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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON HOHLBAUSTEINEN

(57) Zum Herstellen von Hohlbausteinen wird Fulimasse [_]
(M) in eine Pref3form (7) mit hochragenden Kerndornen (11)
eingebracht, dann mittels eines in Kemdornrichtung wirken- ’\
den PreBstempels (5) formgebend verdichtet und schiieslich
der Formiing (F) durch Ausziehen der Kerndorne (11) und i L
Abziehen der Prefform (7) entformt. . ”‘\# Cn
Um Hohlbausteine mit schmalen Stegen und engen N L]
Hohlkammern und unterschiediicher Kemmaterialdichte w—_—=ib bt
erzeugen zu kdnnen, werden die Kerndome (11) vor Beginn 12Tl
des Verdichtens Gber die Fillhdhe (H) der Fallmasse (M) in s1H =y
der PreBform (7) hinaus hochgefahren und dann wahrend i »
des Verdichtens wieder zuriickgezogen, wobei die von J i (17T
unten in die PreBform (7) sinfahrbaren Kerndorne (11) in ! Lantd
Durchtrittsdffnungen (15) einer am Pref3stempel (5) sitzen- 1
den Prefplatte (14) eindringen.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen von Hohibausteinen, nach dem Filimasse
in eine PreBform mit hochragenden Kerndornen eingebracht, mittels eines in Kerndornrichtung wirkenden
PreBstempels formgebend verdichtet und dann der Formling durch Ausziehen der Kerndorne und Abziehen
der PreBform entformt wird, sowie auf eine Vorrichtung zum Durchfiihren dieses Verfahrens.

Bei den bekannten Herstellungsverfahren wird Fiilimasse in eine kastenfSrmige PreBform eingeflllt, die
zur VergleichmiBigung der Fiillung einer Rutteloewegung unterworfen wird und zur Ausformung von
Luftschlitzen und Hohlkammern in den Steinen Kerndorne aufnimmt. Diese Kerndorne kdnnen feststehend
angeordnet sein, so daB die Flllmasse in die bereits mit den Kerndornen bestiickte PreBform eingeflilit
wird, oder sie k&nnen nach dem Befiillen einer dornlosen PreBform von oben oder unten in die bereits
gefilite PreRform eingedriickt werden, worauf die Fllimasse mittels eines Prefstempels zur Formgebung
und Verdichtung verpreBt wird. Da beim Pressen der Fllimasse in der PreBform betrachtliche Prefidriicke
auftreten, kommt es zu hohen, auf die Kerndorne einwirkenden Horizontalkréften, die aus Festigkeitsgrin-
den eine Mindeststirke dieser Kerndorne verlangen. So miissen bisher Kerndorne mit einer Mindeststarke
von ca. 1,5 cm eingesetzt werden, um Verformungen und Beschddigungen zu vermeiden, und diese
Kerndornabmessungen bedingen auch eine entsprechende Begrenzung der herstellbaren Hohlraumquer-
schnitte und Stegstirken und damit eine unerwiinschte Beeintrdchtigung der erreichbaren Dammeigen-
schaften. Weiters besteht bei PreBformen mit feststehenden Kerndornen die Gefahr einer ungleichmagigen
Fillung der verbleibenden Zwischenrdume zwischen den Dornen und bei nachtrdglich einzudrickenden
Kerndornen entstehen durch den EinpreBwiderstand zusitzliche Belastungen fir diese Kerndorne. AuBer-
dem erlauben die Kerndorne lediglich die Ausformung von Sackl&chern und es kdnnen keine Hohlbausteine
mit durchgehenden Hohlrdumen hergestellt werden, wodurch hohe Gewichte bzw. Steinrohdichten und
geringere Wirmeddmmfahigkeiten in Kauf zu nehmen sind.

