Beginn des Temperierungsprozesses
hatte.

[0042] AusgehendvonderinderFigur25 dargestellten
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Stellung P2 erfolgt nun ein Vorspannungsprozess, bei
welchen die elastische Einlage 5 zwischen dem Form-
rahmen 4 und dem Formeinsatz 2 komprimiert wird. Der
Vcrspannungsprozess ist abgeschlossen, wenn die
Form 1 sich in der in der Figur 26 gezeigten Stellung P3
befindet, in welcher die beiden Winkel 19, 20 des Form-
rahmens 4 vollflachig aneinander anliegen und zu einem
stabilen Formrahmen 4 verspannt sind. Der rahmenfor-
mige Zwischenraum 16 bzw. die elastische Einlage 5
weisen in der Stellung P3 nun nur noch eine Breite B3
auf. Das Volumen V des Zwischenraums 16 wurde von
einem Wert V2, welchen es in der Stellung P2 aufweist,
auf einen Wert V3 reduziert. In der Stellung P3 liegen in
der elastischen Einlage 5 nun Druckspannungen vor. Zur
Erzeugung dieser Druckspannungen wurde das Spann-
maf} um das verbleibende Spannmall RSM von 2 mm
auf 0 mm reduziert. Hierbei wird unter dem Spannmal}
der Abstand verstanden, um welchen die einzelnen Sei-
tenteile in x- bzw. x’- bzw. y- bzw. y’-Richtung in Richtung
des Zentrums Z der Form 1 verfahren werden kdnnen.
Im vorliegenden Fall kann das Spannmafl SM mit der
Formel SM=B1 -B3 berechnet werden. Mit gestrichelten
Linien sind in der Figur 26 die Abmessungen angedeutet,
welche die elastische Einlage 5 vor Beginn des Tempe-
rierungsprozesses hatte.

[0043] Die Erfindung ist nicht auf dargestellte oder be-
schriebene Ausfliihrungsbeispiele beschrankt. Sie um-
fasst vielmehr Weiterbildungen der Erfindung im Rah-
men der Schutzrechtsanspriiche.

Bezugszeichenliste:

[0044]

1 Form

2,2a-2d Formeinsatz

3 Formnest

4 Formrahmen

5 elastische Einlage
6 Formkorper

7 Betonformkoérper
8a-8d Seitenteil von 4
9a-9d Rahmenteil

10, 11 Formflansch
12,13 nicht belegt

14 Verbindungsmittel
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15

16

17,18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

29a

30, 31

32

33

34

35a - 35d

36

37

37a

38

39

40

41

42

43

14
Rechteck
rahmenférmiger Zwischenraum
nicht belegt
Winkel
Winkel
Forminnenraum
Vorsprung an 20
Rucksprung an 19
Nutenstein
Nut in 19 fur 24
Nut in 20 fur 24
Schraube
Zentrierhilse
Rundbolzen
Gewinde in 29
Nut in 9a bzw. 9d
Bohrung
Bohrung in 9d
nicht belegt
leiste
Bewegungsmittel
Gewindespindel
Gewindehiilse fur 37
Exzenter
Keil
Keilflache
Anlaufschrage
Vielzahnprofil an 35b bzw. 35¢

Vielzahnprofil an 9b bzw. 9¢



44,45

46

47

48

49

50

51

52, 53

54, 55

56

57, 58

59

60

61, 62

63

64

65

66

67

68

69

70

71

72

73

74

75

76

A73

15
nicht belegt
Schraube (Figur 15)
schrage Anlageflache von 35b
schrage Anlageflache von 2
schrage Anlageflache von 35c¢
schrage Anlageflache von 2
Schraube
Langsseite von 1
Querseite von 1
nicht belegt
umlaufende Nut an 4 bzw. 2
Kontaktflache

Formleiste
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15

20

25

Verzahnungsprofil an 19 bzw. 20

Zentrierhulse
Schraube

Mutter
Produktionsunterlage
Oberseite von 4
Ebene

Unterseite von 4
Ebene

Oberseite von 2
Ebene

Unterseite von 2
Ebene

Fase an 2
Anlaufschrage an 2

Anlageflache gebildet durch 73

30

35

40

45

50

B1

B2

B3

B21

E66

G19a, G19%b

G20a, G20b

L21

L9a- L9d

PO, P1P2, P3

RSM

Q9a - Q9d

SM

\

V1-V3

X1

21

Z2

Z3

a, b

cd

16
erste Breite von 16
zweite Breite von 16
dritte Breite von 16
Breite von 21
Auflageflache von 66
Gehrungsflache von 19
Gehrungsflache von 20
Lange von 21
Langsseite von 9a bis 9d
Stellung von 4 bzw. 1
verbleibendes Spannmalf}
Querseite von 9a bis 9d
Spannmal
Volumen von 16

