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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Schneid-
verfahren und eine Schneidanlage zum Quer- und
Langsschneiden eines griinen bzw. plastischen bzw.
schneidfesten Leichtbetonkuchens, insbesondere eines
Poren- oder Schaumbetonkuchens in Leichtbetonform-
korper, insbesondere Poren- oder Schaumbetonform-
kérper, sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Herstellung von Leichtbetonformkérpern, insbesondere
Poren- oder Schaumbetonformkdérpern.

[0002] Porenbeton ist ein hydrothermal gehartetes,
porosiertes Calciumsilikathydratmaterial. Es wird herge-
stellt aus wassrigen Mischungen aus mindestens einem
mineralischen Bindemittel, welches mindestens eine im
Hydrothermalprozess reaktionsfahige CaO-Komponen-
te, z.B. Zement oder Branntkalk oder Kalkhydrat, und
mindestens eine SiO,-Komponente, z.B. Quarzmehl
oder Flugasche, enthalt, einem Treibmittel, insbesonde-
re Aluminiumpulver- und/oder-paste, sowie gegebenen-
falls inerten Zusatz-und/oder Zuschlagstoffen. Diese
Frischbetonmasse wird in GieRformen gegossen, auf-
treiben und ansteifen gelassen, geschnitten und an-
schlieend einer Dampfhartung unterzogen. Fiir die Her-
stellung von hydrothermal gehartetem Schaumbetonma-
terial wird anstelle des Treibmittels vorgefertigter
Schaum untergemischt.

[0003] GemalR einem bekannten Verfahren zur Her-
stellung von Formkdrpern aus Porenbeton wird die
Frischbetonmasse in eine nach oben offene Gief3form
gefillt und in dieser Auftreiben und Ansteifen gelassen.
Hat die Frischbetonmasse eine ausreichende Griin-
stands- bzw. Schneidfestigkeit erreicht, werden die bei-
den Seitenwande und die beiden Stirnwande der
GielRform weggeklappt. Der griine Porenbetonkuchen
wird nun mittels einer Hubvorrichtung gegriffen, angeho-
ben und durch seitliches Versetzen zu einer Querschne-
ideeinrichtung beférdert. In der Querschneideeinrich-
tung ist ein Harterost angeordnet, welcher zwei auflere
Langsbalken sowie mehrere Querbalken aufweist. Auf
den Querbalken liegen zahlreiche in Querrichtung zuein-
ander beabstandete Langsstabe auf. Mittels Abstandhal-
terstiften wird die Lage der Langsstabe festgelegt. Bevor
der zu schneidende Porenbetonkuchen zur Querschne-
ideeinrichtung beférdert wird, werden von unten profilier-
te Transportwellen gegen die Langsstabe gefahren und
die Langsstabe mittels der Transportwellen vom Harte-
rost abgehoben. Die Transportwellen weisen umlaufen-
de, ringférmige Nuten auf, in denen jeweils ein Ladngsstab
formschlissig eingreift. Die Transportrollen durchgreifen
beim Hochfahren die Zwischenrdume zwischen zwei zu-
einander benachbarten Querbalken des Harterosts.
[0004] Auf den Langsstaben liegen sich in Querrich-
tung des Harterostes erstreckende Querschneidedrahte
auf. Der Porenbetonkuchen wird nun mittels der Hubvor-
richtung auf die Langsstabe aufgesetzt. Danach erfolgt
das Querschneiden des Porenbetonkuchens, indem die
Querschneidedrdhte von unten nach oben durch den

