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69 Vorrichtung zum Friisen von Bausteinen.

@ Eine Vorrichtung zum Frisen von Bausteinen, insbe- . " ©
sondere von Schalungssteinen, mit einer Transport- ./ . mo 0

einrichtung fiir die Bausteine und einer Friseinrichtung N / / 75 / V/ \ ©

weist zum Nut- und Feder-, sowie gegebenenfalls zum { . me—— n

Planfrisen von sich gegeniiberliegenden Seiten von Stei- i AN

nen ein Transportplattenband (19) vor der oder den Fris- —_ BAQBE 8
stationen (17, 23) auf, durch das die zu friasenden Steine
mittels diesem auf feststehenden Gleitschienen (29) befér-
dert werden, die im Bereich der Frisstationen (17, 23) lie-
gen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Frisen von Bausteinen, insbesondere
von Schalungssteinen, mit einer Transporteinrichtung fiir die
Bausteine und einer Friseinrichtung, dadurch gekennzeich-
net, dass zum Nut- und Feder-, sowie ggf. zum Planfrisen
von sich gegeniiberliegenden Seiten von Steinen ein Trans-
portplattenband (19) vor der oder den Frisstationen (17, 23)
angebracht ist, durch das die zu frisenden Steine mittels die-
sem auf feststehenden Gleitschienen (29) beférdert werden,
die im Bereich der Frisstationen (17, 23) liegen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Frisstation (17) mehr als ein Meter von
der ersten Frésstation (23) entfernt angebracht ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fréswellen der Frésstationen (17, 23) mit-
tels Kardangelenken (18, 24) mit einem Antriebsmotor ver-
bunden sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1—3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zu frisenden Steine mittels dem Transport-
plattenband (19) und oberen angetriebenen Andruckrollen
(5), auf den Gleitschienen (29), die eine unnachgiebige Auf-
lage der zu frdsenden Steine bieten, transportierbar sind und
wihrend des gesamten Frisvorganges auf diesen Schienen
aufliegen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1—4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zu- und Abtransportbinder zur und von
der Frismaschine iiber einen Hauptantrieb mittels eines Ver-
stellgetriebemotors antreibbar sind.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Friisen von
Bausteinen, insbesondere von Schalungssteinen, mit einer
Transporteinrichtung fiir die Bausteine und einer Frisein-
richtung. :

Insbesondere bei Schalungssteinen, die im allgemeinen
ohne Mortelauftrag iibereinander gesetzt werden und erst
anschliessend durch eine Betonverfiillung miteinander zu ei-
ner festen Wand verbunden werden, kommt es auf eine hohe
Massgenauigkeit an. Gleiches gilt jedoch auch fiir Bausteine,
welche im Kiebeverfahren miteinander verbunden werden.

Mit den bisher bekannten Maschinen zum Herstellen
von Bausteinen lisst sich diese notwendige Massgenauigkeit
nicht erreichen, weshalb die Bausteine nachtriglich noch mit
einer Frisvorrichtung auf die geforderten Massgenauigkeit
gefrdst werden miissen, wobei gleichzeitig auch die entspre-
chenden Nuten und Federn eingefriist werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde
Bausteine, insbesondere Schalungssteine, mit einer Vorrich-
tung zu frésen, mit der eine hohe Genauigkeitstoleranz er-
reicht werden kann. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass beim
Frésen der Steine — durch das Anschneiden der Frismesser
— keine Ecken abgerissen werden sollen. Bei den bisher be-
kannten Frasmaschinen war dies hiufig der Fall, da jeder
Stein einzeln durch die Frisstrasse beférdert wurde.

Erfindungsgemdss wird diese Aufgabe dadurch gelést,
dass zum Nut- und Feder-, sowie ggf. zum Planfrisen von
sich gegeniiberliegenden Seiten von Steinen, ein Transport-
plattenband vor der oder den Frisstationen angebracht ist,
durch das die zu frisenden Steine mittels diesem auf festste-
hende Gleitschienen beférdert werden, die im Bereich der
Frésstationen liegen.

