EP 1 375098 A2

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) g)

(12)

Office européen des brevets

(43) Veroffentlichungstag:
02.01.2004 Patentblatt 2004/01

(21) Anmeldenummer: 03013232.8

(22) Anmeldetag: 12.06.2003

(11) EP 1 375 098 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Intcl.”. B28B 11/00

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK

(30) Prioritat: 19.06.2002 DE 10227504

(71) Anmelder:
* Schlosser-Pfeiffer GmbH
65322 Aarbergen (DE)
* SFH Maschinen- und Anlagenservice fiir
Betonsteinindustrie GmbH
56575 Weissenthurm (DE)

(72) Erfinder:
+ Kalkofen, Peter
65582 Diez (DE)
¢ Rupierra, Bertram
46147 Oberhausen (DE)
* Parsch, Egon
56626 Andernach (DE)

(74) Vertreter: KEIL & SCHAAFHAUSEN
Patentanwailte,
Cronstettenstrasse 66
60322 Frankfurt am Main (DE)

(54)

(57)  Es wird eine Flllstation (1) zum Ausfillen von
Hohlrdumen in Gegenstanden, insbesondere zum au-
tomatischen Hohlraumausfiillen von Hohlblocksteinen
aus Beton oder dgl., und ein Verfahren hierzu vorge-
schlagen. Die Fullstation (1) ist mit einem Fullstoffbe-
hélter (8), insbesondere einem Vorratsbunker, und einer
Transportbahn (4) zur Beférderung von Unterlagen (5),

Verfahren und Fiillstation zum Ausfiillen von Hohlrdumen

auf welchen jeweils wenigstens ein Gegenstand (3) auf-
liegt, ausgestattet. Mittels einer Verdichtungsvorrich-
tung (15, 16; 18, 19, 20) zum Einfullen von Fillstoff (9)
in den wenigstens einen Hohlraum (2) wird der Fiillstoff
(9) zusatzlich zu einem Rutteln wahrend des Einflllens
in den wenigstens einen Hohlraum (2) und/oder daran
anschlielend durch Beaufschlagung mit Druck verdich-
tet wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren sowie eine Flllstation zum Ausfiillen von Hohlrau-
men in Gegenstdnden, insbesondere zum automati-
schen Hohlraumausfiillen von Hohlblocksteinen aus
Beton oder dgl., mit einem Fillstoffbehéalter, insbeson-
dere einem Vorratsbunker, und einer Transportbahn zur
Beférderung von Unterlagen, auf denen jeweils wenig-
stens ein zu befillender Gegenstand aufliegt.

[0002] Um den Warmedammwert von bspw. hohlen
Betonbausteinen zu erhéhen, werden die Hohlraume
derartiger Hohlblocksteine mit einem Fullmaterial aus-
gefillt. Als Fullmaterial kommen bspw. sehr leichte mi-
neralische Stoffe zum Einsatz, die eine granulatartige
Konsistenz haben und kurz vor dem Einfiillen in die
Hohlblocksteine mit einer Klebeemulsion vermischt
werden. Der Fillstoff hartet dann zusammen mit der
Klebeemulsion in den Hohlrdumen der Betonsteine aus.
[0003] Das Ausfillen von Hohlrdumen in derartigen
Betonformsteinen erfolgt teilweise manuell und ist dann
mit erheblichem Zeitaufwand verbunden. Aus der DE 30
37 409 A1 ist ein Verfahren zur Herstellung eines Hohl-
blocksteins bekannt, dessen Hohlrdume in seinem fri-
schen, noch nicht vollstdndig abgebundenen Zustand
mit einem Trocken- oder Frischmortel beflllt werden,
welche ggf. einen Leichtzuschlagstoff und/oder einen
Luftporenbildner enthalten. Das Beflillen des frischen
Hohlblocksteins erfolgt in einer Vorrichtung mit einem
Fillkasten, der auf einem Lochtisch Giber die Hohlblock-
steine verschiebbar ist, so dass der Mortel durch den
Lochtisch in die Hohlblocksteine rieseln kann. Fir eine
gleichmaRige Beflllung der Hohlblocksteine mit Mortel
sind Vibratoren an einem Hubtisch angebracht.