Wie die DE 20 41 923 A, die DE 21 42 570 B, die DE 28 01 225 A oder die DE 31 42 126 C zeigen,
gibt es zum Pressen von pulverigem Material, also zum Sintern, auch schon verschiedenste Prefiwerkzeuge
und PreBeinrichtungen, bei denen zur HohlkSrperherstellung ein PreBdorn in eine PreBform hochgefahren
und dann wieder zurlickgezogen wird, um die Hohlraumbefiillung mit Fllimaterial zu erleichtern, doch
beeinflussen diese Dornbewegungen vor dem eigentlichen PreBvorgang die wéhrend der Druckbeaufschla-
gung auftretenden PreB- und Belastungsverhdlitnisse nicht. Ahnliches gilt fiir die DE 25 08 074 B, die ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Formen von Erzeugnissen aus halbtrockenen, schittbaren Massen
zum Inhalt hat, wobei zur Beschleunigung und Verbesserung des Formens die Masse wadhrend des
Schiittens in die Form und wihrend des Verdichtens vertikalen harmonischen Schwingungen unterworfen
wird, die zu einer Vergleichm#Bigung der Fillung und zu einem Vorverdichten der Fullmasse fihren, die
PreBbelastungen und Formgebungsbedingungen an sich aber nicht verdndern.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, diese Mingel zu beseitigen und ein Verfahren der
eingangs geschilderten Art anzugeben, das auf rationelle Weise die Herstellung von Hohlbausteinen mit
vergleichsweise geringen Steg- und Hohlraumquerschnitten erlaubt und dabei die Ausbildung durchgehen-
der Luftkammern ermdglicht, wozu noch eine gleichméBige Verdichtung der Fillimasse bei unterschiedli-
chen Verdichtungsgraden und dadurch entsprechend wihlbare Dammeigenschaften kommen. Auflerdem
soll eine Vorrichtung zum zweckmaBigen Durchfiihren dieses Verfahrens geschaffen werden.

Die Erfindung 18st diese Aufgabe dadurch, daB die Kerndorne vor Beginn des Verdichtens bis zu einem
bestimmten Uberstand Uber die Fiillhdhe der Fiillmasse in der PreBform hochgefahren und dann wahrend
des Verdichtens wieder im AusmaB hchstens dieses Uberstandes zurlickgezogen werden. Auf Grund der
iber die Fillmasse in der PreBform hochragenden Kerndorne ergeben sich beim Formling zwangsweise
iiber die H8he durchgehende Luftkammern und Hohlrdume und vor allem k&nnen die Kerndorne, ohne den
Formgebungsvorgang zu gefdhrden, wéhrend des Verdichtens im AusmaB dieses Uberstandes in Richtung
der PreBstempelbewegung zuriickgezogen werden, so daB die beim Verdichten auftretenden Horizontalkraf-
te reibungsbedingt abgebaut werden und sich hinsichtlich der Kerndornbelastung im wesentlichen als
vertikale Zugkrafte auswirken. Es werden gunstigere Belastungsverhiltnisse erreicht, die geringere Festig-
keitseigenschaften der Kerndorne verlangen. Dadurch ist es moglich, schwicher dimensionierte Kerndorne
ordnungsgemiB einzusetzen, da schon geringe Dornstirken den aufzunehmenden Zugkréften standhaiten.
So lassen sich Kerndorne auch unter Stirken von 1 cm verwenden und es k&nnen ohne Schwierigkeiten
Hohlbausteine mit Steg- und Luftkammerstérken von 0.5 bis 1 cm hergestelit werden. Dazu kommt noch,
daB durch die Zugbewegung der Kerndorne beim Verdichten zwischen der Fullmasse und der Kerndorn-
oberfliche ein Gleitkontakt entsteht, der die Oberfliche der Hohlkammern exakt ausformt, und durch die im
PreBsinne zusatzlich auftretende Bewegungstendenz, die von den Kerndorner :uf die Filllmasse Ubertragen
wird, ergibt sich eine Verbesserung der Masseverdichtung und eine Vergle: m#Bigung des Verdichtungs-
grades. Es lassen sich Hohlbausteine mit extremer Schiankheit der Steg. und engen Spaltweiten der
Hohlriume herstellen und datier durch eine entsprechende Dosierung des Pre idruckes im Zusammenhang
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mit der Kerndornzugbewegung auch der Verdichtungsgrad der Fllimasse und damit die erreichbaren
Dammeigenschaften beeinflussen. Nicht zuletzt wird durch die geringen Stegstdrken und die durchgehen-
den Hohlrdume der Aushirtvorgang beschleunigt und so der Aufwand der Lagerhaltung reduziert und ein
materialsparender Herstellungsvorgang gewihrleistet. Auf energiesparende Weise sind dabei die verschie-
densten Fiillmassen, die hydraulisch aushdrten, einsetzbar, wobei flir solche Fillmassen beispielsweise
Zuschlagstoffe, wie Naturbims, Huttenschlacke, Leca, Tuffe, Ziegelsplitt, Splitt, Sande, insbesondere Quarz-
sande und Mischungen daraus u. dgl. und Bindemittel, wie Zement, Kalke, Flugasche und Mischungen
daraus oder andere hydraulische Bindemittel, verwendet werden k&nnen.

