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(54) VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINES ROHRFURMIGEN WERKSTUCKES AUS BETON, INSBESONDERE EINES

SCHACHTRINGES

(57) Bei einer Vorrichtung 2um Herstellen eines rohrfdrmi-
gen Woerkstiickes (1) aus Beton ist ein im Ringspalt
zwischen einem Formkem (3) und einem Formmantel (4)
auf den eingefoilten Beton (8) aufsetzbarer, mittels eines
Stempelkopfes (5) an den Beton (8) andriickbarer und um
seine Achse drehbarer Formring (8) zur Ausbildung eines
Zentrieransatzes (7) vorgesehen.

Um Woerksticke mit fehlerfreien Zentrieransitzen
herstellen zu kbdnnen, bildet der Formring (6) einen vom
Stempetkopf (5) losen, wahrend der Entformung des
Werkstlickes (1) auf diesem verbleibenden Schutzring for
den ausgeformten Zentrieransatz (7).
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Herstellen eines rohrfdrmigen Werkstlickes aus
Beton, insbesondere eines Schachiringes, mit einer Formeinrichtung, die aus einem Formkern und einem
den Formkern mit Abstand umschiieBenden Formmantel besteht, und mit einer den Ringspalt zwischen
dem Formkern und dem Formmantel nach oben abschlieBenden, mittels eines Stempelkopfes an den in
den Ringspalt eingefiillten Beton andrlickbaren und um seine Achse drehbaren Formring zur Ausbildung
eines Zentrieransatzes des rohrfdrmigen Werkstiickes.

Schachtringe oder andere rohrférmige Werkstlicke, die axial aneinandergereiht werden, weisen an ihren
einander zugekehrten Stirnseiten gegengleiche Zentrieransétze auf, die beim Aneinanderreihen der einzel-
nen Werkstlicke ineinandergreifen. Zur maschinelien Fertigung soicher rohr- oder ringfGrmiger Werkstlicke
aus Beton werden Formeinrichtungen eingesetzt, die aus einem Formkern und einem Formmante! beste-
hen, zwischen dem und dem Formkern ein Ringspalt zum Einrltteln der fir das Werkstlick bendtigten
Betonmenge freibleibt. Wihrend das Ausformen des unteren Zentrieransatzes des Werkstlickes keine
Schwierigkeiten bereitet, weil der Ringspalt der Formeinrichtung im Bodenbereich durch einen entsprechen-
den Formring abgeschlossen wird, muB fiir die Herstellung des oberen Zentrieransatzes ein Formring auf
den in den Ringspalt eingefiiliten Beton mit enisprechendem Druck aufgesetzt und vorzugsweise hin- und
hergehend um seine Achse verdreht werden, um den Zentrieransatz mit einer angemessenen Genauigkeit
formen zu k&nnen Dieser Formring wird bei bekannten Vorrichtungen durch einen Ring eines drehbaren
Stempelkopfes gebildet, Uber den der erforderliche AnpreBdruck aufgebracht wird. Nachteilig ist allerdings,
daB zum Entiormen der Stempelkopf mit dem Formring vom Werkstlick abgehoben werden muB, wodurch
nicht nur die Herstellungstoleranzen vergréBert werden, sondern auch die Gefahr einer Beschédigung des
entformten Zentrieransatzes besteht, weil die Eigenfestigkeit des Betons vor dem Ausharten vergleichswei-
se gering ist.

Zum Schutz eines ausgeformten Zentrieransatzes ist es bekannt (US-PS 3 584 356) vom Druckstempel
gesonderte Formringe vorzusehen, die Uber Federzungen mit dem Druckstempel I3sbar befestigt sind, so
daB diese Formringe nach dem L&sen vom Druckstempel wihrend der Entformung des Werkstlickes auf
diesem als Schutzringe verbleiben k6nnen. Der Einsaiz dieser bekannten losen Formringe macht jedoch
eine Ausformung des Zentrieransatzes unter einem Verdrehen der Formringe unmdglich, was jedoch fur
das Einhalten enger Toleranzbereiche unbedingt erforderlich ist.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs geschilderten Art mit
einfachen Mitteln so zu verbessern, daB Schachtringe oder andere rohrférmige Werkstlicke aus Beton mit
fehlerfreien Zentrieransdtzen hoher MaBhaltigkeit hergestellt werden kdnnen.

Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe dadurch, daB der Formring in an sich bekannter Weise einen
vom Stempelkopf losen, wihrend der Entformung des Werkstlickes auf diesem verbleibenden Schutzring
flir den ausgeformten Zentrieransatz bildet und daB der Stempelkopf eine Drehmitnahme fiir den Formring
aufweist.