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

grinen Porenbetonkuchen durchgezogen werden.
[0005] Anschlieend erfolgt das Langsschneiden des
Porenbetonkuchens. Vor dem Langsschneiden werden
die einzelnen griinen Formkorper allerdings erst wieder
aneinander gestoRen, so dass die entstandenen Quer-
schneidspalte geschlossen werden, um ein sauberes
Langsschneiden zu gewahrleisten. Dazu sind Ublicher-
weise zwei StofReinrichtungen vorhanden, wie sie z.B. in
der DE 102007 034 779 A1 beschrieben sind. Die beiden
StoReinrichtungen greifen an den beiden Stirnseiten des
quergeschnittenen Porenbetonkuchens an und schie-
ben die einzelnen Porenbetonformkdrper wieder zusam-
men. Dazu befindet sich die eine der beiden StoReinrich-
tungen am freien, hinteren, dem Langsschneidrahmen
abgewandten Ende der Querschneideeinrichtung und
die andere StoReinrichtung am vorderen Ende der Quer-
schneideeinrichtung, benachbart zum Langsschneidrah-
men. Dabei ist die zweite StoReinrichtung in Kuchen-
transportrichtung gesehen vor dem Langsschneidrah-
men angeordnet. Die StoReinrichtungen weisen jeweils
einzelne Lamellen auf.

[0006] Nach dem ZusammenstofRen erfolgt nun das
Langsschneiden. Dazu wird der quergeschnittene Po-
renbetonkuchen mittels der hinteren StofReinrichtung
durch einen vertikale Schneiddrahte aufweisenden
Langsschneidrahmen durchgeschoben und dadurch
langsgeschnitten. Die Langsstébe werden dabei zusam-
men mit dem Porenbetonkuchen durch den Langs-
schneidrahmen zwischen den Schneiddrahten durchge-
fahren. Sie treiben dabei die Transportwellen an. Hinter
dem Langsschneidrahmen befinden sich ebenfalls pro-
filierte Transportwellen, welche die Langsstabe aufneh-
men. Nach dem Langsschneiden werden die Transport-
wellen abgesenkt, so dass die Langsstabe mit dem dar-
auf angeordneten, Iangs- und quergeschnittenen Poren-
betonkuchen auf einen wartenden Harterost abgesenkt
werden.

[0007] Diebeiden StoReinrichtungen greifenalso auch
wahrend des Langsschneidevorgangs an den beiden
Stirnseiten an und unterstitzen und schieben den Po-
renbetonkuchen somit wahrend des Langsschneidevor-
gangs. Dazu verfahren die beiden StoReinrichtungen zu-
sammen mitdem Porenbetonkuchen in Kuchentranspor-
trichtung. Die erste, hintere StoReinrichtung verfahrt
wahrend des Langsschneidvorgangs in Kuchentrans-
portrichtung tuber das Querschneidbett der Querschnei-
deeinrichtung zum Langsschneidrahmen hin. Die Langs-
schneiddréhte sind am Ende des Langsschneidevor-
gangs zwischen den Lamellen der hinteren Stol3einrich-
tung angeordnet. Am Anfang des Langsschneidvor-
gangs sind die Langsschneiddrahte zwischen den La-
mellen der vorderen, zweiten Stol3einrichtung angeord-
net. Die zweite, vordere StoR3einrichtung verfahrt wah-
rend des Langsschneidvorgangs in
Kuchentransportrichtung Uber das Langsschneidbett
von dem Langsschneidrahmen weg bis zum vorderen
Ende der Langsschneideeinrichtung.

[0008] Die DE 102007 034 779 A1 offenbart ebenfalls,
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dass die gegenhaltende, vordere Stof3vorrichtung nach
oben verschwenkbar sein kann. In diesem Fall verfahrt
sie nicht mit dem Porenbetonkuchen, sondern dieser
fahrt unter ihr durch.

[0009] Nach dem Langsschneiden wird der Harterost
mitsamt der Langsstabe und dem darauf angeordneten
geschnittenen Porenbetonkuchen iber Rollenbahnen
abtransportiert und im Autoklaven gehartet.

[0010] Die bekannten Langsstabe weisen einen recht-
eckigen Querschnitt auf und sind hochkant angeordnet.
Das heildt, ihre Hohe ist deutlich groRer als ihre Breite.
Insbesondere betragt die Breite 5 mm und die Hohe 20
mm. Die geringe Breite ist notwendig, damit die Breite
der Porenbetonformkdérper in moglichst kleinen Stufen
variiert werden kann. Aufgrund ihrer geringen Breite kdn-
nen sich die Langsstabe aber in das noch weiche Poren-
betonmaterial eindriicken. Zudem miissen die Langssta-
be in den tiefen Nuten bzw. Rillen der Transportwellen
gefuhrt werden, um das Verlaufen der Langsstabe zu
vermeiden.

