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(54) Vorrichtung zum Zuschneiden von Warmedammmaterial

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
1 zum Ausschneiden von Stecklingen (S) zum insbeson-
dere Stopfen von Léchernin Mauerziegeln aus einer Mat-
te (7) aus einem Dammmaterial wie vorzugsweise Glas-
und/oder Steinwolle mittels Schneidwerkzeugen, denen
die Matte (7) Gber eine Transportbahn (2) zugefihrt wird.

Um die Vorrichtung verschleiRarmer zu gestalten ist vor-
gesehen, dass die Schneidwerkzeuge als die Stecklinge
(S) aus der Matte (7) ausschneidende Wasserstrahldi-
sen (9) mit jeweils einem eigenen motorischen Antrieb
(10) zum individuellen Verstellen der jeweiligen Wasser-
strahldlse (9) entlang einer Wasserstrahldiisenfiihrung
(13) ausgebildet sind. (Fig. 1)
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Ausschneiden von Stecklingen zum insbesondere
Stopfen von Ldéchern in Mauerziegeln aus einer Matte
aus einem Dammmaterial wie vorzugsweise Glas- und/
oder Steinwolle mittels Schneidwerkzeugen, denen die
Matte Uber eine Transportbahn zugefiihrt wird.

[0002] Mauerziegel wie beispielsweise Hintermauer-
ziegel sind aus Gewichtsgrinden, aus Grinden eines
verminderten Materialeinsatzes und aus Griinden der
Warmedammeigenschaften fir viele Anwendungsfalle
mit einer nicht unerheblichen Anzahl von Léchern verse-
hen, die nach einem Ziegelherstellungsvorgang Léchern
mit Stecklingen aus einem Warmedammmaterial zu
stopfen sind. Als Warmedadmmmaterial kdnnen Glas-
oder Steinwolle und andere Materialien verwendet wer-
den.

[0003] Solche Stecklinge sind gréfenmalig ange-
passt fir die entsprechenden mit Locher versehenen
Mauerziegel herzustellen, wozu Ublicherweise matten-
férmige Ausgangsmaterialien verwendet werden, aus
denen die Stecklinge auszuschneiden sind. Herkémmli-
cherweise werden dazu Vorrichtungen verwendet, die
ein oder zwei rotierende Schneidmesser haben, die aus
der Matte die Stecklinge ausschneiden. Wird als Steck-
lingsmaterial Glas- oder Steinwolle eingesetzt, unterlie-
gen die rotierenden Schneidwerkzeuge einem erhéhten
Verschlei und sind demnach wahrend des Arbeitspro-
zesses nachzuschleifen oder gegen neue Schneidwerk-
zeuge auszutauschen. Dies ist zeit- und kostenintensiv.
[0004] Zudem erfordert es das Ausschneiden von
Stecklingen mittels ein oder zwei rotierenden Werkzeu-
ge, dass die in aller Regel streifenférmigen Stecklinge
einzeln auszuschneiden sind, womit ebenfalls eine er-
heblicher Zeitaufwand einhergeht. Zudem kénnen dabei
MaRhaltigkeitsungenauigkeiten bei den Einzelléchern
der Ziegel nicht hinreichend beriicksichtigt werden. So
kann es wahrend eines Fertigungsprozesses von Mau-
erziegeln vorkommen, dass sich die Geometrie der L6-
cher durch Verschleiy von Formwerkzeugen sich wah-
rend des Herstellungsprozesse verandern, was auch
Auswirkungen auf Abmessung und Geometrie der Steck-
linge entfalten kann. Dies ist bei herkdmmlichen Vorrich-
tungen nicht zu bertcksichtigen.

[0005] EsistAufgabe dervorliegendenErfindung, eine
verbesserte Vorrichtung zum Ausschneiden von Steck-
lingen zum insbesondere Stopfen von Léchern oder
Mauerziegeln zu schaffen, bei der der Verschleill der
Schneidwerkzeuge wesentlich verringert ist. Darliber
hinaus soll sie derart auszuristen sein, dass mit ihr ein
weitgehend automatisierter Betrieb méglich ist und par-
allel eine grolkere Anzahl von Stecklingen mafigenau
auszuschneiden ist.

[0006] Zur Loésung dieser Aufgabe zeichnet sich die
Vorrichtung zum Ausschneiden von Stecklingen der ein-
gangs genannten Art dadurch aus, dass die Schneid-
werkzeuge als die Stecklinge aus der Matte ausschnei-
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dende Wasserstrahldiisen mit jeweils einem eigenen
motorischen Antrieb zum individuellen Verstellen der je-
weiligen Wasserstrahldise entlang einer Wasserstrahl-
disenflhrung ausgebildet sind.

