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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anla-
ge zur Bausteinbefiillung und eine Beflllvorrichtung
fir Bausteine, die mit einer Baustein-Forderanlage
verbindbar ist. Insbesondere ist die vorliegende Er-
findung auf die Verfillung von Bausteinen mit einem
Dammmaterial gerichtet.

[0002] Bausteine sind insbesondere Ziegel, Beton-
steine, Kreidesteine oder dergleichen. Bausteine wie
etwa Ziegel, die mit einem Dammmaterial wie bei-
spielsweise Styropor verfiillt sind, bieten mehrere
Vorteile gegeniiber ungefiilliten Bausteinen. Zum Bei-
spiel nehmen die thermischen und die akustischen
Isolierfahigkeiten von verfillten Ziegeln zu. Dadurch
kénnen Gebaude, die mit solchen verflllten Ziegeln
gebaut sind, mit einem deutlichen Mehrwert fir ihre
Bewohner versehen werden. Insbesondere sind mit
verfillten Ziegeln errichtete Gebaude besser gegen
Wérme und Kalte isoliert und sind auch besser schall-
isoliert als herkdmmliche Gebaude.

[0003] Aus dem Stand der Technik sind unter-
schiedliche Dammmaterialien bekannt, die zur Ver-
fullung von Bausteinen, insbesondere Ziegeln, ge-
eignet sind. Des Weiteren sind aus dem Stand der
Technik bereits Verfahren beziehungsweise Anlagen
zur Verfiillung von Bausteinen bekannt. Bei einer be-
kannten Anlage zum Verflllen von Bausteinen wer-
den Formkorper aus Mineralwolle mittels einer Sage
zugeschnitten und dann in Hohlrdume der Bausteine
gefullt.

[0004] Alle aus dem Stand der Technik bekannten
Anlagen und Verfahren zur Bausteinbefillung sind
aber kompliziert in ihrem Aufbau und teuer in der An-
schaffung und im Betrieb. Ferner sind die aus dem
Stand der Technik bekannten Anlagen in der Regel
nicht fiir eine nachtragliche Integration in eine beste-
hende Bausteinproduktionsanlage oder in eine Bau-
steinproduktionslinie geeignet.

[0005] Die vorliegende Erfindung hat deshalb zur
Aufgabe, den bekannten Stand der Technik zu ver-
bessern. Insbesondere ist es eine Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung, eine Anlage zur Bausteinbefillung
bereitzustellen, die einen einfacheren Aufbau hat und
die billiger im Vergleich zu bekannten Anlagen und
Konzepten ist. Ferner soll eine Befiillvorrichtung be-
reitgestellt werden, die in eine bestehende Baustein-
produktionslinie integrierbar ist.

[0006] Die oben genannten Aufgaben werden durch
die unabhangigen Patentanspriiche der vorliegen-
den Erfindung geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen
der vorliegenden Erfindung werden in den abhangi-
gen Ansprichen beschrieben.
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[0007] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anla-
ge zur Bausteinbefiillung, die wenigstens eine Bau-
stein-Forderanlage zum Transportieren von Baustei-
nen, wenigstens eine beheizbare Trenneinrichtung
zum Zertrennen von Platten, vorzugsweise Schaum-
Platten, in Pads, vorzugsweise Schaum-Pads, und
wenigstens eine Befllleinrichtung zum Beflllen der
Bausteine mit den Pads umfasst.

[0008] Die erfindungsgemafRe Anlage ist im Ver-
gleich zu bekannten Anlagen deutlich billiger sowohl
in der Anschaffung als auch im Betreib und ist weni-
ger kompliziert aufgebaut. Ein weiterer Vorteil der er-
findungsgemafien Anlage ist, dass das Nachriisten
mit neuen beheizbaren Trenneinrichtungen sehr ein-
fach und innerhalb kiirzester Zeit durchfihrbar ist. Die
erfindungsgemalie Anlage hat ferner — insbesondere
wenn Schaumplatten bzw. Schaumpads verwendet
werden — den Vorteil, dass sowohl normal geschliffe-
ne Bausteine, d.h. Bausteine deren Locher von Gra-
ten bereinigt wurden, als auch ungeschliffene Bau-
steine befillt werden kdnnen.

[0009] Eine beheizbare Trenneinrichtung hat weite-
re Vorteile. Beispielweise entstehen aulerst glatte
Kanten an den zertrennten Pads, insbesondere da
die Platten bertihrungslos und nur durch das erzeug-
te Warmefeld in die Pads zertrennt werden. Ferner
werden statische Aufladungen an den Pads vermie-
den. SchlieBlich fallt beim Zertrennen der Platten kein
Materialstaub an.

[0010] Vorteilhafterweise umfasst die wenigstens
eine beheizbare Trenneinrichtung wenigstens ei-
nen beheizbaren Draht, wenigstens ein beheizbares
Blech und/oder wenigstens ein beheizbares Messer.

[0011] Die wenigstens eine beheizbare Trennein-
richtung ist vorzugsweise elektrisch beheizbar. Der
wenigstens eine elektrisch beheizbare Draht bzw.
das Blech oder das Messer werden vorteilhafterwei-
se durch einen oder mehrere Schnellspanner in der
beheizbaren Trenneinrichtung gehalten. Die beheiz-
bare Trenneinrichtung weist also vorteilhafterweise
ein Schnellspannsystem zum einfachen Wechsel des
Drahts, Messers bzw. Blechs auf.

