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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zur Herstellung von Mauertafeln nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 1.

[0002] Mauertafeln werden werkseitig entsprechend
den Bauplanen des zu erstellenden Bauwerks aus vor-
gefertigen Mauersteinen aufgemauert, zu der jeweiligen
Baustelle transportiert und dort zu dem zu erstellenden
Bauwerk zusammengefugt.

[0003] Aus DE 44 33 156 A1 ist ein Verfahren zum
Herstellen von Mauertafeln bekannt, bei dem die Steine
in einer Lage der Mauertafeln auf Knirsch gesetzt wer-
den und dabei auf einer Seite der Mauertafel jeweils
fluchtend ausgerichtet werden. Nach der Erstellung ei-
ner Mauertafel wird diese auf der nicht fluchtenden Seite
auf Sollmal} geschnitten. Dabei fallt ein verhaltnismaRig
hoher Anteil an Abfall an. Bei Fenstern, Erkern, Dach-
schrdgen und dergleichen mul3 das nachtrégliche
Schneiden und Entsorgen der Schnittreste aulerdem
manuell durchgefiihrt werden.

[0004] Aus EP 0495525B1 istein Verfahren zur Her-
stellung von Wandtafeln bekannt, bei der jeder Mauer-
stein allein auf eine Palette so abgelegt wird, wie es sei-
nem spateren Einbau entspricht, wobei die Paletten in
der der Einbaureihenfolge der Steine entsprechenden
Weise auf einer kontinuierlichen Férdervorrichtung ab-
gesetzt und von dieser zu einem Mauerportal transpor-
tiert werden, wo sie mit einem in Langsrichtung der Mau-
er verfahrbaren, computergesteuerten Versetzgreifer
erfaf3t und an eine vorausberechnete Position gebracht
werden.

[0005] Dabei werden héchstens zwei aneinanderlie-
gende Steine ergriffen und aufgemauert. Die zuzu-
schneidenden Mauersteine werden durch eine Steinsa-
ge gefiihrt, die zwei im Winkel zueinander angeordnete
Kreissageblatter aufweist. Die Einheit mit den beiden
Sageblattern kann in vertikaler Richtung verstellt wer-
den, so daR in einem Durchlauf z.B. Eckschnitte durch-
fuhrbar sind. Das bekannte Verfahren ist verhaltnisma-
Rig langsam, weil nur ein oder hochstens zwei Steine
gleichzeitig vermauert werden. Auch ist eine aufwendi-
ge Handhabung der Mauersteine erforderlich, um diese
in die richtige Schnittposition zu bringen.

[0006] Aus BETONWERK + FERTIGTEIL-TECHNIK
BFT, Heft 5/1999, S.56-62, ist es bekannt, in der fiir das
Mauern der Wand nétigen Reihenfolge Ganz- und
Schnittsteine auf einer Aufreihstrecke in einer Mauer-
steinreihe einem Versetzroboter zuzufiihren, der nach-
dem die oberste Mauersteinzeile der Mauertafel mit
Mértel beschichtet worden ist, die Steine auf der Auf-
reihstrecke nacheinander auf die Mauertafel aufmauert.
[0007] Zum Zuschnitt der Schnittsteine sind ein oder
zwei Steinsagen mit einem Roboter vorgesehen, der in
der Lage ist, einen Stein um zwei Achsen zu drehen und
ihn so der Sage in der geforderten Orientierung zuzu-
fuhren. Zuerst werden die Steine mit einem Entladungs-
roboter vom Steinpaket entstapelt, dann auf einer For-
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derstrecke abgelegt und vereinzelt. Die Ganzsteine
werden Uber eine lange Forderstrecke dem Versetzro-
boter direkt zugefuhrt. Zu schneidende Steine werden
Uber eine Weiche einer getrennten Forderstrecke zuge-
fuhrt und in einer eigenen Sage auf Mall abgelangt
(rechtwinkliger Schnitt). Ein Sageroboter entnimmt die
rechtwinklig geschnittenen Steine einzeln aus der Stein-
sage und legt sie auf einem Pufferband ab.

[0008] Bei Steinen mit mehreren Schnittflachen oder
nicht rechtwinkligen Schnitten werden die zu schnei-
denden Steine einer zweiten Steinsage in der entspre-
chenden Schnittposition vom Sageroboter, der insge-
samt finf Achsen besitzt, zugefiihrt, anschlielRend wer-
den sie von einer von oben wirkenden Klemmbacke ge-
gen den Schneidetisch geklemmt und geschnitten und
bei Bedarf nochmals gegriffen gedreht und in einer
zweiten Schnittebene geschnitten. Nach dem Sagen
wird wieder entspannt und der zugeschnittene Stein von
einem Greifer ergriffen, der ihn in ein Zwischenlager be-
férdert, von wo er mit der Greifvorrichtung an der betref-
fenden Stelle der Mauersteinreihe an der Aufreihstrecke
angeflgt wird.

[0009] Der Zuschnitt und die Handhabung der Mau-
ersteine erfordert also viel Zeit. Bei Steinen mit mehre-
ren Schnittflachen ist der Zeitbedarf besonders groR.
Der entsprechende Mauerstein muf3 namlich nach je-
dem Zuschnitt entspannt, aus der S&ge herausgefahren
und vom Roboter neu gegriffen und umspannt wieder in
die Sage eingefahren werden.

[0010] Dabei ist zu bedenken, dal’ insbesondere
stark durchgegliederte Mauertafeln, wie sie fir Fassa-
den mit Fenstern, Erkern und Dachschragen benétigt
werden, eine groRe Anzahl individuell zugeschnittener
Steine bendtigen, die bis zu 70% aller Steine der Mau-
ertafel ausmachen kénnen.

[0011] Ein weiterer Nachteil ist, dal3, um das Greifen
der Steine zu ermdglichen, jeweils parallele Flachen am
zu schneidenden Stein belassen werden missen. Da-
durch kdnnen beispielsweise keine fir Dachschragen
notwendigen Schnitte Gber die gesamte Diagonale des
Steins durchgefihrt werden. Derartige Schnitte kénnen
bei Verfahren mit Umspannen der Steine nur getrennt
manuell hergestellt werden.

[0012] Aufgabe der Erfindung ist es, die Produktions-
leistung einer automatischen Anlage zur Herstellung
auch stark durchgliederter Mauertafeln wesentlich zu
erhdhen.

[0013] Dies wird erfindungsgemafl mit der im An-
spruch 1 angegebenen Vorrichtung erreicht.

[0014] Erfindungsgemal werden die zuzuschneiden-
den Mauersteine von einer Transport- und Halteeinrich-
tung ergriffen und mit der Transport- und Halteeinrich-
tung zur Schneidstation beférdert und vorzugsweise in
derselben Einspannung, also ohne Umspannen in den
erforderlichen Schnittebenen geschnitten. Damit wird
ein effizientes und einfaches Zuschneiden der Mauer-
steine auch bei komplizierten Schnitten gewahrleistet.
Wenn ein Umgreifen nétig ist, erfogt dieses ohne Ver-
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zbgerung des Produktinosablaufes im fliegenden
Wechsel, von einem Klemmenpaar auf ein anderes.
[0015] Mauersteine kdnnen durch Schwund beim
Trocknen und dergleichen erhebliche Toleranzen auf-
weisen. Vorzugsweise werden daher erfindungsgemaf
die angelieferten Mauersteine vermessen, worauf auf
der Basis der gemessenen Steinmafle ein mittleres
Mauersteinmald bestimmt wird, der Zuschnitt auf Basis
des mittleren Mauersteinmafes durchgefuhrt wird und
die Mauersteine unter Korrekur der Differenz von mitt-
leren und gemessenen Mauersteinmalfien durch Aus-
einanderziehen der Mauersteine in der Aufreihstrecke
aufgereiht werden. Der Zuschnitt auf Grundlage des
mittleren Mauersteinmalies bewirkt einen groben Aus-
gleich der Steintoleranzen. Der Feinausgleich wird
durch das Auseinanderziehen der aufzureihenden Mau-
ersteine bewirkt. Mit dem Auseinanderziehen wird ledig-
lich die Abweichung der tatsachlich gemessenen Malle
von dem gemittelten Wert, auf Grundlage dessen der
Zuschnitt erfolgte, korrigiert.

[0016] In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung
werden die Mauersteine von Steinpaketen durch einen
Entstapelgreifer entstapelt, weitergeférdert und ver-
messen, wobei die Vermessung vorzugsweise wahrend
der Entstapelung und/oder der Weiterbeférderung zur
Aufreihstrecke durchgefiihrt wird. Insbesondere wird
bei der Vermessung die Lange der Mauersteine ermit-
telt. ZweckmaRigerweise wird eine ganze Steinreihe
des Steinpaketes in Langsrichtung gegriffen, so daf} die
Léange der gesamten Steinreihe gemessen werden
kann. Aus der Anzahl der gegriffenen Steine laRt sich
dann das Mal der einzelnen Steine zur Ermittlung des
mittleren Mauersteinmalies bestimmen.

[0017] Die zuzuschneidenden Steine werden vor-
zugsweise auf Vorrat zugeschnitten und in einem Puffer
zwischengelagert. Zum Aufreihen der Mauertafelzeilen
werden dann die zuschnittfreien Ganzsteine mit den
zwischengespeicherten Schnittsteinen zusammenge-
fuhrt. ZweckmaRigerweise werden die ungeschnittenen
Steine vom Steinpaket unmittelbar zu der Aufreihstrek-
ke geférdert, wahrend die zuzuschneidenden Steine der
entsprechenden Schneidstation zugefiihrt werden. Mit
Hilfe der Zwischenspeicherung der Schnittsteine in ei-
nem Puffer kann der Zuschnitt der Mauersteine in der
Schneidstation quasi kontinuierlich erfolgen. Der zeit-
aufwendige Zuschnitt kann namlich zeitversetzt in einer
Phase erfolgen, in der fir die gerade zu verabeitende
Mauertafelzeile kein Schnittstein bendtigt wird. Der Puf-
fer kann durch ein Férderband gebildet sein.

[0018] Die Feinkorrektur der aufzureihenden Mauer-
tafelzeile durch das Auseinanderziehen der einzelnen
Mauersteine wird vorzugsweise wahrend des Transpor-
tes der Mauersteine zu der Aufreihstrecke durchgefihrt,
insbesondere wahrend sie von einem Entstapelgreifer
gegriffen sind, der die in Form von Steinpaketen ange-
lieferten Mauersteine entstapelt.

[0019] Um den Zuschnitt der Mauersteine effizient zu
bewerkstelligen, werden die Mauersteine vor dem Zu-
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schneiden von einer Transport- und Halteeinrichtung
gegriffen und in derselben Einspannung, vorzugsweise
im in der Transport- und Halteeinrichtung eingespann-
ten Zustand in gegebenenfalls mehreren erforderlichen
Schnittebenen geschnitten. Der Schnittvorgang erfolgt
also ohne Umgreifen, auch wenn mehrere Schnittebe-
nen erforderlich sind. Der Zuschnitt der Steine erfolgt
also vorzugsweise in der Schneidstation unmittelbar auf
der Forderstrecke. Erfindungsgemaf werden die zuzu-
schneidenden Mauersteine von den Steinpaketen der
Forderstrecke vorzugsweise unmittelbar zugefuhrt.
Desgleichen werden die zuschnittsfreien Mauersteine
von den Steinpaketen vorzugsweise unmittelbar der
Aufreihstrecke zugefuhrt.

[0020] Weiterhin werden nach der Erfindung durch
die Transport- und Halteeinrichtung vorzugsweise nur
die zugeschnittenen oder Schnittsteine bewegt, wah-
rend die zuschnittsfreien oder Ganzsteine durch den
Entstapelgreifer direkt auf die Aufreihstrecke gelegt
werden. Desweiteren werden vorzugsweise die zuzu-
schneidenden Mauersteine mit der Transport- und Hal-
teeinrichtung unterhalb der Sdge durchbewegt, also von
unten von der Transport- und Halteeinrichtung ergriffen.
[0021] Die zuzuschneidenden Mauersteine werden in
deminder Transport- und Halteeinrichtung eingespann-
ten Zustand in den erforderlichen Schnittebenen ge-
schnitten, d.h., die Klemmbacken der Transport- und
Halteeinrichtung sind zum Einspannen der zuzuschnei-
denden Mauersteine an der Schneidstation ausgebil-
det.

[0022] Nach der Erfindung kénnen die zuzuschnei-
denden Mauersteine in einer einzigen Schneidstation,
die eine Universalsage aufweist, zugeschnitten werden.
Um Schnitte in unterschiedlichen Ebenen zu ermdgli-
chen, wird vorzugsweise die Sage um die erforderlichen
Achsen geschwenkt, das heil3t, die Sage wird relativ
zum Stein gedreht. Dieser kann in einer einzigen Stel-
lung gehalten werden. Ein Drehen des Steines wird ver-
mieden.

[0023] GemaR einer alternativen Ausfiihrung der Er-
findung wird jeder zuzuschneidende Mauerstein nach-
einander in verschiedene Schneidstationen bewegt, in
denen verschiedene Schnitte durchgefiihrt werden. In
den verschiedenen Schneidstationen kénnen verschie-
dene Steine gleichzeitig geschnitten werden.

[0024] In Weiterbildung der Erfindung werden in einer
ersten Schneidstation die H6he und/oder das Obersei-
tenprofil und in einer zweiten Schneidstation die Lange
und/oder die Seitenkontur der zuzuschneidenden Mau-
ersteine zugeschnitten. In der ersten Schneidstation
kénnen Schragschnitte, wie sie bei Mauersteinen fiir
Dachschragen erforderlich sind oder L-Schnitte fur Fen-
sterecken und dergleichen durchgefuihrt werden. Insbe-
sondere kénnen in der ersten Schneidstation Hohen-
schnitte gemacht werden, um eine gewlnschte Hoéhe
der entsprechenden Mauerzeile herzustellen. In der
zweiten Schneidstation werden dann die insbesondere
bei Randsteinen einer Mauertafelzeile erforderlichen
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Stirnseitenschnitte ausgefiihrt.

