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(57) Abstract: Method for the continuous production of panel elements for the production of composite formwork elements, of

which each panel element comprises a formwork panel of in each

case predetermined geometry with predetermined length and the

formwork panel is equipped with fastening devices and reinforcing elements. In the method a plurality of standard panels (11) are

lined up against one another longitudinal edge to longitudinal edge
of a pressing force, with the result that a moved-forward panel

and joined together and glued to one another with the application
band (12) is created from the glued-together standard panels.

Individual longitudinal portions are successively separated from the panel band, resulting in individual panels (13), wherein each
individual panel has a length which is individually tailored to the respectively predetermined length of the formwork panel to be
produced. The individual panels are successively cut to length to form the respectively individually predetermined geometry of the
respective formwork panel and then successively equipped with the fastening devices and then with the reinforcing elements.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Verfahren zum fortlaufenden Herstellen von Plattenelementen filir die Herstellung von Verbundschalungs-Elementen, von denen
jedes Plattenelement eine Schalungsplatte in jeweils vorbestimmter Geometrie bei vorbestimmter Linge aufweist und die
Schalungsplatte mit Befestigungsvorrichtungen und Bewehrungselementen bestiickt ist. Bei dem Verfahren werden eine Mehrzahl
von Standardplatten (11) Langskante an Langskante aneinandergereiht und bei Anwendung von Pressdruck zusammengefiigt und
miteinander verleimt, so dass aus den miteinander verleimten Standardplatten ein vorbewegtes Plattenband (12) erzeugt wird. Von
dem Plattenband werden nacheinander einzelne Lingsabschnitte abgetrennt, so dass Einzelplatten (13) entstehen, wobei jede
Einzelplatte eine Linge hat, die individuell an die jeweils vorbestimmte Lénge der herzustellenden Schalungsplatte angepasst ist.
Die Finzelplatten werden nacheinander zur Ausbildung der jeweils individuell vorbestimmten Geometrie der jeweiligen
Schalungsplatte zugeschnitten und dann nacheinander mit den Befestigungsvorrichtungen und danach mit den
Bewehrungselernenten bestiickt.
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Verfahren zum fortlaufenden Herstellen von Verbundschalungs-

Plattenelementen

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum fortlaufenden Her-
stellen von Plattenelementen fir die Herstellung von Verbund-
schalungselementen in Form von Deckenelementen oder Wandele-
menten, die auf dem Gebiet des Hochbaus zur Errichtung von
Gebduden verwendet werden. Jedes Plattenelement weist eine
Schalungsplatte auf, die mit Befestigungsvorrichtungen und
Bewehrungselementen bestiickt ist. Jede Schalungsplatte hat
eine fur sie vorbestimmte Ldnge und eine fiur sie vorbestimmte

Geometrie.

Bei dem Verbund-Schalungselement kann es sich um ein Decken-
element oder um ein Wandelement handeln. Das Deckenelement
kann, wie beispielsweise aus EP 811 731 Al oder EP 1 907 642
Bl bekannt und aus Fig. 2 ersichtlich ist, ein Plattenelement
mit einer Schalungsplatte 2 sein, die mit vorzugsweise aufge-
schraubten Befestigungsvorrichtungen 6 z.B. in Form von Bii-
geln zur Befestigung von Bewehrungselementen 5 und mit den
Bewehrungselementen bestilickt ist. Das Wandelement kann, wie
beispielsweise aus EP 611 852 Al oder EP 1 907 642 Bl bekannt
oder aus Fig. 1 oder Fig. 2 ersichtlich ist, aus zwei Plat-
tenelementen jeweils mit einer Schalungsplatte 1, 2 aufgebaut
sein, die jeweils mit einer Mehrzahl von vorzugsweise ange-
schraubten Befestigungsvorrichtungen 3, 4 in Form von Wand-
verbindungselementen und mit Bewehrungselementen 5 bestlickt
sind. Die beiden Plattenelemente 1, 2 sind mit ihren Befesti-
gungsvorrichtungen 3, 4 und Bewehrungselementen 5 einander
zugekehrt und werden an ihren Schalungsplatten 1, 2 von den
Befestigungsvorrichtungen 3, 4 auf Abstand voneinander gehal-

ten werden,
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Technischer Hintergrund und herkdtmmliche Technik

Mit Hilfe von derartigen Verbundschalungselementen lassen
sich Wand- und Deckenkonstruktionen in einer Mantelbeton-
Massivbauweise errichten, bei welcher die Schalungsplatten in
vorgefertigter Formgebung, bevorzugt aus zementgebundenen
Flachpressplatten, als sogenannte verlorene Schalung im Bau-
werk verbleiben. Eine solche Bauweise in Verbundschalungs-
technik wird nicht nur jeder gestalterischen und technischen
Anforderung mit hoher Flexibilitat gerecht, sondern erfillt

dabei auch hohe 6kologische und 6konomische Anspriiche.

Das Verbundschalungs-Wandelement besteht aus zwei Plattenele-
menten mit beispielsweise 24 mm dicken Schalungsplatten in
Form von zementgebundenen Flachpressplatten, die im Produkti-
onswerk industriell zu hohlen, zweischaligen Wandelementen
zusammengefligt werden. Zur Formstabilisierung und Aufnahme
des Schalungsdruckes dienen vorzugsweise von innen ver-
schraubte Befestigungsvorrichtungen in Form von Stahlprofilen
als sog. ,Wandverbinder". Die Wandelemente werden auf der
Baustelle maRgenau montiert und mit Fliefbeton oder selbst-
verdichtendem Beton (SCC) ausgegossen. Die Oberfléchen bil-
denden zementgebundenen Flachpressplatten sollen ihrerseits
mit einwandfreier Oberflidche ausgestattet sein. Als Verbin-
dungselemente werden bevorzugt Stahlabstandhalter verwendet,
welche mittels verzinkter Senkkopfschrauben mit den Scha-
lungsplatten verschraubt sind. Sie verbinden die Plattenele-
mente ohne Durchdringung der &dufleren Oberfldche der Scha-
lungsplatten von innen. Sdmtliche Wandelemente werden im Werk
fix und fertig vorgefertigt hergestellt und ihre Schalungs-
platten sind mit allen notwendigen Aussparungen und mit den
nétigen Transportankern sowie mit der entsprechend der stati-
schen Berechnungen notwendigen Bewehrung (Matten, Kodrbe etc.)

versehen.
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Herkémmlich erfordern die Ublichen Produktabmessungen fiir die
meisten herzustellenden Wandelemente, dass diese der Lidnge
nach aus Teilelementen zusammengesetzt werden miissen. Die ma-
ximale Ldnge der Teilelemente richtet sich nach der maximalen
Lédnge des Ausgangsmaterials - der zementgebundenen Flach-
pressplatten.Der Produktionsablauf flir derartige Verbundscha-
lungs-Wandelemente nach dem Stand der Technik erfolgt bei-
spielsweise wie nachfolgend beschrieben:

Zuschnitt der zementgebundenen Flachpressplatten auf die
vorbestimmte GroRe von Teil-Schalungsplatten auf einer Plat-
tensdge, soweit die vorbestimmte Gréfle der zu produzierenden
Teil-Schalungsplatte von den Abmessungen des Ausgangsmateri-
als abweicht. Manuelles Anschrauben von Verbindungsleisten,
welche zur Befestigung der Wandverbindungselemente dienen,
auf die Teil-Schalungsplatten der ersten Schalungsplatte an
vordefinierten Positionen.