[0007] Damit ist eine Vorrichtung zum Ausschneiden
von Stecklingen zur Verfiigung gestellt, bei der die
Schneidwerkzeuge nahezu verschleil}frei arbeiten, da
der Wasserstrahl einer jeweiligen Wasserstrahlduse, der
vorzugsweise mit einem Druck von mehr als 3000 bar
die jeweiligen Stecklinge sehr maf3haltig ausschneidet,
in Berihrung kommt, die Wasserstrahldiise als solche
nicht mehr.

[0008] Durch den eigenen motorischen Antrieb kann
jede Wasserstrahldiise individuell verfahren werden, so
dass auch Stecklinge unterschiedlicher Geometrie aus
einer Dammmaterialmatte parallel ausgeschnitten wer-
den kdnnen. Auch lassen sich tber den jeweils eigenen
motorischen Antrieb und die diesem zugeordnete Steue-
rung Geometriednderungen bei den Mauerziegeln be-
rlcksichtigen, wobei auch Erfahrungswerte bei dem For-
men der Formlinge der Mauerziegel berticksichtigt wer-
den kodnnen auch ein unterschiedliches Verhalten der
Mauerziegel nach einem Brennvorgang. Dazu kénnen
auch Geréate eingesetzt werden, um die Lochgeometrie
der Mauerziegel nach einem Herstellungsvorgang zu er-
mitteln, was individuell und automatisiert bei dem Aus-
schneiden von Stecklingen bertcksichtigt werden kann.
[0009] Bevorzugterweise sind an einer Wasserstrahl-
disenfiihrung eine gréRere Anzahl von Wasserstrahldii-
sen vorgesehen. Nach einer bevorzugten Ausbildung
sollen wenigstens zehn Wasserstrahldiisen an einer
Wasserstrahldusenflhrung translatorisch bewegbar vor-
gesehen sein.

[0010] Des Weiteren wird bevorzugt, wenn nicht nur
eine Wasserstrahldiisenfiihrung flir Wasserstrahldiisen
zur Erstellung eines Langsschnittes der Dammmaterial-
matte vorgesehen sind, sondern zwei mit Abstand in
Transportrichtung der Matte vorgesehenen Wasser-
strahldisenfiihrungen, an denen jeweils autark verfahr-
bare Wasserstrahldlsen vorgesehen sind, so dass es
mdglich ist, auch eine Breite von Stecklingen bzw. ein
Abstandsmald quer zur Transportrichtung der Matte mit
diesen Wasserstrahldiisen zu erstellen, das geringer ist
als das Abstandsmal}, welches zwei nebeneinander an-
geordnete Wasserstrahldiisen mitihren motorischen An-
trieb aufgrund ihrer gemeinsamen Anordnung an der je-
weiligen Wasserstrahldiisenfiihrung minimal haben.
[0011] Es ist ebenfalls mdglich, durch die Wasser-
strahldUsenfihrung nicht nur einen geraden Schnitt zu
vollziehen, sondern beispielsweise auch kurvenférmige
Langsschnitte, um individuellen Anforderungen gerecht
zu werden.

[0012] Um einen Querschnitt durchzufihren, kann
auch eine weitere Wasserstrahldisenfiihrung vorgese-
hen sein, die Uber einen eigenen Antrieb verfiigen kann,
um diese in Transportrichtung zu verfahren. An dieser
kann eine weitere Wasserstrahldisenfuhrung zur Erstel-
lung eines Querschneidens fir die Stecklinge sicher zu
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stellen.

[0013] Alle Wasserstrahldliisen kdnnen von einer zen-
tralen Hochdruckverteilung fiir das Wasser versorgt wer-
den, an die sie beispielsweise Uber eine bewegliche bzw.
flexible Hochdruckleitung jeweils angeschlossen.
[0014] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung ergeben sich aus weiteren Unteranspriichen, der
Zeichnung, der nachfolgenden Beschreibung und der
Zeichnung. In der Zeichnung zeigen:

Fig.1  eine schematische perspektivische Darstel-
lung einer Ausfiihrungsbeispiels einer Vorrich-
tung nach der Erfindung;

Fig.2 eine Ansicht auf die an einer Wassertrahlfih-
rung angeordneten Wasserstrahldiisen;

Flg. 3 eine Querschnittsdarstellung gemafl der
Schnittlinie A-A in Fig. 2;

Fig. 4 eine Draufsicht auf eine Matte zum Ausschnei-
den von Stecklingen im geraden Schnitt; und

Fig. 5 eine Matte mit Stecklingen in einem kurvenfér-
migen Schnitt.