Im Anschluss an das Transportplattenband folgt die
Friésstrasse, die mit Gleitschienen als Gleitauflager fiir den
Baustein versehen ist. Nach ca. ein Meter Linge, gerechnet
von Beginn der Frésstrasse an ist an einem Verstellrahmen
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befestigt die erste Frasstation angebracht und wiederum
nach ca. einem Meter folgt die zweite Friisstation an einem
ebenfalls verstellbaren Gestell. Nach dieser zweiten Frissta-
tion kann die Linge der Frésstrasse nochmals ca. einen Me-
ter betragen, bevor das Friisstiick, nimlich der Baustein,
mittels eines Transportbandes abtransportiert wird.

Erfindungsgeméss werden nun nicht mehr die Steine
iiber ein bewegliches Transportplattenband durch die Frés-
stationen beférdert, sondern auf Gleitschienen, wobei ggf.
durch Andruckrollen iiber dem Baustein, eine entsprechende
Anpressung an die Gleitschienen erfolgt. Auf diese Weise ist
eine exakte und genaue Fiihrung fiir die zu frisenden Bau-
steine vorhanden. Es kénnen nun Steine auf eine Ganauig-
keit von unter 0,5 mm auf einen Meter Steinkinge hergestellt
werden. Die Gleitschienen kénnen aus Vierkantstahl beste-
hen und z.B. mit einer Hartverchromung versehen sein.

Die Schubwirkung beim Transport und zum Einfiihren
in die Frisstationen kommt erfindungsgemiss dadurch zu-
stande, dass die Bausteine in dem vor der Frisstrasse ange-
brachten Transportplattenband zunéichst einmal mittels dem
Transportplattenband, wo sie aufliegen, in Richtung Fris-
strasse befordert werden, sowie durch die iiber dem Trans-
portplattenband angebrachten und angetriebenen Andruck-
rollen, welche z. B. aus Kunststoff sein kénnen. Damit die
Steine auch in Langsrichtung fiir Frasmaschine entspre-
chend gefiihrt sind, k6nnen die Steine links und rechts im
Transportplattenband mittels auf die Breite der Bausteine
eingestellte Metallfithrungsleisten auf einer Seite und beweg-
liche Rollen, die z. B. aus Kunststoff bestehen kdnnen, auf .
der gegeniiberliegenden Seite gefiihrt werden.

Durch die Gleitschienen, welche ein unnachgiebiges Auf-
lager bilden, wird eine weitgehend toleranzfreie Frisung der
Bausteine erreicht.

Durch das Schubprinzip werden die Steine stirnseitig
dicht aneinander gepresst, so dass zusitzlich das Abplatzen
der Ecken an den Steinen vermieden wird. Da der Stein aus-
serdem auf den fest montierten Gleitschienen seitlich gefiihrt
wird, liegt er an jeder Stelle ruhig und gleichméssig in der
Frésstation an, so dass die sich beim Frésen der Steine erge-
benden Erschiitterungen keinerlei negative Auswirkungen
auf die Frisgenauigkeit haben und zwar selbst dann nicht,
wenn Bausteine bis zu 1 Meter Linge gefrist werden.

Nachfolgend ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
anhand der Zeichnung prinzipméssig beschrieben.

Die Figur zeigt eine Seitenansicht der Vorrichtung,

Die Vorrichtung ist mit einem Transportplattenband 19
versehen, auf dem die zu frisenden Bausteine auf nachfol-
gende Gleitschienen 29 geschoben werden. Damit der Rei-
bungswiderstand, der durch die sich bereits auf den Gleit-
schienen befindlichen Bausteine erzeugt wird, die Vorschub-
kraft des Transportplattenbandes nicht vermindert bzw. die
Bausteine auf dem Transportplattenband 19 nicht zum Still-
stand kommen, besitzt die Vorrichtung zusitzlich eine obere
angetriebene Andriickvorrichtung 7, die an einem Halterah-
men befestigt ist. Die obere Andriickvorrichtung 7 ist so aus-
gestaltet, dass Andruckrollen 5, die mittels einer Kette 6
iiber eine Kettenscheibe 4 vom Hauptantrieb aus iber eine
Kette 22 zn einem eingeschalteten Umlenkgetriebe 8, das zur
Umlenkung der Drehrichtung bendtigt wird und iiber eine
Antriebskette 9 angetrieben werden.