Da zufolge dieser MaBnahmen der Formring wahrend des Entformens des Werkstlickes auf dem
Zentrieransatz verbleiben kann, entfallen die sonst beim Abziehen des Formringes aufiretenden, die
MaBhaltigkeit beeintriichtigenden Belastungen des noch nicht ausgehdrteten Betons im Bereich des
Zentrieransaizes. Der Formring kann somit erst nach einer entsprechenden Aushértung des Zentrieransat-
zes von diesem abgenommen werden, wobei aufgrund der dann ausreichenden Eigenfestigkeit des Betons
sich keine Beeintrichtigungen der MaBhaltigkeit mehr ergeben. Der wihrend des Aushértens des Betons
am Werkstlick verbleibende Formring bildet auBerdem einen wirksamen Schutz des Zentrieransatzes vor
mechanischen Beschidigungen, wodurch die Festigkeit des Zentrieransatzes vermindernde Haarrisse od.
dgl. vermieden werden. Es wird allerdings fiir jedes Werkstlick ein gesonderter Formring erforderlich, doch
bleibt die benbtigte Anzahl der Formringe beschrénkt, weil die Formringe nach dem Abziehen von den
einzelnen Werkstiicken flir die Herstellung neuer Werkstlicke wieder zur Verfligung stehen.

Die einzelnen Formringe miissen jewsils nach dem Einflilien des Betons in die Formeinrichtung in den
Ringspalt zwischen dem Formkern und dem Formmante! eingesetzt werden, bevor der Stempelkopf an den
jewsiligen Formring angestellt werden kann. Da die Formringe auf dem eingefliliten Beton aufsitzen, und
zwischen dem Formkern und dem Formmantel gefiihrt werden, bringt das Einsetzen der Formringe in die
Formeinrichtung keine Schwierigkeiten mit sich und kann mit Hilfe vergleichsweise einfacher FSrdereinrich-
tungen durchgefiihrt werden, die die einzelnen Formringe vorzugsweise von einem Vorratsstapel soicher
Formringe abnehmen und zwischen der Formeinrichtung und dem Stempelkopf zum Ringspalt fSrdern. Es
muB jedoch daflir gesorgt werden, daB nach dem Aufsetzen des Stempelkopfes auf den in den Ringspalt
eingebrachten Formring die Drehbewegung des Stempelkopfes auf den Formring Ubertragen wird. Zu
diesem Zweck ist der Stempetkopf mit einer entsprechenden Drehmitnahme flir die Formringe versehen.

Besonders einfache Kupplungsverhilinisse zwischen dem Formring und dem Stempelkopf ergeben
sich, wenn in weiterer Ausbildung der Erfindung die Drehmitnahme des Stempelkopfes aus axial gegen den
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Formring vorstehenden, in entsprechende Aufnahmen im Formring eingreifenden Mitnahmeklauen besteht,
weil in diesem Fall mit dem Aufsetzen des Stempelkopfes auf den Formring die Drehkupplung selbstétig
hergestellt wird und die Mitnahmeklauen von einer axialen Druckbelastung freibleiben. Um ein sicheres
Eingreifen der Mitnahmeklauen des Stempelkopfes in die Aufnahmen im Formring zu ermGglichen, kénnen
die Formringe in einer ausgerichteten Drehlage in den Ringspalt zwischen dem Formkern und dem
Formmantel eingesetzt werden. Eine andere Mbglichkeit besteht darin, den Stempelkopf wéhrend des
Aufsetzens auf den Formring zu verdrehen, bis die Mitnahmeklauen in die Aufnahme des Formringes
eingreifen.

Tragt der Formring auf der dem Stempelkopf zugekehrten Seite einen Druckring, so kann der
gewlinschte Verdichtungsdruck iiber diesen Druckring vorteilhaft auf den Formring aufgebracht werden.
Dieser Druckring eignet sich auBerdem zur einfacheren Handhabung des Formringes, wenn er den axial
anschlieBenden Abschnitt des Formringes zumindest abschnittsweise Uberragt, aber einen AuBendurchmes-
ser kleiner als den maximalen AuBendurchmesser des Formringes aufweist. Uber den vorragenden Teil des
Druckringes kann somit der Formring durch eine Fordereinrichtung oder ein Entformungswerkzeug erfaft
werden, um beispielsweise von einem Stapel gleicher Formringe oder vom ausgehirteten Zentrieransatz
des Werkstlickes abgezogen zu werden. Der AuBendurchmesser des Druckringes mu8 allerdings innerhaib
des maximalen AuBendurchmessers des Formringes liegen, damit der Formring unbehindert in den
Ringspalt zwischen dem Formkern und dem Formmantel eingesetzt werden kann.