Manuelles Anschrauben von Wandverbindungselementen auf
die Teil-Schalungsplatten der zweiten Schalungsplatte an vor-
definierten Positionen. Die Wandverbindungselemente dienen
zur gegenseitigen Verbindung der beiden Schalungsplatten der
Teilelemente in einem spdteren Bearbeitungsschritt.

Manueller Anbau von Verbindungsleisten zur Verbindung
von mehreren Teil-Plattenelementen zu einem Gesamt-
Plattenelement.

Manuelles Bohren von Offnungen fiir Elektroinstallations-
arbeiten.

Manueller Einbau der erforderlichen Mattenbewehrung fir
das Gesamt-Plattenelement inklusive der fir die statisch
wirksame Verbindung der Bewehrung der Teil-Plattenelemente
erforderlichen Uberlappungsbewehrung.

Manueller Einbau der Elektroinstallation wie Elektrodo-
sen und Leerverrohrung.

Manueller Einbau von Abhebeankern flir das Heben der zu-
sammengefiigten Gesamt-Plattenelemente mittels Kran fir die

weiteren Bearbeitungsschritte im Werk und auf der Baustelle.
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Zusammenfigen der ersten und der zweiten Teil-
Schalungsplatte der Teil-Plattenelemente auf einer manuell
bedienten Fligestation (Verpressen).

Manueller Zusammenbau der Teil-Plattenelemente zum fer-
tigen Verbundschalungs-Wandelement.

Manuelle Komplettierung des Wandelementes durch Einbauen

von Laibungsbrettern bei Fenster- und Turaussparungen

Zusammenfassende Beschreibung der Erfindung

Zur Rationalisierung der Produktionskapazitdten aufgrund
steigender Nachfrage besteht somit Bedarf, eine méglichst
weitgehend automatisierte Produktionsstrafie zur Herstellung
von Verbundschalungselementen zu schaffen. Bei einer solchen
Produktionsanlage handelt es sich um eine Verkettung mehrerer
Maschinen/Anlagen zur Produktion individueller Teile (Ver-
bundschalungs-Plattenelemente insbesondere in Form von paar-
weise zusammengehdrigen Plattenelementen zur Herstellung von
wWandelementen, aber auch in Form von Plattenelementen als
Verbundschalungs-Deckenelemente, jeweils in vorbestimmter
GréRe und Geometrie). Zur Koordination und logistischen Steu-
erung der Anlage soll ein zentrales Leitsystem zum Einsatz
kommen. Die Vorteile moderner, industrieller Fertigung in ei-
ner Halle liegen in einer héheren Effizienz der Arbeitsstunde
aufgrund optimierter Arbeitsabliufe und in der Moglichkeit,

die Werksanlagen hoch auszulasten.

Durch die Erfindung wird ein Verfahren geschaffen, durch wel-
ches eine fortlaufende, wenigstens weitgehend automatisierba-
re Herstellung von Plattenelementen eingangs erwdhnter Art in
vorbestimmten GroRen und in vorbestimmten Geometrien erreicht
werden kann, wobei die Gréfen und auch die Geometrien der fir
die Plattenelemente vorgesehenen Schalungsplatten individuell
an die fir jedes Plattenelement individuell vorbestimmte Ab-

messung und Geometrie angepasst werden kénnen.
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Gemdfz der Erfindung werden eine Mehrzahl von Standardplatten,
bevorzugt zementgebundenen Flachpressplatten, Léangskante an
Langskante aneinandergereiht und der Reihe nach aufeinander
folgend bei Anwendung von Pressdruck zusammengefiligt und mit-
einander verleimt. Die Reihe wird in ihrer Langsrichtung und
somit in Querrichtung der Standardplatten weggefdrdert. Durch
das Zusammenfiligen und Verleimen entsteht ein kontinuierlich
zusammenh&dngendes Plattenband, das in der Forderrichtung vor-
bewegt, bevorzugt schrittweise vorbewegt wird. Von dem vorbe-
wegten Plattenband werden nacheinander einzelne Langsab-
schnitte in der jeweils vorbestimmten Lénge der aktuell her-

zustellenden Schalungsplatte abgetrennt.

Das Abtrennen der Lingsabschnitte erfolgt entlang einer
Trennlinie, die quer, bevorzugt senkrecht, zu der Bewegungs-
richtung des Plattenbandes und daher quer zu den beiden Sei-
tenrdandern des Plattenbandes verlduft. Daher entstehen durch
dieses Abtrennen nacheinander Einzelplatten, von denen jede
Einzelplatte zwei einander entsprechend quer zu der Bewe-
gungsrichtung gegeniiberliegende Seitenrédnder aufweist, die
somit aus L&ngsabschnitten der beiden Seitenrédnder des Plat-
tenbandes gebildet werden. Jede der Einzelplatten hat eine
Liange, die an die jeweilige vorbestimmte L&nge der herzustel-
lenden Schalungsplatte angepasst ist und vorzugsweise mit

dieser vorbestimmten L&nge uUbereinstimmt.

Die Einzelplatten werden in ihrer Langsrichtung weitergefdr-
dert. Die Lingen der aufeinanderfolgend abgetrennten Einzel-
platten kénnen miteinander ibereinstimmen. Alternative kénnen
die Lingen der aufeinanderfolgend abgetrennten Einzelplatten
unterschiedlich sein, wenn die vorbestimmten Langen der auf-
einander folgend aktuell herzustellenden Schalungsplatten un-
terschiedlich sind. Zur Herstellung von Plattenelementen, die
als Verbundschalungs-Wandelemente verbaut werden sollen und

daher zwei auf Abstand gehaltene Schalungsplatten aufweisen,
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werden die beiden Schalungsplatten bevorzugt aus einem Paar
von aufeinander folgend abgetrennten Einzelplatten herge-
stellt. Diese haben daher gleiche oder unterschiedliche Lé&n-

gen, die in Bewegungsrichtung des Plattenbandes gemessen wer-

den,

Gemdf der Erfindung kann die jeweilige Lange jeder Einzel-
platte frei gewahlt werden, weil diese Lange durch das Ab-
trennen der Einzelplatte von einem Plattenband, das durch
vorhergehendes Aneinanderreihen und Verleimen der Standard-
platten laufend und sozusagen "endlos" hergestellt wird, von
der jeweiligen Lédnge der Standardplatten unabhdngig ist. Von
den jeweiligen Léngen der Standardplatten wird vielmehr die
jeweilige Breite des Plattenbandes bestimmt. Durch die Erfin-
dung lassen sich daher insbesondere auch lange Verbundscha-
lungs-Elemente herstellen, ohne dass diese aus Teilelementen

nachtrédglich zusammengesetzt werden missen.

Nach dem Abtrennen der Einzelplatten werden diese zur Ausbil-
dung der vorbestimmten Geometrie der jeweiligen Schalungs-
platte, insbesondere zur Ausbildung der vorbestimmten Breite,
die filir die Herstellung eines Verbundschalungs-Wandelements
der jeweiligen Hohe der Schalungsplatten des wWandelements
entspricht, und zur Ausbildung aller vorzusehenden Ausschnit-
te bearbeitet. Die jeweils vorbestimmten Breiten der beiden
Schalungsplatten eines Wandelementes kénnen gleich oder un-
terschiedlich sein. Beispielsweise kann diejenige Schalungs-
platte, die auf der Baustelle an einer Gebdude-Innenseite des
wandelements zu liegen kommen soll, mit einer geringeren
Breite und daher Hohe am aufgerichteten Wandelement fir den

Anschluss eines Deckenelements versehen werden.