[0025] Beispielsweise kbnnen die Mauersteine recht-
winklig auf die gewilinschte Léange geschnitten oder
schrdg mit einem gewilinschten Gehrungswinkel fir
nicht-rechtwinklige Mauerabschlliisse abgeschnitten
werden. L-Schnitte kdnnen wie folgt hergestellt werden:
In einer ersten horizontalen Sage (H6hensage) wird der
erste Schnitt hergestellt, in der zweiten Schneidestation
wird der um 90° gedrehte zweite Schnitt hergestellt.
[0026] Die Mauersteine einer Mauertafelzeile kbnnen
dann vor der letzten Schneidstation zusammengescho-
ben werden und der erste und/oder letzte Mauerstein
der Zeile wird in Abhangigkeit der Lange der zusam-
mengschobenen Mauersteinzeile abgelangt. Toleran-
zen der verarbeiteten Mauersteine sind hierdurch uner-
heblich. Das Ist-Maf} der Mauersteinzeile ist mafgeb-
lich fUr den Ablangschnitt und die Mauersteine werden
auf die tatsachlich gewlinschte Lange zugeschnitten.
[0027] Gemal einer weiteren Ausflihrung der Erfin-
dung werden jedoch vorzugsweise nur die zuzuschnei-
denden Mauersteine durch die Schneidstation(en) ge-
fuhrt, wahrend ungeschnittene Mauersteine stromab
der Schneidstation(en) der Forderstrecke zugefiihrt
werden, und zwar vorzugsweise direkt der Aufreihstrek-
ke zugefihrt. Hierdurch wird die gréRtmadgliche Ausla-
stung der Schneidstation(en) erreicht und ist die Ein-
schaltung eines Schnittsteinpuffers nach der Sdge mog-
lich. Alternativ kdnnen die ungeschnittenen Mauerstei-
ne auch vor der letzten Schneidstation auf die Forder-
strecke der zuzuschneidenden Steine eingefligt wer-
den, so daR nur die davorliegend(en) Schneidstation
(en) umgangen werden. Hierdurch kann der letzte Zu-
schnitt der Mauersteine in Abhéngigekit des Ist-Malles
der kompletten Mauersteinzeile durchgefiihrt werden.
[0028] Die Ist-Lange der einzelnen Mauersteine kann
beispielsweise beim Greifen der Mauersteine von den
Mauersteinpaketen erfaft werden und von der Steuer-
einheit fur die Schneidstation bertcksichtigt werden.
Die Ansteuerung der Schneidstation erfolgt dabei in der
zuvor beschriebenen Weise auf Basis der gemittelten
Lange der Mauersteine einer Charge, zuzuglich einem
Toleranzmafl von wengen mm fir Ausreil3er.

[0029] Um die aufgereihten Mauersteinzeilen zu ver-
mauern, werden die aufgereihten Mauersteine vom Ver-
setzroboter gegriffen und auf die sich absenkende Mau-
erplatte der Mauerstation versetzt.

[0030] Der Mértel bzw. das Bindemittel zum Vermau-
ern der einzelnen Mauersteinzeilen kann auf verschie-
dene Weise aufgebracht werden. Beispielsweise kann
der Mortel von einem Mdrtelschlitten auf die im Entste-
hen befindliche Mauer aufgetragen werden, bevor die
nachste Mauersteinzeile aufgesetzt wird. Soll Klebe-
mortel aufgetragen werden, dann wird vorzugsweise die
gegriffenen Mauersteinzeile (iber eine Walze mit Klebe-
mortel bewegt. Dies besitzt den Vorteil, daR die erfor-
derliche Zeit fir den Mértelauftrag nicht zu einem Eng-
pal® werden kann. Insbesondere wenn die Mauerstein-
zeile quer zur Mauerrichtung Uber die Walze bewegt
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wird, kann ein besonders schneller Mortelauftrag er-
reicht werden.

[0031] Wahrend bisher zum Auftrag von Dulnnbett-
mortel ein Schlitten in Langsrichtung Uber die Mauer
fuhr und damit der Mértelschlitten ein taktbestimmender
Teil war, da der Mortel nur in begrenzter Geschwindig-
keit aus der Morteldise herausgedrickt werden kann,
wird durch die erfindungsgeman vorzugsweise querlie-
gende Walze zum Auftrag des Diinnbettmoértels eine
wesentliche Verbesserung erreicht.

[0032] In Anpassung an die gerade bendtigten
Schnittsteine und zur Verringerung des Abfalls kénnen
der Schneidstation auch verschieden lange und/oder
verschieden hohe Steine zugefiihrt werden.

[0033] Im Gegensatz zu herkdmmlichen Verfahren
und Anlagen zur Herstellung von Mauertafeln werden
gemal einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung die Mauersteine von einem zum Entstapeln der
Pakete vorgesehenen Entstapelgreifer unmittelbar von
Mauersteinpaketen auf die Férderstrecke gegeben bzw.
der Aufreihstrecke zugefihrt.

[0034] Bei herkdbmmlichen Anlagen war es ein Nach-
teil, daR die Mauersteine nicht direkt vom Mauerstein-
paket auf die Foérderstrecke bzw. das Aufreihband auf-
gelegt wurden, sondern zuerst auf ein Kettenband ge-
geben wurden und von dort bis in den Greifbereich der
verschiedenen Roboter zur Bedienung der Sage und
zum Versetzen der Mauersteine beférdert wurden. Die
Forderstrecken waren mehrstrangig, so dall Weichen
angeordnet wurden, um die Steine den einzelnen Stran-
gen zuzufiihren.

[0035] Die Weichen und die Steinzufiihrung waren
ein zeitlicher Engpal. Nebem dem maschinenbauli-
chen Zusatzaufwand fur die Zuflhrstréange stellte sich
als zusatzlicher Nachteil heraus, dal bei einem Stein-
wechsel erst die Zuflhrstrange leergefahren werden
muften, was meist nur durch manuelles Abrdumen
mdglich war. Dies kann durch das Entstapeln unmittel-
bar vom Mauersteinpaket vermieden werden.

[0036] In den erwahnten Entstapelgreifer ist vorzugs-
weise die genannte Messeinrichtung und die Positio-
niervorrichtung zum Auseinanderziehen der Mauerstei-
ne integriert. Der Entstapelgreifer verwirklicht insofern
drei Funktionen gleichzeitig, ndmlich zum einen das
Entstapeln der angelieferten Mauersteinpakete, zum
anderen das Vermessen der aufzumauernden Mauer-
steine und dariberhinaus die Feinjustierung bezie-
hungsweise den Feinausgleich der MaRtoleranzen der
Mauersteine. Der Entstapelgreifer besitzt zweckmafi-
gerweise Langsgreifer zum Greifen einer Mauerstein-
reihe eines Mauersteinpaketes in Langsrichung und
Quergreifer zum einzelnen Greifen jedes einzelnen
Mauersteines einer Mauersteinreihe. Die Quergreifer
sind vorzugsweise zum Auseinanderziehen der Mauer-
steine einer gegriffenen Reihe in Langsrichtung verfahr-
bar ausgebildet.

[0037] Dementsprechend kann zunachst die Mauer-
steinreihe durch die Langsgreifer bei weggeschwenkten
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Quergreifern gegriffen werden. In der Luft erfolgt ein
Umgreifen. Die Quergreifer pakken zu, wahrend die
Langsgreifer weggefahren werden. In dieser Griffstel-
lung kédnnen auch die Quergreifer verfahren werden, um
die Mauersteine entsprechend auszurichten.

[0038] ZweckmaRigerweise erfallt die Messeinrich-
tung den Abstand der Langsgreifer, der der Lange der
gegriffenen Mauersteinreihe entspricht, wahrend diese
vom Entstapelgreifer gegriffen ist. Der Abstand der
Langsgreifer entspricht also vorzugsweise der Lange ei-
ner Paketreihe.

[0039] Vorzugsweise ist der Entstapelgreifer von der
Anlieferstation, in der die Mauersteinpakete abgesetzt
werden, zu der Forderatrecke, mit der zumindest einen
Schneidstation, und zu der Aufreihstrecke, verfahrbar.
Hierdurch kénnen mit dem Entstapelgreifer sowohl die
Schneidstation als auch die Aufreihstrecke bedient wer-
den. Gegebenenfalls kénnen auch mehrere Entstapel-
greifer vorgesehen sein, beispielsweise einer zur Bedie-
nung der Férderstrecke oder Forderstrecken fir den Zu-
schnitt und ein zweiter, der zur Aufreihstrecke verfahr-
bar ist.

[0040] Erfindungsgemal ist also eine Messeinrich-
tung zur Vermessung der Mauersteine und eine Steu-
ereinrichtung vorgesehen, wobei die Steuereinrichtung
derart ausgebildet ist, dass sie aus den gemessenen
MauersteinmalRen ein mittleres Mauersteinmall be-
stimmt und die Schneidstation ansteuert, sodass diese
auf Basis des mittleren Mauersteinmafles die Mauer-
steine zuschneidet. Eine von der Steuereinrichtung an-
steuerbare Positioniervorrichtung kann dabei zum Aus-
einanderziehen der aufzureihenden Mauersteine ent-
sprechend der Differenz der erfassten und mittleren
Mauersteinmalte vorgesehen sein. Dabei ist zum
Transport der Mauersteine von den Steinpaketen zu der
Forderstrecke bzw. der Aufreihstecke ein Entstapelgrei-
fer vorgesehen, in den die Messeinrichtung und/oder
die Positioniereinrichtung integriert ist. Der Entstapel-
greifer weist Langsgreifer zum Greifen einer Mauer-
steinreihe in Langsrichtung und Quergreifer zum Grei-
fen eines einzelnen Mauersteins einer Mauersteinreihe
auf, wobei die Quergreifer in Langsrichtung bewegbar
ausgebildet sind. Die Messeinrichtung erfasst dabei den
Abstand der Langsgreifer voneinander.

[0041] Nach einer vorteilhaften Ausfiihrung der Erfin-
dung ist eine einzige Schneidstation mit einer Univer-
salsage vorgesehen, die beziehungsweise deren Sage-
blatt um mehrere Achsen schwenkbar ist. Die Schwenk-
barkeit ist dabei derart ausgebildet, daR die zuzuschnei-
denden Mauersteine in unterschiedlichen, den notwen-
digen Schnittebenen, zugeschnitten werden kénnen.
Durch die Anordnung einer einzelnen Schneidstation
mit einer Universalsdge wird eine kurze und kompakte
Struktur der Mauersteinanlage erreicht.

[0042] GemaR einer alternativen Ausfiihrung der Er-
findung kénnen mehrere Schneidstationen nacheinan-
der entlang einer Férderstrekke vorgesehen sein, in de-
nen die Mauersteine nacheinander in mehreren Schnit-
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tebenen zuschneidbar sind. Jede Schneidstation ist fir
eine andere Schnittebene ausgebildet. Die Schneidsta-
tionen sind durch die Foérdervorrichtung miteinander
verbunden und bewirken das Schneiden in mehreren
Ebenen im Durchlauf der Mauersteine. Die Hintereinan-
deranordnung mehrerer Schneidstationen erlaubt alle
erforderlichen Zuschnittsformen ohne den Einsatz ei-
nes teueren, den Takt hemmenden Roboters zum Posi-
tionieren der Steine herzustellen.

[0043] Die Transport- und Halteeinrichtung, die den
zuzuschneiden Stein ergreift, zu der oder den
Schneidstationen beférdert, um den Stein im in der
Transport- und Halteeinrichtung eingespannten Zu-
stand an der bzw. den Schneidstationen zuzuschnei-
den, kann in unterschiedlicher Weise ausgebildet sein.
[0044] So kann sie durch einen entlang der Férder-
strecke verfahrbaren Fordergreifer gebildet sein, der
den Stein mit seinem Klemmbackenpaar halt.

[0045] Stattdessen kénnen auch zwei Fordergreifer
entlang der Forderstrecke verfahrbar sein, die sich ge-
gegenseitig tberholen kdnnen. Wahrend der eine For-
dergreifer mit seinen Klemmbacken den Stein in der
Schneidstation festhalt, ergreift der zweite Férdergreifer
mit seinen Klemmbacken den Stein. Der erste Forder-
greifer kann nun den Stein freigeben und zurlckfahren,
um den nachsten Stein zu holen, der zugeschnitten wer-
den soll. Der oder die Fordergreifer kénnen dabei eine
der Lange einer Paketreihe entsprechenden Lange be-
sitzen.

[0046] GemaR einer anderen Ausfiihrung der Erfin-
dung ist als Transport- und Halteeinrichtung zumindest
ein Knickarmroboter vorgesehen, der die zuzuschnei-
denden Mauersteine greift, und ohne umzugreifen mit
Schnittgeschwindigkeit der Schneidstation zufuhrt, und,
wenn erforderlich, in derselben Klemmung in mehreren
Schnittebenen schneidet. Die Sadge kann gegebenen-
falls stationar ausgebildet sein. In diesem Fall wird der
von der "Hand" des Knickarmroboters gegriffene Stein
neu positioniert und gedreht, um verschiedene Schnit-
tebenen zu erreichen. Auch bei dieser Variante muss
nicht neu gegriffen werden, um Schnitte in mehreren
Ebenen durchzufiihren. Es kann jedoch auch eine Uni-
versalsdge mit mehreren Schnittebenen eingesetzt
werden.

[0047] Um den Mauersteinen in der bzw. den
Schneidstationen die gewiinschten vielfaltigen Formen
geben zu kdnnen, kdnnen jeweils unabhéngig vonein-
ander verschiedene Schnittebenen eingestellt werden.
Die Schnittfihrung kann optimal an das erwilinschte
Profil angepalt und nahezu beliebige Geometrien kon-
nen erreicht werden.