[0011] Es ist zudem bekannt, am dufleren Rand des
Harterosts anstelle der Langsstabe leistenférmige U-
Profile bzw. U-Schienen zu verwenden. Die U-Profile
sind derart angeordnet, dass die beiden U-Schenkel auf
dem Harterost bzw. den Transportrollen aufliegen und
der Mittelsteg als Auflageflache fiir den Porenbetonku-
chen dient. Die Auflageflache ist 30 mm breit. Dadurch
driicken sich die U-Profile weniger in den Porenbeton-
kuchen ein. Nachteil der U-Profile ist aber, dass sich U-
Schenkel in die Transportrollen einfressen und somit zu
einem schnelleren Verschleild der Transportwellen fiih-
ren.

[0012] Die US 2010/0109196 A1 offenbart eine
Schneidanlage und ein Schneidverfahren fiir Leichtbe-
tonkuchen. GemaR dem Schneidverfahren werden
gleichzeitig Quer- und Langsschnitte erzeugt, indem ein
Schneidrahmen mit orthogonal angeordneten Schneid-
dréhten in einer ersten Schneideinrichtung von unten
nach oben bewegt wird. Des Weiteren erzeugt der
Schneidrahmen der US 2010/0109196 A1 horizontale
zur Kuchentransportrichtung senkrechte Langsschnitt-
spalte. Die Schneidanlage der US 2010/0109196 A1
weist zudem eine Schubeinrichtung auf, die zum Erzeu-
gen von Horizontalschnitten dient, indem der Leichtbe-
tonkuchen durch einen Schneidrahmen mit horizontal
gespannten Schneiddrahten geschoben wird.

[0013] Die DE 1 584 419 A1 offenbart ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Schneiden eines Blockes aus
plastischem Material, insbesondere Gasbeton. Bei der
Vorrichtung handelt es sich um eine Kombination aus
Quer- und Langsschneideanlage. Das Langsschneiden
erfolgt noch unter Nutzung des fiir das Querschneiden
verwendeten Schneidtisches. Zudem offenbart die DE 1
584 419 A1 Klemmplatten zum ZusammenstoRen des
Formkérpers vor dem Langsschneiden. Die Klemmplat-
ten umschlieBen den Querschneidebereich. Eine hintere
Klemmplatte ist in Kuchentransportrichtung hin und her
verfahrbar.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0014] Die DE 1274 947 A1 offenbart eine Vorrichtung
zum Schneiden von Porenbetonblécken in Langsrich-
tung. Die DE 1 274 947 A1 offenbart zudem zum Abset-
zen des Porenbetonblocks auf die Schneidvorrichtung
und zum Abheben des geschnittenen Blocks von der
Schneidvorrichtung einen Tragrost. Auf dem Tragrost
sind Langsstabe angeordnet.

[0015] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Be-
reitstellung einer Schneidanlage sowie eines Schneid-
verfahrens zum Langs- und Querschneiden eines griin-
festen Leichtbetonkuchens, insbesondere eines Poren-
oder Schaumbetonkuchens, mittels der bzw. dem kurze
Taktzeiten ermdglicht werden.

[0016] Weitere Aufgabe ist die Bereitstellung einer
Vorrichtung und eines Verfahrens zur Herstellung von
hydrothermal gehéarteten Leichtbetonformkdrpern, ins-
besondere Poren- oder Schaumbetonformkdrpern, mit-
tels der bzw. dem kurze Taktzeiten ermdglicht werden.
[0017] Diese Aufgaben werden durch eine Schneidan-
lage mit den Merkmalen von Anspruch 1, ein Schneid-
verfahren mit den Merkmalen von Anspruch 12, ein Ver-
fahren mit den Merkmalen von Anspruch 22 und eine
Vorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch 21 gel6st.
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den
sich anschlieRenden Unteranspriichen gekennzeichnet.
[0018] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
Figur beispielhaft naher erlautert. Es zeigen:

Eine schematische Draufsicht auf
die erfindungsgemafe Vorrichtung

Figur 1:

Eine schematische Draufsicht auf
die erfindungsgemafRe Schneidan-
lage

Figur 2:

Eine schematische Seitenansicht ei-
ner Querschneideeinrichtung derer-
findungsgemafRen Schneidanlage
ohne einen Querschneiderahmen
und mit eingefahrenen Transport-
wellen

Figur 3:

Eine schematische Seitenansicht
der Querschneideeinrichtung ge-
mal Fig. 3 mit ausgefahrenen
Transportwellen

Figur 4:

Figur 5: Eine schematische stirnseitige An-
sicht der Querschneideeinrichtung
mit Querschneiderahmen und mit

ausgefahrenen Transportwellen

Eine schematische Seitenansicht ei-
ner ersten, hinteren StoReinrichtung
dererfindungsgemafen Schneidan-
lage in unterer Stellung

Figur 6:

Figur 7: Eine schematische stirnseitige An-
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sicht der ersten, hinteren StoRein-
richtung in unterer Stellung
Figur 8: Eine schematische stirnseitige An-
sicht der ersten, hinteren StoRein-
richtung in oberer Stellung

Eine schematische Seitenansicht ei-
ner Langsschneideeinrichtung der
erfindungsgeméafien Schneidanlage
mit einem Langsschneiderahmen in
seiner oberen, verschwenkten Stel-
lung und einem weiteren Langs-
schneiderahmen in Schneidposition

Figur 9:

Figur 10: Eine stirnseitige Ansicht eines Har-

terosts mit Langsstaben

Stark vereinfachte schematische
Ansichten der Quer- und der Langs-
schneideeinrichtung in unterschied-
lichen Verfahrensstadien

Figuren 11a)-d):

[0019] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung 1 (Fig. 1)
weist eine Mischanlage 2 zum Anmischen von Poren-
oder Schaumbetonfrischmasse mit Einfillmitteln 3 zum
Einflllen der Poren-oder Schaumbetonfrischmasse in ei-
ne nach oben offene Giel3form 4, vorzugsweise eine
Warmekammer 5, eine Umsetzanlage (nicht dargestellt),
die erfindungsgemaRe Schneidanlage 6 sowie eine Har-
teanlage 7 zum hydrothermalen Harten auf.

[0020] In der Mischanlage 2 wird die Poren- oder
Schaumbetonfrischmasse angemischt. Bei der Frisch-
masse handelt es sich um eine wassrige Mischung, die
mindestens eine SiO,-Komponente, z.B. Quarzmehl
oder Flugasche, mindestens ein mineralisches Bindemit-
tel, ein Treibmittel, insbesondere Aluminiumpulver-
und/oder -paste, und/oder vorgemischten Schaum, so-
wie zweckmaRigerweise zumindest einen inerten Zu-
satz- und/oder Zuschlagstoff enthalt. Das Bindemittel
enthalt mindestens eine im Hydrothermalprozess reak-
tionsfahige CaO-Komponente, z.B. Zement oder Brannt-
kalk oder Kalkhydrat.

[0021] Die hergestellte Frischbetonmasse wird dann
mittels der Einfullmittel 3 in die nach oben offene
Giel3form 4 eingeflillt. Gegebenenfalls ist zudem ein Be-
wehrungshalterahmen vorhanden, mittels dem eine Be-
wehrung in die GielRform eingehangt wird. Alternativ da-
zu kann die Bewehrung auch nach dem GieRen in die
Form eingehangt werden.

[0022] Die mit Frischbetonmasse befiillte Giel3¢form 4
wird nun zur Warmekammer 5 beférdert und in dieser
Auftreiben und Ansteifen gelassen. Im Falle von
Schaumbetonfrischmasse entfallt das Auftreiben. Es
entsteht ein griinfester bzw. schneidfester, plastischer
Leichtbetonkuchen 8, insbesondere ein Poren-oder
Schaumbetonkuchen 8.