VolumenVinder Stellung P1, P2 bzw.
P3

Lange von 75

Abstand zwischen 70 und 74
Abstand zwischen 68 und 72
Hoéhe von 75

Richtung

Richtung

Raumrichtung

Raumrichtung

Raumrichtung

Winkel von 76

Patentanspriiche

1. Form (1) zur Herstellung von Formkérpern (6), ins-
besondere von Betonformkérpern (7), umfassend

- einen Formrahmen (4),
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- wenigstens einen Formeinsatz (2, 2a - 2d) mit
wenigstens einem Formnest (3) und

- eine den Formeinsatz (2, 2a - 2d) zumindest
teilweise umgebende elastische Einlage (5),
-wobeidie Einlage (5) in einem rahmenférmigen
Zwischenraum (16) zwischen Seitenteilen (8a -
8d) des Formrahmens (4) und dem bzw. den
Formeinsatzen (2, 2a - 2d) sowie ggf. zwischen
den Formeinséatzen (2, 2a - 2d) angeordnet ist
und diese verbindet,

dadurch gekennzeichnet, dass

- der Verbindungsprozess mit einem Schrump-
fen der Einlage (5) einher geht und

- die Seitenteile (8a - 8d) zur Kompensation des
schrumpfens derart zueinander verschiebbar
sind,

- dass sich beim Verschieben aller Seitenteile
(8a - 8d) alle gegenuberliegenden Seitenteile
(8a, 8c; 8b, 8d) aufeinander zu bewegen und

- hierdurch der Zwischenraum (16) fir die Ein-
lage (5) zwischen den Seitenteilen (8a - 8d) und
dem bzw. den Formeinsatzen (2, 2a - 2d) sowie
ggf. zwischen den Formeinsatzen (2, 2a - 2d)
reduziert wird und der bzw. die Formeinsatze
(2, 2a - 2d) im Formrahmen (4) eingespannt
wird.

Form (1) zur Herstellung von Formkérpern (6) nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Seitenteile (8a - 8d) als Rahmenteile (9a - 9d) des
Formrahmens (4) ausgebildet sind.

Form (1) zur Herstellung von Formkérpern (6) nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Formrahmen (4) aus we-
nigstens zwei einzelnen Rahmenteilen (9a - 9d) aus-
gebildet ist.

Form (1) zur Herstellung von Formkérpern (6) nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Seitenteile (8a - 8d) als auf Rahmenteile (9a - 9d)
des Formrahmens (4) aufgesetzte Leisten (35a -
35d) ausgebildet sind.

Form (1) zur Herstellung von Formkérpern (6) nach
Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Seitenteile (8a - 8d) Uber wenigstens ein Bewe-
gungsmittel (36), welches insbescndere eine Gewin-
despindel (37) oder einen Exzenter (38) umfasst, mit
einer quer zu einer Langsseite (L9a - L9d) des zu-
gehdrigen Rahmenteils (9a - 9d) orientierten Bewe-
gungskomponente gegeniiber dem Rahmenteil (9a
- 9d) verfahrbar sind.

Form (1) zur Herstellung von Formkérpern (6) nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Oberseite (67) des
Formrahmens (4) eine erste Ebene (68) definiert,
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10

welche parallel zu einer Auflageebene (E66) eine=
Produktionsunterlage (66) ausgerichtet ist, auf wel-
cherdie Form (1) bei der Herstellung der Formsteine
(6) aufliegt, und dass eine Oberseite (71) des For-
meinsatzes (2) bzw. der Formeinsatze (2, 2a - 2d)
eine zweite Ebene (72) definiert, welche gegeniiber
der ersten Ebene (68) in Richtung der Auflageebene
(E66) um einen Abstand (22) zurtickversetzt ist, wo-
bei der bzw. die Formeinsatze (2, 2a - 2d) insbeson-
dere eine Fase (75) aufweisen, Giber welche die Ein-
lage (5) in die Oberseite (71) des Formeinsatzes (2)
bzw. der Forneinsatze (2, 2a - 2d) ibergeht.