[0012] Durch die Aufheizung kann eine hohe Le-
bensdauer des wenigstens einen Drahts, Blechs oder
Messers gewahrleistet werden. Die erfindungsgema-
Re Anlage ist dazu ausgelegt, alle Arten von Plat-
ten zu verarbeiten, die mit einer beheizbaren Trenn-
einrichtung zertrennt werden kénnen. Vorzugsweise
werden zum Beflllen der Bausteine Schaumplatten
in Schaumpads zertrennt. Beispielweise kdnnen Sty-
ropor- oder Styrodur-Platten oder dergleichen ver-
wendet werden. Durch Variationen der Schaumplat-
tentypen bzw. der Schaumplattendichte ist es bei-
spielweise moglich, Bausteine mit unterschiedlich ho-
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hen akustischen und/oder thermischen Dammwerten
herzustellen.

[0013] Vorteilhafterweise ist die wenigstens eine
Trenneinrichtung dazu ausgelegt, die Platten langs
und/oder schrag und/oder quer zu zertrennen.

[0014] Dadurch kénnen die Pads exakt auf die Bau-
steinldcher abgestimmt werden. Dies ermdglicht es,
die thermischen und akustischen Isolierfahigkeiten
der verfillten Bausteine weitgehend zu optimieren.
Es kdnnen dabei verschiedenste Pad-Geometrien
mit der Trenneinrichtung erzeugt werden, beispiel-
weise kdnnen Pads mit einer rechteckigen, dreiecki-
gen, konischen, bogenférmigen oder zackenférmigen
Geometrie hergestellt werden. Die beheizbare Trenn-
einrichtung kann auch dazu ausgelegt sein, ein vor-
gegebenes Pad-Profil automatisch abzufahren und
die Platten entsprechend zu zertrennen. Beispielwei-
se ist eine gewiinschte Pad-Geometrie gut mit ei-
nem beheizbaren Draht, Blech bzw. Messer mdg-
lich. Ein Draht kann beispielweise entsprechend der
gewilnschten Pad-Form gespannt oder sogar gebo-
gen werden. Beispielweise kann der Draht — aber
auch Blech oder Messer — an einem seiner En-
den anders in beispielweise das oben beschriebe-
ne Schnellspannsystem eingespannt werden als mit
seinem anderen Ende. Die Schnittbewegung der be-
heizbaren Trennvorrichtung wird bevorzugt von we-
nigstens einem Pneumatik-Zylinder erzeugt.

[0015] Mit der beheizbaren Trenneinrichtung der
vorliegenden Erfindung ist es auch mdglich, die Plat-
ten ohne Verschnitt zuzuschneiden. Dazu sollten
aber die Abmessungen des Ausgangsmaterials, d.h.
der Platten, entsprechend gewahlt werden. Dadurch
wird der Materialverbrauch zum Dammen der Bau-
steine minimiert.

[0016] Vorteilhafterweise kann die wenigstens ei-
ne beheizbare Trenneinrichtung auf eine Tempera-
tur von etwa 200°C bis 600°C, bevorzugt 300°C bis
400°C, noch mehr bevorzugt etwa 350°C aufgeheizt
werden.

[0017] Der vorteilhafte Temperaturbereich ermdg-
licht es, die meisten Plattenarten beriihrungslos und
einfach zu zertrennen, ohne dass das Plattenmaterial
verbrennt. Die Kanten werden glatt und es fallt kein
Staub beim Zertrennen an.

[0018] Vorteilhafterweise ist die wenigstens eine be-
heizbare Trenneinrichtung dazu ausgelegt, die Plat-
ten mit einer kontinuierlichen Schrittgeschwindigkeit
von etwa 28 mm/s bis 38 mm/s, bevorzugt etwa 33
mm/s zu zertrennen.

[0019] Die Schrittgeschwindigkeit ist die Geschwin-
digkeit, mit der die beheizbare Trenneinrichtung -
bzw. ein Teil der Trenneinrichtung wie Draht, Blech

2013.11.28

oder Messer — zum Zertrennen der Platten vor-
warts bewegt wird. Der vorteilhafte Geschwindig-
keitsbereich ist derart gewahlt, dass die meisten
Plattentypen berihrungslos geschnitten werden kon-
nen. Insbesondere die Kombination aus Tempera-
turbereich und Geschwindigkeitsbereich ist vorteil-
haft. Die Schnittbewegung wird vorzugsweise von ei-
nem Pneumatik-Zylinder ausgefiihrt. Die Schnittge-
schwindigkeit kann dabei ferner durch Olbremsen
kontinuierlich gehalten werden.

[0020] Vorteilhafterweise hat die wenigstens eine
beheizbare Trenneinrichtung einen Durchmesser von
etwa 0,5 mm bis 1 mm, bevorzugt etwa 0,8 mm.

[0021] Der vorteilhafte Durchmesserbereich ermég-
licht besonders glatte Schnittkanten, insbesondere
in Kombination mit den oben genannten Tempera-
turbereich und Geschwindigkeitsbereich. Die vorlie-
gende Erfindung ermdglicht es ferner die Platten
mit minimalsten Trennkraften (im Extremfall sogar
mit nahezu null Trennkraft) zu zertrennen. Dies ist
insbesondere der Temperatur der Trenneinrichtung,
der Schrittgeschwindigkeit der Trenneinrichtung und/
oder dem Durchmesser der Trenneinrichtung ge-
schuldet.

[0022] Vorteilhafterweise ist der wenigstens einen
beheizbarem Trenneinrichtung wenigstens ein Plat-
ten-Magazin zum Aufnehmen von Platten zugeord-
net, vorzugsweise sind die wenigstens eine beheiz-
bare Trenneinrichtung und das Platten-Magazin inte-
griert.