Die derart bearbeitete Schalungsplatte kann dann individuell
mit Befestigungsvorrichtungen, die bevorzugt zur Befestigung

von Wandverbindungselementen oder Abstandshaltern und/oder
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von Bewehrungselementen dienen, und danach ebenfalls indivi-
duell mit den jeweils erforderlichen Bewehrungselementen be-

stickt werden.

Die Standardplatten kénnen in einer Entnahmestation einzeln
aus einem Vorrat entnommen werden und in ihrer Lé&ngsrichtung
nacheinander durch eine Kantenbearbeitungsstation und durch
eine Leimauftragsstation gefdrdert werden. Daran anschlieftend
kénnen die Standardplatten auf eine Hauptfodrderstrecke Uber-
fiihrt werden, deren Forderrichtung quer, bevorzugt senkrecht,
zur Ldngsrichtung der Standardplatten ist und auf dem die
Standardplatten aufeinander folgend aneinandergereiht werden.
Die weiteren Bearbeitungen kénnen in einzelnen Arbeitsstatio-
nen durchgefithrt werden, die entlang der Hauptfdrderstrecke
aufeinander folgen. So kann in einer Pressstation das Zusam-
menfiigen und Verleimen der Standardplatten vorzugsweise in
vorbestimmten Pressschritten durchgefihrt werden. Hierzu wird
das Plattenband vorzugsweise diskontinuierlich oder intermit-
tierend vorbewegt, so dass die Pressschritte jeweils im
Stillstand, d.h. in einer Bewegungspause zwischen zwei Bewe-

gungsschritten durchgefiihrt werden.

An die Pressstation kann sich eine Trennstation anschliefien,
in der das individuelle Abtrennen des jeweils vorlaufenden
Langsabschnitts des Plattenbandes zur Ausbildung der jeweili-
gen Einzelplatte erfolgt, die in ihrer Lé&nge individuell an
die aus der Einzelplatte jeweils herzustellenden Schalungs-
platte angepasst ist. Das Abtrennen geschieht bevorzugt eben-
falls im Stillstand des Plattenbandes, wozu vorzugsweise eine
Bewegungspause des Plattenbandes wdhrend eines der Press-

schritte ausgenutzt wird.

Auf die Trennstation kann eine Bearbeitungsstation folgen, in
der das Bearbeiten der Einzelplatten durch das individuelle

zuschneiden derselben durchgefiihrt wird und auf die ihrer-
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seits eine Befestigungsstation folgt, in welcher die Befesti-
gungsvorrichtungen an vorbestimmten Stellen der Schalungs-
platte befestigt, vorzugsweise angeschraubt werden. An die
Befestigungsstation kénnen dann eine oder mehrere Bewehrungs-
stationen anschliefen, in welcher individuell an den jeweili-
gen Bedarf angepasste Bewehrungselemente wie Bewehrungsmatten
und Bewehrungskoérbe angebracht werden kénnen. Weitere Ar-
beitsstationen, die als manuelle Arbeitsstationen vorgesehen
sein koénnen, koénnen sich anschliefen. Am Ende der Hauptfor-
derstrecke kann eine Kippstation vorgesehen werden, in wel-
cher die fertigen Plattenelemente flir den Abtransport in ein
Zwischenlager aufgerichtet werden, wenn diese Plattenelemente
zum Aufbauen eines Wandelements vorgesehen sind. Solche Plat-
tenelemente hingegen, die als Deckenelemente vorgesehen sind
und bearbeitet worden sind, kdénnen liegend - ohne dass sie

gekippt werden - abtransportiert werden.

Das F6érdern der Platten durch die einzelnen Arbeitsstationen
erfolgt wenigstens bis in die Befestigungsstation bevorzugt
in Langsrichtung der Einzelplatten und bevorzugt diskontinu-
jerlich, so dass die einzelnen Arbeitsschritte im Stillstand
der jeweiligen Platte durchgefiihrt werden. Die Taktzeiten in
einzelnen aufeinander folgenden Arbeitsstationen entsprechend
der jeweiligen Bearbeitungsdauer lassen sich aneinander an-
passen, so dass die jeweilige Bearbeitung dort wie das Zusam-
menfiigen und Verleimen der aneinandergereihten Standardplat-
ten in der Pressstation und das jeweilige Abtrennen der Ein-
zelplatte in der Trennstation gleichzeitig durchgefiihrt wer-
den kdénnen. Die jeweiligen Taktzeiten in auf die Trennstation
folgenden Arbeitsstationen lassen sich jedoch voneinander

entkoppeln, um die Gesamt-Durchlaufzeit zu optimieren.

Insbesondere kann gemdf der Erfindung die jeweilige Taktzeit
in der Bearbeitungsstation von den Taktzeiten in der Trenn-

station und der Pressstation dadurch entkoppelt werden, dass
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die abgetrennten Einzelplatten zwischen der Trennstation und
der Bearbeitungsstation in einem Pufferstapel nacheinander
von oben nach unten lbereinander gestapelt und aus dem Puf-
ferstapel von unten her nacheinander entnommen und in die Be-
arbeitungsstation Uberfiihrt werden. Hierbei kann die Bearbei-
tungsstation auf einem niedrigeren Niveau als die Trennstati-
on liegen. Die Einzelplatten werden in dem Pufferstapel - in
Anpassung an die jeweilige Bearbeitungsdauer in der Bearbei-
tungsstation - diskontinuierlich nach unten geférdert. Die
Bearbeitungszeiten der Einzelplatten in der Bearbeitungssta-
tion sind ihrerseits von dem Umfang der jeweiligen Zuschnei-
dearbeiten abhdngig, die je nach der projektierten Endgeomet-
rie der Schalungsplatten, beispielsweise flir ihre Anordnung
an einer WandaufRenseite oder Wandinnenseite, unterschiedlich
sein kénnen. Durch das Zwischenstapeln der Einzelplatten vor
der Bearbeitungsstation kann jedoch eine léngere Bearbei-
tungszeit in der Bearbeitungsstation an der einen Einzelplat-
te durch eine kiirzere Bearbeitungszeit einer nachfolgenden

Einzelplatte weitgehend kompensiert werden.

In dhnlicher Weise kann zwischen der Bearbeitungsstation und
der Befestigungsstation ein Pufferstapel vorgesehen werden,
in welchem die zugeschnittenen Schalungsplatten von unten
nach oben untereinander gestapelt und ebenfalls zeitlich dis-
kontinuierlich wieder nach oben bevorzugt auf ein hdheres Ar-
beitsniveau der Befestigungsstation gefdrdert werden. Dadurch
lassen sich unterschiedliche Bearbeitungszeiten in der Bear-

beitungsstation zusédtzlich kompensieren.