Form (1) zur Herstellung von Formkérpern (6) nach
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Unterseite (69) des Formrahmens (4) eine dritte
Ebene (70) definiert, welche parallel zu einer vierten
Ebene (74), welche durch die Unterseite (73) des
Formeinsatzes (2) bzw. der Formeinsatze (2, 2a -
2d) definiert wird, ausgerichtet ist und zu dieser ei-
nen Abstand (Z1) aufweist, wobeidie Unterseite (73)
des Formeinsatzes (2) bzw. der Formeinsatze (2, 2a
- 2d) eine Anlageflache (A73) bildet, mit welcher die
Form (1) bei der Formkdrperherstellung auf der Pro-
duktionsunterlage (66) aufliegt und wobei der Férm-
rahnen (4) bei der Formkdérperherstellung einen Ab-
stand (Z1) zu der Produktionsunterlage (66) auf-
weist, wobei der Abstand (Z1) zwischen der Unter-
seite (69) des Formrahmens (4) und der Unterseite
(73) des bzw. der Formreinsatze (2, 2a - 2d) kleiner
ist als der Abstand (Z2) zwischen der Oberseite (67)
des Formrahmens (4) und der Oberseite (71) des
bzw. der Formeinsatze (2, 2a - 2d).

Verfahren zur Herstellung einer Form (1) fir die Her-
stellung von Formkérpern (6), insbesondere Beton-
formkd&rpern (7), wobei die Form (1) einen Formrah-
men (4), wenigstens einen Formeinsatz (2, 2a - 2d)
und eine elastische Einlage (5) umfasst, wobei die
Einlage (5) ineinem rahmenférmigen Zwischenraum
(16) zwischen Seitenteilen (8a - 8d) des Formrah-
mens (4) und dem bzw. den Formeinsatzen (2, 2a -
2d) sowie ggf. zwischen den Formeinsatzen (2, 2a
- 2d) angeordnet ist und diese verbindet, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Volumen (V) des Zwi-
schenraums (16) wahrend eines Temperierungspro-
zesses, in welchem die elastische Einlage (5) er-
warmt wird, durch ein symmetrisches Verfahren der
Seitenteilen (8a - 8d) des Formrahmens (4) reduziert
wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Volumen (V) des Zwischen-
raums (16) in dem Male reduziert wird, in welchem
die elastische Einlage (5) bei dem Temperierungs-
prozess schwindet.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass das Volumen (V) des Zwi-
schenraums (16) nach einer Beendigung des Tem-
perierungsprozesses durch ein weiteres Verfahren
der Seitenteile (8a- 8d) des Formrahmens (4) weiter
reduziert wird, um in der elastischen Einlage (5)
Druckspannungen aufzubauen.

Claims

Mould (1) for producing moulded bodies (6), in par-
ticular concrete moulded bodies (7), comprising

- a mould frame (4),

- at least one a mould insert (2, 2a - 2d) with at
least one mould cavity (3) and

- an elastic liner (5) at least partially surrounding
the mould insert (2, 2a - 2d),

- wherein the liner (5) is arranged in a frame-like
intermediate space (16) between side parts (8a
- 8d) of the mould frame (4) and the mould insert
or inserts (2, 2a - 2d) and possibly between the
mould inserts (2, 2a- 2d) and connects the latter,
characterised in that

- the connecting process involves the shrinking
of the liner (5) and

- the side parts (8a - 8d) can be moved towards
one other to compensate the shrinking,

- on moving all of the side parts (8a - 8d) all of
the opposite side parts (8a, 8c; 8b, 8d) move
towards one another and

- in this way the intermediate space (16) for the
liner (5) between the side parts (8a - 8d) and the
mould insert or inserts (2, 2a - 2d) and possibly
betweenthe mouldinserts (2, 2a - 2d) is reduced
and the mould insert or inserts (2, 2a - 2d) is or
are clamped in the mould frame (4).

Mould (1) for producing moulded bodies (6) accord-
ing to claim 1, characterised in that the side parts
(8a - 8d) are configured as frame parts (9a - 9d) of
the mould frame (4).

Mould (1) for producing mould bodies (6) according
to any one of the preceding claims, characterised
in that the mould frame (4) is formed by at least two
individual frame parts (9a - 9d).

Mould (1) for producing moulded bodies (6) accord-
ing to claim 1, characterised in that the side parts
(8a - 8d) are configured as strips (35a - 35d) placed
onto frame parts (9a - 9d) of the mould frame (4).

Mould (1) for producing moulded bodies (6) accord-
ing to claim 4, characterised in that the side parts
(8a - 8d) can be moved relative to the frame part (9a
- 9d) by at least one movement means (36), which
comprises in particular a threaded spindle (37) or an
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eccentric (38), witha movement component oriented
perpendicular to a longitudinal side (L9a -L9d) of the
associated frame part (9a - 9d).