[0004] Mit dieser bekannten Vorrichtung ist eine ge-
zielte Verdichtung des Fillstoffs in den Kammern der
Hohlblocksteine nicht mdglich, so dass sich Luftein-
schliisse in den Kammern bilden kénnen. Zudem kann
der Fullstoff in den Kammern wahrend des Aushartens
weiter absacken, so dass die Hohlblocksteine nicht voll-
sténdig gefillt sind.

[0005] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren sowie eine Flllstation der eingangs
genannten Art bereitzustellen, um Fullstoff gleichmaRig
und in kurzer Zeit mit einem definierten Verdichtungs-
grad in Hohlrdume von Gegenstanden, insbesondere in
Kammern von Hohlblocksteinen, einzubringen.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren geldst, nach dem zunachst wenigstens
ein einen Hohlraum aufweisender Gegenstand zu einer
Fillstation mittels einer Transportbahn zugefuhrt wird,
der wenigstens eine Gegenstand mittels einer Relativ-
bewegung zu einem Flillstoffbehalter vertikal unterhalb
des Flillstoffbehalters positioniert wird, der Fillstoff in
wenigstens einen Hohlraum des wenigstens einen Ge-
genstandes unter gleichzeitigem Rutteln des wenig-
stens einen Gegenstandes eingefllt wird und weiter der
wenigstens eine beflillte Gegenstand aus der Fllstati-
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on mittels der Transportbahn ausgebracht wird, wobei
der Flllstoff zuséatzlich zu dem Ritteln wahrend des Ein-
fullens in den wenigstens einen Hohlraum und/oder dar-
an anschlieBend verdichtet wird.

[0007] Mit diesem Verfahren ist es mdglich, einen
oder mehrere Gegenstande, die Hohlrdume aufweisen,
wie bspw. Hohlblocksteine oder dgl., weitgehend auto-
matisiert in einer Flllstation zu befiillen und den Fllstoff
zu verdichten. Durch das Ein- und Ausbringen der zu
befullenden Gegenstdnde mittels der Transportbahn
kann die Beférderung der zu befiillenden Gegenstande
auf den Fillvorgang abgestimmt durchgefiihrt werden.
Durch das Rutteln der die Hohlrdume aufweisenden Ge-
genstéande wahrend des Beflllvorganges wird das Ein-
fullen und NachflieRen des Flillstoffs erleichtert. Das
gleichzeitige oder anschlieRende Verdichten des Full-
stoffs in den Hohlrdumen stellt sicher, dass die Hohlrau-
me in den Gegenstanden rasch und vollstandig ausge-
fullt werden. GrofRRere Lufteinschlisse oder nachtragli-
ches Absacken des Fillstoffs kdnnen so vermieden
werden und der Gegenstand wird bis zu seiner Ober-
kante vollstandig gefiillt.

[0008] Vorzugsweise wird der Fiillstoff mittels Schau-
feln eines in dem Flllstoffbehélter positionierten Rotors
unter Druck in den wenigstens einen Hohlraum einge-
fullt. Der Fullstoff wird dabei durch Einweisschaufeln
des Rotors sowohl innerhalb des Flillstoffbehélters in
Richtung auf die Hohlrdume geleitet, als auch mit Druck
beaufschlagt, so dass der Filllstoff in den Hohlrdumen
verdichtet wird.

[0009] Alternativ oder zusatzlich hierzu kann der Full-
stoff in dem wenigstens einen Hohlraum mittels eines
Stempels oder dgl. komprimiert werden. Der Stempel ist
dabei in seiner Geometrie an den Hohlraum angepasst,
so dass er in diesen zum Verdichten des Fillstoffs ein-
dringen kann. Mittels einer bspw. pneumatischen oder
hydraulischen Hub- und Senkeinrichtung kann der
Stempel einen definierten Druck auf den Fullstoff auf-
bringen, um diesen zu verdichten. Zusatzlich zu der Vor-
vibration wahrend des Einflllens des Fillstoffs kann
auch wahrend des Einpressens des Stempels oder dgl.
eine Vibration durch einen oder mehrere Riittler erfol-
gen.

[0010] In Weiterbildung des Erfindungsgedankens ist
es vorgesehen, dass in einem Arbeitstakt mehrere
Hohlrdume aufweisende Gegensténde gleichzeitig be-
fullt werden. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass das
Verfahren mit héherem Durchsatz und daher gesteiger-
ter Wirtschaftlichkeit durchfihrbar ist.