Eine weitere Entkopplung von Arbeitszeiten l&sst sich insbe-
sondere fir die Bewehrungsstationen durch ein Verzweigen der
Hauptfdrderstrecke erreichen, so dass an den Forderzweigen
eine gleichzeitige Bearbeitung mehrerer Platten durchgefihrt
werden kann und auch manuelle Arbeitsstationen entlang der

Férderstrecke in die Fertigung einbezogen werden koénnen.
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Zur Herstellung eines Wandelements werden bevorzugt zwei auf-
einander folgend in die Bearbeitungsstation iliberfiihrte Ein-
zelplatten abwechselnd als eine innere Schalungsplatte oder
eine duflere Schalungsplatte zugeschnitten. Diese beiden Scha-
lungsplatten sollen im fertigen Verbundschalungs-Wandelement
mit ihren bei der Bearbeitung oberen Seiten einander zuge-
kehrt sein. Ihr Zuschneiden erfolgt bevorzugt in Abhdngigkeit
davon, dass der eine Seitenrand der einen Einzelplatte als
FuRabschnitt der aus dieser einen Einzelplatte entstehenden
Schalungsplatte definiert wird und der diesem einen Seiten-
rand abgewendete andere Seitenrand der anderen Einzelplatte
als FuRabschnitt der aus dieser anderen Einzelplatte entste-

henden anderen Schalungsplatte definiert wird.

Dadurch kénnen diese beiden Schalungsplatten in der Kippsta-
tion, die am Ende der Férderstrecke vorgesehen ist, um ihren
jeweiligen FuRabschnitt in entgegengesetzten Kipprichtungen
so aufgerichtet werden, dass die Oberseite der einen Scha-
lungsplatte in eine Richtung weist, die der Richtung entge-
gengesetzt ist, in welche die Oberseite der anderen Scha-
lungsplatte weist. Wenn auferdem die eine Schalungsplatte vor
oder in der Kippstation seitlich in eine Richtung versetzt
wird, die ihrem FuRabschnitt abgewendet ist, und die andere
Schalungsplatte neben der ersten Schalungsplatte so angeord-
net wird, dass die FuRabschnitte der beiden Schalungsplatten
einander zugekehrt sind, kénnen die beiden Schalungsplatten
fiir ihr Aufrichten wie ein Buch in diejenige Anordnung zusam-
mengeklappt werden, die sie im fertigen Wandelement einneh-

men.

Bevorzugt werden die Einzelplatten im Anschluss an das Ab-
trennen auf Transportpaletten aufgespannt und auf denselben
bis in die Kippstation geférdert. Flir die Transportpaletten

kann ein Ricklauf-Fdrderzweig vorgesehen werden, auf dem die
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Paletten in eine Position hinter der Trennstation zurilickge-
férdert und dann wieder auf die Hauptfdrderstrecke zugefiihrt

werden.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Beschreibung einer
bevorzugten Ausfihrungsform und anhand der Zeichnungen weiter

erléutert.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen:

In den Zeichnungen zeigt:

Fig. 1 eine schematische Perspektivansicht eines Verbundscha-

lungs-Wandelements,
Fig. 2 eine schematische Perspektivansicht eines Verbundscha-
lungs-Deckenelements im T-Stoff mit einem Verbundschalungs-

Wandelement,

Fig. 3 ein schematisches Layout eine Anlage zur Durchfidhrung

eines Verfahrens gemdf der Erfindung, und

Fig. 4 eine schematische Teil-Seitenansicht der Anlage aus

Fig. 3 im Bereich der Bearbeitungsstation.

Beschreibung eines weitgehend automatisierten Verfahrens ge-

mafR der Erfindung zur Produktion von Plattenelementen zur

Herstellung von Verbundschalungs-Elementen

Positionsnummern der Komponenten

1 dulRere Wand-Schalungsplatte
2 innere Wand-Schalungsplatte
3 wandverbindungselement

4 Wandverbindungselement
5

Mattenbewehrung
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6 Mattenhaken

7 Kernbeton auf Baustelle nach Montage der Wandelemente ein-

gefillt

11
12
13

Standardplatte
Plattenband
Einzelplatte

13A FufRabschnitt der Schalungsplatte

13B Fuftabschnitt der Schalungsplatte

20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43

automatische Entnahmestation filir Standardplatten
Entstapelpldtze fir Standardplatten
Zubringer-Férdersystem fiir Standardplatten
Messeinrichtung

Kantenbearbeitung

Reinigungseinrichtung

Leimauftragsstation

Haupt férderband

Pressstation

Bearbeitungsstation

Trennstation mit fahrbarer Sédge
Palettenumlauf

Transportpalette

pPuffer-Stapeleinrichtung
pPuffer-Stapeleinrichtung
Befestigungsstation
Zubringer-Transporteinheiten

Umlauf- und Bewehrungsstationen

Arbeits- und Bewehrungsstationen
Mattenschweiffanlage

Arbeits- und Kippstationen
Ricklauf-Forderzweig flir Transportpaletten
vertikalen Arbeitsstationen

Fligestation

PCT/EP2011/053118
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Im Gegensatz zum herkdmmlichen Produktionsablauf wird das
Ausgangsmaterial, die zementgebundenen Flachpressplatten (im
weiteren Standardplatten 11 genannt), zu einem vorbewegten
Plattenband 12 verarbeitet, von dem nacheinander die Einzel-
platten 13 abgetrennt werden. Die Einzelplatten 13 weisen ei-
ne ausreichende Grofle auf, um daraus die Verbundschalungs-
Deckenelemente, bestehend aus einem Plattenelement, oder die-
Verbundschalungs-wWandelemente bestehend aus ihren beiden
Plattenelementen mit deren Wandschalen 1 und 2 in einem Stiick
herzustellen., Die Herstellung von Teilelementen und der nach-
trdgliche Zusammenbau der Wandelemente aus einzelnen Teilele-

menten entfdllt somit.

Herstellung eines Plattenbandes aus den Standardplatten

Die Standardplatten 11 werden auf Paletten angeliefert. Die
Standardplatten werden mittels eines Hallenkrans aus ihrer
Lagerstdtte in eine automatische Entnahmestation 20 einge-
bracht. Diese Entnahmestation besteht im Beispiel aus 2 x 2
Entstapelpldtzen 21, welche mit Z&unen bzw. Lichtschranken so
zueinander abgesichert sind, dass ein sicheres Be- und Entla-
den auf dem einen Entstapelplatz bei ungestdrter Entnahme aus

dem zweiten Entstapelplatz méglich ist.

Aus den Entstapelplédtzen 21 wird jeweils eine Standardplatte
11 vom Stapel entnommen und auf ein Zubringer-Fordersystem 22
aufgelegt. Jeder Entstapelplatz ist fir den gleichen oder ei-
nen anderen Léngentyp der Standardplatten 11 vorgesehen, Die
Hbhe jedes Plattenstapels wird automatisch an das Leitsystem
gemeldet, d.h. die Lageristen erhalten rechtzeitig ein opti-
sches und akustisches Signal, wenn eine neue Palette mit
Standardplatten zugefihrt werden muss. Auf das Fdrdersystem
aufgelegt, werden die Standardplatten 11 in ihrer Langsrich-
tung durch eine Messeinrichtung 23 gefihrt, welche die Platte
beziiglich gleichbleibender Dicke Uberpriift. Sollte eine Stan-

dardplatte 11 diesen Wert, z.B. durch Schiisseln an den Enden,
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Produktionsfehler und dergleichen iiberschreiten, so wird sie
ohne weitere Bearbeitung mittels einer Entlade-Einrichtung
vom Férdersystem in einen Container abgeschoben. Zugleich

meldet die Messeinrichtung 23 dem Leitsystem den Ausschuss.