[0023] Anschliefend wird die GielRform 4 zur Umsetz-
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anlage beférdert. Die Umsetzanlage dient zum Umset-
zen des grinfesten Leichtbetonkuchens 8 zur erfin-
dungsgemalen Schneidanlage 6. Die GieRform 4 weist
in an sich bekannter Weise einen Formenboden 4c, so-
wie zwei Formenstirnwande 4a und zwei Formenseiten-
wande 4b auf. Die Formenstirnwande 4a und die For-
menseitenwande 4b werden zunachst weg geklappt (Fig.
1). Dann wird der Leichtbetonkuchen 8 mittels der Um-
setzanlage in an sich bekannter Weise gegriffen, von
dem Formenboden 4c abgehoben und zur erfindungs-
gemalen Schneidanlage 6 befordert.

[0024] Die erfindungsgemafie Schneidanlage 6 (Fig.
1, 2) dient sowohl zum Querschneiden als auch zum
Langsschneiden des griinfesten Leichtbetonkuchens 8.
Infolgedessen weist die Schneidanlage 6 sowohl eine
Querschneideeinrichtung 9 als auch eine Langsschnei-
deeinrichtung 10 auf. AuRerdem weist die Schneidanla-
ge 6 eine erste und eine zweite StoReinrichtung 30; 31
zum SchlieBen der Querschnittspalte nach dem Quer-
schneiden auf. Zudem weist die Schneidanlage 6 in an
sich bekannter Weise zwei Harterosttransportschienen
12 zum Transport eines Harterostes 13 in eine horizon-
tale Kuchentransportrichtung 14, sowie mehrere, profi-
lierte Transportwellen 15 zum Transport eines auf Langs-
leisten bzw. Langsstaben 16 aufliegenden Leichtbeton-
kuchens 8 auf.

[0025] Der zu schneidende Leichtbetonkuchen 8 (Fig.
1, 3-6, 8-10) ist vorzugsweise quaderférmig ausgebildet
und weist eine ebene bzw. ebenflachige, insbesondere
horizontale, Kuchenunterseite bzw. Kuchenauflagefla-
che 11a, eine dieser gegeniiberliegende Kuchenober-
seite 11b, zwei sich gegeniberliegende, ebene bzw.
ebenflachige, zu der Kuchenunterseite 11a senkrechte,
insbesondere vertikale, Kuchenseitenflachen 11c und
zwei zu den Kuchenseitenflachen 11c und der Kuchen-
auflageflache 11a senkrechte, insbesondere vertikale,
Kuchenstirnflichen 11d auf. Der Leichtbetonkuchen 8
weist zudem eine Langserstreckung in eine horizontale
Kuchenlangsrichtung 8a auf. AuRerdem weist der Leicht-
betonkuchen 8 eine, insbesondere horizontale, zur Ku-
chenlangsrichtung 8a senkrechte Kuchenquerrichtung
bzw. Kuchenbreitenrichtung 8b und eine zur Kuchen-
langsrichtung 8a und zur Kuchenquerrichtung 8b senk-
rechte, insbesondere vertikale, Kuchenhéhenrichtung 8c
auf. Die Kuchenauflageflache 11a und die Kuchenober-
seite 11b sind dabei insbesondere senkrecht zur Ku-
chenhdhenrichtung 8c. Die beiden Kuchenseitenflachen
11c sind vorzugsweise senkrecht zur Kuchenquerrich-
tung 8b und die beiden Kuchenstirnflachen 11d sind vor-
zugsweise senkrecht zur Kuchenlangsrichtung 8a.
[0026] Die Harterosttransportschienen 12  der
Schneidanlage 6 dienen zum Transport eines Harteros-
tes 13. Die beiden ortsfesten Harterosttransportschienen
12 sind zueinander parallel und erstrecken sich jeweils
parallel zur Kuchentransportrichtung 14. Jede Transport-
schiene 12 weist mehrere, in Kuchentransportrichtung
14 hintereinander angeordnete Harterosttransportrader
12a auf. Die Harterosttransportrader 12a sind jeweils um
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eine horizontale, zur Kuchentransportrichtung 14 senk-
rechte Drehachse drehbar mit den Transportschienen 12
verbunden. Zudem sind die Harterosttransportrader 12a
innen an den Transportschienen 12 befestigt. Zumindest
ein Teil der Transportrader 12 ist dabei zum Antrieb des
Harterosts 13 drehbar antreibbar mittels entsprechender
Antriebsmittel. Alternativ dazu oder zusatzlich kénnen z.
B. Reibrader zum Antrieb des Harterosts 13 vorhanden
sein.