[0011] Wenndie Transportbahn in vertikaler Richtung
von dem Flllstoffbehalter beabstandet ist, lasst sich die
Fullstation in bereits vorhandene Produktionslinien mit
einer Transportbahn integrieren. Es kann dann erforder-
lich sein, dass der wenigstens eine Gegenstand zum
Positionieren unterhalb des Fullbehalters mittels eines
Hubtisches von der Transportbahn vertikal nach oben
angehoben wird.

[0012] Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, dass
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das Niveau des Flillstoffs in dem Fullstoffbehalter durch
eine Sonde uberwacht und bei Absinken unter ein vor-
bestimmtes Niveau aufgefillt wird. So ist sichergestellt,
dass in dem Fullstoffbehalter stets eine ausreichende
Menge Fllstoff fiir das Befiillen von Hohlraumen in Ge-
genstanden vorgehalten wird.

[0013] Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung
wird der Fullstoffbehélter zum Einflllen des Fullstoffs in
den wenigstens einen Hohlraum mittels einer Verschie-
beeinrichtung Gber den wenigstens einen Gegenstand
verfahren und wird nach dem Einfillen des Fillstoffs
wieder von dem wenigstens einen Hohlraum aufweisen-
den Gegenstand entfernt, wodurch ein Stempel lber
den wenigstens einen Gegenstand verfahren wird. Das
Befullen und Verdichten erfolgt dabei in zwei aufeinan-
derfolgenden Schritten, wobei das jeweils erforderliche
Werkzeug - der Fllstoffbehalter und der Stempel -
nacheinander Uber den oder die Gegenstédnde mit dem
wenigstens einen Hohlraum verfahren werden.

[0014] Ein Arbeitstakt dauert bei dem erfindungsge-
mafen Verfahren zwischen 10 und 60 Sekunden, ins-
besondere zwischen 15 und 30 Sekunden. Bei dieser
Frequenz ist ein hoher Durchsatz von zu befiillenden
Gegenstanden und damit ein wirtschaftlicher Einsatz
des Verfahrens maoglich.

[0015] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird weiter mit einer Fillstation der eingangs genannten
Art dadurch gel@st, dass in der Fiillstation eine Verdich-
tungsvorrichtung zum druckbeaufschlagten Einfiillen
von Fllstoff in den wenigstens einen Hohlraum vorge-
sehen ist. Die Hohlrdume aufweisenden Gegenstande,
wie bspw. Hohlblocksteine oder dgl., werden einzeln
oder in Gruppen auf Unterlagen, bspw. Unterlagspalet-
ten, mittels der Transportbahn im Arbeitstakt der Full-
station zugefiihrt. Durch das Einftillen des Flillstoffs un-
ter Druck wird das EinflieRen des Fiillstoffes in die Hohl-
raume der zu befiillenden Gegensténde erleichtert und
gleichzeitig wird der Fullstoff verdichtet. Auf diese Wei-
se |lasst sich vermeiden, dass durch eine unzureichende
Befullung der Hohlrdume Lunker oder dgl. entstehen
oder die Hohlrdume durch nachtragliches Absacken
des Fullstoffes nicht vollstandig ausgefllt sind. Viel-
mehr werden die Hohlraume der zu befiillenden Gegen-
stande, also bspw. die Kammern eines Hohlblocksteins,
bis zur Oberkante des Gegenstands vollstandig befiillt.
[0016] Die Verdichtungsvorrichtung kann durch we-
nigstens einen in dem Fillstoffbehélter angeordneten
Rotor mit an Tragarmen befestigten Einweisschaufeln
gebildet sein, welche den Fillstoff in Richtung zu dem
wenigstens einen Hohlraum férdern. Der Fiillstoff wird
dabei unter Druck in die Hohlrdume, bspw. Kammern
eines Hohlblocksteins, eingefillt und in diesen verdich-
tet.

[0017] Eine besonders vorteilhafte Bauweise der er-
findungsgemaRen Fiillstation sieht vor, dass vertikal
oberhalb der Transportbahn ein Matrizenblech l6sbar
angeordnet ist, welches Offnungen mit einer den Hohl-
réaumen des wenigstens einen zu befillenden Gegen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