Profilierung der Standardplatten

Nach der Messeinrichtung 23 werden die Standardplatten 11 in
ihrer Ldngsrichtung automatisch durch eine Kantenbearbei-
tungs-Station 24 gefihrt, in welcher wdhrend des Durchlaufs
an den beiden Langskanten der Standardplatte 11 dann Nut bzw.
Feder eingefrést werden. Dazu ist die Maschine mit einer Ein-
zugsvorrichtung ausgestattet, von welcher die Standardplatten
automatisch zentriert und mit ihrer Lingsrichtung zur Férder-
richtung hin ausgerichtet werden. Grundsdtzlich kénnen drei
Typen von Kanten vorgesehen sein:

Nut bzw. Feder ohne Fase an der Aufienseite der Stan-
dardplatte 11

Nut bzw. Feder mit Fase an der Auflenseite der Stan-
dardplatte 11 (,Schwedennut®) - Standardfase: 3 mm

Nut bzw. Feder mit Fase an der Aufienseite der Stan-

dardplatte 11 (,Schwedennut®) - Fase: 6 mm {(V-Nut sichtbar)

Nach der Kantenbearbeitungs-Station zur Profilierung der Kan-
te ist eine Reinigungseinrichtung 25 angeordnet, die die be-

arbeiteten Fl&chen flir den Leimauftrag séubert.
Alternativ ist eine Verbindung der Standardplatten 11 zu ei-
nem Plattenband 12 auch ohne Ausarbeitung einer Nut bzw. Fe-

der méglich.

Leimauftrag

Die Leimauftragsstation 26 ist einseitig am Zubringer-
Fordersystem 22 angebracht. Hier werden die Nuten wdhrend ih-
res Durchlaufs automatisch mit Leim beauftragt. Die Auftrags-

menge ist mit der Férdergeschwindigkeit abgestimmt.
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Die gefrdsten und mit Leim fir das Verpressen versehenen
Standardplatten 11 erreichen unmittelbar nach der Leimauf-
tragsstation 26 das breitere Hauptférderband 27, auf welches
die Standardplatten mit ihrer Léngsrichtung senkrecht zur
Forderrichtung des Hauptférderbandes zugefiihrt werden und
welches in Produktionsrichtung senkrecht zur Laéngsrichtung
der Standardplatte 11 zur Pressstation 28 fiihrt. Hier erfolgt
der Abzug der Platten in die Hauptfdrderrichtung beschleu-
nigt, um die kontinuierliche F6rderung am Zubringer-

Fordersystem 22 nicht zu unterbrechen.

Pressen

Die Standardplatten 11 werden in die Pressanlage der Press-
station 28 nacheinander eingezogen und zu einer ,Endlos“-
Platte, einem Plattenband 12, Stiick fiur Stiick und Léngskante
an Langskante aneinandergereiht, ausgerichtet und verpresst
und dadurch verleimt. Dieser Arbeitsgang erfolgt im Taktbe-
trieb (diskontinuierlich). Die Genauigkeit der Plattenaus-
richtung der Standardplatten 11 zueinander beim Ausrichten
und Verpressen wird kontrolliert und ggf. erfolgt eine Feh-
lermeldung (optisches und akustisches Signal, sowie eine Mel-

dung an das Leitsystem).

Das so stets neu erzeugte Plattenband 12, in dem die Leimfu-
gen senkrecht zur Langsrichtung des Plattenbandes ausgerich-
tet sind, weist bereits unmittelbar nach dem Verpressen der
Standardplatten ausreichend Stabilitédt auf, so dass es wei-

terbearbeitet und vorbewegt werden kann.

Aus diesem so gewonnenen Plattenband 12 kdnnen die Elementge-
ometrien der Schalungsplatten 1, 2 in der Bearbeitungsstation

29 abschliefiend ausgearbeitet werden.
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Abtrennen von Einzelplatten von dem Plattenband

Das Plattenband 12 wird unmittelbar nach dem Verpressen der
Standardplatten 11 in die aus der Produktionsreihenfolge fir
jede Schalungsplatte 1, 2 individuell vorbestimmte Lidnge ge-
kirzt, so dass aus den abgetrennten Lingsabschnitten des
Plattenbandes 12 die Einzelplatten 13 in der jeweils vorbe-
stimmten L&nge der Schalungsplatten 1, 2 entstehen. Dazu ist
im Anschluss an die Pressstation 28 eine Trennstation 30 mit
einer in Fdrderrichtung des Plattenbandes 12 verfahrbaren S&-
ge oder einer anderen mobilen Abtrenneinrichtung vorgesehen.
Der Schnitt erfolgt, wenn das Plattenband 12 stillsteht, d.h.
wdhrend der Presszeit beim Zusammenfiigen von Standardplatten
11 in der Pressstation 28. Die individuelle Vorgabe der
Schnittposition wird durch das Leitsystem gesteuert. Gleich-
zeitig ist diese Abtrenneinrichtung 30 mit einem Plotter ver-
sehen, welcher die mit dem Schnitt erzeugten Einzelplatten 13

ebenfalls wdhrend den Pressvorgdngen gesteuert beschriftet.

Folgende Markierungen sind vorgesehen:

Bezeichnung der in der Bearbeitungsstation 29 zu er-
zeugenden Elemente, d.h. Schalungsplatte fir Deckenelement
oder Wandelement, Laibungsbrett-Typ, etc.

Klassifizierung von eventuellen Einbauteilen, z.B,.
Elektrodosen

Markierung an dem jeweils vorgesehenen Fuflabschnitt

der Schalungsplatte fir ein Wandelement.

Palettenumlauf 31 und Bearbeitung der Einzelplatten zur Her-

stellung von Schalungsplatten fir Deckenelemente oder Wand-

elemente:

Der Palettenumlauf 31 besteht aus Werkstlicktrédgern 32, sog.
Transportpaletten 32, welche einfache Zentriervorrichtungen
enthalten und als Werkstilick-~-Auflage einen einfach auswechsel-

baren Verschleiffrost bzw. Verschleiffdorne zur Bearbeitung in
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der Bearbeitungsstation 29 (z.B. Wasserstrahlanlage oder &hn-

liche Zuschneideanlage) enthalten.

Transportpalette 32 (Werkstilicktréger):

Nach dem Ablédngen des Plattenbandes 12 in einzelne Elemente,
den Einzelplatten 13, erfolgen alle weiteren Prozess-Schritte
nun auf den Transportpaletten 32. Diese bestehen aus Walz-
Profilen als Randtrédger und sind mit einem einfach auswech-
selbaren Rost als Trageroberfldche ausgestattet. Auf den
Randprofilen sind an den Ecken Zentriervorrichtungen vorgese-
hen, die ein einfaches Ausrichten und Fixieren der Transport-
paletten 32 in den einzelnen Arbeitsstationen erméglichen.
Der Transport der Transportpaletten 32 erfolgt z.B. Uber Rol-
lenbécke und Reibrédder, die Positionserkennung liber Endschal-

ter.