Selbstverstandlich lassen sich auch organische oder chemische Additive beigeben und die Zuschlag-
stoffe und Bindemittel in jedem geeigneten Verh3ltnis mit Wasser mischen, wobei als Zuschlagstoffe auch
durchaus Sondermililistoffe, wie Styropor u. dgl., zumischbar sind.

Werden die Kerndorne vor dem Beflillen der PreBform bis in FiillhShe der Fillimasse eingefahren und
dann erst nach dem Befiillen der PreBform bis zu dem bestimmten Uberstand {ber die FillhShe
hochgefahren, I8t sich die Form in Ublicher Weise mit Flllwagen od. dgl. bis zur Oberkante befiillen, ohne
da8 dieser Filivorgang durch hochragende Kerndorne beeintréchtigt wird. Nach dem Befiillen werden die
Kerndorne bis auf das erforderliche UbermaB aus der PreBform bzw. der Fiillmasse herausgefahren, so da
beim anschlieBenden Verdichten die Dorne ohne Verlust ihrer Kernfunktion zugbelastet und zuriickgezogen
werden kdnnen.

Vorteilhaft ist es, wenn die Kerndorne, wie an sich bekannt, beim Einflllen der Fiillmasse in die
Prefform und/oder beim Zuriickziehen wihrend des Verdichtens der Fillmasse in Schwingung versetzt
werden, wodurch beim Fiillen durch die innere Schwingbewegung ein gleichmaBiges Befiilien mdglich ist
und dann beim Verdichten der Verdichtungsgrad vergleichmagigt und auBerdem die Reibungsverhdltnisse
beglinstigt werden. So k&nnen trotz der Schiankheit der Kerndorne praktisch Hohlbausteine beliebiger Héhe
hergestellt werden und auch die Verdichtung der Fillmasse in Abhangigkeit vom PreBdruck 148t sich in
weiten Grenzen variieren. Durch eine entsprechende Wahi der PreBkraft beim Verdichten kann dann der
hergestellte Hohlbaustein im ausgehérteten Zustand eine hdhere oder geringere Druckfestigkeit besitzen,
so daB auch Steine mit weniger Warmedimmung, aber hoher Druckfestigkeit erzeugt werden kdnnen. Bei
ausreichendem PreBdruck |48t sich auBerdem eine solche Verdichtung erreichen, da der Formling nach
der Entformung bereits formstabil ist und praktisch sofort weiterverarbeitet werden kann.

Ubliche Vorrichtungen zum Herstellen von Hohlbausteinen bestehen aus einer Presse, die einen
Pressentisch fiir eine PreBform, einen unteren Hubstempel mit von einer Trégerplatte hochragenden,
aufwirts in die PreBform einfahrbaren Kerndornen, einen oberen PreBstempel mit einer abwdrts in die
PreBform eindriickbaren PreBplatte sowie eine Fiilleinrichtung zum Befiillen der PreBform mit Fullmasse
aufweist. Um auf einer derartigen Presse das erfindungsgemaBe Verfahren durchfiihren zu kdnnen, umfaBt
der Pressentisch eine Tischplatte zum Aufsetzen der Prefiform und bilden die Tischplatte und die PreBplatte
Durchtrittséffnungen zum Durch- bzw. Einflihren der Kerndorne, wobei die Kerndorne eine gegeniber der
Hohe der PreBform um einen bestimmten Uberstand vergroBerte Lange besitzen und der Hubstempel
wihrend einer Druckbeaufschlagung des PreBstempels im AusmaB h&chstens dieses Uberstandes absenk-
bar ist. Durch das Hochfahren des Hubstempels lassen sich die Kerndorne durch die DurchtrittsSffnungen
der Tischplatte von unten in die unten und oben offene PreBform einfahren, wobei je nach HubhShe die
Kerndorne mehr oder weniger hoch in der PreBform hochragen, was ein ordnungsgeméBes Beflllen bei in
Fillhéhe stehenden PreSdornen und ein anschlieBendes Hochfahren der Kerndorne bis lber die FlllhGhe
erlaubt. Dann nach Aufsetzen des PreBstempels, wobei die Kerndorne in die entsprechenden Durchtrittsdff-
nungen der Prefiplatte eindringen, wird gleichzeitig mit dem PreBvorgang die Ruckziehbewegung der
Kerndorne iiber den Hubstempel erwirkt. Da die Durchtrittséffnungen der PreBplatte eine obere Flihrung fur
die Kerndorne mit sich bringen, ist eine zusitzliche Abstiitzung der Kerndorne gewdhrleistet und auch bet
h&chsten PreBdriicken keinerlei Verformung der Kerndorne zu beflirchten.