[0023] Das wenigstens eine Platten-Magazin stellt
vorteilhafterweise eine Vielzahl von Platten zur Ver-
fligung. Vorzugsweise werden diese direkt zertrennt,
bevor sie zu der Befilleinrichtung geliefert werden.
Dadurch ist ein besonders einfacher und kompakter
Aufbau der erfindungsgemafien Anlage mdglich.

[0024] Vorteilhafterweise umfasst die Anlage zur
Bausteinbeflllung ferner wenigstens eine Pad-For-
deranlage zum Transportieren der durch die wenigs-
tens eine Trenneinrichtung hergestellten Pads zu der
wenigstens einen Befilleinrichtung.

[0025] Vorteilhafterweise umfasst die wenigstens ei-
ne Pad-Foérderanlage wenigstens eine Druckluftdise,
um die Pads mittels Druckluft zu bewegen.

[0026] Die Pads sind vorzugsweise aus einem Ma-
terial, das leicht genug ist, um mittels Druckluftsto-
Ren aus den Diisen bewegt zu werden, beispielwei-
se entlang eines Forderbandes oder durch ein For-
derrohr oder einen Fdrderkanal. Der Transport der
Pads mittels Druckluft ist besonders billig und einfach
zu realisieren. Noch dazu ist der Transport der Pads,
beispielweise durch Forderrohre oder Forderkanale,
sehr prazise.
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[0027] Vorteilhafterweise ist der Druck jeder Druck-
luftdiise individuell einstellbar.

[0028] Vorteilhafterweise ist der Anblaswinkel jeder
Druckluftdiise bezlglich der Pads einstellbar.

[0029] Dadurch kénnen die Pads beispielweise auf
einem Fdrderband oder in Foérderrohren in verschie-
denste Richtungen bzw. gerade oder nicht gerade
gefordert werden. Der Anblaswinkel ist von entschei-
dender Bedeutung flr eine mdoglichst leichte und
schnelle Bewegung der Pads.

[0030] Vorteilhafterweise umfasst die wenigstens ei-
ne Befilleinrichtung wenigstens ein Pad-Magazin
zum Aufnehmen von Pads und ist das wenigstens ei-
ne Pad-Magazin an die Lochgeometrie der zu befiil-
lenden Bausteine angepasst.

[0031] Das Pad-Magazin ermdglicht ein unterbre-
chungsfreies Befiillen der Bausteine, auch wenn Plat-
ten in die Platten-Magazine nachgefullt werden mis-
sen.

[0032] Vorteilhafterweise umfasst die wenigstens ei-
ne Pad-Foérderanlage einen Forderer zum Beflllen
des wenigstens einen Pad-Magazins und ist der For-
derer dazu ausgelegt, einen Abstand entsprechend
der Lochgeometrie der zu befiillenden Bausteine zwi-
schen den geférderten Pads herzustellen.

[0033] Der Forderer ist vorzugsweise beziiglich sei-
ner Transportrichtung rechtwinklig zu der Pad-For-
deranlage angeordnet und bewirkt, dass zunachst in
ihrer Langsrichtung auf der Pad-Férderanlage gefor-
derte Pads auf dem Forderer in ihrer Querrichtung
geférdert werden. Dabei kann der Abstand der gefor-
derten Pads eingestellt werden, so dass zum befll-
len des Pad-Magazins lediglich entsprechende Auf-
nahmen in dem Pad-Magazin geotffnet werden mus-
sen. Die erfindungsgemafe Anlage kann je nach An-
ordnung und Richtung, in die geférdert werden muss,
auch ohne Forderer auskommen.

[0034] Vorteilhafterweise umfasst die wenigstens ei-
ne Befilleinrichtung ferner eine Matrize mit wenigs-
tens einem Fach zum Aufnehmen von wenigstens ei-
nem Pad und wenigstens einen Schieber zum Ein-
schieben von wenigstens einem untersten Pad in
dem wenigstens einen Pad-Magazin in das wenigs-
tens eine Fach der Matrize.

[0035] Die Matrize kann wenigstens ein Pad aufneh-
men und dieses zum Verflllen in einen Baustein be-
reitstellen. Die Matrize hat dazu wenigstens ein Fach,
das vorteilhafterwiese bezlglich seiner Form und
Grolie wenigstens einem Bausteinloch entspricht.

[0036] Vorteilhafterweise ist die Befilleinrichtung
dazu ausgelegt, einen von der Baustein-Férderanla-
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ge antransportierten Baustein derart zu fixieren, dass
ein Bausteinloch einem Fach der Matrize gegeniiber-
steht, und wenigstens ein Pad aus dem Fach der Ma-
trize in das Bausteinloch zu schieben.

[0037] Der Schieber kann insbesondere durch das
Nachschieben eines Pads in die Matrize ein bereits
darin befindliches anderes Pad aus einer Offnung des
Fachs hinausschieben und in ein vor der Offnung an-
geordnetes Bausteinloch stopfen. Die Matrize ist vor-
zugsweise derart angeordnet, dass sie auf der Hohe
der Bausteine liegt, die auf der Baustein-Forderanla-
ge transportiert werden. Vorteilhafterweise kann ein
Baustein derart zu der Matrize transportiert werden,
dass Baustein und Matrize nahezu oder ganz anein-
ander anliegen.

[0038] Vorteilhafterweise weist die Matrize mehrere
nebeneinander angeordnete Facher zum Aufnehmen
von mehreren Pads auf.

[0039] Insbesondere ist die Matrize dabei vorteil-
hafterweise dem Bausteinlochbild d.h. der Baustein-
lochgeometrie angepasst. In anderen Worten, wei-
sen die zu befiillenden Bausteine mehrere Locher
auf, so weist die Matrize vorteilhafterweise die meh-
reren nebeneinander angeordneten Facher auf, in die
Pads hingeschoben werden, und aus denen die Pads
gleichzeitig mittels des Schiebers in die Lécher des
Bausteins geschoben werden kénnen.