Damit die Andruckstirke entsprechend auf dem Bau-
stein reguliert werden kann, ist am Ende einer Wippe 10, an
der die Andruckrollen montiert sind, eine Spannvorrichtung
mit einer Spannfeder 1 angeordnet. Eine Stellschraube 2
dient zum Nachspannen der Spannfeder 1. Fiir den Antrieb
der Andruckrollen ist eine Kettenscheibe 3 vorgesehen. Zur
seitlichen Stabilisierung der Bausteine sind zusitzlich noch-
mals Rollen, z, B. Vulkolanrollen 20 angebracht, die sich



durch die Reibung des Bausteines in Richtung Frisstation
bewegen bzw. drehen. Stiitzleisten 21 sind fiir die Transport-
kette bzw. das Transportplattenband 19 vorgesehen.

Nachdem das Frisstiick, ndmlich der Baustein, iiber das
Transportplattenband 19 auf die Frésstrasse transportiert
wurde, wird der Baustein durch die von dem Transportplat-
tenband nachfolgenden Bausteine auf den Gleitschienen 29
weitertransportiert. Durch ihre Hartverchromung werden
vorzeitige Verschleisserscheinungen vermieden.

Von Vorteil ist es, wenn die Metallgleitschienen aus qua-
dratischem Material hergestellt werden, da bei einer einseiti-
gen Abnutzung damit die Méglichkeit besteht, diese noch
auf der gegeniiberliegende Seite zu verwenden und zwar
durch eine Drehung um 180 Grad. Nach friihestens einem
Meter nach Beginn der Gleitschienen folgt die erste Frissta-
tion mit entsprechenden Hartmetallfrdismessern 23, die an ei-
nem verstellbaren Halterahmen 25 angeordnet sind, der
durch ein Spindelhubgetriebe 26 verstellbar ist, und der mit
einer Drehvorrichtung 28 ausgestattet ist.

Wiederum friihestens nach einem Meter kommt die zwei-
te Frasstation, die in gleicher Weise wie die erste Station auf-
gebaut ist. Durch das Finhalten der Abastéinde zwischen
dem ersten und dem zweiten Frisvorgang ist gewahrleistet,
dass das Frésstiick nicht zu grossen Belastungen auf einmal
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durch ein gleichzeitiges Frisen an Ober- und Unterseite des
Bausteines ausgesetzt ist.

Von Vorteil ist weiterhin, wenn die Friswellen mittels
Kardangelenken 24 iiber einen Elektromotor angetrieben
werden (Kardangelenke 18 und 24). Dadurch ist ein stufen-
loses Verstellen der Frasstationen 23, 17 mittels der Spindel-
hubgetriebe 15 und 26 méglich. Durch das Verstellen der
Friswellen wird die Antriebsebene zwischen dem feststehen-
den Motor und dem beweglichen Halterahmen der Frisvor-
richtungen verdndert, so dass hier zum Ausgleich der unter-
schiedlichen Ebenen vorteilhaft ein Kardangelenk eingesetzt
wird, das der hohen Umdrehungszahl von iiber 1600 U/min.
standhdlt. Weitere Einzelheiten ergeben sich aus der beilie-
genden Bezugszeichenliste bzw. Bildbeschreibung der Stein-
frismaschine.

Die iiber der ersten Frésstation angeordnete Einrichtung
weist ein Stehlager 11 zum Aufklappen der oberen Andruck-
einheit auf, sowie eine Stellschraube 12 fiir eine Spannfeder
13 fiir die nicht angetriebenen Andruckrollen 14. Die obere
Friswelle ist in einem Halterahmen 16 gelagert.

Ein Winkelgetriebe 32 dient iiber eine Antriebskette 27
zur Verbindung des Hauptantriebes mit der Hauptantriebs-
welle 30 (Konigswelle). Zwei Umlenkscheiben 31 dienen zur
Umlenkung des Transportplattenbandes 19.
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