Beladen der Transportpaletten mit Einzelplatten:

Nach dem Abld&ngen aus dem Plattenband 12 in die entsprechen-
den Einzelplatten 13 zur Herstellung der Schalungsplatten 1,
2 fir Deckenelemente oder Wandelemente, laut Vorgabe aus dem
Leitsystem, werden die Einzelplatten 13 dann lber heb- und
senkbare Rollen, welche zwischen den Rosten der Transportpa-
letten 32 nach oben gefahren werden kénnen, Uber die Trans-
portpalette 32 eingefahren und durch Absenken der Rollen un-
ter den Rost auf der Transportpalette 32 positioniert. Die
Einzelplatten 13 werden auf dem Rost durch einfache Ausricht-
einheiten an Anschlédgen auf der Transportpalette 32 ausge-
richtet. Sobald dann die Freigabe aus der Steuerung, ndmlich
dem Leitsystem kommt, werden die Transportpaletten 32 dann,
bevorzugt in Lingsrichtung der Einzelplatte, in eine erste
Stapelposition gefahren. Hier werden die Transportpaletten 32
mittels einer sgpeziellen Puffer-Stapeleinrichtung 33 angeho-
ben und von oben nach unten lbereinander gestapelt und dis-
kontinuierlich nach unten auf ein tiefer liegendes Bearbei-

tungsniveau gefdrdert (vgl. Fig. 4). Dabei dienen die Zent-
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riervorrichtungen der Transportpaletten 32 der exakten Posi-
tionierung bzw. als Schutz gegen Umfallen. Diese Stapelein-

richtung 33 dient als zeitlicher Puffer.

Im Folgenden wird die Weiterverarbeitung der Einzelplatten
hauptsédchlich fir die Herstellung von Plattenelementen fiir
Wandelemente beschrieben. Die Weiterverarbeitung der Einzel-
platten fiir die Herstellung von Deckenelementen erfolgt ent-

sprechend in Anpassung an diesen Verwendungszweck.

Bearbeitungsstation 29 (Wasserstrahl-Zuschneiden):

Die ndchste Transportpalette 32 aus der Stapeleinrichtung 33
mit der darauf liegenden Einzelplatte 13 wird aus der Stapel-
einrichtung 33 unten entnommen und nach Bereitmeldung der Be-
arbeitungsstation 29 in diese Bearbeitungsstation in Léngs-
richtung der Einzelplatte eingefahren, und an den dort auf
der Tischkonstruktion vorhandenen Zentrierkonen ausgerichtet.
In der Bearbeitungsstation 29 wird die Lage der Einzelplatte
11 und ihres jeweiligen, als Fuffabschnitt 13A oder 13B der
herzustellenden Schalungsplatte 1, 2 im aufgerichteten Wand-
element vorgesehenen Langsseitenrandes auf den Transportpa-
letten 32 geprift, und die Bearbeitung durch Zuschneiden kann

schliefRlich angepasst an die Lage erfolgen.

Hier werden aus der verleimten Einzelplatte 13 die Wandgeo-
metrien, inkl. aller Ausschnitte, erzeugt, welche beziiglich
des Verschnitts optimiert sind. Es kénnen mehrere kleine
Wandplatten auf eine Transportpalette 32 zusammengelegt wer-
den. Es werden immer beide Schalungsplatten 1 und 2 eines
Wandelements unmittelbar aufeinander folgend produziert. Ne-
ben Schalungsplatten werden Laibungsbretter oder sonstige
Sondergeometrien wie Treppenwangen etc., entsprechend der
Vorgabe aus dem Leitsystem, aus den Uberléngen der Aufspan-

nung erzeugt.
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Das Zuschneiden der Einzelplatten erfolgt unter anderem auch
in Abh&ngigkeit davon, welcher der beiden Seitenridnder der
Einzelplatte 13 als jeweiliger Fufabschnitt der fertigen &u-
teren Schalungsplatte 1 oder inneren Schalungsplatte 2 im
fertigen Wandelement vorgesehen ist. Die fertig bestiickten
Schalungsplatten in Form von Plattenelementen werden am Ende
der Fertigung in einer Kippstation 40 um ihren jeweiligen
Fufabschnitt gekippt und dadurch aufgerichtet. Auferdem sol-
len die Oberseiten der zugeschnittenen Einzelplatten nach de-
ren Bestlickung einander im fertigen Wandelement zugewendet
sein. Daher wird es bevorzugt, bereits in der Bearbeitungs-
station 29 das Zuschneiden der aufeinander folgenden beiden
Einzelplatten 13, die filir ein und dasselbe Wandelement vorge-
sehen sind, derart durchzufiihren, dass der eine Seitenrand
der einen Einzelplatte 13 als Fufabschnitt 13A der einen
Schalungsplatte vorgesehen ist und der andere Seitenrand der
anderen Einzelplatte 13 als Fufiabschnitt 13B der anderen
Schalungsplatte vorgesehen ist. Dadurch kann erreicht werden,
dass die Oberseiten der beiden Platten durch blofles Kippen in
umgekehrten Kipprichtungen wie im fertigen Wandelement einan-
der zugekehrt werden. Dies wird weiter unten bei der Be-

schreibung der Kippstationen 40 noch weiter erléutert.

Ist die Bearbeitung durch das Zuschneiden der Einzelplatte 13
in die jeweilige Geometrie der jeweiligen Schalungsplatte 1,
2 abgeschlossen, erhdlt die Steuerung ein Signal und nun wer-
den zeitgleich die Transportpalette 32 mit der bereits bear-
beiteten Einzelplatte in eine weitere Puffer-Stapeleinrich-
tung 34 ausgefahren und eine Transportpalette 32 mit der
nidchsten Einzelplatte aus der Stapeleinrichtung 33 in die Be-

arbeitungsstation eingefahren.

Hinter der Bearbeitungsstation 29 ist daher eine weitere Puf-
fer-Stapeleinrichtung 34 vorgesehen, mit dem Unterschied,

dass hier von unten nach oben abgestapelt wird (vgl. Fig. 4).
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Befestigungsstation 35 (im Beispiel: Schraubstation), Auf-

bringen der Wandverbindungselemente 3, 4):

Aus der Stapeleinrichtung 34 werden die Transportpaletten 32
nun automatisch nach Bereitmeldung der Schraubstation 35 in
Lidngsrichtung der Einzelplatten in die Schraubstation einge-
fahren, wiederum zentriert und die Bearbeitung kann dort er-

folgen.

Die Wandverbindungselemente 3, 4 werden separat gefertigt und
auf Zubringer-Transporteinheiten 36 aufgegeben, von welchen
die Wandverbindungselemente 3, 4 dann, sortiert nach Art und
Typ, zur Schraubstation 35 geliefert werden. Somit sollen
kontinuierlich immer mindestens eine oder aber mehrere Wand-
verbindungselemente 3, 4 je Sorte im Eingriff der Schraubsta-

tion 35 zur Verfigung stehen.

Der Roboter in der Schraubstation 35 ist sowohl mit speziel-
len, fir die Wandverbindungselemente 3, 4 geeigneten Greif-
und Setzeinrichtung(en), als auch mit einer Multischraubein-
richtung zur Fixierung der Wandverbindungselemente 3, 4 auf
den zugeschnittenen Einzelplatten 13 versehen. Die Zufihrung

der Schrauben erfolgt automatisch,

Fir die Herstellung von Plattenelementen, die als Deckenele-
mente vorgesehen sind, erfolgt die Bestiickung mit Befesti-
gungselementen, die beispielsweise - wie aus Fig. 2 ersicht-
lich - als Befestigungsbiigel 6 (Fig. 2) fir die Bewehrungs-
elemente 5 ausgebildet sind, und das Anschrauben derselben

entsprechend.

Nachdem alle Wandverbindungselemente 3, 4 angeschraubt sind,
erhdlt die Steuerung ein Signal und nun werden zeitgleich die

Transportpalette 32 mit der bearbeiteten Platte aus der Be-
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festigungsstation 35 ausgefahren und eine Transportpalette 32

aus der zweiten Stapeleinrichtung 34 eingefahren.