stands entsprechenden Lochverteilung aufweist, und
dass durch jede Offnung des Matrizenblechs und/oder
Abstandsbleche ein Kanal gebildet wird, dessen Quer-
schnitt dem des zugeordneten Hohlraums entspricht. In
diesem Kanal wird zusatzlich zu dem infolge der
Schwerkraft in den Hohlraum eindringenden Flillstoff ei-
ne weitere Schicht Fillstoff aufgenommen, die in den
Hohlraum nachsacken kann. Durch diese zusatzliche
Fullstoffmenge kann folglich die Héhenreduzierung des
Fullstoffs wahrend des Verdichtungsvorgangs ausgegli-
chen werden. Das Matrizenblech kann dabei aus Metall,
Kunststoff oder einem anderen geeigneten Material be-
stehen. Zur Veranderung der Dicke des Matrizenblechs
und damit der Flillmenge der Kanéle kann das Matrizen-
blech austauschbar in der Fiillstation aufgenommen
sein oder durch mehrere Platten als Abstandsbleche
gebildet sein.

[0018] Dabeikann die Verdichtungsvorrichtung einen
Stempel mit Vorspriingen in einer den Hohlrdumen des
wenigstens einen zu beflillenden Gegenstands entspre-
chenden Verteilung aufweisen. Die Vorspriinge des
Stempels lassen sich mit definiertem Druck in die Ka-
nale des Matrizenblechs absenken, um den darin auf-
genommenen Flllstoff in die Hohlrdume zu pressen.
[0019] Vorzugsweise ist der Stempel mit einer Hub-
und Senkeinrichtung zur Erzeugung eines statischen
oder verstellbaren Auflastdruckes auf den Fiillstoff in
den Hohlrdumen gekoppelt. Eine derartige Hub- und
Senkeinrichtung kann bspw. eine hydraulische oder
pneumatische Kolbenanordnung oder ein Linearantrieb
sein.

[0020] Nach einer Ausfiihrungsform der Fiillstation ist
der Transportbahn ein Hubtisch zugeordnet, auf dem
die Unterlage mit dem wenigstens einen Gegenstand
von der Transportbahn anhebbar und vertikal unter dem
Fillstoffoehalter positionierbar ist. Dabei werden die
Gegenstande von unten gegen das Matrizenblech an-
gedrickt. Die Flllstation lasst sich auf diese Weise in
bestehende Fertigungslinien mit einer Transportbahn
integrieren, indem der Fillstoffbehalter oberhalb der
Transportbahn angeordnet wird und im Arbeitstakt je-
weils eine Unterlage mit einem oder mehreren zu befiil-
lenden Gegensténden durch den Hubtisch an den Fiill-
stoffbehalter herangeflhrt wird.

[0021] Wenn zusatzlich wenigstens ein Ruttler in den
Hubtisch integriert ist, Iasst sich der Flllstoff gleichma-
Riger in die Hohlrdume einflillen. Durch die Kombination
des Hubtisches mit dem wenigstens einen Riittler wird
sichergestellt, dass nicht nur wahrend des Befiillvorgan-
ges, sondern auch wahrend der Verdichtung des Full-
stoffs in den Hohlrdumen eine gleichmaRige Verteilung
des Fllstoffs eintritt.

[0022] Vorzugsweise ist dem Flillstoffbehalter eine
Sonde zum Messen des Niveaus des Fiillstoffes in dem
Fullstoffoehalter zugeordnet. Auf diese Weise kann der
Flllstand in dem Fullstoffoehalter iberwacht werden
und neuer Flillstoff bei Bedarf diskontinuierlich zuge-
fuhrt werden. Bei dieser Ausgestaltung der Flillstation
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wird sichergestellt, dass nicht zu viel Fullstoff in dem
Fullstoffbehalter vorgehalten wird, so dass die Klebee-
mulsion nicht schon in dem Fllstoffbehélter aushartet,
andererseits jedoch stets geniligend Fiillstoff zum Befil-
len der Hohlraume in dem Fllstoffbehalter vorgehalten
wird.

[0023] Das Einfiillen und Verdichten des Flillstoffs
kann taktweise in zwei Schritten erfolgen, wenn der Fll-
stoffbehalter zwischen einer Befullposition vertikal ober-
halb des Matrizenblechs und einer geschlossenen Po-
sition in einer Richtung quer zu der Transportrichtung
der Transportbahn verschiebbar ist. In seiner geschlos-
senen Position ist der Fullstoffoehalter dabei durch ein
Blech an seiner Unterseite verschlossen, auf dem er
aufliegt. Durch das Verschieben des Fiillstoffbehalters
in die Beflllposition wird dessen Unterseite durch die
Offnungen in dem Matrizenblech geéffnet, so dass der
Fillstoff in die Hohlrdume eintreten kann. In der ge-
schlossenen Position des Fllstoffbehalters kann dann
bspw. ein Stempel den Fillstoff definiert verdichten.
[0024] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen und unter Bezugnahme auf die
Zeichnung néher erlautert.