[0048] Vorzugsweise ist zumindest einer der
Schneidstationen eine Schwenkvorrichtung zum Ver-
schwenken der Schnittebenen zugeordnet, insbeson-
dere kann die Transport- und Halteeinrichtung ein-
schlieBlich der Klemmbacken im Bereich der
Schneidstation schwenkbar bzw. kippbar ausgebildet
sein.
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[0049] Dazu ist die Fordervorrichtung im Bereich der
Schneidstation unterbrochen und ein Kipptisch zum
Kippen der Mauersteine in der Schneidstation vorgese-
hen, wobei die Klemmbacken Uber den Kipptisch be-
wegbar und zusammen mit diesem kippbar sind. Der
Kipptisch ist vorzugsweise um zumindest 90° kippbar,
so dal Schnitte in zueinander rechtwinkligen Ebenen,
wie sie beispielsweise bei L-Schnitten nétig sind, ange-
bracht werden kénnen.

[0050] Eine groRere Freiheit bei der Schnittfiihrung
kann dadurch erreicht werden, da® das Sageblatt oder
sonstige Schneidmittel jeder Schneidstation um zumin-
dest eine Achse schwenkbar ist. Die Schnittebene kann
dementsprechend durch Verschwenken des Schneid-
mittels und/oder auch durch Verschwenken des Mauer-
steines mittels des Kipptisches eingestellt werden.
[0051] Gemal einer bevorzugten Ausflihrung der Er-
findung besitzt eine erste Schneidstation entlang der
Foérderstrecke eine Héhensage mit einem Sageblatt in
einer horizontalen Ebene. Bei Verstellbarkeit der Rota-
tionsachse des Sageblattes heildt dies, dall das Sage-
blattin der Ausgangslage der H6hensage horizontal an-
geordnet bzw. in eine solche Ausrichtung bringbar ist.
Um hohe Schnittleistungen zu erreichen, kann die Ho-
hensage vorzugsweise translatorisch quer zur Férder-
strecke hin und her bewegt werden. Das Sageblatt kann
in einem Tauchschnitt ins Volle gefahren werden, wo-
durch der Schnittvorgang erheblich beschleunigt wird.
Der Hohenschnitt kann auch dadurch bewirkt werden,
daR die zu schneidenden Mauersteine entlang der For-
derstrecke durch das S&geblatt geschoben werden, wo-
bei das Sageblatt - abgesehen von seiner rotatorischen
Schneidbewegung - stillstehen kann. Diese Schnittfiih-
rung ist besonders bei einer ganzen Mauerzeile, deren
Héhe zugschnitten werden muB, effizient. Die Mauer-
steine der gesamten Zeile kdnnen aneinanderliegend
nacheinander durch die H6hensage geschoben wer-
den, ohne das Sageblatt abzusetzen und den Schnitt-
vorgang zu unterbrechen.

[0052] Um das Sageblatt bei horizontaler Schnittfiih-
rung ausreichend zu kiihlen, ist gemaf einem weiteren
Aspekt der Erfindung vorgesehen, als Sageblattkiihlung
radiale Kanale im Sageblatt anzuordnen, durch die ein
Kuihlfluid zu Sadgezdhnen am Umfang des Séageblatts
zufiihrbar ist.

[0053] Das KihImittel, insbesondere Wasser, wird
durch die Fliehkraft des rotierenden Sageblatts gefor-
dert und tritt bei den S&gezadhnen aus dem Sageblatt
aus. Diese KuhImittelzufiihrung besitzt unabhangig von
den zuvor genannten Merkmalen der Vorrichtung be-
sondere Vorteile und erhoht die Standfestigkeit des
Schneidblatts wesentlich. Vorzugsweise sind die Kana-
le zur Kahlfluidzufiihrung sternférmig angeordnet.
[0054] Sowohl ein Kappschnitt ins Volle (Tauch-
schnitt) als auch ein Horizontalschnitt mit normaler Kiih-
lung, bei dem das Fluid vor dem Eintritt des Sageblattes
in den Stein auf die Sage gespritzt wird, sind problema-
tisch, dies nicht nur wegen der fehlenden Kiihlwirkung,
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sondern wegen der Probleme, ausreichend Spllwasser
in den Schnittbereich zu bekommen, um den Schneid-
schlamm zu beseitigen. Dieser baut sich auf der Sage
auf und statt zu schneiden, driickt die Sage. Genau die-
ses Problem I6st die vorgeschlagene Kihlung mit stern-
férmigen Kanalen. Die Sageblattkiihlung wirkt insofern
gleichzeitg als Splleinrichtung, die das Kihl- bzw.
Schneidfluid zur Schnittstelle fordert.

[0055] Die Kanéle kdnnen nach auf’en abgedeckt
sein und sich im Inneren des Sageblattes, bei mehr-
schichtigen Sageblattern insbesondere in der Kern-
schicht des Sageblattes, erstrecken, wobei die Austritts-
offnung des Kanals im Sagezahnbereich vorgesehen
ist. Hierdurch wird das KuhImittel gezielt in den Schnitt-
bereich gefiihrt.

[0056] Zumindest eine der Schneidstationen kann ei-
ne Schwenkvorrichtung zum Verschwenken der Schnit-
tebenen aufweisen. Die Schneidstation kann eine Sage
mit einem Sageblatt sein, welches in mehreren Achsen
verschwenkbar und/oder verfahrbar ist.

[0057] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrung der Erfin-
dung besteht darin, daB eine zweite Schneidstation eine
Abléangsage, insbesondere eine vertikal zustellbare
Kappséage, mit einem Sageblatt in einer vertikalen Ebe-
ne aufweist. Bei der vertikalen Zustellung des S&ageblat-
tes schneidet dieses sofort ins Volle und erreicht eine
erheblich hdhere Schneidleistung als eine Portalsége,
die beim Ablangen der Mauersteine immer zunachst an
einer Kante des Steins zu schneiden beginnen wiirde.
[0058] Um beliebige Seiten- bzw. Stirnseitenkonturen
schneiden zu konnen, ist die Schnittebene der zweiten
Schneidstation in vorteilhafter Weise um eine vertikale
Achse schwenkbar.

[0059] Die beschriebenen Ausflihrungen mit mehr als
einer einzigen Schneidstation besitzen den Vorteil, daf
sehr hohe Anlagenleistungen erreichbar sind. Demge-
genulber besitzt die Ausflihrung mit nur einer einzigen
Schneidstation den Vorteil wesentlich geringerer Bau-
grélRe. Zum anderen ist fur die meisten Falle die erreich-
bare Schnittsteinmenge ausreichend, da wegen des
meist stofRRartigen Anfalls eines Schnittyps, wie bei-
spielsweise der Hohenschnitt bei der obersten Mauer-
tafelzeile, die jeweils zweite Sage nicht gebraucht wird.
[0060] Um den Zuschnitt effizient zu gestalten, kann
der Schneidstation ein Puffer fir die zugeschnittenen
Mauersteine nachgeschaltet sein. In Verbindung mit
dem Zuschnitt auf Basis eines gemittelten Steinmales
kann die Schneidstation quasi kontinuierlich zuschnei-
den, auch wenn gerade keine Schnittsteine bendtigt
werden. Es kann hierdurch auf Vorrat zugeschnitten
werden. Werden nicht toleranzbehaftete Steine, z.B.
aus Kalksandstein verarbeitet, kann auf Einrichtungen
zum Toleranzausgleich verzichtet werden.

[0061] In Weiterbildung der Erfindung ist ferner der
Aufreihstrecke ein Zwischenspeicher fir zuschnittfreie
Mauersteine vorgeschaltet. Dieser kann insbesondere
zwischen dem der Schneidstation nachgeschalteten
Schnittstein-Puffer und der Aufreihstrecke angeordnet
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sein. Vorzugsweise wird als Zwischenspeicher ein Hub-
tisch eingesetzt. Der Entstapelgreifer kann dementspre-
chend stets alle gegriffenen Steine absetzen. Die gera-
de nicht bendtigten Mauersteine werden mittels des
Hubtisches abgesenkt, so dal nur die ibrigen Steine
der vom Entstapelgreifer gegriffenen Mauersteinreihe
auf dem Aufreihband aufgereiht werden.

[0062] Um die Kapazitatsbelastung des Entstapel-
Roboters, der flir die Versorgung der Sagen verantwort-
lich ist, zu entlasten, wird der Forderstrecke vorteilhaft
ein Puffer fiir zu schneidende Steine vorgeschaltet. Der
Puffer kann mehrere Facher aufweisen, die jeweils
Ganzsteine oder Teilsteine jeweils unterschiedlicher
GroRe aufweisen. In bevorzugter Ausfihrung weist die-
ser Puffer mindestens drei Facher auf, eines fur Ganz-
steine, eines fur halbe Steine und eines z.B. fir 1/3 Stei-
ne.

[0063] Nach der Erfindung kann die Herstellung von
Mauertafeln vollautomatisch mit hoher Produktionslei-
stung und Genauigkeit hergestellt werden, und zwar
von Mauertafeln beliebiger Konfiguration, insbesondere
auch von Mauertafeln mit Fensterund Turéffnungen.
Dabei stellen nach der Erfindung das Sagen und Auf-
reihen zwei zeitlich entkoppelte Vorgénge dar.

[0064] Zum Einlagern von Paketen mit Steinen in ein
Lager und zum Bereitstellen der jeweils benétigten Pa-
kete zum Entstapeln fiir die Mauerproduktion ist vor-
zugsweise ein automatischer Paketkran vorgesehen,
der von der gemeinsamen Steuereinrichtung gesteuert
wird.

[0065] Die Leistung der erfindungsgemaRen Vorrich-
tung kann dadurch gesteigert werden, wenn zwei par-
allele SchneidstralRen mit jeweils einer Aufreihstrecke
vorgesehen sind, wobei die beiden Aufreihstrecken auf
der einen bzw. anderen Seite der Mauerstation und par-
allel zu derselben angeordnet sind.

[0066] Zur Anpassung an die gerade bendtigten
Schnittsteine kénnen verschieden lange und/oder ver-
schieden hohe Steine der Schneidstation zugefihrt
werden. Dadurch kann der Verschnitt wesentlich mini-
miert werden.

[0067] Neben der wenigstens einen Transport- und
Halteeinrichtung, mit der die zuzuschneidenden Mauer-
steine Uber die Schneidstation dem Pufferband zuge-
fuhrt werden, kann wenigstens eine weitere Transport-
und Halteeinrichtung vorgesehen sein, mit der Steine
entlang dem Pufferband und der Aufreihstrecke wahl-
weise aufnehmbar sind, wobei die weitere Transport-
und Halteeinrichtung um mindestens eine Steinhdhe
angehoben und uber auf der Aufreihstrecke liegende
Steine gehoben werden kann. Das Anheben der Steine
kann dadurch erfolgen, das die Férdergreifer der Trans-
port- und Halteeinrichtung vertikal verschiebbare
Klemmbacken mit einem entsprechenden Antrieb besit-
zen.

[0068] Die wenigstens eine Transport- und Halteein-
richtung kann also zum Transport der zuzuschneiden-
den Steine entlang der Férderstrecke zum Puffer vor-
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gesehen sein, und die wenigstens eine weitere Trans-
port- und Halteeinrichtung zum Transport der zuge-
schnittenen Steine vom Puffer zur Aufreihstrecke. Die
Aufreihstrecke kann durch ein Férderband oder Trans-
portrollen gebildet sein.

[0069] Nachstehend ist die Erfindung anhand von be-
vorzugten Ausflihrungsformen und zugehdriger Zeich-
nungen beispielhaft ndher erlautert. In diesen zeigen:
Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung
zur Herstellung von Mauertafeln ge-
mag einer bevorzugten Ausfiihrung
der Erfindung in einer Gesamtdar-
stellung,

Fig. 2aund 2b  jeweils eine Draufsicht auf eine For-
derstrecke, die die Mauersteine von
einer Anlieferstation zu einer Aufreih-
strecke fordert, wobei entlang der
Forderstrecke zwei Schneidstationen
bzw. eine Universal-Schneidstation
angeordnet sind,

eine Seitenansicht der Férderstrecke
und der ersten entlang dieser ange-
ordneten Schneidstation mit einem
Kipptisch im Bereich der Schneidsta-
tion gemal einer ersten Ausfiih-
rungsform,

Fig. 3

eine Seitenansicht der Férderstrecke
im Bereich des Kipptisches geman
einer weiteren Ausfiihrungsform, wo-
bei der Kipptisch um 90° nach oben
geschwenkt in einer schematischen
Darstellung gezeigt ist,

Fig. 3a

eine Draufsicht auf den Schwenkme-
chanismus des Kipptisches in einer
schematischen Darstellung,

Fig. 3b

eine Seitenansicht der Forderstrecke
im Bereich des Kipptisches ahnlich
Fig. 3a, wobei der Kipptisch gegen-
Uber der Fig. 3a in die entgegenge-
setzte Richtung geschwenkt ist,

Fig. 3c

eine Stirnansicht der Forderstrecke
mit der Kappsage der zweiten
Schneidstation, die in zwei verschie-
denen Stellungen gezeigt ist,

Fig. 3d

Fig. 3e eine Draufsicht auf die Kappséage der
zweiten Schneidstation gemaf einer
weiteren Ausfiihrung der Erfindung,
die die Kappsage in verschiedenen

Stellungen zeigt,
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eine Schnittdarstellung durch die For-
derstrecke im Bereich der ersten
Schneidstation, die eine Transport-
und Halteeinrichtung mit Klemmitteln
zeigt, gemal einer weiteren Ausfiih-
rung der Férdervorrichtung,

eine Seitenansicht eines Entstapel-
greifers gemaR einer bevorzugten
Ausflhrungsform,

eine schematische Funktionsdarstel-
lung einer Kappséage (rechts) im Ver-
gleich zu einer Portalsége (links),

den Entstapelgreifer beim Absetzen
der entstapelten Mauersteinreihe an
der Aufreihstrecke, der ein Senkpuf-
fer vorgeschaltet ist, geman einer be-
vorzugten Ausfiihrung der Erfindung,

eine Frontansicht einer Mauerstation
mit einer Auftragsvorrichtung zum
Auftrag von Bindemittel bzw. Mértel
auf die zu vermauernden Mauerstein-
zeilen,

eine Seitenansicht der Schneidstati-
on gemaln einer weiteren bevorzug-
ten Ausfihrung der Erfindung, wo-
nach die Schneidstation eine Univer-
salsdge mit mehrachsig schwenkba-
rem Sé&geblatt aufweist und der
Schneidstation ein Pufferband nach-
geschaltet ist, die Sageistin der Stel-
lung fir einen vertikalen Kappschnitt
gezeigt,

eine Draufsicht auf die Schneidstati-
on, die den Drehkranz im Portal der
Lagerung der Sage und deren
Schwenkbarkeit naher zeigt,

eine Draufsicht auf die Klemmbacken
der Fordervorrichtung nach Figur 12,
wobei die Klemmbacken fiir einen
Schragschnitt positioniert sind,

eine Frontansicht einer anderen Aus-
fuhrungsform der Férdervorrichtung
im Bereich der Schneidstation ge-
maf einer bevorzugten Ausfiihrung
der Erfindung,

eine Draufsicht auf einen Knickarm-
roboter mit Schneidestation,

eine vergroRerte Wiedergabe der
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Schneidstation des Greifers des
Knickarmroboters nach Figur 13, und

Fig. 15 schematisch das Umreihen zuge-
schnittener Steine.
[0070] Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung zur Herstel-

lung von Mauertafeln besitzt ein Lager 1, in das die zu
verarbeitenden Mauersteine in Form von palettierten
Mauersteinpaketen 2 aus der Ziegelei kommend ange-
liefert werden. Die Position der einzelnen Ziegelpakete
2 im Lager 1 wird von einer nicht dargestellten Daten-
verarbeitungsanlage gespeichert. Entsprechend der
bendtigen Steintype werden Mauersteinpakete 2 im Ar-
beitsbereich von zwei Entstapelgreifern 3 und 8 abge-
stellt. Um die Kapazitatsbelastung des Entstapelgrei-
fers 3 herabzusetzen, ist ein Puffer 28, 29 mit drei Fa-
chern vorgesehen, und zwar eines fiir ganze Steine, ei-
nes fur halbe Steine und eines fiir 1/3 Steine.