[0040] Vorteilhafterweise ist die Baustein-Forderan-
lage dazu ausgelegt, Bausteine getaktet zu der we-
nigstens einen Befilleinrichtung zu transportieren,
und ist die wenigstens eine Befiilleinrichtung dazu
ausgelegt, Pads gleichgetaktet in die Bausteine zu
fallen.

[0041] Wird ein Baustein zu der Befiilleinrichtung
transportiert, so wird der Schieber betatigt, um ein
oder mehrere Pads in die Locher des Bausteins hin-
einzuschieben. In einem nachsten Takt, d.h. wenn ein
weiterer Baustein angeliefert wird, wird der Schieber
erneut betatigt. Die Anlieferung der Bausteine durch
die Baustein-Férderanlage ist also entsprechend der
wenigstens einen Befllleinrichtung bzw. der Bewe-
gung des Schiebers getaktet. Die angelieferten Bau-
steine werden dementsprechend taktweise befllit.

[0042] Vorteilhafterweise umfasst die Anlage zur
Bausteinbeflllung mehrere Befilleinrichtungen, um
geleichzeitig mehrere Bausteine mit Pads zu befiil-
len.

[0043] Dadurch kann die Menge der beflllten Bau-
steine gesteigert werden. Die Befiilleinrichtungen
kdénnen platzsparend angeordnet werden.

[0044] Die vorliegende Erfindung betrifft auRerdem
eine Beflllvorrichtung zum Verbinden mit einer Bau-
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stein-Forderanlage, wobei die Befillvorrichtung we-
nigstens eine beheizbare Trenneinrichtung zum Zer-
trennen von Platten, vorzugsweise Schaum-Platten,
in Pads, vorzugsweise Schaum-Pads, und wenigs-
tens eine Befilleinrichtung zum Befillen der Baustei-
ne, die von der Baustein-Férderanlage transportiert
werden, mit den Pads umfasst.

[0045] Die Befillvorrichtung kann mit einer Bau-
stein-Férderanlage verbunden werden, so dass die-
se wie oben beschrieben die Bausteine vorzugswei-
se getaktet antransportiert und die Beflllvorrichtung
mit gleichem Takt die Bausteine befillt. Durch die
Befullvorrichtung der vorliegenden Erfindung besteht
die Méglichkeit eines modularen Anlagenbaus, sogar
in verschiedenen Ausbaustufen, d. h. vom manuellen
bis hin zum vollautomatischen Betrieb.

[0046] Vorteilhafterweise ist die Befiillvorrichtung in
eine Bausteinproduktionslinie umfassend die wenigs-
tens eine Baustein-Férderanlage integrierbar.

[0047] Die Anlage zur Bausteinbefiillung bzw. die
Befullvorrichtung der vorliegenden Erfindung ist als
Stand-Alone-Ldsung betreibbar oder als Bypass in ei-
ne bestehende Bausteinproduktionsanlage integrier-
bar.

[0048] Die vorliegende Erfindung wird im Folgenden
mit Bezug auf die beigefugten Figuren beschrieben.

steinbefillung der vorliegenden Erfindung.

[0050] Fig. Zzeigt schematisch eine Anlage zur Bau-
steinbefillung der vorliegenden Erfindung.

ner Anlage zur Bausteinbefiillung der vorliegenden
Erfindung.

ner Anlage zur Bausteinbefiillung der vorliegenden
Erfindung.

zur Bausteinbefiillung. Die Anlage weist eine Bau-
stein-Férderanlage 12 auf. Die Baustein-Férderanla-
ge 12 ist oder umfasst beispielweise wenigstens ein
Foérderband, einen Kreisforderer, einen Hangeférde-
rer oder dergleichen, und ist dazu ausgelegt Bau-
steine 5, beispielweise Ziegel, Betonsteine oder Krei-
desteine, zu transportieren. Die Baustein-Forderan-
lage 12 kann wie spater beschreiben auch Teil einer
bestehenden Bausteinproduktionslinie sein.

[0054] Die erfindungsgeméalie Anlage weist ferner
wenigstens eine Befllleinrichtung 4 auf, die dazu
geeignet ist, die von der Baustein-Férderanlage 12
transportierten Bausteine 5 mit Pads 3 zu befillen,
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d.h. vorzugsweise Schaumpads, insbesondere Sty-
ropor- oder Styrodur-Pads in ein oder mehrere LO-
cher der Bausteine 5 zu stopfen.

[0055] Die Pads 3 werden in der erfindungsgema-
Ren Anlage von einer beheizbarem Trenneinrichtung
1 aus Platten 2, vorzugsweise Schaumplatten herge-
stellt. Die Schaumplatten 2 sind wiederum vorzugs-
weise Styropor-Platten, Styrodur-Platten oder Plat-
ten aus einem anderen geeigneten Dammmaterial.
Vorzugsweise werden Schaumplattentypen verwen-
det, die dazu geeignet sind, mit einem heilRen Draht,
Blech oder Messer zertrennt zu werden. Zum Zer-
trennen der Platten 2 weist die beheizbare Trenn-
einrichtung 1 deshalb vorzugsweise wenigstens ei-
nen elektrisch beheizbaren Draht, Blech oder Messer
auf. Draht, Blech oder Messer sind in der Trennein-
richtung 1 vorzugsweise mit Schnellspannern an Hal-
tern befestigt. Bevorzugt sind Draht, Blech oder Mes-
ser auf eine Temperatur von 200°C bis 600°C, mehr
bevorzugt auf 300°C bis 400°C, noch mehr bevor-
zugt auf 350°C aufheizbar. Draht, Blech oder Messer
sind zudem vorzugsweise mit einer kontinuierlichen
Schrittgeschwindigkeit von bevorzugt etwa 28 mm/s
bis 38 mm/s, noch mehr bevorzugt etwa 33 mm/s be-
wegbar. Aullerdem habe Draht, Blech oder Messer
bevorzugt einen Durchmesser von etwa 0,5 mm bis
1 mm, mehr bevorzugt von etwa 0,8 mm.