[0025] Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemalen Fillstation,

Fig. 2  eine Draufsicht auf die Fillstation nach Fig. 1,

Fig. 3  eine Draufsicht auf eine Fllstation nach einer
weiteren Ausfiihrungsform und

Fig. 4  inperspektivischer Ansicht einen beflllten Ge-
genstand.

[0026] In Fig. 1 ist eine Fillstation 1 zum Ausfillen

von Hohlrdumen 2 in Gegensténden 3 dargestellt. Als
Beispiel fir derartige Gegensténde istin Fig. 4 ein Hohl-
blockstein 3 aus Beton abgebildet, der mehrere schlitz-
férmige Kammern oder Hohlrdume 2 aufweist.

[0027] Die Fullstation 1 ist vertikal oberhalb einer in
Fig. 1 senkrecht zur Zeichenebene verlaufenden Trans-
portbahn 4 angeordnet, auf welcher hintereinander Un-
terlagspaletten 5, auf denen die zu beflillenden Gegen-
stédnde 3 angeordnet sind, beférdert werden. Die Trans-
portbahn 4 kann dabei Bestandteil einer Fertigungsstra-
e zum Herstellen der zu befiillenden Gegenstande, al-
so bspw. eine Fertigungsstralle fiir Hohlblocksteine,
sein. In der Flllstation 1 ist vertikal unterhalb der Unter-
lage 5 ein Hubtisch 6 mit wenigstens einem integrierten
Ruttler 7 positioniert. Vertikal oberhalb der Unterlage 5
ist in der Fullstation 1 ein Fullstoffbehalter 8 in Form ei-
nes Vorratsbunkers zur Aufnahme von Fillstoff 9 ange-
ordnet.

[0028] Der Flllstoffbehalter 8 ist ein seitlich und oben
geschlossener, aber unten offener Kasten, der auf
Schienen 10 quer zu der Transportrichtung der Trans-
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portbahn 4 zwischen einer geschlossenen Position und
einer in den Figuren 1 bis 3 dargestellten Befllposition
verfahrbar ist. In seiner geschlossenen Position ist der
Fillstoffoehalter 8 in Fig. 1 nach links Uiber ein ortsfestes
Verschlussblech 11 verschoben, so dass die gedffnete
Unterseite des Fillstoffbehalters 8 durch das Ver-
schlussblech 11 abgedichtet ist. In Fig. 1 ist schema-
tisch ein Antrieb 12 zur Bewegung des Fiillstoffbehal-
ters 8 zwischen seiner geschlossenen Position und der
Befullposition gezeigt.

[0029] In einer Ebene mit dem Verschlussblech 11 ist
an dieses anschlielend oberhalb der Transportbahn 4
ein Matrizenblech 13 aus Metall, Kunststoff oder dgl.
I6sbar in der Fullstation 1 befestigt. Das Matrizenblech
13 weist dabei entsprechend der Querschnittsform und
der Anzahl der Hohlrdume 2 in den zu befiillenden Ge-
genstanden 3 Offnungen 14 auf. Das Matrizenblech 13
hat dabei eine so groRe Hohe, dass die Offnungen 14
darin Kanale bilden, welche in die Hohlrdume 2 in den
zu befiillenden Gegenstanden 3 minden.

[0030] In dem Fillstoffbehalter 8 ist, wie in Fig. 2 an-
gedeutet, ein Rotor 15 mit drei Tragarmen, an denen
jeweils eine Einweisschaufel 16 befestigt ist, zur gleich-
mafigen Verteilung des Fiillstoffes 9 angeordnet. Die
Einweisschaufeln 16 férdern den Flllstoff 9 dabei in
Richtung des Matrizenblechs 13 und pressen ihn durch
die Offnungen 14 in die Hohlrdume 2 ein.

[0031] Die Ausfiihrungsform nach Fig. 3 unterschei-
det sich von der beschriebenen Fullstation 1 darin, dass
in dem Flllstoffbehalter 8 zwei Rotoren 15 angeordnet
sind. Dies ermdglicht es, dass die Einweisschaufeln 16
eine gréRere Flache Uberstreichen, ohne dass die Brei-
te des Flllstoffbehélters 8 zunimmt. Der Fullstoff 9 kann
somit besser in die Kanédle des Matrizenblechs 13 ge-
presst werden.