[0071] Vorzugsweise werden die auf einem Lastkraft-
wagen aus der Ziegelei kommenden Mauersteinpakete
2 mit einem nicht dargestellten automatisierten Stapel-
kran von dem Lastkraftwagen entladen und im Lager 1
eingelagert. Auf Anforderung der Mauervorrichtung
werden dann aus dem Lager 1 die Steinpakete 2 des
jeweils gewiinschten Steintyps automatisch entnom-
men und im Arbeitsbereich der Entstapelgreifer 3 und 8
bereitgestellt. Gegebenenfalls ist auch nur ein Entsta-
pelgreifer moglich. Das Bereitstellen der Mauersteinpa-
kete 2 vom Lager 1 erfolgt vorzugsweise mit einem nicht
dargestellten automatischen Paketkran. Dies besitzt
den Vorteil, daf’ die Mauersteinpakete 2 in der erforder-
lichen Geschwindigkeit bereitgestellt werden koénnen,
so daB ein Stillstand der Mauervorrichtung aufgrund
nicht rechtzeitig nachgelieferter Mauersteinpakete 2
verhindert ist. Darliberhinaus wird das entsprechende
Personal zum Bereitstellen der Mauersteinpakete ein-
gespart.

[0072] Mittels des Entstapelgreifers 3 kénnen die ein-
zelnen Steine 9 von dem Mauersteinpaket 2 abgehoben
und auf eine Forderstrekke 4 gegeben werden.

[0073] Entlang der Forderstrecke 4 werden die Mau-
ersteine 9 auf das gewlinschte Format geschnitten. Die
zugeschnittenen Mauersteine werden von der Foérder-
strecke 4 an eine daran anschlieRende Aufreihstrecke
5 Ubergeben, von der aus sie zu Mauertafeln 7 in der
Mauerstation 7a vermauert werden. Die von der Forder-
strecke 4 kommenden Schnittsteine werden auf der Auf-
reihstrecke 5 mit ungeschnittenen Mauersteinen zu-
sammengefihrt, die mittels des weiteren Entstapelgrei-
fers 8 direkt von dem bereitgestellten Ziegelpaket 2 auf
die Aufreihstrecke 5 gegeben werden.

[0074] Nachfolgend wird der Zuschnitt der Mauerstei-
ne 9 entlang der Forderstrecke 4 naher erlautert.
[0075] Der Entstapelgreifer 3 oder der baugleiche
Greifer 8 greift mit seinen Langsgreifern 32 und Quer-
backen 31 (Fig. 5) zeilenweise in dem Mauersteinpaket
2 angeordnete Mauersteine 9 und setzt sie auf der For-
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derstrecke 4 ab.

[0076] Die Forderstrecke 4 kann als Rutsche 10 aus-
gebildet sein. Um die Mauersteine 9 auf der Férder-
strecke 4 vorwarts zu bewegen, ist eine Transport- und
Halteeinrichtung 12 mit einem Fdrdergreifer 13 vorge-
sehen (Fig. 4). Der Fordergreifer 13, der entlang der
Forderstrecke 4 verfahrbar ist, weist ein Paar Klemm-
backen 14, 14a auf, die den Mauerstein 9 umgreifen und
in quer zur Forderrichtung klemmen. Die Klemmbacken
14, 14a werden unterhalb der Férderstrecke 4 von dem
Fordergreifer 13 gehalten, der auf unterhalb der Forder-
strecke 4 angeordneten Schienen 27, 27a lauft (Fig. 4).
[0077] Der Fordergreifer 13 umfaldt je zwei Schlitten
mit Laufrddern und auf jeder Seite eines Standers 16
vorzugsweise getrennt angetriebene mit einer Positio-
niervorrichtung versehene Antriebe, die die entspre-
chend ausgebildete Fiihrungsbahn oder Laufschiene
27, 27a von beiden Seiten fest umfassen und entlang
dieser laufen. Der Fordergreifer 13 ist dazu zweiteilig,
wobei die beiden Teile auf den beiden Seiten des Stan-
ders 16, der auch die Férderstrecke 4, also die Rutsche
10 tragt, laufen (Fig. 4).

[0078] Alternativ kdnnen zur Anpassung an verschie-
dene Ziegelbreiten in der Querrichtung der Forderstrek-
ke 4 verstellbare Fiihrungsschienen mit darauf laufen-
den angetriebene Forderschlitten vorgesehen sein. In
den Forderschlitten sind Klemmeinrichtungen integriert
(Fig. 12). Bei Anderung der Steinbreite wird der Abstand
der FUhrungsschienen entsprechend angepal3t.
[0079] Entlang der Forderstrecke 4 sind gemaR Fig.
1 und 2a zwei Schneidstationen 19 und 20 vorgesehen,
die die Mauersteine 9 auf das gewilinschte Format zu-
schneiden.

[0080] Die in Forderrichtung gesehen erste
Schneidstation 19 umfal3t eine Hohensage 21, die als
héheneinstellbare Kreissage ausgebildet ist (Fig. 3 und
4). Das Kreissageblatt 22 der Hohensage 21 ist in einer
horizontalen Ebene angeordnet. Die Héhensage 21 ist
quer zur Foérderrichtung, gemaf Fig. 2a also von links
nach rechts, hin und her bewegbar, um in einem Tauch-
schnitt ins Volle der Mauersteine 9 schneiden zu kon-
nen.

[0081] Die Steine 9 kénnen auch bei sich nicht bewe-
gender Héhensage 21 auf der Férderstrecke 4 durch
das vorher entsprechend positionierte Sageblatt 22 hin-
durchgeschoben werden. Hierdurch lassen sich insbe-
sondere beim H6hensagen von ganzen Steinreihen ho-
he Schneidleistungen erzielen.

[0082] Die Mauersteine 9 werden mit der H6hensage
21 unmittelbar auf der Férderstrecke 4 liegend geschnit-
ten, weitere Handhabungsschritte sind nicht nétig. Die
Forderstrecke bzw. Rutsche 4 dient in der Schneidsta-
tion 19 als Schneidetisch. Die Mauersteine 9 werden da-
bei von den Klemmbacken 14 in die entsprechende
Schnittposition gebracht und in dieser geklemmt. Nach
dem Schnittvorgang férdert die Transport- und Halteein-
richtung 12 den geschnittenen, in die Klemmbacken 14,
14a eingespannten Mauerstein 9 weiter. Die zuzu-
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schneidenden Mauersteine 9 werden also von den Bak-
ken 14, 14a der Transport- und Halteeinrichtung 12 er-
griffen, entlang der Férderstrecke 4 zur Schneidstation
19 mit der Hohensage 21 bewegt, in der Schneidstation
19 in derselben Einspannung geschnitten und in dersel-
ben Einspannung weiterbewegt. Ein Umspannen der
Mauersteine 9 fir den Schnittvorgang ist nicht nétig.
[0083] Um die Leistung zu erhéhen, kann die Trans-
port- und Halteeinrichtung aus zwei Férdergreifern be-
stehen. Wahrend der eine Foérdergreifer den Stein in der
Sé&ge festhélt, kann der zweite zum Uberholen geeigne-
te Fordergreifer den Stein greifen. Der erste Férdergrei-
ferkann jetzt den Stein frei geben und zurtick zum Holen
des nachsten Steins fahren. Auch hier wird also der zu-
zuschneidende Mauerstein an der Schneidstation im in
der Transport- und Halteeinrichtung eingespannten Zu-
stand in den erforderlichen Schnittebenen geschnitten.
[0084] Um Schragschnitte ausfihren zu kénnen, ist
die Forderstrecke 4 im Bereich der Schneidstation 19
unterbrochen. An der Unterbrechungsstelle laufen die
Steine uber einen Kipptisch 23 (Fig. 3), der um eine ho-
rizontale Achse quer zur Férderrichtung der Forder-
strecke 4 gekippt werden kann und die Steine in die ge-
wiinschte Schraglage bringt. Der Kipptisch 23 ist dabei
um mindestens +/- 45° kippbar, so da Steine 9 fir an
Dachschragen anschlieRende Wande geschnitten wer-
den kdnnen, in einer anderen Ausfiihrung um 90° kipp-
bar, so daf3 Schnitte in zueinander senkrechten Ebenen
durchfihrbar sind.

[0085] Die verfahrbare Transport- und Halteeinrich-
tung nach Figur 3 wird durch einen mitfahrenden Antrieb
angetrieben, der sich an einer Zahnstange 17 abstutzt.
Die Fuhrungsbahn 27 ist teils stationér, teils ist sie ge-
meinsam mit dem Kipptisch 23 kippbar. Die Transport-
und Halteeinrichtung ist dazu in der Lage, von dem sta-
tiondren auf den kippbaren Teil zu fahren.

[0086] Eine Ausflihrung des Kipptisches 23 ist in den
Figuren 3a-3c ndher dargestellt. Der Kipptisch 23 weist
eine Unterlage 36, die im wesentlichen plattenférmig
ausgebildet ist, auf. An den beiden Enden der Unterlage
36 sind quer zur Forderrichtung verlaufende Achsen 38,
39 fixiert. Diese Achsen ruhen in mit den Standern 35
verbundenen Lagerschalen. Zum Aufschwenken des
Kipptisches wird der Oberteil der Lagerschale, welche
sich gegenlber der jeweiligen Schwenkachse befindet,
weggeklappt, sodass die Unterlage 36 wie ein Fligel
nach Art eines Buchdeckels aufgeschlagen werden
kann.

[0087] Der Kipptisch 23 liegt auf der Seite der
Schwenkkachse 38 auf dem entsprechenden Stander
35 auf und kann von diesem abgehoben werden, wah-
rend die andere Seite des Kipptisches 23 mit dem an-
deren Stander 35 um eine Schwenkachse 39 schwenk-
bar, jedoch nicht abhebbar verbunden ist.

[0088] Der Kipptisch 23 besitzt zwei Schwenkantrie-
be 40, 41, die die Auflage 37 relativ zur Unterlage 36
um die Schwenkachse 38 verschwenken bzw. die Un-
terlage 36 zusammen mit der Auflage 37 um die feste
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Schwenkachse 39 verschwenken. Die Schwenkantrie-
be weisen jeweils Antriebsritzel 42 auf, die mit
Schwenkschwertern 43 zusammenwirken, welche mit
der Unterlage 36 bzw. der Auflage 37 fest verbunden
sind und sich kreisbogenférmig um die jeweilige
Schwenkachse 38 bzw. 39 krimmen.

[0089] Durch Betatigung des Schwenkantriebes 40
kann der Schwenktisch 23 in die eine Richtung (Fig. 3a)
und durch Betatigung des anderen Schwenkantriebes
41 in die andere Richtung (Fig. 3c) geschwenkt werden.
Durch Betatigung beider Schwenkantriebe 40, 41 kann
der Schwenktisch 23 hdhenverstellt werden.

[0090] Um die auf dem Kipptisch 23 verschwenkten
Mauersteine 9 in unterschiedlichen Schwenkstellungen
schneiden zu kdnnen, ist zweckmaRigerweise die Ho-
hensége 21 auch in einer Achse parallel zur Férderrich-
tung verstellbar.

[0091] Die Transport- und Halteeinrichtung 12 kann
mit den Klemmbakken 14 im nicht-gekippten Zustand
des Kipptisches 23 uber diesen laufen und zusammen
mit dem Kipptisch gekippt werden, so dal} auch beim
Kippen der Mauersteine 9 diese von den Klemmbacken
14 gehalten und geklemmt werden und damit ein Um-
spannen der Steine 9 nicht erforderlich ist.

[0092] Sollen beispielsweise in der Schneidstation 19
L-Schnitte ausgeflihrt werden, wird in einem ersten Ar-
beitsgang ein horizontaler Schnitt ausgeftihrt. Anschlie-
Rend wird, nachdem die Héhensage 21 zuriickgefahren
ist, der Mauerstein 9 Uiber den Kipptisch 23 um 90° ge-
dreht, um in einem zweiten Schnitt den L-Schnitt zu voll-
enden.

[0093] Vorzugsweise kdnnen die beiden fir einen
L-Schnitt notwendigen Schnitte auch in zwei verschie-
denen Schneidstationen durchgefiihrt werden, so daly
kein Kippen des Mauersteines 9 erforderlich ist.
[0094] Um in nahezu beliebigen Schnittebenen
schneiden zu kénnen, kann vorgesehen sein, dal} die
Hoéhensage 21 ebenfalls schwenkbar ausgebildet ist.
ZweckmaBigerweise kann die Héhensage 21 um eine
zur Kippachse des Kipptisches 23 senkrechte vertikale
Achse kippbar ausgebildet sein.