[0056] In der erfindungsgemallen Anlage werden
vorteilhafterweise mehrere Platten 2 in einem Plat-
ten-Magazin 6 gespeichert und zum Zertrennen be-
reitgestellt. Aus dem Platten-Magazin 6 kdnnen die
Platten 2 enthommen werden und direkt von der
Trenneinrichtung 1 zugeschnitten werden. Das Plat-
ten-Magazin 6 kann automatisiert oder manuell mit
Platten 2 befillt bzw. nachgeflllt werden. Vorzugs-
weise ist in jedes Platten-Magazin 6 eine beheizba-
re Trenneinrichtung 1 integriert, um einen besonders
platzsparenden Aufbau zu erhalten und einen lange-
ren Transportweg von Platten-Magazin 6 zu Trenn-
einrichtung 1 zu vermeiden. Zumindest ist jeder be-
heizbaren Trenneinrichtung 1 ein Platten-Magazin 6
zugeordnet.

[0057] Die Platten 2 in dem wenigstens einen Plat-
ten-Magazin 6 werden von der wenigstens einen zu-
geordneten Trenneinrichtung 1 nacheinander durch
Langs- und/oder Schrag- und/oder Querzertrennen
zu Pads 3, vorzugsweise zu Schaum-Pads oder der-
gleichen geschnitten. Die Pads 3 kdnnen durch die
Trenneinrichtung 1 in verschiedenste GroRen und
Formen geschnitten werden. Vorteilhafterweise ha-
ben die Pads 3 nach dem Zertrennen das erfor-
derliche Mal} eines Bausteinlochs. Die Pads 3 kdén-
nen aber auch derart hergestellt werden, dass spa-
ter mehrere Pads 3 in ein Bausteinloch gefillt wer-
den kdnnen. Da das Zerteilen der Platten 2 in Pads 3
durch die beheizbare Trenneinrichtung 1 erfolgt, ent-
stehen aulerst glatte Schnittkanten, fallt kein Staub
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an, laden sich die Pads 3 nicht statisch auf und wird
eine lange Lebensdauer der Trenneinrichtung 1 ge-
wahrleistet.

[0058] Die Trenneinrichtung 1 gibt die hergestellten
Pads 3 an eine Pad-Férderanlage 7 aus, die wie-
derum dazu ausgelegt ist, die Pads 3 zu der Be-
fulleinrichtung 4 zu transportieren. Die Pad-Forder-
anlage 7 kann wenigstens ein Férderband oder ei-
nen Kreis- oder Hangeforderer oder dergleichen um-
fassen. Die Pad-Forderanlage 7 kann aber auch mit
Luftdruck arbeiten. Dazu umfasst sie wenigstens ei-
ne Luftdruckdise, die dazu ausgelegt ist die Pads
3 durch einen LuftstéRe zu bewegen. Beispielweise
kdénnen die Pads 3 durch LuftstéRRe entlang eines For-
derbands bewegt werden. Alternative weist die Pad-
Forderanlage 7 eine oder mehrere Forderrohre oder
Forderkanale auf, durch welche die Pads 3 per Luft-
druck transportiert werden kénnen. Luftdruckdliisen
kédnnen mit verschiedenen Luftdriicken arbeiten und
unterschiedlich ausgerichtet oder in ihrer Ausrichtung
veranderbar sein, beispielweise beziiglich der Trans-
portrichtung auf einem Férderband, um die Pads 3 in
die gewiinschten Richtungen bewegen zu kénnen.

[0059] Zudem kann die Pad-Férderanlage 7 einen
Forderer 9 umfassen oder mit einem solchen ver-
bunden sein. Der Férderer 9 kann beispielweise ein
Querforderer sein, der insbesondere dazu ausgelegt
ist, die Pads 3 in wenigstens ein Pad-Magazin 8 der
Befilleinrichtung 4 einzufillen. Die Transportrichtung
des Forderers 9 ist dabei vorzugsweise in einem Win-
kel, noch mehr bevorzugt senkrecht beziglich der
Transportrichtung der Pad-Férderanlage 7 angeord-
net. Dadurch werden Pads 3, die auf der Pad-For-
deranlage 7 zundchst in ihrer Langsrichtung trans-
portiert werden, auf dem Forderer 9 vorzugsweise
in ihrer Querrichtung transportiert. Dabei werden die
Pads 3 bevorzugtin einem Abstand zueinander trans-
portiert, der dem Abstand zwischen mehreren Auf-
nahmefachern 8a fir Pads 3 des Pad-Magazins 8
entspricht, der wiederum vorzugsweise dem Abstand
zwischen Lochern in den zu befillenden Bausteinen
5 entspricht. Somit kdnnen die Pads 3 einfacher in
ein oder mehrere Pad-Magazine 8 eingefiillt werden,
bspw. indem ein abwechselnd verschiedene Aufnah-
mefacher 8a gedffnet werden und ein transportiertes
Pad 3 in das jeweils gedffnete Aufnahmefach 8a fallt.
Der Forderer 9 kann die Pads 3 auch entsprechend
beabstandet, aber entlang ihrer Langsrichtung trans-
portieren. Alternativ kdbnnen die Pads 3 auch mittels
eines geeigneten Roboters, beispielweise Greifrobo-
ters oder eines Roboters, der die Pads 3 zum Trans-
port aufspielien kann, in die Pad-Magazine 8 gefullt
werden.