[0015] In der Zeichnung sind grundsatzliche Gberein-

stimmende Gegenstande mit lbereinstimmenden Be-
zugsziffern versehen. Allgemein mit 1 ist die Vorrichtung
zum Ausschneiden von Stecklingen versehen, die eine
als Endlosband in 2 ausgebildete Transportbahn auf-
weist, die um Umlenkrollen 3 geflihrt ist. Alle Teile sind
auf einem Gestell 4 abgestiitzt mit Stitzbeinen 5. Auf
dem Endlosférderbahnd 2 sind Schieber 6 vorgesehen,
um eine Matte 7 in Transportrichtung 8 zu transportieren.
[0016] Aus dieser noch ungeschnittenen Matte 7 sind
mittels Wasserstrahldiisen 9, die jeweils Uber einen ei-
genen Antrieb 10 verfligen, Stecklinge S, wie sie im ein-
zelnen naher in den Fig. 4 und 5 gezeigt sind, auszu-
schneiden. Dazu ist ein zentraler Hochdruckverteiler 11
vorgesehen, Uber den die Wasserstrahldisen 9 mit unter
Druck stehendem Wasser zu versorgen sind. Der Was-
serdruck soll mehr als 3000 bar betragen. Die Wasser-
strahldlisen 9 sind (ber flexible bzw. bewegliche Hoch-
druckleitungen 12 mit den Hochdruckverteiler 11 verbun-
den.

[0017] In dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind
zwei Wasserstrahldisenfuhrungen 13 und 14 in Trans-
portrichtung 8 mit Abstand voneinander angeordnet. Bei-
de Wasserstrahlfiihrungen 13, 14 stlitzen jeweils zehn
Wasserstrahldlisen ab, die jeweils einen eigenen Antrieb
10 haben und sich entlang der Wasserstrahldiisenfiih-
rung 13 bzw. entlang der Wasserstrahldisenfiihrung 14
verfahren lassen und damit quer zur Transportrichtung
8 bewegbar sind. Die Antriebe 10 sind mit einer Steuer-
vorrichtung verbunden, Uber die die Antriebe individuell
und unabh&ngig voneinander anzusteuern sind.

[0018] Wahrend des Schneidens bewegt sich die Mat-
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te 7 unterhalb der Wasserstrahldisen 9 in Transportrich-
tung 8, so dass eine quer zur Transportrichtung ausge-
richtete Verfahrbewegung der Wasserstrahldiisen 9 auf
die Breite der auszuschneidenden Stecklinge Einfluss
nehmen kann. Es ist so ohne weiteres méglich, z.B. kur-
venférmige Stecklinge auszuschneiden.

[0019] Unterhalb der Wasserstrahldiisen 9 ist in Fig.
1 eine geschnittene Matte 7.1. angedeutet. Um nicht nur
Wasserstrahldlisen 9 fir einen Langsschnitt zu haben,
ist eine weitere Wasserstrahldiisenfiihrung 15 vorgese-
hen, die eine weitere Wasserstrahlduse 16 tragt fur ein
Querschneiden der Stecklinge. Diese weitere Wasser-
strahldUsenfihrung 15 hat einen eigenen Antrieb 16,
Uber den die weitere Wasserstrahldisenfiihrung parallel
zur Transportrichtung 8 verfahrbar ist.

[0020] In Fig. 2 ist die Vorrichtung im Bereich einer
Wasserstrahldisenfihrung 13 in einer Vorderansicht ge-
zeigt mitden insgesamt zehn an der Wasserstrahldisen-
fuhrung 13 translatorisch bewegbaren Wasserstrahldi-
sen 9 mit angedeutetem Wasserstrahl 9.1 und dem je-
weiligen Antrieb 10, die Gber den Hochdruckverteiler an
die Wasserversorgung anzuschlielen sind.