[0095] Um das Sageblatt 22 der Héhensage 21 aus-
reichend kiihlen zu kénnen, sind im Inneren des Sage-
blattes 22 sternférmig radiale Fluidkanéle vorgesehen,
durch die ein Kihlfluid zu den Sagezahnen des Sage-
blattes 22 zugefiihrt werden kann. ZweckmaRigerweise
wird als Kihlfluid Wasser durch eine Drehdurchfiihrung
in die Kanale gefiihrt, das dann an dem S&gezahnbe-
reich austritt und die erforderliche Kiihlung des gesam-
ten Blattes bewirkt. Das Sageblatt 22 kann dreischichtig
aufgebaut sein, insbesondere kann es einen zentralen
Kupferkorper besitzen, der mit Stahl plattiert ist, um eine
entsprechende Gerduschdammung zu erreichen. Be-
sonders vorteilhaft 1aRt sich das Sageblatt 22 mit den
im Inneren verlaufenden Kiihlkanalen herstellen, indem
in den zentralen Kupferkérper die sternférmig verlaufen-
den Kanéle gefrast werden und anschlie3end die Stahl-
platten auf den Kupferkérper aufgesetzt werden, wo-
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durch die Kuihlkanéle verschlossen werden.

[0096] Es versteht sich, dafl nicht nur das Sageblatt
22 der Hohensage 21 eine solche Sageblattkiihlung
aufweisen kann, also mitradialen Kanalen im Sageblatt,
durch die ein Kihlfluid zu Sagezahnen am Umfang des
Sageblattes zuflihrbar ist. Vielmehr kann jede Mauer-
steinsdge der erfindungsgeméaRen Vorrichtung aber
auch jeder anderen Vorrichtung mit einer solchen S&-
geblattkiihlung versehen sein.

[0097] Wie Fig. 1 und 2a zeigen, ist in der in Forder-
richtung hinter der Schneidstation 19 liegenden zweiten
Schneidstation 20 eine Kappsage 24 vorgesehen, de-
ren Kreisséageblatt 25 sich in einer vertikalen Ebene er-
streckt. Die Kappsége 24 ist um eine vertikale Achse
schwenkbar, so dal das Sageblatt 25 nicht nur in der in
Fig. 2 gezeigten zur Forderrichtung rechtwinklig ange-
ordneten Stellung, sondern auch in schrager Stellung
fir Gehrungswinkelschnitte betreibbar ist ( vgl. 24a in
Fig. 1).

[0098] Die Kappsage 24 ist in vertikaler Richtung auf
und ab bewegbar, so daR die Ablang- bzw. Kappschnitte
ins Volle gefahren werden kénnen. Hierdurch wird eine
wesentlich groere Schnittleistung erreicht (Fig. 6, rech-
te Seite). Wiirde das Sageblatt 25 in der Schneidstation
20 horizontal quer zur Férderrichtung zugestellt werden,
wie dies bei einer Portalsage der Fall ist und in Fig. 6
auf der linken Seite zum Vergleich dargestellt ist, wiirde
zunéchst immer nur eine Ecke des Mauersteins 9 an-
geschnitten werden, so dall nur eine reduzierte
Schneidleistung erreichbar ware.

[0099] In der Schneidstation 20 kann auch ein Dreh-
tisch vorgesehen sein, der die zu schneidenden Mauer-
steine relativ zur Ausrichtung des Sageblattes 25 um ei-
ne vertikale Achse drehen kann, um den gewiinschten
Gehrungswinkel einstellen zu kénnen.

[0100] Wie Fig. 3e zeigt, kann auch die Kappsage 24
um eine vertikale Achse schwenkbar sein, so daf’ schra-
ge Kappschnitte durchfiihrbar sind. Die Schwenkachse
der Kappséage 24 liegt dabeiinnerhalb der Anschlagkan-
te der Forderstecke 4. Diese mul nur einen Spalt zum
Durchtritt des Sageblattes 25 in allen Winkelstellungen
besitzen, wie Fig. 3e zeigt.

[0101] Die S&ge 24 kann zweckmaRigerweise an ei-
nem Schwenkarm 36 angelenkt sein, mit dem das Sa-
geblatt 25 bzw. die ganze Kappséage 24 auf und ab be-
wegbar ist, um Kappschnitte ins Volle fahren zu kénnen,
wie Fig. 3d zeigt.

[0102] Wie zuvor in der Schneidstation 19 werden
auch in der Schneidstation 20 die Mauersteine 9 unmit-
telbar auf der Forderstrecke 4 geschnitten und von den
Klemmbacken 14, 14a der Transport- und Halteeinrich-
tung 12 gehalten und geklemmt. Die zuzuschneidenden
Steine 9 werden also eingespanntin die Bakken 14, 14a
der Transport- und Halteeinrichtung 12 entlang der For-
derstrecke 4 bewegt und der jeweilige Stein in dersel-
ben Einspannung nacheinander in den erforderlichen
Schnittebenen geschnitten.

[0103] Dabei kann die Transport- und Halteeinrich-
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tung aus zwei Férdergreifern bestehen. Wahrend der ei-
ne Fordergreifer den Stein in der Sage festhalt, greift
der zweite zum Uberholen geeignete Férdergreifer den
Stein. Der erste Fordergreifer kann jetzt den Stein frei-
geben und zurlick zum Holen des nachsten Steines fah-
ren.

[0104] In der beschriebenen Weise kénnen Schnitte
in drei Dimensionen ausgefiihrt werden, die durch ent-
sprechende Schragstellung der Sageblatter bzw. des
Kipptisches mdglich sind. Insbesondere bei Erkern mit
Dachiiberbau kénnen komplizierte Schnittgeometrien
erforderlich sein.

[0105] Die Schneidstationen 19 und 20 werden von
einer nicht ndher dargestellten zentralen Steuereinheit
angesteuert, und zwar vorzugsweise in Abhangigkeit
der erfaf3ten Ist-MafRe der Mauersteine 9. Die MaRe der
Mauersteine 9 kdnnen beispielsweise beim Entstapeln
von den Mauersteinpaketen 2 von dem Entstapelgreifer
3 erfal3t werden, wie noch naher erlautert wird.

[0106] Nach der Schneidstation 20 ist eine Offnung
26 in der Forderstrecke 4 freigelassen, um den nicht
mehr brauchbaren Reststein, der beim Zuschnitt anfallt,
abzuwerfen. Wahrend der von der verfahrbaren Férder-
greifer 15 gegriffene Nutzstein iber die Offnung 26 in
der Forderstrecke 4 transportiert wird, schiebt er den
nicht gegriffenen Reststein vor sich her. Sobald die Off-
nung 26 erreicht ist, fallt der Reststein in den Abfall. Ge-
schnittene Steine werden von den Foérdergreifern 15
Uber die Abfalléffnung 26 hinweg ans Ende einer vor-
zugsweise als Forderband ausgefiihrten Pufferstrecke
57 abgestellt. Ein nachfolgender Schnittstein wird beim
nachsten Schnittvorgang in Stromrichtung vor dem vor-
her abgesetzten Schnittstein abgesetzt.

[0107] Dieser Vorgang wird solange wiederholt, bis
die Pufferstrecke 57 geflllt ist. Parallel dazu wird immer
dann, wenn ein Schnittstein bendtigt wird, der stromab-
warts letzte Stein von einer zweiten in Fig. 1 nicht dar-
gestellten der Einrichtung 12 gemal} Fig. 4 entspre-
chenden Transport- und Halteinrichtung aufgenommen
und Uber den senkbaren Ganzsteinpuffer 47 hinweg auf
seinen vorgesehenen Platz am Aufreihband 5 abge-
stellt.

[0108] Mauersteine 9, die ungeschnitten verarbeitet
werden kdénnen, werden von dem zweiten Entstapel-
greifer 8 unmittelbar direkt auf die Aufreihstrecke 5 ab-
gesetzt.

[0109] Um die materialbedingten Malabweichungen
der Mauersteine 9 zu erfassen und anschlieend beim
Zuschnitt der Endsteine einer Mauertafelzeile kompen-
sieren zu kénnen, die Steine also entsprechend langer
oder klrzer abzuschneiden, wird die aktuelle Lange der
Steinreihe, die von den Mauersteinpaketen 2 abgeho-
ben wird, gemessen, wahrend sie vom Entstapelgreifer
8 gegriffen wird. Hierzu wird insbesondere der aktuelle
Abstand der Greiferbacken 32 nach dem Klemmen der
Steinreihen gemessen.

[0110] Fig. 5 zeigt den Entstapelgreifer 3 im Detail. Er
besitzt vorzugsweise ein Greiferpaar 32, welches in der
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Langsrichtung der Mauersteinreihen 9 eines Mauer-
steinpaketes 2 greift sowie mehrere Greiferpaare 31
quer hierzu. Hierdurch kann eine Mauersteinreihe in
Langsrichtung der Reihe aufgenommen und gegriffen
werden und anschlieRend - vorzugsweise in der Luft -
umgegriffen werden. Es kdnnen entweder alle oder nur
einzelne Mauersteine 9 einer Reihe eines Mauerstein-
paketes 2 abgesetzt werden.

[0111] Die Langsgreifer 32 sind, wie Fig. 5 zeigt,
schwenkbar an einem Trager 45 des Entstapelgreifers
8 angelenkt. Mittels der Langsgreifer 32 kann von einem
Mauersteinpaket 2 (Fig. 1) eine ganze Mauersteinreihe
entnommen werden, wobei die Mauersteine 9 einer Rei-
he gegeneinander gedriickt werden.

[0112] Die Querbacken 31 des Entstapelgreifers 3
bzw. 8 greifen quer zur Greifrichtung der Langsgreifer
32 und sind ebenfalls schwenkbar an dem Trager 45 an-
gelenkt. Sie kénnen insbesondere nach oben wegge-
schwenkt werden, so dal sie beim Greifen einer Mau-
ersteinreihe auf dem Steinpaket nichtim Wege sind. Zu-
satzlich sind die Backen der Quergreifer 31 in Langs-
richtung, das heillt in Greifrichtung der Langsgreifer 32
verfahrbar, und zwar paarweise synchron, so dal die
von den Quergreifern 31 gegriffenen Mauersteine bei
weggefahrenen Langsgreifern 32 auseinander gezogen
werden kénnen. Die Verfahrrichtung der Quergreifer 31
ist in Fig. 5 durch das Bezugszeichen 46 gekennzeich-
net. Die Quergreifer 31 sind dazu entlang dem Trager
45 gefiihrt, wobei sie durch Ritzel 17a die in eine sich
entlang derm Trager 45 erstreckende Zahnstange 17b
eingreifen, angetrieben werden.

[0113] Die Lage einer gegriffenen Steinreihe kann zur
Mittelachse des Entstapelgreifers 3, 8 verschoben sein.
Die tatsachliche Lage kann aus der Messung der Winkel
der Langsgreifer 32 ermittelt werden. Zum Absetzen der
ergriffenen Mauersteine werden die Zielkoordinaten fiir
den Entstapelgreifer 3, 8 entsprechend der gemesse-
nen Abweichung korrigiert.

[0114] Die von dem Entstapelgreifer 3, 8 bestimmten
Langenmale der entstapelten Mauersteine 9 werden
der zentralen Steuereinheit zugefiihrt. Diese bestimmt
hieraus nach Zuschlag eines Toleranzmalles fir Gber-
lange Steine eine mittlere Steinlange. Hierbei kann der
Wert der mittleren Steinldnge sukzessive korrigiert wer-
den, je mehr Steine entstapelt worden sind. Auf der Ba-
sis der ermittelten mittleren Steinlédnge steuert die Steu-
ereinheit die Schneidstationen 19, 20 an, die den Zu-
schnitt der Mauersteine 9 durchfiihren. Der Zuschnitt
insbesondere der Kappschnitt der Mauersteine 9 erfolgt
also in Abhangigkeit der ermittelten Steinlange. Die Ab-
weichung der mittleren Steinlange von der tatsachlich
gemessenen Steinldnge wird bei Aufreihen der Mauer-
steine 9 in der Aufreihstrecke 5 berlicksichtigt.

[0115] Insbesondere werden die vom Entstapelgrei-
fer 8 unmittelbar auf die Aufreihstrecke 5 gegebenen
Ganzsteine durch die Querbacken 31 auseinanderge-
zogen. Die exakt gewtlinschte Lénge einer Mauertafel-
zeile wird also zum einen durch Anfligen eines
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Schnittsteines und zum anderen durch Auseinanderzie-
hen der Steine einer jeden vom Paket enthommenen
Mauersteinreihe erreicht. Mit dem Auseinanderziehen
werden allerdings nur die durch die Schnittsteine nicht
kompensierten Steintoleranzen ausgeglichen.

[0116] Die Ganzsteine 6 werden also von dem Sta-
pelgreifer 8 in der bendétigten Anzahl direkt auf dem Auf-
reihband 5 abgelegt. Werden weniger als die gesamte
Menge der Ganzsteine, die der Entstapelgreifer 8 vom
Paket 2 entnommen hat, benétigt, wird der Rest auf dem
Senkpuffer 47 abgelegt. Wird nun in der Folge ein
Schnittstein bendtigt, so wird dieser mit der Transport-
und Halteeinrichtung 34 von dem Puffer 47 aufgenom-
men und am Aufreihband 5 an die vorher abgelegten
Ganzsteine angefligt. Vor der Ablage eines jeden Steins
wird das Aufreihband 5 um das MaR der Steinlange der
nachsten Steine weitergetaktet.

[0117] Die nachtragliche Zufiihrung der geschnitte-
nen Steine erlaubt eine groRtmogliche Auslastung der
Schneidstationen und dementsprechend eine sehr effi-
ziente Steinzufuhrung. Die unmittelbare Ablage der
Ganzsteine auf der Aufreihstrecke 5 auf kiirzestem Weg
vom Steinpaket 2, ohne dort zwischenliegenden Férder-
einrichtungen, bringt eine hohe MaRgenauigkeit bei der
Positionierung der Steine.