[0032] Uber eine in Fig. 1 an der Oberseite des Filll-
stoffbehalters 8 angeordnete Sonde 17 wird das Niveau
des Flllstoffes 9 in dem Fillstoffbehalter 8 Giberwacht.
Bei Unterschreiten eines Mindestniveaus von Fillstoff
9 in dem Flllstoffbehélter 8 kann dem Fillstoffbehalter
8, wie durch den Pfeil in Fig. 1 angedeutet, Fullstoff 9
zugefihrt werden.

[0033] Aufderinden Figuren 1 bis 3 rechten Seite ist
ein Stempel 18 schematisch dargestellt, der mehrere
Vorspriinge 19 mit einer den Hohlrdumen 2 und den Off-
nungen 14 des Matrizenblechs 13 entsprechenden Ver-
teilung aufweist. Mittels einer Hub- und Senkeinrichtung
20 kénnen die Vorspriinge 19 mit definiertem Druck ab-
gesenkt oder wieder angehoben werden. Der Stempel
18 ist gemeinsam mit der Hub- und Senkeinrichtung 20
in einer Ebene oberhalb des Matrizenblechs 13 ver-
schiebbar, so dass die Vorspriinge 19 in die Kanéle des
Matrizenblechs 13 eingefihrt werden kdnnen, wenn der
Fillstoffbehalter 8 in seine geschlossene Position ver-
schoben ist.

[0034] Im Folgenden wird das Verfahren zum Ausfl-
len von Hohlraumen 2 in Gegenstanden 3, wie bspw.
Hohlblocksteinen aus Beton, erlautert. Nach dem For-



7 EP 1 375 098 A2 8

men und Aushérten der Gegenstande 3 in einer nicht
dargestellten Fertigungsstralle werden diese einzeln
oder, wie in Fig. 1 dargestellt, in Gruppen auf der Unter-
lage 5 mittels der Transportbahn 4 der Fillstation 1 zu-
geflhrt. Sobald eine Unterlage 5 mit einem oder meh-
reren Gegenstéanden 3 durch die Transportbahn 4 un-
terhalb des Matrizenblechs 13 positioniert ist, wird die
Unterlage 5 durch den Hubtisch 6 in vertikaler Richtung
nach oben bewegt, so dass die Oberseite der zu befiil-
lenden Gegenstdnde 3 an dem Matrizenblech 13 an-
liegt. Die Offnungen 14 in dem Matrizenblech 13 liegen
dabei deckungsgleich tber den Hohlrdumen 2 in den zu
befiillenden Gegenstanden 3.

[0035] Durch den Antrieb 12 wird nun der Fllstoffbe-
halter 8, in horizontaler Richtung in seine in den Figuren
1 bis 3 gezeigte Beflllposition bewegt. Der in dem Fll-
stoffbehalter 8 vorgehaltene Flllstoff 9, bspw. ein Ge-
misch aus einem leichten, granulatartigen Mineralstoff
mit einer Klebeemulsion, tritt durch die C)ffnungen 14
des Matrizenblechs 13 in die Hohlrdume 2 der zu befil-
lenden Gegensténde 3 ein. Der Rotor 15 erzeugt dabei
mit den Einweisschaufeln 16 einen Druck, der den F{ill-
stoff 9 in die Hohlrdume 2 presst. Durch den Riittler 7
wird die Unterlage 5 mit den darauf angeordneten Ge-
gensténden 3 in Vibration versetzt, so dass das Einfiil-
len des Fllstoffes 9 in die Hohlrdume 2 erleichtert wird
und der Fllstoff 9 gleichzeitig in den Hohlrdumen 2 vor-
verdichtet wird.