Manuelle Stationen:

Im Anschluss an die Befestigungsstation 35 erfolgt eine Sepa-
rierung der Transportpaletten 32 in einen oder aber mehrere
Foérderzweige (im Beispiel zwei Fdrderzweige), indem bei-
spielsweise jede zweite Transportpalette seitlich in den
zweiten Forderzweig versetzt wird. Auf den Umlauf- Arbeits-
stationen 37 werden dann die Bewehrungsmatten 5 manuell mit
Hilfe eines Handlingkrans eingelegt und sodann die bestilickten
Platten auf den Transportpaletten 32 weiter parallel in die
ndchsten Arbeitsstationen 38 geférdert. AnschlieRend erfolgt
der Einbau von Bewehrungskérben, insofern statisch erforder-

lich,

Das Einlegen der Mattenbewehrung 5 kann auch automatisch er-
folgen. Die Mattenbewehrung 5 kann von einer vollautomati-
schen Mattenschweiffanlage 39 individuell fiir jedes einzelne

zu produzierende Wandelement hergestellt werden.

In den beiden ndchsten Arbeitsstationen 38 werden mit einem
Leichtkran mit Saugtraversen die in der Bearbeitungsstation
29 erzeugten Ausschnitte abgenommen und in Containern oder
Boxen abgelegt. Auch wird hier die Mattenbewehrung 5 entspre-

chend der Vorgaben ergdnzt und die Transportanker eingebaut.

Durchzufihrende Tdtigkeiten an den Arbeitsstationen 38:

- Mattenhaken 6 anschrauben (wo erforderlich)
- Zusatzbewehrung befestigen
- Mattenbewehrung 5 befestigen

- Abstandhalter filr Mattenbewehrung 5 (4 Stk./Wand) ~ an-

sonsten wirken die Wandverbindungselemente 3 als Auflage

- Transportanker befestigen
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Arbeits- und Kippstationen 40 und Rucklaufspur 41 fir leere

Transportpaletten 32:

Nach der manuellen Bearbeitung werden die Transportpaletten
32 in Langsrichtung der Platten weitergefdrdert auf den Be-
reich uber den Kippstationen 40. Dazu werden die Transportpa-
letten 32 abgesenkt. Auf den Kippstationen 40 werden die
Transportpaletten 32 um ca. 80° aufgerichtet und die Platten-
elemente an den Krantraversen flir den Weitertransport in die
vertikalen Arbeitsstationen 42 angeéhdngt und in senkrechter

Position von der Transportpalette 32 abgenommen.

von den beiden Schalungsplatten, die in der Bearbeitungssta-
tion 29 aufeinander folgend fir ein und dasselbe Wandelement
zugeschnitten wurden, ist bei der Verzweigung der Hauptfdr-
derstrecke oder in den Arbeits- und Umlaufstationen 37, 38
die eine Schalungsplatte in eine Richtung seitlich versetzt
worden, die dem Fufabschnitt 13A dieser einen Schalungsplatte
abgewendet ist. Dadurch werden die beiden Schalungsplatten in
die beiden Kippstationen 40 derart zugefiihrt, dass sie dort
nebeneinander mit einander zugewendeten Fufabschnitten 13A,
13B angeordnet sind. Dadurch koénnen diese beiden Schalungs-
platten um ihren jeweiligen FuRabschnitt 13A, 13B wie ein
Buch in einander entgegengesetzten Kipprichtungen zusammenge-
klappt und dann aufgerichtet in derjenigen Relativlage, die
sie im fertigen Wandelement einnehmen, in die vertikalen Be-
arbeitungsstationen 42 und danach in die Fligestation 43 iber-

fiihrt werden.

Nach dem Aufrichten und Abtransportieren der Schalungsplatten
in den Kippstationen 40 werden die nun leeren Transportpalet-
ten 32 zuriuckgeschwenkt in die horizontale Lage und zurick
vor die Stapeleinrichtung 33 geférdert. Zwischen der Trenn-

station 30 und der Bearbeitungsstation 29 angekommen, werden



10

15

20

25

30

35

23

WO 2012/116745 PCT/EP2011/053118

die leeren Transportpaletten 32 vor oder in die ersten Sta-
peleinrichtung 33 eingespeist und kénnen so wieder mit Ein-

zelplatten 13 bestilickt werden.

Die von den Kippstationen 40 per Kran abgenommenen Platten-
elemente werden an sogenannten vertikalen Arbeitsstationen 42
in manuellen Arbeitsschritten komplettiert und flir das Zusam-
menfligen der die erste 1 und die zweite Schalungsplatte 2

aufweisenden Plattenelemente (Verpressen) vorbereitet.

Das zZusammenfiligen (Verpressen) dieser beiden Plattenelemente

erfolgt auf einer manuell bedienten Filigestation 43.

Nach dem Verpressen der beiden Plattenelemente zu einem Ver-
bundschalungs-Wandelement wird das Wandelement durch Einbauen
von Laibungsbrettern aus den Verschnitten, die zuvor in den
beiden letzten Arbeitsstationen 38 abgelegt wurden, bei Fens-
ter- und Tiraussparungen komplettiert. Nach eventuell erfor-
derlichen kosmetischen Nachbearbeitungsschritten werden die
fertigen Verbundschalungs-Wandelemente in Transportgestelle

eingelagert.

wenn die Plattenelemente zur Herstellung von Deckenelementen
bearbeitet und bestiickt wurden, brauchen sie in den Kippsta-
tionen nicht aufgerichtet zu werden, sondern konnen liegend

von der jeweiligen Transportpalette abgenommen und dann ein-

gelagert werden.

vorteile des Produktionsverfahrens:

Im Gegensatz zum herkémmlichen Produktionsablauf werden die

zementgebundenen Flachpressplatten zu einem vorbewegten Plat-
tenband 12 verarbeitet. Das Plattenband hat eine ausreichende
GréRe, um daraus die Schalungsplatten 2 fir Verbundschalungs-

Deckenelemente, jeweils bestehend aus einem Plattenelement
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mit einer fir diese Verwendung bestickten und bewehrten Scha-
lungsplatte 2 (Fig. 2), oder die Schalungsplatten 1, 2 fir
Verbundschalungs-Wandelemente, bestehend aus deren beiden
Plattenelementen mit den bestickten Schalungsplatten 1 und 2
(Fig. 1) in einem Stiick herzustellen. Die Herstellung von
Teilelementen und der nachtrdgliche Zusammenbau der Decken-

oder Wandelemente aus einzelnen Teilelementen entfdllt somit.

Des weiteren ergeben sich durch die Endlosverarbeitung mit-
hilfe des Plattenbandes 12, von dem die Einzelplatten 13 je-
weils individuell mit den erforderlichen Langen abgetrennt
werden kénnen, erhebliche Materialeinsparungen durch redu-
zierten Verschnitt des Ausgangsmaterials, der zementgebunde-
nen Flachpressplatten. Weitere Materialeinsparungen ergeben
sich durch den Entfall notwendiger Uberlappungsbewehrungen
und sogenannter Verbindungsleisten, die beim herk&émmlichen
zusammenbau der Verbundschalungs-Elemente aus den vorgefer-
tigten Teilelementen vorgesehen werden missen. Durch die na-
hezu fugenlose Vorfertigung der Schalungsplatten ergibt sich

eine verbesserte Oberflédchenqualitédt des Endproduktes.