[0118] Gemal einer vorteilhaften Ausfihrung der Er-
findung kann also vor dem Aufreihband der Aufreih-
strecke 5, wie Fig. 1 und 7 zeigt, ein Senkpuffer 47 an-
geordnet sein, der als Zwischenspeicher fir die zu-
schnittfreien Ganzsteine dient. Der Entstapelgreifer 8
kann dann immer eine gesamte Reihe von Mauerstei-
nen 9 vom Mauersteinpaket 2 greifen und absetzen.
Werden flr die gerade aufgerichete Mauersteinlage je-
doch nur ein oder zwei Mauersteine bendtigt, werden
die nicht benétigten Mauersteine auf den Senkpuffer 47
vor dem Bandanfang der Aufreihstrecke 5 abgelegt. Die
beiden gemaR Fig. 7 nicht bendtigten Ganzsteine 9 wer-
den mit dem Senkpuffer 47 abgesenkt und damit der
Weg frei gemacht fur einen an der Forderstrecke 4 zu-
geschnittenen Schnittstein, wie noch erlautert wird.
Wenn dann wieder ein Ganzstein gebraucht wird, hebt
sich der Senkpuffer 47, und die darauf zwischengespei-
cherten Ganzsteine werden auf dem Band der Aufreih-
strecke 5 aufgereiht.

[0119] Der Senkpuffer 47 ist optional, d.h., ohne ihn
muss der Entstapelgreifer 8 nicht benétigte Ganzsteine
neben der Forderstrecke 4 temporar ablegen.

[0120] Mit der beschriebenen Handhabung und dem
Zuschnitt der Mauersteine kann eine hohe Produktions-
leistung und -effizienz erzielt werden. Toleranzen der
Ziegel kdnnen automatisch ausgeglichen werden.
[0121] Ein besonderer Vorteil besteht darin, dal mit
dem beschriebenen Verfahren bzw. der beschriebenen
Vorrichtung ohne Verringerung der Produktionsleistung
kleine Steine verarbeitet werden kénnen, beispielswei-
se 25 cm lange Mauersteine, die beim Zuschneiden nur
wenig Abfall entstehen lassen. Die gleiche Leistung wird
deswegen erzielt, weil der Entstapelgreifer 3 bzw. 8 im-
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mer eine gesamte Steinreihe vom Stapel 2 oder 2a, 2b...
entnimmt. Ob z.B. 2 x 50 cm lange oder 4 x 25 cm lange
Steine ergriffen werden, hat keinen Einfluss auf die Lei-
stung. Die Anzahl der Quergreifer 31 wird so grol ge-
wahlt, wie die maximale Steinzahl pro Reihe ist. Auch
bei Héhenschnitten ergibt sich durch kiirzere Steine kei-
ne Erhdéhung der Schnittzeit, wenn der Férdergreifer 13
bzw. dessen Klemmbacken 14, 14a so lange wie eine
Paketreihe ist bzw. sind.

[0122] Die Mauersteine 9 der Pakete 2 kdnnen dabei
eine bestimmte Hohe (beispielsweise 25 cm) aufwei-
sen. Da viele individuell zugschnittene Mauersteine
waagrecht in die Héhe geschnitten werden missen, die
geringer als die Standardhdhe eines Ganzsteins ist und
da viele Steine in einer Lange abgelangt werden mis-
sen, die geringer als die Standardlédnge der Steine ist,
ist es, um Steinabfall zu vermeiden, vorteilhaft, weitere
Steinpakete 2a, 2b, 2c, 2d im Griffbereich der Entsta-
pelgreifer 3 und 8 abzustellen, die eine geringere Hohe
oder Lange, insbesondere eine halb so groRe Hohe wie
die Mauersteine 9 der Pakete 2 besitzen.

[0123] Um den Abfall zu minimieren, kénnen also z.
B. firr die Hohenschnitte in der Schneidstation 19 ver-
schieden hohe Ziegel 9 verwendet werden. Ebenso
kénnen verschieden lange Ziegel verwendet werden,
um den Abschnitt bei der Kappséage 24 zu verringern.
Die verschieden langen Ziegel kénnen bereits vor der
Schneidstation 19, insbesondere jedoch vor der
Schneidstation 20 auf die Forderstrecke 4 gegeben wer-
den.

[0124] Vorteilhaft wird vor dem Anfang der Forder-
strecke 4 ein Puffer 29 fiir zu schneidene Steine ange-
fugt, um den Abfall beim Zuschnitt so gering wie méglich
zu halten. Eine mégliche Ausbildung besteht aus einem
entsprechend dem Doppelpfeil 28 verschiebbaren
Schiebetisch 29 mit rechenférmigen Steinablagen von
etwa 10 cm Breite. Die einzelnen zur Férderstrecke 4
offenen Zinken sind fiir jeweils unterschiedliche Stein-
abmessungen vorgesehen. Vom Entstapelroboter wer-
den auf die Zinken verschieden lange und unterschied-
lich hohe Steine abgelegt. Der Verschiebetisch 29 ver-
fahrt jeweils in die Position, dass der Zinken mit den ak-
tuell benétigten Steinen in der Flucht mit der Forder-
strecke 4 steht. Die Halte- und Transporteinrichtung 12
fahrt in die Zinken hinein und nimmt die benétigten Stei-
ne auf.

[0125] Inder Fig. 1ist zur Erh6hung der Produktions-
leistung eine optional einsetzbare zweite Schneidstralle
gezeichnet (Bezeichnungen mit Index a). Die Aufreih-
strecken 5, 5a der beiden Schneidstrallen verlaufen
parallel zur Mauerstation 7a.

[0126] Weiters ist in Fig. 1 die Mauerstation 7a mit
dem Versetzroboter 30 mit Versetzgreifer dargestellt,
mit dem - bei zwei Schneidstrallen optional wechselwei-
se - die aufgereihten Mauersteine vom Band 5 (bzw. 5a)
aufgenommen werden und zur Bildung einer Mauer 7
auf der Mauerstation 7a unter vorheriger Einbringung
von Mortel oder eines anderen Bindemittels hochge-
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mauert werden.

[0127] Fig. 8 zeigt den Auftrag des Bindemittels. Eine
Walze 33 wird, wahrend sich die vom Versetzroboter 30
gegriffene Mauersteinreihe von der Aufreihstrecke 5
quer zur Achse der Walze 33 Uber die Walze 33 bewegt,
synchron zur Bewegung der Mauersteinreihe angetrie-
ben. Auf diese Weise wird auf der Unterseite der Mau-
ersteinreihe zeitsparend Bindemittel aufgetragen.
[0128] Die Walze 33 ist drehbar in einem Mortel- bzw.
Bindemittelspeicher 34 aufgenommen, in den die Walze
33 eintaucht, so da® durch die Drehung der Walze 33
das Bindemittel bzw. der Mortel auf die freie Oberseite
der Walze 33 geférdert wird (Fig. 8). Dadurch, daf} die
Mauersteinzeile quer Uber die Walze 33 bewegt wird,
kann das Bindemittel bzw. der Mdrtel sehr effizient in
kurzer Zeit aufgetragen werden. Die Walze 33 weist da-
zu ein Lange auf, die der maximalen Lange der auf der
Aufreihstrecke 5 aufgereihten Mauersteinreihe ent-
spricht.

[0129] Weitere bevorzugte Ausfihrungsformen der
Erfindung sind nachstehend beschrieben. Soweit zu
diesen Ausfuhrungsformen keine eigenen Erlduterun-
gen gegeben werden, kann davon ausgegangen wer-
den, daf} sie mit dem zuvor beschriebenen Ausfiihrung-
beispiel Gbereinstimmen.

[0130] Eine Ausfuhrungsform der Erfindung unter-
scheidet sich vom zuvor beschriebenen Ausfiihrungs-
beispiel grundsatzlich dadurch, dal anstelle der zwei
Schneidstationen nur eine Schneidstation 50 vorgese-
hen ist (Fig. 2b, 9, 10, 12). Die Schneidstation 50 besitzt
eine Universalsdge 51, mit der alle erforderlichen
Schnitte durchgefiihrt werden kénnen.

[0131] Die Sage 51 ist schwenkbar am Ende einer
vertikalen Roboterachse 52 (Fig. 9) befestigt. Die
Schwenkachse 53 der Sage 51 steht hierbei senkrecht
zu der vertikalen Roboterachse 52. Neben der
Schwenkbewegung um die Schwenkachse 53 kann die
Sage 51 zum einen entlang der senkrechten Achse 52
auf-und abbewegt werden. Zum anderen kann die Sage
51 um die senkrechte Achse 52 gedreht und in beliebige
Winkelstellungen gebracht werden. Hierzu kann die Sa-
ge 51 relativ zu dem vertikalen Trager 54 geschwenkt
oder in einer alternativen Ausfiihrungsform kann auch
der gesamte vertikale Trager 54 gedreht werden. Der
vertikale Trager 54 ist an einem Portal 55 befestigt, das
wiederum verfahrbar ist. Wie die Figuren 2b und 10 zei-
gen, bildet das horizontale Portal 55 die Diagonale eines
Drehkranzes 56 und kann durch den Drehkranz 56 in
beliebige Winkelstellungen gebracht werden. Der verti-
kale Trager 54 kann auch entlang dem Portal 55 ver-
fahrbar sein. Auf diese Weise kann die Sage 51 in be-
liebige Stellungen gebracht werden; alle fur die Mauer-
fertigung erforderlichen Schnitte sind realisierbar.
[0132] Wenn die Sdge 51 um die vertikale Achse 52
in Forderrichtung der Steine 9 auf der Forderstrecke 4
gedreht und um die Schwenkachse 53 gekippt wird,
kann ein Dachrinnenschnitt durchgefuhrt werden, bei
dem der Mauerstein 9 parallel zur Dachrinne des Ge-
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baudes in seiner Héhe schrég abgeschnitten wird, das
heil3t es wird ein schrager Hohenschnitt durchgefiihrt.
[0133] In den eingespannten Stein 9 kénnen auch
vertikale Schnitte in Langsrichtung der Mauer, zum Bei-
spiel fir die Rickwand von nachtraglichen auszufrasen-
den Elektroverteilernischen durchgefiihrt werden. Hier-
zu wird die Sage 51 nach Fig. 9 um die Schwenkachse
53 derart geschwenkt, dal das Sageblatt 44 vertikal
ausgerichtet ist.

[0134] Gegebenenfalls kann ein solcher Schnitt mit
einem Hohenschnitt kombiniert werden, so dal} ein
Mauerstein mit L-férmigen Profil ausgeschnitten wer-
den kann.

[0135] Um schrage Vertikalschnitte fiir Erker oder
nicht rechtwinklige Maueranschlisse durchzufiihren,
kann die horizontale Achse bzw. Portal 55 entsprechend
gedreht werden, wie Fig. 10 zeigt. Die Vertikalschnitte
kénnen als Tauchschnitt, bei dem die Sage 51 entlang
der vertikalen Achse 52 zugestellt wird, durchgefiihrt
werden. Alternativ hierzu kann die Sage 51 zusammen
mit der senkrechten Achse 52 entlang der horizontalen
Achse 55 verfahren und damit in den Mauerstein 9 ge-
fahren werden.

[0136] Wennimmer dies mdglich ist, wird, um Zeit zu
sparen, im Tauchschnitt ins Volle geschnitten (Fig. 6).
Ein Kappschnitt wird daher durch Bewegung der Sage
entlang der vertikalen Achse 52 durchgefiihrt. Wenn ein
Schragschnitt mit vertikaler Schnittebene durchgefihrt
werden soll, ist das Sageblatt nicht gro genug, um im
Tauchschnitt zu schneiden. In diesem Fall wird mit Vor-
schub entlang der verschrankten horizontalen (diago-
nalen) Achse 55 geschnitten.

[0137] Um ein Kkontinuierliches Arbeiten der
Schneidstationen 19, 20 und 50 zu erméglichen, ist ge-
maf Fig. 1 und 9 in Weiterbildung der Erfindung den
Schneidstationen 19, 20 bzw. der Schneidstation 50 ein
Puffer in Form eines Pufferbandes 57 nachgeschaltet,
auf das die Schnittsteine 9a gegeben werden.

[0138] Von dem Pufferband 57 werden die
Schnittsteine dann auf das Aufreihband 5 gegeben und
dort mit den zuschnittfreien Ganzsteinen zusammenge-
fuhrt. Insbesondere in Verbindung mit dem zuvor be-
schriebenen Zuschnitt auf Basis der gemittelten Stein-
mafe kann durch das Pufferband 57 ein quasi kontinu-
ierlicher Betrieb der Schneidstation 50 erreicht werden.
Dies ist von Vorteil, da der Zuschnitt der Steine zeitauf-
wendig ist und der Takt der Schneidstation 50 im we-
sentlichen den Takt der Mauervorrichtung bestimmt.
Der Zuschnitt der Mauersteine erfolgt damit synchron
zu dem Aufreihen der restlichen Steine einer Mauerta-
felzeile, so dal® Bearbeitungszeit eingespart werden
kann.

[0139] Das Pufferband 57 kann aus zwei parallelen
Strangen bestehen und dadurch breitenverstellbar sein.
Die Schnittsteine werden auf dem Pufferband 57 bis
zum zuletzt darauf abgestellten Stein geférdert und auf
dem Pufferband 57 abgelegt. Das Band fahrt jeweils
weiter, sobald am stromabwaérts gelegenen Ende des
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Pufferbandes 57 ein Stein entnommen wurde.

[0140] Wie in Fig. 1 strichpunktiert angedeutet, er-
streckt sich die Fihrungsbahn 27, 27a von der Férder-
strecke 4 bis zur Aufreihstrecke 5. Der am stromabwar-
tigen Ende des Pufferbandes 57 gelegene Stein 9 kann
deshalb von der Transport- und Halteeinrichtung 34 an
der betreffenden Stelle der Aufreihstrekke 5 abgelegt
werden.