[0036] Nachdem die Hohlrdume 2 in den zu befiillen-
den Gegenstanden 3 sowie die Kanéle in dem Matrizen-
blech 13 vollstandig mit Fillstoff 9 ausgefiillt sind, wird
der Fullstoffbehalter 8 durch dessen Antrieb 12 in hori-
zontaler Richtung in seine geschlossene Position zu-
rickbewegt. Gleichzeitig wird der Stempel 18 liber das
Matrizenblech 13 verfahren und die Vorspriinge 19 mit-
tels der Hub- und Senkeinrichtung in die durch die Off-
nungen 14 gebildeten Kanéale gepresst, wobei auch der
wenigstens eine Rittler 7 betatigt werden kann. Da-
durch wird der Fullstoff 9 in den Hohlrdumen 2 durch die
zusatzliche Flllstoffmenge aus den Kanalen definiert
verdichtet. Uber eine Variation der Dicke des Matrizen-
blechs 13 lasst sich so der Verdichtungsgrad regulieren.
[0037] Der Hubtisch 6 senkt nun die Unterlage 5 mit
den darauf angeordneten beflllten Gegenstdnden 3
wieder auf die Transportbahn 4 ab, mittels der die Un-
terlage 5 mit den befiillten Gegenstéanden 3 aus der Be-
fullstation 1 ausgetragen wird, wahrend gleichzeitig eine
neue Unterlage 5 mit zu beflillenden Gegenstéanden 3
in die Fllstation 1 eingebracht wird.

[0038] Die Konsistenz des Fillstoffes 9 in dem Full-
stoffbehalter 8 wird dabei mittels des Rotors 15 gleich-
maRig gehalten. Das Absinken des Fiillstoffniveaus in
dem Fullstoffbehalter 8, wird bei Unterschreiten eines
voreinstellbaren Niveaus durch die Sonde 17 erfasst
und dem Flillstoffbehélter 8 kann frischer Fillstoff 9 zu-
gefuhrt werden.

[0039] Nach diesem Verfahren kann der Flllstoff 9
gleichmaRig und in besonders kurzer Zeit in die Hohl-
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raume 2 der zu beflillenden Gegenstande 3 eingebracht
werden, da die Vibration des wenigstens einen Rittlers
7 sowie der durch den Rotor 15 erzeugte Druck das Aus-
fullen der Hohlrdume 2 mit Fllstoff 9 erleichtert. In Ab-
hangigkeit der Viskositat des Fullstoffes 9 und der Gro-
3e der Hohlrdume 2 in den zu beflillenden Gegenstan-
den 3 kann ein Arbeitstakt bspw. zwischen 10 und 60
Sekunden, insbesondere zwischen 15 und 30 Sekun-
den, dauern.

Bezugszeichenliste

[0040]

1 Fullstation

2 Hohlraum

3 zu beflillender Gegenstand
4 Transportbahn

5 Unterlage

6 Hubtisch

7 Rttler

8 Fullstoffoehalter
9 Fullstoff

10  Schiene

11 Verschlussblech
12  Antrieb

13  Matrizenblech
14 Offnung/Kanal

15 Rotor

16  Einweisschaufel
17  Sonde

18  Stempel

19  Vorsprung
20  Hub- und Senkeinrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Ausfillen von Hohlrdumen in Ge-
genstanden, insbesondere zum automatischen
Hohlraumausfiillen von Hohlblocksteinen aus Be-
ton oder dgl., mit einem Fillstoff, welches folgende
Schritte aufweist:

a) Zufiihren wenigstens eines einen Hohlraum
(2) aufweisenden Gegenstandes (3) zu einer
Fullstation (1) mittels einer Transportbahn (4),

b) Positionieren des wenigstens einen Gegen-
standes (3) vertikal unterhalb eines Fllstoffbe-
hélters (8) mittels einer Relativbewegung des
wenigstens einen Gegenstands (3) und des
Fullstoffbehalters (8) zueinander,

c) Einfiillen des Fullstoffes (9) in wenigstens ei-
nen Hohlraum (2) des wenigstens einen Ge-
genstandes (3) unter gleichzeitigem Ritteln
des wenigstens einen Gegenstands (3) und
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d) Ausbringen des wenigstens einen beflllten
Gegenstandes (3) aus der Flllstation (1) mit-
tels der Transportbahnen (4),