Mit dem Vorsehen eines Druckringes ergibt sich zus3tzlich eine besonders vorteilhafte Ausbildung flir
die Aufnahmen zum axialen Einflihren der Mitnahmeklauen des Stempelkopfes, weil diese Aufnahmen flr
die Mitnahmeklauen in dem Uberstehenden Randbereich des Druckringes vorgesehen werden, kdnnen, so
daB durch diese Aufnahmen die Funktion des Formringes in keiner Weise beeintréchtigt wird. Die
Aufnahmen kdnnen dabei vorzugsweise als Randaussparungen des Druckringes ausgebildet sein, {iber den
nicht nur die Druckkrifte, sondern auch die Umfangskréfte zur Verdrehung ohne weiteres auf den Formrmg
Ubertragen werden.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemiBe Vorrichtung zum Herstellen eines Schachtringes in einem schemati-
schen Axialschnitt,

Fig.2  die Drehmitnahme zwischen dem Stempelkopf und einem Formring ausschnittsweise in einem

Axialschnitt in einem gréBeren MaBstab und
Fig.3  einen Axialschnitt durch einen Formringstapel ausschnittsweise ebentalls in einem gréBeren
MaBstab.

Wie der schematischen Darsteliung nach Fig. 1 entnommen werden kann, besteht die Vorrichtung zum
Herstellen eines Schachtringes 1 im wesentlichen aus einer Formeinrichtung 2, die aus einem Formkern 3
und einem mit Abstand den Formkern 3 umschlieBenden Formmantel 4 zusammengesetzt ist, und aus
einem Stempelkopf 5, der an einen in den Ringspalt zwischen dem Formkern 3 und dem Formmantel 4
eingesetzten Formring 6 anstellbar ist, der zur Ausformung eines Zentrieransatzes 7 Uber den Stempelkopf
5 an den in den Ringspalt der Formeinrichtung 2 eingefliliten Beton 8 angedriickt und um seine Achse
verdreht wird. Der gegengleiche Zentrieransatz 9 im Bereich der unteren Stirnseite des Schachtringes 1
wird durch einen entsprechenden Formring 10 erreicht, der den unteren AbschluB der Formeinrichtung 2
bildet und nach dem Entformen des Schachtringes 1 als Tréger flr den Weitertransport des Schachiringes
1 dient.

Zum Unterschied zu herk&mmlichen Formeinrichtungen dieser Art bildet der Formring 6 einen vom
Stempelkopf § gesonderten losen Bauteil, der wéhrend des Entformens des Schachtringes 1 als Schutzring
flr den ausgeformten Zentrieransatz 7 am Schachtring 1 verbleibt und erst nach einem entsprechenden
Aushdrten des Zentrieransatzes 7 von diesem abgenommen wird. Die Formringe 6 werden daher der
Formeinrichtung 2 einzeln zugefiihrt und nach dem Einfiillen des Betons 8 in den Ringspalt zwischen dem
Formkern 3 und dem Formmante! 4 eingesetzt, bevor der Stempelkopf 5 an den jeweilige Formring 6
angestellt wird. Zu diesem Zweck werden die Formringe 6 gemiB Fig. 1 einzein von einem Stapel 11
gleicher Formringe 6 abgezogen und mittels einer aus Ubersichtiichkeitsgriinden nicht dargesteltien
Fdrdereinrichtung in Richtung des Pfeiles 12 zwischen dem Stempelkopf 5 und der Formeinrichiung 2 in
die dargestellte Arbeitsstellung geférdert, in der der Formring 6 auf dem in den Ringspalt eingeflillten Beton
8 aufruht und zumindest Uber den Formmantel 4 gefiihrt wird. Nach diesem Einbringen des Formringes 6 in
die Formeinrichtung 2 wird der Stempelkopf 5 auf den Formring 6 abgesenkt, der zur Ubernahme der
Druckkrifte des Stempelkopfes 5 mit einem Druckring 13 versehen ist. Dieser Druckring 13 ragt Uber den
axial anschlieBenden Abschnitt 14 des Formringes 6 radial vor und weist in diesem vorragenden Randbe-
reich als Randaussparungen ausgebildete Aufnahmen 15 fir axial gegen den Formring 6 vorstehende
Mitnahmeklauen 16 des Stempelkopfes 5 auf, die nach dem Aufsetzen des Stempelkopfes 5 auf den
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Formring 6 eine Drehmitnahme filir den Formring 6 bilden. Der Formring 6 kann daher zum Glétien des
Zentrieransatzes 7 Uber den Stempelkopf hin- und hergedreht werden.