[0141] Mit der zwischen Pufferstation 57 und Aufreih-
strecke 5 entlang der Fihrung 27, 27a beweglichen
Transport- und Halteeinrichtung 34 kann der
Schnittstein 9, 9a, wenn er nicht den ersten Stein der
Steinreihe bildet, dem in Férderrichtung letzten Stein 9
auf der Aufreihstrecke 6 angefligt werden. Wenn die
Klemmbacken der Transport- und Halteeinrichtung ho-
henverstellbar sind, kann der Schnittstein 9 auch zwi-
schen zwei Steinen auf der Aufreihstrecke 5 eingefligt
werden.

[0142] Es sind somit insgesamt drei Transport- und
Halteeinrichtungen 12, 12a vorhanden, namlich zwei
Transport- und Halteeinrichtungen an den Férderstrek-
ken 4 und 4a und die Transportund Halteeinrichtung 34
an der Aufreihstrecke 5. Mit der Transport- und Halte-
einrichtung 12, 12a werden die zu schneidenden Steine
9 von dem Puffer 29 aufgenommen, zur Schneidstation
19, 20 transportiert, wahrend des Schnittvorgangs ge-
halten, um dann die geschnittenen Steine auf die Puf-
ferstrecke 57 zu transportieren. Das Anreihen der ge-
schnittenen Steine 9a an die vom Entstapelgreifer 52
auf die Aufreihstrecke 5 abgesetzten Ganzsteine 9 er-
folgt sodann mit dem Fordergreifer 34.

[0143] Die Transport- und Halteeinrichtung kann auch
durch einen Knickarmroboter gebildet sein. Dabei wer-
den die im Paket angelieferten Steine zunachst in einer
hier nicht ndher dargestellten Form vereinzelt. Ein in
Fig. 13 und 14 dargestellter Knickarmroboter 65 greift
dann mit einem am Ende seiner Drehhand 66 ange-
brachten Greifer 67 den zu schneidenden Stein 9 und
fuhrtihn der Sage 68 mitdem Sageblatt 25 zu. Die Sage
68 ist vorzugsweise stationar, wobei der Knickarmrobo-
ter 65 den Stein 9 mit Schnittgeschwindigkeit bewegt.
Nach Fertigstellung eines ersten Schnitts und Zurtick-
fahren des Steins von der Sége 68, bis er frei ist, wird,
ohne den Greifer 67 zu 6ffnen, die Drehhand 66 ent-
sprechend der gewilinschten neuen Schnittebene ge-
dreht und der Stein in der zweiten gewlinschten Schnit-
tebene erneut der Sage 68 mit Schnittgeschwindigkeit
zugefhrt.

[0144] Der Knickarmroboter 65 nimmt also von denin
Fig. 13 kreissegmentférmig angeordneten Reihen radial
hintereinander angeordneter Ganz- oder Halbsteine
den jeweiligen Stein auf, dreht ihn in die gewlnschte
Schnittposition, fiihrt ihn in Schnittgeschwindigkeit der
stationdren Sage 68 zu und stellt den geschnittenen
Stein 9 auf das Aufreihband 5, wobei alle Bewegungen
des Steins mit dem Roboter 65, ohne dass der Greifer
67 gedffnet wird, erfolgen. Alternativ kann auch die S&-
ge mit Schnittgeschwindigkeit bewegt werden, wahrend
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der Knickarmroboter den Stein festhalt.

[0145] Durch die zentrale Recheneinheit wird sicher-
gestellt, dal® der an dem Pufferband 57 in Férderrich-
tung vorderste zugeschnittene Stein 9 bereitsteht, wenn
er an die Mauersteine 9 auf der Aufreihstrecke 5 ange-
fligt werden soll.

[0146] Durch die zentrale Recheneinheit werden
auch samtliche anderen Vorgénge, die mit den Steinen
9 vom Lager 1 bis zum Aufmauern an der Mauerstation
7a mit der erfindungsgemafen Vorrichtung durchge-
fihrt werden, automatisch gesteuert.

[0147] InFig. 12ist eine weitere Ausflihrungsform der
Transportund Halteeinrichtung gezeigt, um die Mauer-
steine 9 auf der Forderstrecke 4 zu fordern.

[0148] Die Transport- und Halteeinrichtung 49 nach
Fig. 12 unterscheidet sich von der nach Fig. 4 im we-
sentlichen dadurch, daf} an der Fiihrung mit den Schie-
nen 63a, 63b, 64a, 64b auf beiden Seiten der Forder-
strecke 4 nicht nur je ein als Schlitten ausgebildete For-
dergreifer mit je einem Klemmbakken, sondern zwei als
Schlitten ausgebildete Foérdergreifern 58a, 58b bzw.
59a, 59b mit je einem Klemmbacken 61a, 61b und 60a,
60b geflhrt sind. Der Mauerstein 9 kann dabei sowohl
mit den Klemmbacken 60a und 60b als auch mit den
Klemmbacken 61a und 61b eingespannt werden. Jede
Fuhrungsschiene 63a, 63b, 64a, 64b ist dabei zweiglei-
sig ausgebildet, so dal sich das Schlittenpaar 58a, 58b
mit den Klemmbacken 61a, 61b einerseits und das
Schlittenpaar 59a, 59b mit den Klemmbacken 60a, 60b
andererseits Uberholen kénnen. Die Schlittenpaare
53a, 53b und die Schlittenpaare 59a, 59b sind entlang
der Fuhrung synchron verfahrbar.

[0149] Um bei Schragschnitten die gegentiberliegen-
den Klemmbacken 60a, 60b sowie 61a, 61b versetzt an-
ordnen zu kdnnen, kann die elektrische Synchronisation
aufgehoben werden.

[0150] Wie Fig. 12 zeigt, greifen die Klemmbacken
60a, 60b bzw. 61a, 61b den jeweiligen Mauerstein 9 an
gegeniberliegenden Seitenwangen knapp oberhalb
der Auflageflache des Mauersteins 9 auf der Rutschen
4. Hierdurch kdnnen relativ tiefliegende Schnitte durch-
geflhrt werden.

[0151] Der Abstand zwischen der linken und der rech-
ten Seite der Rutsche 4 gemaf Fig. 12 kann z.B. mittels
eines Zahnstangengetriebes 48 auf die Steinbreite der
zuzuschneidenden Mauersteine 9 angepalt werden.
[0152] Im Bereich der Schneidstation 50 bzw. ein we-
nig stromabwarts der Schneidstation 50 ist in der Rut-
sche beziehungsweise Forderstrecke 4 fir die
Schnittsteine eine Offnung 62, durch die abgeschnitte-
ne Steinreste abgeworfen werden kénnen.

[0153] Die beiden getrennt steuerbaren rechten und
linken Klemmbakken 60a, 60b und 61a, 61b, die in Fig.
11 in Draufsicht gezeigt sind, sind im Falle eines Schrag-
schnittes nicht fluchtend, um Platz flr den Durchtritt der
Sage 51 zur Schnittlinie 71 zu lassen. Die Klemmbak-
ken 60a, 60b und 61a, 61b werden durch einzeln an-
steuerbare Linearstellungen z. B. in Form von pneuma-
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tischen Zylindern oder elektromagnetisch angeschlos-
sen.

[0154] Die Klemmbacken 60a, 60b und 61a, 61b sind
ausreichend lang ausgebildet, um gleichzeitig eine gan-
ze Steinreihe, wie sie vom Entstapelgreifer 3 gegriffen
wurde, zu transportieren. Sie kdnnen vorzugsweise et-
wa annahernd einen Meter lang sein. Geschnitten wird
vorzugsweise an der vorderen Kante der Klemmbak-
ken. Die Klemmbacken 60a, 60b und 61a, 61b werden
durch einzeln ansteuerbare Linearverstellungen z. B. in
Form von pneumatischen Zylindern elektromagnetisch
geschlossen.

[0155] Um den Schnittvorgang schnellstmdglich
durchfiihren zu kdnnen, wird ein Stein zunachst mit dem
ersten Schlittenpaar 58a, 58b in die Schneidstation 50
transportiert. Wahrend des Schnittes kommt das zweite
Schlittenpaar 59a, 59b, greift den Teil des Steines 9, der
abgeschnitten werden soll und fixiert hierdurch den zu-
zuschneidenden Stein. In der Zwischenzeit 143t das er-
ste Schlittenpaar 58a, 58b mit den Klemmbacken 61a,
61b los und fahrt zurtick zur nachsten Schnittkante, die
am gleichen Stein oder an einem nachsten Stein liegen
kann. Die Klemmbacken 61a, 61b und 60a, 60b der ver-
schiedenen Schlittenpaare 58a, 58b und 59a, 59b kén-
nen untereinander beziehungsweise Ubereinander
durchfahren (Fig. 12), so daR ein Uberholen der Klemm-
backen gewahrleistet ist. Die Klemmbacken 61a, 61b,
60a, 60b kénnen hdhenverstellbar ausgebildet sein, um
das Greifen der Mauersteine 9 in unterschiedlichen H6-
hen zu ermdéglichen. Hierdurch kann beispielsweise bei
einem Hoéhenschnitt der obere abgeschnittene Teil des
Mauersteins 9 nach dem Schnitt gegriffen werden.
[0156] Mit Hilfe eines Schlittenpaares 58a, 58b wird
der abgeschnittene Teil des Mauersteins 9 tiber die Off-
nung 62 transportiert und dort fallengelassen oder ein-
fach vor dem verwendbaren Schnittstein bis zum Loch
geschoben. Mit Hilfe des anderen Schlittenpaares 59a,
59b wird der zu verwendende Schnittstein 9 auf das Puf-
ferband 57 geférdert und dort an den zuvor abgesetzten
Schnittstein 9 angereiht (Fig. 9).

[0157] Wie vorstehend im Zusammenhang mit der
Flhrung 27, 27a flr die Transport- und Halteeinrichtung
12 gemaR Fig. 1 und 4 ausgefiihrt, kann sich die Fih-
rungsbahn 27, 27a fur die Transport- und Halteeinrich-
tung nach Fig. 12 ebenfalls bis zur Aufreihstrecke 5 er-
strecken.

[0158] Das heifdt, an der Fiihrungsbahn 27, 27aistam
Ende des Pufferbandes 57 eine Transport- und Halte-
einrichtung 34 mit Klemmbacken verfahrbar angeord-
net, die die Aufgabe hat, die Schnittsteine vom Puffer-
band 57 abzunehmen und am Aufreihband 5 an der von
der Steuereinheit vorgesehenen Stelle vor den Ganz-
steinen einzuordnen. Fur den Weitertransport der Stei-
ne vom Pufferband 57 ist die eine Transport- und Hal-
teeinrichtung 34 mit einem Klemmbackenpaar im allge-
meinen ausreichend. Mit diesem Klemmbackenpaar
kénnen auch die im Senkpuffer 47 (Fig. 1 und 7) zwi-
schengespeicherten Ganzsteine auf das Aufreihband 5
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transportiert werden, sobald diese Ganzsteine wieder
gebraucht werden. Die Steine 9a, 9 sind von der Trans-
port- und Halteeinrichtung 12 auf dem Pufferband 57
abgestellt worden.

[0159] Es erstreckt sich also eine Flihrung 27, 27a fir
die Mauersteintransport- und Halteeinrichtung 12 bzw.
49 entlang der Forderstrecke 4 zur Aufreihstrecke 5 und
dem dazwischen angeordneten Pufferband 57, die dazu
auf einer Geraden angeordnet sein kann.

[0160] Die vom Puffer 28, 29 fiir die zu schneidenden
Steine bis zur Pufferstrecke 57 entlang der Fiihrungs-
bahn 27, 27a verfahrbaren beiden Fordergreifer 58a,
58b bzw. 59a bzw. 59b sind dabei in der Lage aneinan-
der vorbeizufahren. Dadurch ist zwar ein Umgreifen des
zu schneidenden Steins 9 von einem Foérdergreifer 58a,
58b zum anderen Férdergreifer 59a, 59b maoglich, je-
doch ist der Stein an der Schneidstation 19, 20 in der
durch die beiden Fordergreifer gebildeten Transport-
und Halteeinrichtung stets eingespannt, um in den er-
forderlichen Schnittebenen geschnitten werden zu kén-
nen.

[0161] Der dritte Fordergreifer 34 erflllt hingegen die
Aufgabe, geschnittene Steine 9a am stromabwartigen
Ende der Pufferstrecke 57 aufzunehmen, (ber den
Senkpuffer 47 fir Ganzsteine hinweg zur Aufreihstrecke
5 zu transportieren und an ihrer in der Mauer vorgese-
henen Position anzureihen. Ganzsteine werden entwe-
der direkt vom Entstapelgreifer 32 an ihrer in der Mauer
vorgesehenen Position auf der Aufreihstrecke 5 abge-
setzt oder teilweise am Senkpuffer 47 abgelegt. Der drit-
te Fordergreifer 34 erflllt zusatzlich die Aufgabe am
Senkpuffer 47 abgelegte Ganzsteine zur Aufreihstrecke
5 zu transportieren und an die vorher aufgereihten Stei-
ne anzureihen.

[0162] Um bei einem Engpass im Zuschnittsbereich,
wenn alle am Schnittsteinpuffer 57 liegenden Steine
verarbeitet sind, weiter Ganzsteine aufreihen zu koén-
nen, kann einer der Fordergreifer oder ein zusatzlicher
Foérdergreifer als Hubfordergreifer ausgefiihrt werden.
Gemeint ist damit eine Transportund Halteeinrichtung
wie 12 bzw. 49, aber mit der Zusatzfunktion Heben des
gegriffenen Steins (iber die am Aufreihband 5 liegenden
Steine. Damit kann ein spater geschnittener Stein weiter
stromabwarts am Aufreihband 5 eingefiigt werden.
[0163] In Fig. 15 ist dargestellt, wie es durch Umrei-
hen moglich ist, aus dem links dargestellten Ganzstein
9 Schnittsteine 9a, 9b zur Minimierung des Abfalls 9c
herauszuschneiden.