[0060] Das wenigstens eine Pad-Magazin 8 der
Befilleinrichtung 4 besteht vorteilhafterweise aus
mehreren nebeneinander angeordneten Aufnahme-
fachern 8a, in denen jeweils mehrere Pads 3 liber-
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einander gestapelt werden kénnen. Die Anzahl die-
se Aufnahmefacher 8a entspricht dabei vorzugswei-
se der Anzahl der Lécher in einem Baustein 5.

[0061] Die Befllleinrichtung 4 weist ferner einen
Schieber 10 auf, der vorzugsweise mit mehreren par-
allelen Schiebestangen 10a ausgestattet ist. Die An-
zahl der Schiebestangen 10a entspricht vorzugswei-
se der Anzahl der Aufnahmefacher 8a des wenigs-
tens einen Pad-Magazins 8. Der Schieber 10 ist der-
art angeordnet, dass er mittels der Schiebestangen
10a das jeweils unterste Pad 3 in den Aufnahmefa-
chern 8a des wenigstens einem Pad-Magazins 8 hin-
ausschieben kann. Dazu ist der Schieber 10 zumin-
dest in zwei entgegengesetzte Richtungen hin-und-
her bewegbar. Wird der Schieber 10 in eine dieser
Richtungen bewegt, so werden beispielweise die je-
weils untersten Pads 3 aus dem Pad-Magazin 8 hin-
ausgeschoben. Wird der Schieber 10 dann wieder in
die entgegengesetzte Richtung bewegt, so fallen die
verbleibenden Pads 3 in dem Pad-Magazin 8 in die
freiwerdenden Raume nach unten.

[0062] Durch den Schieber 10 werden die jeweils un-
tersten Pads 3 vorzugsweise in wenigstens eine Ma-
trize 11 geschoben. Die Matrize 11 weist vorzugswei-
se mehrere Facher 11a auf, die vorteilhafterweise der
Anzahl der Aufnahmefacher 8a des wenigstens ei-
nen Pad-Magazins 8 entsprechen. Somit sind in der
wenigstens einen Matrize 11 vorzugsweise mehrere
Pads 3 nebeneinander angeordnet. Die Anordnung
der einzelnen Facher 11a der Matrize 11 entspricht
vorteilhafterweise der Anordnung der Lécher in den
Bausteinen 5. Die Matrize 11 ist sozusagen ein Spie-
gelbild eines Bausteins 5. Aus der Matrize 11 wer-
den die Pads 3 schlief3lich in den Baustein 5 gescho-
ben. Um die Anlage fiir unterschiedliche Baustein-
arten verwendbar zu machen, sind vorteilhafterwei-
se die wenigstens eine Matrize 11 und das wenigs-
tens eine Pad-Magazin 8 entnehmbar und somit aus-
tauschbar.

[0063] Die zu beflillenden Bausteine 5 werden auf
der Baustein-Foérderanlage 12 an die wenigstens ei-
ne Befilleinrichtung 4 geliefert. Die wenigstens eine
Befillleinrichtung 4 ist dazu ausgelegt, die antrans-
portieren Bausteine 5 zu fixieren, vorzugsweise direkt
oder anliegend an die wenigstens eine Matrize 11.
Dann werden die in der Matrize 11 befindlichen Pads
3 in die Lécher des Bausteins 5 geschoben. Vorzugs-
weise erfolgt dies wiederum durch den Schieber 10.
Wenn beispielweise der Schieber 10 die jeweils un-
tersten Pads 3 aus dem Pad-Magazin 8 in die Matri-
ze 11 schiebt, kdnnen gleichzeitig die bereits in der
Matrize 11 enthaltenen Pads 3 in den Baustein 5 ge-
schoben werden. Allerdings kann auch eine andere
Einrichtung verwendet werden, um die Pads 3 aus
der Matrize 11 in die Bausteinlécher zu stopfen. Bei-
spielweise kann ein geeigneter Roboter wie ein Greif-
roboter dazu verwendet werden.
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[0064] Die Baustein-Férderanlage 12 ist vorzugs-
weise mit der Befllleinrichtung 4 gleichgetaktet. Das
heilt der Takt mit dem ein Baustein 5 nach dem an-
deren zu der Befllleinrichtung 4 transportiert wird ist
gleich dem Takt, mit dem der Schieber 10 hin-und-her
bewegt wird. Die Bausteine 5, die von der Baustein-
Forderanlage 12 gefordert werden, werden also takt-
weise von der Befiilleinrichtung 4 befillt. Nach dem
Befillvorgang werden die Bausteine 5 vorteilhafter-
weise (ber die Baustein-Férderanlage 12 einer Bau-
steinproduktionslinie zurickgefihrt.

[0065] Die Fig. 2 zeigt eine weitere erfindungsge-

stein-Forderanlagen 12 sind derart angeordnet, dass
sie Bausteine 5 jeweils zu verschiedenen Befiillein-
richtungen 4 der Anlage transportieren. Jede der zwei
vorteilhafterweise mit einem Forderer 9, einer Pad-
Foérderanlage 7, einer Trenneinrichtung 1 und einem
Platten-Magazin 6 verbunden.