Ist fiir die Trigerplatte der Kerndorne in an sich bekannter Weise ein Rittler vorgesehen, lassen sich
auf einfache Weise Uber die Trigerplatte die Kerndorne in Schwingung versetzen, was zusammen mit dem
Ublicherweise fiir die PreBform vorgesehenen Rittler die gewinschten Schwingungsbewegungen der
PreBform einerseits und der Kerndorne anderseits gewéhrieistet.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand rein schematisch veranschaulicht, und zwar zeigen Fig.
1 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Herstellen von Hohlbausteinen in teilgeschnittener Vordersicht
und die Fig. 2, 3 und 4 verschiedene Arbeitspositionen dieser Vorrichtung in dhnlicher Darstellung.

Eine Vorrichtung zum rationellen Herstellen von Hohlbausteinen besteht im wesentlichen aus einer
Presse 1 mit einem Pressenrahmen 2 zur Abstiitzung eines Pressentisches 3, eines unteren Hubstempels 4
und eines oberen PreBstempels 5. Der Pressentisch 3 weist eine Tischplatte 6 zum Aufsetzen einer
kastenférmigen PreBform 7 auf, oberhalb der eine Fiilleinrichtung 8 zum Befiillen der Prefiform 7 mit



10

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 402375 B

Fiillmasse vorgesehen ist. Der Hubstempel 4 weist eine entlang von Fiihrungssdulen 9 vertikal gefihrte
Tragerplatte 10 mit hochragenden Kerndornen 11 auf, die durch DurchtrittsGffnungen 12 in der Tischplatte 6
von unten in die PreSform 7 einfahrbar sind. Der PreBstempel 5 ist mit einem ebenfalls entiang der
Fiihrungsséulen 5 vertikal gefiinrten Werkzeugtrager 13 bestiickt, an dem eine PreBplatte 14 sitzt. Durch
Beaufschlagung des PreBstempels 5 kann die PreBplatte 14 von oben in die PreSform 7 eingefahren
werden, wobei die PreBplatte 14 Durchtrittséffnungen 15 zum Einflihren der Kerndorne 11 bildet. Um den
Befiill- und PreBvorgang zu verbessern, ist der PreBform ein nur angedeuteter Ruttler 16 und der
Tragerplatte 10 ein Rittler 17 zugeordnet und zur Handhabung der PreBform 7 gibt es einen Uber
Stelizylinder 18 bewegbaren Manipulator 19.

Zum Herstellen eines Hohlbausteines wird eine Prefform 7 auf die Tischplatte 6 des PreBtisches 3
aufgesetzt, wobei sowohl der Hubstempel 4 ais auch der PreBstempel 5 in ihrer zurlickgezogenen
Ausgangsposition sich befinden (Fig. 1). Nun wird in einem ersten Schritt der Hubstempel 4 in Fiiilposition
gebracht, in der die Kerndorne 11 bis in Flllhdhe H in der Form 7 hochragen, was im dargestetiten
Ausfiihrungsbeispiel mit der Oberkante dieser PreBform Ubereinstimmt. Im folgenden Schritt wird Uber die
Filleinrichtung 8, beispielsweise ein Flllwagen, Fiillmasse M in die PreBform 7 eingefillt, wozu der
Fiillwagen entlang entsprechender Schienen 20 Uber die PreBform 7 fahrt und diese befulit. Wéhrend des
Fillvorganges sind die Rittler 16, 17 eingeschaltet, so daB die Fullmasse rasch und gleichmagig in der
Prefiform und zwischen den Kerndornen verteilt wird. Ist die PreBform 7 beflllt, fahrt der Flilwagen zurlck
und die Kerndorne 11 werden Uber den Hubstempel 4 in die Ausgangsposition zum Verdichten etwa 2 bis 3
cm iiber die Fullhdhe H hochgefahren (Fig. 2).

Nun wird bei abgeschalteten Rittiern 16, 17 der Prestempel 5 druckbeaufschlagt und die PreBplatte
14 bis in FullhGhe H abgesenkt, wobei die Kerndorne 11 mit ihren oberen Enden in die Durchtrittsdffnungen
15 einfideln und eine obere Fiihrung bekommen. Im nun folgenden Verdichtungsschritt werden die Ruttler
16, 17 wieder eingeschaltet und der PreBstempel 5 abwiérts in die Prefform 7 gedrlckt, wahrend
gleichzeitig die Kerndorne 11 wieder zurlickgezogen werden, so daB sich gunstige Verdichtungs- und
Belastungsverhiltnisse ergeben (Fig. 3).