Mould (1) for producing mould bodies (6) according
to any one of the preceding claims, characterised
in that an upper side (67) of the mould frame (4)
defines a first plane (68), which is aligned parallel to
a support plane (E66) of a production underlay (66),
on which the mould (1) lies during the production of
the moulded blocks (6), and in that an upper side
(71) of the mould insert (2) or the mould inserts (2,
2a - 2d) defines a second plane (72) which is set
back relative to the first plane (68) in the direction of
the supporting plane (E66) by a distance (Z2),
wherein the mould insert or inserts (2, 2a - 2d) in
particular comprises or comprise a bevelled edge
(75) over which the liner (5) passes into the upper
side (71) of the mould insert (2) or the mould inserts
(2, 2a - 2d).

Mould (1) for producing moulded bodies (6) accord-
ing to claim 6, characterised in that a lower side
(69) of the mould frame (4) defines a third plane (70)
which is aligned parallel to a fourth plane (74) defined
by the lower side (73) of the mould insert (2) or the
mould inserts (2, 2a - 2d) and has a distance (Z1)
from the latter, wherein the lower side (73) of the
mould insert (2) or the mould inserts (2, 2a - 2d)
forms a supporting surface (A73) by means of which
the mould (1) is supported on the production under-
lay (66) during the production of the moulded body,
and wherein the mould frame (4) during the produc-
tion of the moulded body has a distance (Z1) from
the production underlay (66), wherein the distance
(Z1) between the lower side (69) of the mould frame
(4) and the lower side (73) of the mould insert or
inserts (2, 2a - 2d) is smaller than the distance (Z2)
between the upper side (67) of the mould frame (4)
and the upper side (71) of the mould insert or inserts
(2, 2a - 2d).

Method for producing a mould (1) for the production
of moulded bodies (6), in particular concrete mould-
ed bodies (7), wherein the mould (1) comprises a
mould frame (4), at least one mould insert (2, 2a -
2d) and an elastic liner (5), wherein the liner (5) is
arranged in a frame-like intermediate space (16) be-
tween side parts (8a - 8d) of the mould frame (4) and
the mould insert or inserts (2, 2a - 2d) and possibly
between the mould inserts (2, 2a - 2d) and connects
the latter, characterised in that a volume (V) of the
intermediate space (16) is reduced during a temper-
ing process, in which the elastic liner (5) is heated,
by a symmetrical movement of the side parts (8a -
8d) of the mould frame (4).

Method according to claim 8, characterised in that
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the volume (V) of the intermediate space (16) is re-
duced by the amount by which the elastic liner (5)
shrinks during the tempering process.

Method according to claim 8 or 9, characterised in
that the volume (V) of the intermediate space (16)
after ending the tempering process is reduced by a
further movement of the side parts (8a - 8d) of the
mould frame (4) in order to build up pressure tensions
in the elastic liner (5).

Revendications

1.

Moule (1) pour la fabrication de pieces moulées (6),
en particulier de pieces moulées (7) en béton, com-
prenant

- un chéssis de moulage (4),

- au moins une empreinte rapportée (2, 2a-2d),
ayant au moins une cavité (3), et

- un prisonnier élastique (5), entourant au moins
partiellement 'empreinte rapportée (2, 2a-2d),
- moule dans lequel le prisonnier (5) est disposé
dans un espace intermédiaire (16), en forme de
chéssis, entre des piéces latérales (8a-8d) du
chéssis de moulage (4) et la ou les empreintes
rapportées (2, 2a-2d), ainsi qu’éventuellement
entre les empreintes rapportées (2, 2a-2d), et
les assemble,

caractérisé en ce que

- le procédé d’assemblage s’accompagne d’'un
retrait du prisonnier (5), et

-les piéces latérales (8a-8d) peuvent, pour com-
penser le retrait, se déplacer I'une par rapport a
'autre, de telle sorte

- que, lors du déplacement de la totalité des pié-
ces latérales (8a-8d), toutes les piéces latérales
opposeées (8a, 8¢ ; 8b, 8d) se déplacent en se
placant I'une vers l'autre, et

- de ce fait, I'espace intermédiaire (16) pour le
prisonnier (5), entre les pieces latérales (8a-8d)
et la ou les empreintes rapportées (2, 2a-2d),
ainsi qu’éventuellement entre les empreintes
rapportées (2, 2a-2d), subit une réduction, et la
ou les empreintes rapportées (2, 2a-2d) sont
serrées dans le chassis de moulage (4).

Moule (1) pour la fabrication de pieces moulées (6),
selon la revendication 1, caractérisé en ce que les
pieces latérales (8a-8d) sont configurées comme
des piéces de chassis (9a-9d) du chassis de mou-
lage (4).