[0021] Fig. 3 verdeutlicht ndher die Vorrichtung gemaf
der Schnittlinie A-A. Der Wasserstrahl ist wieder mit 9.1.
beziffert und die Wasserstrahldiise mit 9. Es sind die bei-
den Wasserstrahldiisenfiihrungen 13 und 14 ersichtlich,
in denen jeweils eine Zahnstange 17 und ein Ritzel 18
fur die Verstellung der Wasserstrahldiisen 9 iber die An-
triebsmotoren 10 angeordnet sind, wobei die bewegli-
chen Druckleitungen 12 zum Anschluss der Wasser-
strahldiisen 9 an den zentralen Hochdruckverteiler an-
gedeutet sind.

[0022] Fig. 4 und 5 verdeutlichen eine Matte 7 zum
Erstellen von Stecklingen S, einmal im geraden Schnitt
(Fig. 4) und einmal im kurvenférmigen Schnitt (Fig. 5,)
um besondere Geometrien der Lécher in den Mauerzie-
geln berlcksichtigen zu kénnen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (/) zum Ausschneiden von Stecklingen
(S) zum insbesondere Stopfen von Léchern in Mau-
erziegeln aus einer Matte (7) aus einem Dammma-
terial vorzugsweise Glas- und/oder Steinwolle mit-
tels Schneidwerkzeugen, denen die Matte (7) tiber
eine Transportbahn (2) zugefihrt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidwerkzeuge als die
Stecklinge (S) aus der Matte (7) ausschneidende
Wasserstrahldisen (9) mit jeweils einem eigenen
motorischen Antrieb (10) zum individuellen Verstel-
len der jeweiligen Wasserstrahldiise (9) entlang ei-
ner Wasserstrahldisenfiihrung (13) ausgebildet
sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Transportbahn (2) vorgesehen
ist, Uber die die Matte (7) kontinuierlich unten neben-
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einander und quer zur Transportrichtung (8) der Mat-
te (7) translatorisch an der Wasserstrahldiisenfiih-
rung (13) bewegbaren Wasserstrahldisen (9) trans-
portiert wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Transportrichtung (8) der
Matte (7) zwei mit Abstand zueinander angeordnete
Wasserstrahldisenfiihrungen (13,14) vorgesehen
sind, an denen jeweils mehrere quer zur Transport-
richtung (8) abzustiitzende Wasserstrahldlsen (9)
mit jeweils eigenem Antrieb (10) vorgesehen sind,
die individuell entlang der Wasserstrahldlisenfih-
rungen (13,14) verfahrbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspruiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Wasserstrahl-
disenfihrung (13,14) mindestens zehn Wasser-
strahldiisen mit einem eigenen Antrieb (10) zum
Ausschneiden der Stecklinge (S) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass den Wasserstrahldi-
sen (9) fur die Erstellung eines Langsschnittes eine
weitere Wasserstrahldlisenflihrung (15) zur Abstit-
zung von zumindest einer weiteren entlang der wei-
teren Wasserstrahldisenfiihrung verfahrbaren
Wasserstrahldiise zum Schneiden der Matte (7)
quer zu ihrer Transportrichtung (8) zugeordnet ist,
wobei diese weitere Wasserstrahlfiihrung (15) von
einem Antrieb (15.1) parallel zur Transportrichtung
(8) der Matte (7) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wasserstrahldi-
sen (9) mit einem Druck von > 3.000 bar beauf-
schlagbar sind.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wasserstrahldi-
sen (9) Uber bewegliche Hochdruckleitungen (12) an
einen zentralen Hochdruckverteiler (11) zur Druck-
wasserversorgung ausschlieBbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transportbahn
(2) Schieber (6) aufweist, die in Transportrichtung
(8) die Matte (7) hintergreifen und in Transportrich-
tung (8) transportieren.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transportbahn
(2) als ein tber Umlenkrollen (3) umgelenktes End-
losfoérderband ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspruiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Transportbahn
(2) ein zentraler Wasserabfluss zugeordnet ist.
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11.

12.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der motorische An-
trieb (10) einer jeden Wasserstrahldiise (9) an der
Wasserstrahldisenfihrung (13,14) angeordnet ist
und von einer zentralen Steuervorrichtung Steuersi-
gnale enthalt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die mit Abstand zu-
einander angeordneten Wasserstrahldisenfiihrun-
gen (13,14) jeweils Wasserstrahldlisen (9) abstut-
zen an jeweils in Richtung parallel zur Transportrich-
tung (8) der Matte (7) auf Liicke zueinander versetzt
angeordnet sind und einen Verfahrweg quer zur
Transportrichtung (8) der Matte (7) durchfiihren kon-
nen, die einander Uberlappen.
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