[0164] Dazu wird der Schnittstein 9b, der in einer an-
deren Reihenfolge als zum Vermauern der Aufreihstrek-
ke 5 zugefiihrt wird, bevor er mit dem Versetzgreifer 30
zum Vermauern an der Mauerstation 7a ergriffen wird,
Uber die stromabwarts liegenden Steine, also den
Ganzstein 9 und den Schnittstein 9a gehoben und auf
der Aufreihstrecke 5 abgesetzt. Solange der Schnittsein
9b im Puffer 57 liegt, kann dazu die weitere Transport-
und Halteeinrichtung, die an der Aufreihstrecke 5 arbei-
tet, den Stein 9b Uber die anderen Steine 9, 9a heben
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und auf der Aufreihstrecke 5 in richtiger Position zur
Mauerstation 7a absetzen.

[0165]

Dies ist insbesondere bei Nut- und Federstei-

nen wesentlich. Bei einer Offnung 70 in der Mauer darf
namlich nicht die Schnittflache 71 eines Schnittsteins
der Maueréffnung 70 zugewandt sein, sondern nur die
Schale. Dadurch ergibt sich die Notwendigkeit des Um-
sortierens.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Herstellung von Mauertafeln, mit ei-
ner Aufreihstrecke (5, 5a), der die Mauersteine (9)
in einer dem Einbau in die Mauer entsprechenden
Reihenfolge zugefiihrt werden, und einer Trans-
port- und Halteeinrichtung (12, 12a; 49) zur Zufuhr
der zuzuschneidenden Mauersteine (9) entlang ei-
ner Forderstrecke (4) Gber eine Schneidstation (19,
20, 24a, 50) zur Aufreihstrecke (5, 5a), dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transport- und Halteein-
richtung je eine Fuhrungsbahn (27, 27a) auf beiden
Seiten der Foérderstrecke (4) aufweist, auf denen
wenigstens ein Fordergreifer (15; 58a, 58b, 59a,
59b) beweglich gefiihrt ist, der mit einem Klemm-
backenpaar (14, 14a; 60a, 60b, 61a, 61b) versehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidstation (24a; 51) in un-
terschiedliche Schnittebenen verschwenkbare
Schneidmittel aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transport-
und Halteeinrichtung (12, 49) wahrend des Zu-
schnittes entlang der Forderstrecke (4) durch die
Schneidstation(en) (19, 20; 24a; 50) hindurchbe-
wegbar ist und dass bei H6henschnitten die Steine
bewegt werden, wahrend das Schneidmittel still
steht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schneidstation
(19) eine Hohensage (21) mit einem Sageblatt (22)
in einer horizontalen Ebene aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schneidstation
(20) eine Ablangsage mit einem S&geblatt (25) in
einer vertikalen Ebene aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Kipptisch (23)
zum Kippen der Mauersteine (9) in der Schneidsta-
tion (19) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16

10.

1.

12.

13.

14.

15.

che, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der
Forderstrecke (4) und der Aufreihstrecke (5, 5a) ein
Puffer (567) vorgesehen ist, an dem die zugeschnit-
tenen Mauersteine (9) zum Zusammenfiigen mit
zuschnittsfreien Mauersteinen (9) an der Aufreih-
strecke (5, 5a) bereitgehalten werden.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine zweite
Transport- und Halteeinrichtung vorgesehen ist, mit
der Steine (9, 9a) vom Puffer (57) aufgenommen
und auf die Aufreihstrecke (5, 5a) abgesetzt wer-
den.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Transport- und Halteein-
richtung um mindestens eine Steinhdhe anhebbar
ist, um den aufgenommenen Stein Uiber auf der Auf-
reihstrecke (5, 5a) liegende Steine zu heben.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Transport- und Halteeinrichtung je eine Fiihrungs-
bahn an den beiden Seiten der Aufreihstrecke (5,
5a) aufweist, auf denen wenigstens ein Férdergrei-
fer beweglich gefihrt ist, der mit einem Klemmbak-
kenpaar versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Paar einander lberholba-
rer Foérdergreifer (58a, 58b, 59a, 59b) entlang der
FlUhrungsbahn (27, 27a) beweglich geflhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fihrungsbahnen (27,
27a) in Anpassung an die Steinbreite verstellbar
sind.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Klemm-
backenpaare (14, 14a; 60a, 60b, 61a, 61b) um min-
destens eine Steinhdhe vertikal verschiebbar am
Fordergreifer (58a, 58b, 59a, 59b) geflihrt sind.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Forder-
strecke (4) ein Puffer (29) flir zu schneidende Steine
(9) vorgeschaltet ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, gekennzeichnet durch einen Versetzroboter
(30) zum Transport der auf der Aufreihstrecke (5,
5a) aufgereihten Mauersteine (9) zu einer Mauer-
station (7a) zum Aufmauern der Mauertafel (7), und
eine Walze (33), die den Mortel oder das sonstige
Bindemittel an der Unterseite der vom Versetzrobo-
ter (30) gehaltenen Mauersteinreihe beim Trans-
port von der Aufreihstrecke (5, 5a) zur Mauerstation
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(7a) auftragt.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zwei
SchneidstralRen mit jeweils einer Aufreihstrecke (5,
5a) vorgesehen sind, wobei die beiden Aufreih-
strecken (5, 5a) auf der einen bzw. anderen Seite
der Mauerstation (7a) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein automa-
tischer Kran zum Einlegen von Paketen (2) mit Mau-
ersteinen (9) in ein Lager (1) und zum Bereitstellen
der jeweils bendtigten Pakete (2, 2a, 2b) zum Ent-
stapeln flr die Mauerproduktion vorgesehen ist,
wobei der Kran von der Steuereinrichtung gesteuert
wird.

Claims

An apparatus for producing wall panels, having a
line-up path (5, 5a) to which the bricks (9) are sup-
plied in an order corresponding to their assembly in
the wall, and a transport and holding device (12,
12a; 49) for supplying the bricks (9) to be cut along
a conveying path (4) via a cutting station (19, 20;
24a; 50) to the line-up path (5, 5a), characterized
in that the transport and holding device has one
slideway (27, 27a) on each side of the conveying
path (4) on which at least one conveying gripper
(15; 58a, 58b, 59a, 59b) is movably guided, each
being provided with a clamping jaw pair (14, 14a;
60a, 60b, 61 a, 61 b).

An apparatus according to claim 1, characterized
in that the cutting station (24a; 51) has the cutting
means adapted to be swiveled into different cutting
planes.

An apparatus according to either of claims 1 and 2,
characterized in that the transport and holding de-
vice (12, 49) is adapted to be moved along the con-
veying path (4) through the cutting station or sta-
tions (19, 20; 24a; 50) during cutting, and in case of
horizontal cuts the bricks are moved while the cut-
ting means is stationary.

An apparatus according to any of claims 1 to 3,
characterized in that the cutting station (19) has a
horizontal saw (21) with a saw blade (22) in a hori-
zontal plane.

An apparatus according to any of claims 1 to 4,
characterized in that the cutting station (20) has a
crosscut saw with a saw blade (25) in a vertical
plane.
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An apparatus according to any of claims 1 to 5,
characterized in that a tilting table (23) is provided
for tilting bricks (9) in the cutting station (19).

An apparatus according to any of the above claims,
characterized in that a buffer (57) is provided be-
tween the conveying path (4) and the line-up path
(5, 5a) where the cut bricks (9) are held ready to be
joined with no-cut bricks (9) on the line-up path (5,
5a).

An apparatus according to any of the above claims,
characterized in that a second transport and hold-
ing device is provided for picking up bricks (9, 9a)
from the buffer (57) and setting them down on the
line-up path (5, 5a).

An apparatus according to claim 8, characterized
in that the second transport and holding device is
adapted to be lifted by at least one brick height for
lifting the picked up brick above bricks lying on the
line-up path (5, 5a).

An apparatus according to any of the above claims,
characterized in that the second transport and
holding device has one slideway on each side of the
line-up path (5, 5a) on which at least one conveying
gripper is movably guided, each being provided with
a clamping jaw pair.

An apparatus according to claim 1 or 10, charac-
terized in that a pair of conveying grippers (58a,
58b, 59a, 59b) capable of overtaking each other is
movably guided along the slideway (27, 27a).

An apparatus according to claim 1, 10 or 11, char-
acterized in that the slideways (27, 27a) are ad-
justable to adapt to the brick width.

An apparatus according to any of the above claims,
characterized in that the clamping jaw pairs (14,
14a; 60a, 60b, 61 a, 6 1 b) are guided on the con-
veying gripper (58a, 58b, 59a, 59b) so as to be ver-
tically displaceable by at least one brick height.

An apparatus according to any of the above claims,
characterized in that the conveying path (4) is pre-
ceded by a buffer (29) for bricks (9) to be cut.

An apparatus according to any of the above claims,
characterized by a transfer robot (30) for transport-
ing bricks (9) lined up on the line-up path (5, 5a) to
a bricklaying station (7a) for masoning the wall pan-
el (7), and a cylinder (33) for applying mortar or oth-
er binder to the underside of the brick row held by
the transfer robot (30) during transport from the line-
up path (5, 5a) to the bricklaying station (7a).



33 EP 1111 148 B1 34

16. An apparatus according to any of the above claims,
characterized in that two cutting lines each with a
line-up path (5, 5a) are provided, the two line-up
paths (5, 5a) being disposed on one and the other
side of the bricklaying station (7a).

17. An apparatus according to any of the above claims,
characterized in that an automatic crane is provid-
ed for inserting piles (2) of bricks (9) into a magazine
(1) and making the particular required piles (2, 2a,
2b) available for depiling for wall production, the
crane being controlled by the control device.

Revendications

1. Dispositif de fabrication de panneaux muraux, com-
portant une voie d'alignement (5, 5a) a laquelle sont
amenés les pierres de construction (9) dans un or-
dre correspondant a leur pose dans le mur, et un
dispositif de transport et de retenue (12, 12a ; 49)
pour amener les pierres de construction (9) a cou-
per le long d'une voie de convoyage (4) via une sta-
tion de coupe (19, 20, 24a, 50) vers la voie d'aligne-
ment (5, 5a), caractérisé en ce que le dispositif de
transport et de retenue présente une glissiére de
guidage (27, 27a) sur chacun des deux cbtés de la
voie de transport (4), glissiéres de guidage sur les-
quelles au moins un grappin de convoyage (15;
58a, 58b, 59a, 59b) est guidé mobile, lequel est
pourvu d'une paire de machoires de serrage (14,
14a; 60a, 60b, 61 a, 61b).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la station de coupe (24a, 51) présente des
moyens de coupe susceptibles de pivoter dans dif-
férents plans de coupe.

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le dispositif de transport et de retenue
(12, 49) peut étre déplacé pendant la coupe a di-
mension le long de la voie de convoyage (4) a tra-
vers la/les station(s) de coupe (19, 20 ; 24a, 50) et
en ce qu'en cas de coupes en hauteur, les pierres
sont déplacées tandis que le moyen de coupe est
immobile.

4. Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que la station de coupe (19) pré-
sente une scie en hauteur (21) avec une lame de
scie (25) dans un plan horizontal.

5. Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que la station de coupe (20) pré-
sente une trongonneuse avec une lame de scie (25)
dans un plan vertical.

6. Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
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10.

11.

12.

13.

14.

ractérisé en ce qu'il est prévu une table basculante
(23) pour faire basculer les pierres de construction
(9) dans la station de coupe (19).

Dispositif selon I'une des revendications préceden-
tes, caractérisé en ce qu'entre la voie de convoya-
ge (4) et la voie d'alignement (5, 5a) est prévu un
butoir (57) contre lequel les pierres de construction
coupées a dimension sont tenues prétes sur la voie
d'alignement (5, 5a) pour étre assemblées avec des
pierres de construction (9) exemptes de coupe a di-
mension.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'il est prévu un deuxiéme
dispositif de transport et de retenue qui permet de
réceptionner des pierres (9, 9a) depuis le butoir (57)
et de les poser sur la voie d'alignement (5, 5a).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le deuxieéme dispositif de transport et de re-
tenue peut étre soulevé d'au moins une hauteur de
pierre pour soulever la pierre réceptionnée au-des-
sus de pierres posées sur la voie d'alignement (5,
5a).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le deuxiéme dispositif
de transport et de retenue présente une glissiére de
guidage sur chacun des deux cétés de la voie d'ali-
gnement (5, 5a), glissieres de guidage sur lesquel-
les au moins un grappin de convoyage est guidé
mobile, lequel est pourvu d'une paire de machoires
de serrage.

Dispositif selon la revendication 1 ou 10, caracté-
risé en ce qu'une paire de grappins de convoyage
(58a, 58b, 59a, 59b), susceptibles de se dépasser
mutuellement, est agencée mobile le long de la voie
de guidage (27, 27a).

Dispositif selon la revendication 1, 10 ou 11, carac-
térisé en ce que les voies de guidage (27, 27a)
sont réglables pour étre adaptées a la largeur des
pierres.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les paires de machoires
de serrage (14, 14a ; 60a, 60b, 61 a, 61 b) sont gui-
dées sur le grappin de convoyage (58a, 58b, 59a,
59b) de maniére a pouvoir étre déplacées a la ver-
ticale d'au moins une hauteur de pierre.

Dispositif selon I'une des revendications préceden-
tes, caractérisé en ce qu'en amont de la voie de
convoyage (40) est placé un butoir (29) pour des
pierres (9) a couper.
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Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par un robot de pose en quinconce
(30) pour le transport des pierres de construction
(9) alignées surla voie d'alignement (5, 5a) vers une
station de magonnage (7a) pour dresser les pan-
neaux muraux, et par un rouleau (33) qui applique
le mortier ou tout autre liant sur la face inférieur de
la rangée de pierres retenues par le robot de pose
en quinconce (30) lors du transport depuis la voie
d'alignement (5a, 5a) jusqu'a la station de magon-
nage (7a).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'il est prévu deux chaines
de coupe comportant chacune une voie d'aligne-
ment (5, 5a), les deux voies d'alignement (5, 5a)
étant agencées de part et d'autre de la station de
maconnerie (7a).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'il est prévu une grue
automatique pour placer des paquets (2) de pierres
de construction (9) dans un stock (1) et pour mettre
a disposition les paquets (2, 2a, 2b) respectivement
nécessités pour le dépilage en vue de la production
du mur, la grue étant commandée par le dispositif
de commande.
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