Moule (1) pour la fabrication de pieces moulées (6),
selon I'une des revendications précédentes, carac-
térisé en ce que le chassis de moulage (4) est cons-
titué d’au moins deux piéces de chassis individuelles
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(9a-9d).

Moule (1) pour la fabrication de pieces moulées (6),
selon la revendication 1, caractérisé en ce que les
pieces latérales (8a-8d) sont configurées comme
des barres (35a-35d) placées sur des pieces de
chassis (9a-9d) du chassis de moulage (4).

Moule (1) pour la fabrication de pieces moulées (6),
selon la revendication 4, caractérisé en ce que les
pieces latérales (8a-8d) sont mobiles, par l'intermé-
diaire d’au moins un organe de déplacement (36),
qui comprend en particulier une tige filetée (37) ou
un excentrique (38), avec, par rapport a la piéce de
chassis (9a-9d), une composante de déplacement
orientée perpendiculairement a un coteé longitudinal
(L9a-L9d) de la piéce de chéassis correspondante
(9a-9d).

Moule (1) pour la fabrication de pieces moulées (6),
selon I'une des revendications précédentes, carac-
térisé en ce qu’une face supérieure (67) du chassis
de moulage (4) définit un premier plan (68), qui est
orienté parallélement a un plan d’appui (E66) d’'un
support de production (66), sur lequel le moule (1)
s’appuie lors de la fabrication des blocs moulés (6),
et en ce qu’une face supérieure (71) de 'empreinte
rapportée (2) ou des empreintes rapportées (2, 2a-
2d) définit un deuxiéme plan (72), qui estdécalé vers
I'arriére, par rapport au premier plan (68), dans la
direction du plan d’appui (E66), d'une distance (Z2),
la ou les empreintes rapportées (2, 2a-2d) présen-
tant en particulier un chanfrein (75), par lequel le
prisonnier (15) va rejoindre la face supérieure (71)
de I'empreinte rapportée (2) ou des empreintes rap-
portées (2, 2a-2d).

Moule (1) pour la fabrication de pieces moulées (6),
selon la revendication 6, caractérisé en ce qu’une
face inférieure (69) du chassis de moulage (4) définit
un troisieme plan (70), qui est orienté parallélement
a un quatrieme plan (74), lequel est défini par la face
inférieure (73) de I'empreinte rapportée (2) ou des
empreintes rapportées (2, 2a-2d), et se trouve a une
distance (Z1) de cette face inférieure, la face infé-
rieure (73) de I'empreinte rapportée (2) ou des em-
preintes rapportées (2, 2a-2d) formant une surface
de contact (A73), par laquelle le moule (1), lors de
la fabrication des piéces moulées, s’appuie sur le
support de production (66), et le chassis de moulage
(4), lors de la fabrication des pieces moulées, se
trouvant a une distance (Z1) du support de produc-
tion (66), la distance (Z1), entre la face inférieure
(69) du chéssis de moulage (4) et la face inférieure
(73) de la ou des empreintes rapportées (2, 2a-2d),
étant inférieure a la distance (Z2) entre la face su-
périeure (67) du chassis de moulage (4) et la face
supérieure (71) de la ou des empreintes rapportées
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(2, 2a-2d).

Procédé de fabrication d’'un moule (1) pour la fabri-
cation de piéces moulées (6), en particulier de pieces
moulées en béton (7), dans lequel le moule (1) com-
prend un chassis de moulage (4), au moins une em-
preinte rapportée (2, 2a-2d) et un prisonnier élasti-
que (5), procédé dans lequel le prisonnier (5) est
disposé dans un espace intermédiaire (16), en forme
de chassis, entre des piéces latérales (8a-8d) du
chéssis de moulage (4) et la ou les empreintes rap-
portées (2, 2a-2d), ainsi qu’éventuellement entre les
empreintes rapportées (2, 2a-2d), et les assemble,
caractérisé en ce qu’on réduit le volume (V) de I'es-
pace intermédiaire (16) pendant une opération
d’équilibrage de la température au cours de laquelle
on chauffe le prisonnier élastique (5), sous l'effet
d’un placement symétrique des pieces latérales (8a-
8d) du chéassis de moulage (4).

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que le volume (V) de I'espace intermédiaire (16) est
réduit dans une mesure telle que le prisonnier élas-
tique (5) va subir un retrait lors de I'opération d’équi-
librage de la température.

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce que le volume (V) de I'espace intermédiaire
(16) subit une réduction supplémentaire, apres que
I'on a mis fin a 'opération d’équilibrage de la tempé-
rature grace a un déplacement plus poussé des pie-
ces latérales (8a-8d) du chassis de moulage (4),
pour créer des contraintes de compression dans le
prisonnier élastique (5).
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