[0066] Die erfindungsgemale Anlage der Fig. 2 er-
mdglicht das gleichzeitige Befiillen von Bausteinen
5 an mehreren Befllleinrichtungen 4. Die Baustei-
ne 5 von den zwei Baustein-Férderanlagen 12 wer-
den vorzugsweise anschlielend wieder einer einzi-
gen Bausteinproduktionslinie zuriickgefihrt. In Fig. 2
sind zwei Befllleinrichtungen 4 gezeigt. Es kdnnen
aber auch mehr als zwei Befllleinrichtungen 4 vor-
handen sein. Jede Befilleinrichtung 4 kann beispiel-
weise die Bausteine 5 einer zugeordneten Baustein-
Forderanlage 12 befiillen. Mehrere Befllleinrichtun-
gend4 kdénnen aber auch an unterschiedlichen Positio-
nen einer Baustein-Forderanlage 12 angeordnet sein
und kénnen beide die von dieser Baustein-Férderan-
lage 12 transportierten Bausteine 5 beflllen.

sicht einer erfindungsgemafien Anlage der vorliegen-
den Erfindung mit einer Befilleinrichtung 4. Die Plat-
ten 2 werden in dem Platten-Magazin 6 gelagert und
direkt der angeschlossenen beheizbaren Trennein-
richtung 1 zugefihrt. Die geschnittenen Pads 3 wer-
den der Pad-Forderanlage 7 zugefuhrt und anschlie-
Rend Uber einen Férderer 9 in Pad-Magazine 8 ge-
fullt. Die Befilleinrichtung 4 beflllt schlieBlich wie
oben beschrieben die auf der Baustein-Forderanlage
12 transportierten Bausteine 5.

re zwei verschiedene Baustein-Férderanlagen 12 ge-
zeigt und pro Baustein-Férderanlage 12 sind mehrere
Befulleinrichtungen 4 angeordnet. Jede Befilleinrich-
tung 4 ist vorteilhafterweise wiederum mit einem Plat-
ten-Magazin 6, einer Trenneinrichtung 1, einer Pad-

2013.11.28

Foérderanlage 7, und einem Forderer 9 verbunden. Es
kdnnen aber auch mehrere Befllleinrichtungen 4 von
diesen Anlagenteilen 1, 6, 7 und 9 mit Pads 3 beliefert
werden, falls besonders platzsparend gebaut werden
muss.

[0069] Eine Befiillvorrichtung bestehend aus Befill-
einrichtung 4, Platten-Magazin 6, Trenneinrichtung 1,
Pad-Férderanlage 7 und Férderer 9 ist leicht in ei-
ne bestehende Bausteinproduktionslinie integrierbar.
Dazu kann sie wie in den Figuren gezeigt mit einer
Baustein-Férderanlage 12 der Bausteinproduktionsli-
nie verbunden werden. Es besteht auch die Maglich-
keit eines beliebigen modularen Aufbaus. Die vorlie-
gende Erfindung kann ferner sowohl als Stand-Alone-
Lésung installiert werden als auch in eine bestehen-
de Bausteinproduktionslinie integriert werden.

[0070] Zusammenfassend ermdglicht es die vorlie-
gende Erfindung, Bausteine zu befillen und dabei
verschiedenartige Platten 2 zu verarbeiten. Durch die
beheizbare Trenneinrichtung 1 wird kein Schneide-
abfall erzeugt, wird kein Schneidstaub erzeugt und
wird keine statische Aufladung der Pads 3 verursacht.
Die Anlage der vorliegenden Erfindung kann mit ge-
ringen Anschaffungs- und Betriebskosten und niedri-
gen Wartungskosten aufgebaut bzw. betrieben wer-
den ist beispielsweise in eine bestehende Anlage in-
tegrierbar. Die Anlage der vorliegenden Erfindung ist
auf Bedarf anpassbar, d.h. ihre Leistung ist erweiter-
bar. Ferner ist ihr Automatisierungsgrad von manu-
ell bis vollautomatisch wahlbar und die Anlage ist auf
verschiedene Platten- bzw. Bausteinformate erwei-
terbar.

[0071] Die Anlage der vorliegenden Erfindung er-
reicht vorzugsweise eine Verfillleistung von 2400
Bausteinen pro Stunde. Jede Trenneinrichtung 1 der
erfindungsgemafien Anlage ist vorteilhafterweise da-
zu geeignet, aus etwa 290 Platten 2 pro Stunde etwa
19200 Pads 3 pro Stunde herzustellen.

Schutzanspriiche

1. Anlage zur Bausteinbefiillung, die umfasst
wenigstens eine Baustein-Forderanlage (12) zum
Transportieren von Bausteinen,
wenigstens eine beheizbare Trenneinrichtung (1)
zum Zertrennen von Platten (2) in Pads (3),
wenigstens eine Befllleinrichtung (4) zum Beflllen
der Bausteine (5) mit den Pads (3).

2. Anlage zur Bausteinbefiillung gemafl Anspruch
1, wobei die wenigstens eine beheizbare Trennein-
richtung (1) wenigstens einen beheizbaren Draht, we-
nigstens ein beheizbares Blech und/oder wenigstens
ein beheizbares Messer umfasst.

3. Anlage zur Bausteinbefillung gemaf Anspruch
1 oder 2, wobei die wenigstens eine beheizbare
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Trenneinrichtung (1) dazu ausgelegt ist, die Platten
(2) langs und/oder schrag und/oder quer in Pads (3)
zu zertrennen.

4. Anlage zur Bausteinbefiillung gemaR einem der
Anspriiche 1 bis 3, wobei die wenigstens eine beheiz-
bare Trenneinrichtung (1) auf eine Temperatur von
etwa 200°C bis 600°C, bevorzugt 300°C bis 400°C,
noch mehr bevorzugt etwa 350°C aufgeheizt werden
kann.