Nach dem Verdichten, das gleichzeitig auch eine Formgebung mit sich bringt, werden die Kerndorne 11
ber den Hubstempel 4 durch die Durchtrittséffnungen 12 der Tischplatte 6 aus dem Formiing F
abgezogen, wobei eine leicht konische Form der Kerndome den Ausziehvorgang erleichtert. Nach dem
Ausziehen der Kerndorne 11 sitzt der fertige Formling F noch in der Pre8form 7 und 148t sich auf Grund der
vorhandenen Wandreibungskrifte (ber den Manipulator 19 mit der PreBform 7 hochheben, wobei dieses
Heben vom PreBstempel 5 mitgemacht wird, so da8 Platz zum Unterschieben eines Lagerbrettes 21
entsteht (Fig. 4). Hierauf wird die PreBform 7 mit dem Formling F auf das Lagerbrett 21 abgesetzt und dann
liber den Manipulator 19 unter Mithilfe des PreBstempeis 5 als Gegenhalt vom Formling F abgezogen. der
nach dem abschlieBenden Anheben des PreBstempels 5 zur Abnahme freigegeben ist. Der Formling wird
mit dem Lagerbrett 21 Uber eine nicht weiter dargestellte Fordereinrichtung zum Ausharten od. dgl.
abtransportiert.

Nach der Abnahme des Formlings F wird die PreBform 7 wieder auf die Tischplatte 6 aufgesetzt und
ein neuer Hohlbaustein kann gefertigt werden.

Durch das Pressen der Formlinge unter gleichzeitiger Riickzugsbewegung der Kerndorne ergeben sich
sehr glinstige Belastungsverhiitnisse fiir die Dorne einerseits und beste Verdichtungsverhaltnisse flr die
Fillmasse anderseits, so daB sich Kerndorne groBer Schiankheit bei der Hohlbausteinherstellung einsetzen
und zusitzlich auch sehr unterschiedliche PreBdriicke anwenden lassen. Es entstehen Hohibausteine mit
verhdltnismaBig schmalen Stegstirken und engen Luftkammern und gezielt beeinfluBbarer Massendichtheit,
was die Herstellung von Hohlbausteinen mit hoher Warmeddmmung und unterschiedlichen Festigkeitsei-
genschaften erlaubt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Hohlbausteinen, nach dem Fillmasse in eine PreBform mit hochragenden
Kerndornen eingebracht, mittels eines in Kerndornrichtung wirkenden PreBstempels formgebend ver-
dichtet und dann der Formling durch Ausziehen der Kerndorne und Abziehen der PreBform entformt
wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Kerndorne vor Beginn des Verdichtens bis zu einem
pestimmten Uberstand Uber die Fillhéhe der Fiillmasse in der PreSform hochgefahren und dann
wihrend des Verdichtens wieder im AusmaB hdchstens dieses Uberstandes zurlickgezogen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, daB die Kerndorne vor den Beflilien der
PreBiorm bis in FUllhdhe der Fiillmasse eingefahren und dann erst nach dem Befiillen der PreBform bis
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zu dem bestimmten Uberstand {iber die FiillhGhe hochgefahren werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Kerndorne, wie an sich
bekannt, beim Einfiillen der Fillmasse in die PreBform und/oder beim Zurlickziehen wahrend des
Verdichtens der Flilimasse in Schwingung versetzt werden.

Vorrichtung zum Durchfilhren des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bestehend aus einer
Presse, die einen Pressentisch fiir eine PreBform, einen unteren Hubstempel mit von einer Trigerplatte
hochragenden, aufwirts in die PreBform einfahrbaren Kerndornen, einen oberen Prefstempel mit einer
abwirts in die PreBform eindriickbaren PreBplatte sowie eine Fulleinrichtung zum Befiillen der PreB-
form mit Fullmasse aufweist, dadurch gekennzeichnet, da8 der Pressentisch (3) eine Tischplatte (6)
zum Aufsetzen der PreBform (7) umfaBt und die Tischplatte (6) und die Prefiplatte (14) Durchtrittsoff-
nungen (12, 15) zum Durch- bzw. Einflihnren der Kerndorne (11) bilden, wobei die Kerndorne (11) eine
gegeniiber der HShe der PreBform (7) um einen bestimmten Uberstand vergrdBerte Linge besitzen
und der Hubstempel (4) wihrend einer Druckbeaufschlagung des PreBstempels (5) im AusmaB
hachstens dieses Uberstandes absenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da8 fur die Tragerplatte (10) der Kerndorne
(11) in an sich bekannter Weise ein Rittler (17) vorgesehen ist.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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