[0027] Wie bereits erlautert, dienen die Harterosttrans-
portrdder 12a zum Verfahren des Harterostes 13 in
Kuchentransportrichtung 14. Der Harterost 13 (Fig. 1,
3-5, 7-10) weist zwei voneinander beabstandete Rost-
langsbalken 18 sowie mehrere Rostquerbalken 19 auf,
welche die beiden Rostlangsbalken 18 miteinander ver-
binden. Die Rostlangsbalken 18 weisen eine Langser-
streckung in eine horizontale Rostlangsrichtung 13a auf,
welche parallel zur Kuchenladngsrichtung 8a und parallel
zur Kuchentransportrichtung 14 ist. Die Rostquerbalken
19 weisen eine Langserstreckung in eine ebenfalls hori-
zontale Rostquerrichtung 13b auf. Die Rostlangsrichtung
13a und die Rostquerrichtung 13b sind senkrecht zuein-
ander. Eine vertikale Rosthdhenrichtung 13c des Harte-
rostes 13 ist senkrecht zur Rostlangsrichtung 13a und
zur Rostquerrichtung 13b.

[0028] Die Rostlangsbalken 18 weisen jeweils eine,
insbesondere ebenflachige, Langsbalkenoberseite 18a
und eine bevorzugt dazu parallele, insbesondere eben-
falls ebenflachige, Langsbalkenunterseite 18b sowie ei-
ne Langsbalkeninnenseite 18c auf. Mit den beiden
Langsbalkenunterseiten 18b ist der Harterost 13 auf den
Harterosttransportradern 12a angeordnet. Das heif3t, die
Langsbalken 18 sind jeweils mit den Langsbalkenunter-
seiten 18b auf den Harterosttransportradern 12a rollge-
lagert. Dabei ist der Harterost 13 zwischen den beiden
Schienenstrangen 12a angeordnet.

[0029] Des Weiteren sind die beiden Rostlangsbalken
18 vorzugsweise als U-Profilschienen ausgebildet, das
heil3tdie beiden Rostlangsbalken 18 weisen vorzugswei-
se jeweils einen U-férmigen Querschnitt auf. Die Rost-
querbalken 19 sind vorzugsweise rohrférmig bzw. als
Hohlprofil ausgebildet und weisen insbesondere einen
kreisrunden Querschnitt auf. Anihren beiden Enden sind
die Rostquerbalken 19 jeweils mit einem der beiden
Rostlangsbalken 18 fest verbunden, insbesondere ver-
schweildt oder verschraubt. Die Rostquerbalken 19 sind
in Rostlangsrichtung 13a zueinander beabstandet bzw.
benachbart angeordnet. Zudem schlielfen sich die Rost-
querbalken 19 jeweils an die Langsbalkeninnenseite 18c
an. Zwischen zwei zueinander benachbarten Rostquer-
balken 19 ist jeweils ein Balkenzwischenraum 20 vor-
handen. Die Rostquerbalken 19 weisen jeweils eine
Querbalkenaufienseite 19a auf. Die QuerbalkenauRen-
seiten 19a der Rostquerbalken 19 spannen eine horizon-
tale Auflageebene fiir die Langsleisten 16 auf bzw. die
Querbalkenauflenseiten 19a legen die horizontale Auf-
lageebene fest.