5. Anlage zur Bausteinbefiillung geman einem der
Anspriiche 1 bis 4, wobei die wenigstens eine beheiz-
bare Trenneinrichtung (1) dazu ausgelegt ist, die Plat-
ten (2) mit einer kontinuierlichen Schrittgeschwindig-
keit von etwa mm/s bis 38 mm/s, bevorzugt etwa 33
mm/s zu zertrennen.

6. Anlage zur Bausteinbefiillung geman einem der
Anspriiche 1 bis 5, wobei die wenigstens eine beheiz-
bare Trenneinrichtung (1) einen Durchmesser von et-
wa 0,5 mm bis mm, bevorzugt etwa 0,8 mm hat.

7. Anlage zur Bausteinbefiillung geman einem der
Anspriiche 1 bis 6, wobei der wenigstens einen be-
heizbaren Trenneinrichtung (1) wenigstens ein Plat-
ten-Magazin (6) zum Aufnehmen von Platten (2) zu-
geordnet ist, vorzugsweise die wenigstens eine be-
heizbare Trenneinrichtung (1) und das Platten-Maga-
zin (6) integriert sind.

8. Anlage zur Bausteinbefiillung geman einem der
Anspriiche 1 bis 7, die ferner wenigstens eine Pad-
Foérderanlage (7) zum Transportieren der durch die
wenigstens eine Trenneinrichtung (1) hergestellten
Pads (3) zu der wenigstens einen Befiilleinrichtung
(4) umfasst.

9. Anlage zur Bausteinbefiillung gemaf Anspruch
8, wobei die wenigstens eine Pad-Férderanlage (7)
wenigstens eine Druckluftdiise umfasst, um die Pads
(3) mittels Druckluft zu bewegen.

10. Anlage zur Bausteinbefiillung gemaR Anspruch
9, wobei der Druck jeder Druckluftdiise individuell ein-
stellbar ist.

11. Anlage zur Bausteinbefiillung gemal Anspruch
9 oder 10, wobei der Anblaswinkel jeder Druckluftdi-
se beziiglich der Pads (3) einstellbar ist.

12. Anlage zur Bausteinbeflllung gemal einem
der Anspriche 1 bis 11, wobei
die wenigstens eine Befllleinrichtung (4) wenigstens
ein Pad-Magazin (8) zum Aufnehmen von Pads (3)
umfasst, und
das wenigstens eine Pad-Magazin (8) an die Loch-
geometrie der zu beflllenden Bausteine angepasst
ist.
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13. Anlage zur Bausteinbefiillung geman Anspruch
12, wobei
die wenigstens eine Pad-Fdrderanlage (7) einen For-
derer (9) zum Befiillen des wenigstens einen Pad-
Magazins (8) umfasst, und
der Forderer (9) dazu ausgelegt ist, einen Abstand
entsprechend der Lochgeometrie der zu befiillenden
Bausteine (5) zwischen den geférderten Pads (3) her-
zustellen.

14. Anlage zur Bausteinbefiillung gemall einem
der Anspriiche 12 und 13, wobei die wenigstens eine
Befilleinrichtung (4) ferner umfasst
eine Matrize (11) mit wenigstens einem Fach (11a)
zum Aufnehmen von wenigstens einem Pad (3), und
wenigstens einen Schieber (10) zum Einschieben
von wenigstens einem untersten Pad (3) in dem we-
nigstens einen Pad-Magazin (8) in das wenigstens ei-
ne Fach (11a) der Matrize (11).

15. Anlage zur Bausteinbefiillung gemal Anspruch
14, wobei die Befillleinrichtung (4) dazu ausgelegt ist,
einen von der Baustein-Férderanlage (12) antrans-
portierten Baustein (5) derart zu fixieren, dass ein
Bausteinloch einem Fach (11a) der Matrize (11) ge-
genlbersteht, und
wenigstens ein Pad (3) aus dem Fach (11a) der Ma-
trize (11) in das Bausteinloch zu schieben.

16. Anlage zur Bausteinbefiillung gemall einem
der Anspriiche 13 bis 15, wobei die Matrize (11) meh-
rere nebeneinander angeordnete Facher (11a) zum
Aufnehmen von mehreren Pads (3) aufweist.

17. Anlage zur Bausteinbeflillung gemafll einem
der Anspriiche 15 und 16, wobei
die Baustein-Forderanlage (12) dazu ausgelegt ist,
Bausteine (5) getaktet zu der wenigstens einen Be-
fulleinrichtung (4) zu transportieren, und
die wenigstens eine Befiilleinrichtung (4) dazu aus-
gelegtist, Pads (3) gleichgetaktet in die Bausteine (5)
zu fillen.

18. Anlage zur Bausteinbeflillung gemall einem
der Ansprilche 1 bis 17, die mehrere Befllleinrichtun-
gen (4) umfasst, um geleichzeitig mehrere Bausteine
mit Pads (3) zu beflllen.

19. Beflllvorrichtung (1, 4, 6, 7, 9) zum Verbinden
mit einer Baustein-Férderanlage (12), wobei die Be-
fallvorrichtung umfasst
wenigstens eine beheizbare Trenneinrichtung (1)
zum Zertrennen von Platten (2) in Pads (3), und
wenigstens eine Befllleinrichtung (4) zum Beflllen
der Bausteine (5), die von der Baustein-Forderanlage
(12) transportiert werden, mit den Pads (3).

20. Befullvorrichtung (1, 4, 6, 7, 9) gemal An-
spruch 19, die in eine Bausteinproduktionslinie um-
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fassend die wenigstens eine Baustein-Forderanlage
(12) integrierbar ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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