MaRtoleranzen des Produktes werden erheblich verbessert, da
die Einfliisse der Toleranzen der Teilelemente und Ungenauig-
keiten beim Zusammenbau des Verbundschalungs-Elementes aus

den Teilelementen wegfallen.

Der Fertigungsaufwand fir die Verbundschalungs-Wandelemente
reduziert sich deutlich, da viele Arbeitsschritte automati-
siert ablaufen kénnen und die Planung und Fertigung von Teil-
elementen entfillt sowie der damit verbundene Logistikauf-
wand, das Material- und Teilehandling sowie die zusdtzlichen
Arbeitsschritte wie z.B. der Zusammenbau der Teilelemente

eingespart werden.
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Durch die kontrollierte und leitrechnergesteuerte Produktion
der Verbundschalungs-Plattenelemente wird auch die Dokumenta-
tion der eingesetzten Vorprodukte und des Endproduktes ver-
bessert. Die Produktionsstatistiken kénnen jederzeit abgeru-

5 fen und lberwacht werden.



10

15

20

30

35

26

WO 2012/116745 PCT/EP2011/053118
Patentanspriche:
1. Verfahren zum fortlaufenden Herstellen von Plattenele-

menten flir die Herstellung von Verbundschalungs-Elementen,
von denen jedes Plattenelement eine Schalungsplatte in je-
weils vorbestimmter Geometrie bei vorbestimmter Linge auf-
weist und die Schalungsplatte mit Befestigungsvorrichtungen
und Bewehrungselementen bestiickt ist,

bei welchem Verfahren eine Mehrzahl von Standardplatten, von
denen jede zwei einander gegeniiberliegende Lé&ngskanten auf-
weist, Liéngskante an Langskante aneinandergereiht werden und
bei Anwendung von Pressdruck zusammengefligt und miteinander
verleimt werden, so dass aus den zusammengefiigten und mitein-
ander verleimten Standardplatten ein vorbewegtes Plattenband
erzeugt wird, von dem nacheinander einzelne Léngsabschnitte
abgetrennt werden, so dass Einzelplatten mit zwei Seitenrdén-
dern entstehen, die einander gquer zu der Bewegungsrichtung
des Plattenbandes gegeniberliegen, wobei jede Einzelplatte
eine Linge hat, die individuell an die jeweils vorbestimmte
Linge der herzustellenden Schalungsplatte angepasst ist,
wonach jede Einzelplatte zur Ausbildung der jeweils individu-
ell vorbestimmten Geometrie der jeweiligen Schalungsplatte
bearbeitet wird und die durch solche Bearbeitung erzeugte
Schalungsplatte mit den Befestigungsvorrichtungen und danach

mit den Bewehrungselementen bestiickt wird.

2. verfahren nach Anspruch 1, wobei an den Standardplatten
vor dem Aneinanderreihen eine Kantenbearbeitung durchgefihrt
wird, bei welcher an der einen Léngskante jeder Standardplat-
te eine L&ngsnut ausgefrdst wird und an der anderen Langskan-

te der Standardplatte eine Langsfeder ausgefrdst wird.

3. verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Standard-
platten in einer Entnahmestation einzeln aus einem Vorrat

entnommen werden und nacheinander durch eine Leimauftragssta-
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tion geférdert werden, in welcher auf wenigstens eine ihrer
Liangskanten ein Leim aufgetragen wird, wonach die mit Leim
versehenen Standardplatten in eine Pressstation gefdrdert
werden, in welcher das Zusammenfiigen und Verleimen der Stan-
dardplatten nacheinander und in vorbestimmten Pressschritten

durchgefiihrt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei das Abtrennen jeder
Einzelplatte in einer auf die Pressstation folgenden Trenn-
station wdhrend eines der in der Trennstation durchgefihrten

Pressschritte durchgefihrt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, wobei jede Einzelplatte in
der Trennstation wdhrend des Pressschrittes, in welchem das
Abtrennen erfolgt, in Anpassung an eine weitere Bearbeitung

der Einzelplatte gesteuert beschriftet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, wobei die
Einzelplatten im Anschluss an das Abtrennen nacheinander
durch eine Bearbeitungsstation gefdrdert werden und dort das
Bearbeiten jeder Einzelplatte durch deren Zuschneiden in die
vorbestimmte Geometrie der jeweiligen Schalungsplatte, ein-
schliefflich einer Erzeugung von vorgesehenen Ausschnitten,

durchgefihrt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei von zwei aufeinander
folgend in die Bearbeitungsstation liberfihrten Einzelplatten
die eine Einzelplatte als eine innere Schalungsplatte und die
andere Einzelplatte als eine &duflere Schalungsplatte in Abhdn-
gigkeit davon zugeschnitten werden, dass der eine Seitenrand
der einen Einzelplatte als ein Fufabschnitt der inneren Scha-
lungsplatte und der diesem einen Seitenrand abgewandte Sei-
tenrand der anderen Schalungsplatte als ein Fuffabschnitt der

dufReren Schalungsplatte definiert ist.
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8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, wobei die zugeschnitte-
nen Schalungsplatten nacheinander durch eine Befestigungssta-
tion gefdrdert werden, in welcher die Befestigungsvorrichtun-
gen an vorbestimmten Stellen der Schalungsplatten befestigt,

vorzugsweise angeschraubt werden.

9. vVerfahren nach Anspruch 8, wobei die mit den Befestigungs-
vorrichtungen bestlickten Schalungsplatten durch wenigstens
eine Bewehrungsstation gefdrdert werden, in welcher die Scha-

lungsplatten mit Bewehrungselementen bestlickt werden.

10. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, wobei die
beiden Schalungsplatten in eine Kippstation gefordert werden
und dort um ihren jeweiligen Fufiabschnitt nach oben gekippt

und dadurch aufgerichtet werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, wobei die eine Schalungsplat-
te in einer der Befestigungsstation nachgeordneten Arbeits-
station seitlich in eine Richtung versetzt wird, die dem Fuf3-
abschnitt dieser einen Schalungsplatte abgewendet ist, und
die andere Schalungsplatte spédtestens in der Kippstation ne-
ben der einen Schalungsplatte angeordnet wird, so dass in der
Kippstation der Fufabschnitt der einen Schalungsplatte und
der Fufabschnitt der anderen Schalungsplatte einander zuge-

kehrt sind.

12. verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, wobei die
abgetrennten Einzelplatten jeweils vor der Bearbeitung in ei-
nem Pufferstapel nacheinander von oben nach unten ilibereinan-
der gestapelt und aus dem Zwischenstapel von unten her nach-
einander entnommen und in die Bearbeitungsstation Uberfidhrt

werden.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12, bei welchem

die bearbeiteten Schalungsplatten zwischen der Bearbeitungs-



10

29

WO 2012/116745 PCT/EP2011/053118

station und der Befestigungsstation in einem Pufferstapel von
unten nach oben untereinander gestapelt und aus dem Puffer-
stapel von oben her entnommen und in die Befestigungsstation

Uberfiihrt werden.

14. vVerfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, bei wel-
chem die Einzelplatten im Anschluss an das Abtrennen auf
Transportpaletten aufgespannt und auf denselben bis in die
Kippstation geférdert werden, in welcher die jeweilige be-
stiickte Schalungsplatte durch Kippen der zugeordneten Trans-
portpalette aufgerichtet wird, wonach die aufgerichtete Scha-
lungsplatte von der zugeordneten Transportpalette entfernt

wird.
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