Nach dem Ausformen des Zentrieransatzes 7 wird der Stempelkopf 5 von der Formeinrichtung 2
abgehoben, wobei der Formring 6 am Schachtring 1 verbleibt, der durch ein axiales Abziehen des
Formmantels 4 {iber den Formring 6 hinweg und ein Herausziehen des Formkernes 3 entformt wird, um mit
Hilfe des Formringes 10 zum Aushérien fortgefSrdert zu werden, wie dies durch den Pfeil 17 in Fig. 1
angedeutet ist. Erst wenn der Zentrieransatz 7 nach einer entsprechenden Aushartung eine ausreichende
Eigenfestigkeit erreicht hat, wird der Formring 6 liber ein Entformungswerkzeug 18 angehoben, das den
Uberstehenden Rand des Druckringes 13 untergreift.

Der Druckring 13 des Formringes 6 dient nicht nur zur besseren Kréftelibertragung zwischen dem
Stempelkopf 5 und dem in die Formeinrichiung 2 eingesetzien Formring 6, sondern auch zur einfacheren
Handhabung der einzelnen Formringe 6, wie dies beispielsweise in Fig. 3 angedeutet wird. Da der
Druckring 13 Uber den anschlieBenden Formringabschnitt 14 radial vorragt, ergibt er einerseits eine
Angriffsstelle, beispielsweise fiir ein Entformungswerkzeug 18, zum Anheben des Formringes 6 und bildet
anderseits eine Auflage zum Aufeinanderstapeln mehrerer gleicher Formringe 6, ohne ein Ineinanderverkei-
len der Formringe 6 beflirchten zu miissen.

Die Erfindung ist selbstverstédndlich nicht auf die dargestellte Ausfiihrungsform beschrénkt. So miiBten
beispielsweise die einzeinen Formringe 6 dem Stapel 11 nicht von unten, sondern k&nnten dem Stapel 11
auch von oben entnommen werden. AuBerdem miifte kein Druckring 13 vorgesehen sein, wie es gleichfails
nicht erforderlich ist, die Drehmitnahme zwischen dem Stempelkopf 5 und dem Formring 6 {ber die
dargesteilten Mitnahmeklauen sicherzustellen, weil es ja im wesentlichen auf die Drehmitnahme ankommt
und nicht auf die Konstruktion, durch die diese Drehmitnahme erreicht wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen eines rohrférmigen Werkstlickes aus Beton, insbesondere eines Schachtrin-
ges, mit einer Formeinrichtung, die aus einem Formkern und einem den Formkern’ mit Abstand
umschlieBenden Formmantel besteht, und mit einer den Ringspalt zwischen dem Formkern und dem
Formmantel nach oben abschlieBenden, mittels eines Stempelkopfes an den in den Ringspalt eingefiill-
ten Beton andriickbaren und um seine Achse drehbaren Formring zur Ausbildung eines Zentrieransat-
zes des rohrfdrmigen Werkstiickes, dadurch gekennzeichnet, da8 der Formring (6) in an sich
bekannter Weise einen vom Stempelkopf (5) losen, wihrend der Entformung des Werkstlickes auf
diesem verbleibenden Schutzring flir den ausgeformten Zentrieransatz (7) bildet und daB der Stempel-
kopf (5) eine Drehmitnahme fiir den Formring (6) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Drehmitnahme des Stempelkopfes
(5) aus axial gegen den Formring (8) vorstehenden, in entsprechende Aufnahmen (15) im Formring (6)
eingreifenden Mitnahmeklauen (16) besteht.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da der Formring (6) auf der dem
Stempelkopf (5) zugekehrien Seite einen Druckring (13) tragt. .

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da8 der Druckring (13) den axial anschlie-
Benden Abschnitt (14) des Formringes (6) zumindest abschnittsweise Uberragt, aber einen AuBendurch-
messer kleiner als den maximalen AuBendurchmesser des Formringes (8) aufweist.

5. \Vorrichiung nach den Anspriichen 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 die vorzugsweise als
Randaussparungen ausgebildeten Aufnahmen (15) flir die Mitnahmeklauen (16) des Stempelkopfes (5)
in dem Uberstehenden Randbereich des Druckringes (13) angeordnet sind.

Hiezu 2 Blait Zeichnungen
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