dadurch gekennzeichnet, dass der Fillstoff (9)
zusatzlich zu dem Rutteln wahrend des Einfillens
in den wenigstens einen Hohlraum (2) und/oder
daran anschlieend durch Beaufschlagung mit
Druck verdichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fllstoff (9) mittels Schaufeln
(16) eines in dem Flllstoffbehalter (8) positionierten
Rotors (15) unter Druck in den wenigstens einen
Hohlraum (2) eingefullt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fillstoff (9) in
dem wenigstens einen Hohlraum (2) mittels eines
Stempels (18) oder dgl., ggf. unter gleichzeitigem
Rutteln, komprimiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Ar-
beitstakt mehrere Hohlrdume (2) aufweisende Ge-
genstande (3) gleichzeitig beflllt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der wenig-
stens eine Gegenstand (3) zum Positionieren un-
terhalb des Filllstoffbehélters (8) mittels eines Hub-
tisches (6) von der Transportbahn (4) vertikal nach
oben angehoben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Niveau
des Flllstoffes (9) in dem Fillstoffbehalter (8) durch
eine Sonde (17) Uberwacht und bei Absinken unter
ein vorbestimmtes Niveau aufgefullt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fillstoffbehalter
(8) zum Einfiillen des Fullstoffs (9) in den wenig-
stens einen Hohlraum (2) mittels einer Verschiebe-
einrichtung (10, 12) ber den wenigstens einen Ge-
genstand (3) verfahren wird und nach dem Einfillen
des Fillstoffs (2) wieder von dem wenigstens einen
Hohlraum (2) aufweisenden Gegenstand (3) ent-
fernt wird, wodurch ein Stempel (18) Uber den we-
nigstens einen Gegenstand (3) verfahren wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Ar-
beitstakt zwischen 10 und 60 Sekunden, insbeson-
dere zwischen 15 und 30 Sekunden dauert.

Fullstation zum Ausfiillen von Hohlraumen in Ge-
genstanden, insbesondere zum automatischen
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

Hohlraumausfiillen von Hohlblocksteinen aus Be-
ton oder dgl. nach einem Verfahren gemaf einem
der vorhergegangenen Anspriiche, mit einem Fill-
stoffbehalter (8), insbesondere einem Vorratsbun-
ker, und einer Transportbahn (4) zur Befoérderung
von Unterlagen (5), auf welchen jeweils wenigstens
ein Gegenstand (3) aufliegt, gekennzeichnet
durch eine Verdichtungsvorrichtung (15, 16; 18, 19,
20) zum Einfullen von Fllstoff (9) in den wenigstens
einen Hohlraum (2) unter Druck.

Fillstation nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verdichtungsvorrichtung wenig-
stens einen in dem Fllstoffbehélter (8) angeordne-
ten Rotor (15) mit an wenigstens einem Tragarm
befestigten Einweisschaufeln (16) aufweist, welche
den Flullstoff (9) in Richtung zu dem wenigstens ei-
nen Hohlraum (2) férdern.

Fullstation nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vertikal oberhalb der Trans-
portbahn (4) ein Matrizenblech (13) I6sbar angeord-
net ist, welches Offnungen (14) mit einer den Hohl-
raumen (2) des wenigstens einen zu befillenden
Gegenstands (3) entsprechenden Lochverteilung
aufweist, und dass durch jede Offnung (14) des Ma-
trizenblechs (13) und/oder Abstandsbleche ein Ka-
nal gebildet wird, dessen Querschnitt dem des zu-
geordneten Hohlraums (2) entspricht.

Fullstation nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verdichtungs-
vorrichtung einen Stempel (18) mit Vorspringen
(19) in einer den Hohlrdumen (2) des wenigstens
einen zu befilllenden Gegenstands (3) entspre-
chenden Verteilung aufweist.

Fillstation nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stempel (18) mit einer Hub- und
Senkeinrichtung (20) zur Erzeugung eines stati-
schen oder verstellbaren Auflastdruckes auf den
Fillstoff (9) in den Hohlrdumen (2) gekoppelt ist.

Fullstation nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Transportbahn
(4) ein Hubtisch (6) zugeordnet ist, auf dem die Un-
terlage (5) mit dem wenigstens einen Gegenstand
(3) von der Transportbahn (4) anhebbar und vertikal
unter dem Fillstoffbehalter (8) positionierbar ist.

Fillstation nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens ein Rittler (7) in den
Hubtisch (6) integriert ist.

Fillstation nach einem der Anspriiche 9 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Fullstoffbehal-
ter (8) eine Sonde (17) zum Messen des Niveaus
des Flillstoffes (9) in dem Fullstoffoehalter (8) zu-
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geordnet ist.

Fullstation nach einem der Anspriiche 11 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fillstoffbehalter
(8) zwischen einer Beflllposition vertikal oberhalb
des Matrizenblechs (13) und einer geschlossenen
Position in einer Richtung quer zu der Transport-
richtung der Transportbahn (4) verschiebbar ist.
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