[0030] Des Weiteren weisen die Rostquerbalken 19
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oder zumindest zwei der Rostquerbalken 19, in Rostho-
henrichtung 13c nach oben von den Rostquerbalken 19,
insbesondere jeweils von der Querbalkenaufenseite
19a, abstehende Stifte 21 auf. Die Stifte 21 sind in Rost-
querrichtung 13b voneinander beabstandet bzw. zuein-
ander benachbart angeordnet. Die Stifte 21 dienen in an
sich bekannter Weise zur Positionierung der Langsleis-
ten 16 auf dem Harterost 13, worauf weiter unten naher
eingegangen wird. Infolgedessen entspricht der Abstand
zweier zueinander in Rostquerrichtung 13b benachbar-
ter Stifte 21 einer Breite B einer Langsleiste 16. Zudem
sind die Stifte 21 der in Rostlangsrichtung 13a hinterein-
ander angeordneten Rostquerbalken 19 in Rostlangs-
richtung 13a zueinander fluchtend angeordnet.

[0031] Die Langsleisten 16 (Fig. 3, 4, 6, 9, 10) weisen
eine Langserstreckungin Rostlangsrichtung 13a auf. Da-
bei ist die Lange der Langsleisten 16 vorzugsweise so
bemessen, dass zwei Langsleisten 16 in Rostlangsrich-
tung 13a auf einem Harterost 13 hintereinander ange-
ordnet sind. Zudem weisen die Langsleisten 16 einen
rechteckigen Querschnitt auf. Das heil}t, die Langsleis-
ten 16 weisen jeweils eine ebenflachige, horizontale
Leistenoberseite 16a, eine dazu parallele Leistenunter-
seite 16b und zwei zueinander parallele Leistenseiten-
flachen 16c auf (Fig. 10). Die beiden Leistenseitenfla-
chen 16¢sind senkrecht zu der Leistenoberseite 16a und
der Leistenunterseite 16b, sowie senkrecht zur Rost-
querrichtung 13b. Die Langsleisten 16 kdnnen als Hohl-
profil oder als Vollprofil (also aus Vollmaterial) ausgebil-
det sein.

[0032] Die Langsleisten 16 weisen eine Hohe H, also
eine Erstreckung in Rosthéhenrichtung 13c sowie die
Breite B, also eine Erstreckung in Rostquerrichtung 13b
auf. Die Hohe H betragt dabei vorzugsweise 16 bis 30
mm, insbesondere 18 bis 22 mm. Dabei weisen alle
Langsleisten 16 dieselbe Hohe H auf. Vorzugsweise be-
tragt die Breite B der Langsleisten 16 dabei 16 bis 30
mm, bevorzugt 18 bis 22 mm, wobei insbesondere alle
Langsleisten 16 bis auf gegebenenfalls die beiden au-
Reren Langsleisten 16 dieselbe Breite B aufweisen.
[0033] Wie weiter unten naher erlautert werden wird,
dienen die Langsleisten 16 zur Aufnahme des Leichtbe-
tonkuchens 8 wahrend des Quer-und Langsschneidens.
Durch die oben beschriebene Festlegung der speziellen
Breite B der Langsleisten 16 wird nun einerseits sicher-
gestellt, dass eine ausreichende Auflageflache fiir den
Leichtbetonkuchen 8 geschaffen wird. Dadurch wird im
Vergleich zu den bekannten Langsleisten verhindert,
dass sich die Langsleisten 16 in den Leichtbetonkuchen
8 eindriicken. Zum anderen ist die Breite B aber gleich-
zeitig so bemessen, dass die liblichen Plattendicken von
ab 50 mm hergestellt werden kénnen. Die Plattendicke
wird jeweils beim Langsschneiden des Leichtbetonku-
chens 8 festgelegt. Des Weiteren sind die erfindungsge-
maf vorzugsweise verwendeten Langsleisten 16 deut-
lich stabiler als die vorbekannten Langsleisten und bie-
gen sich weniger durch. Auch kénnen die Transportwel-
len 15 einfacher gestaltet werden, da die Fihrung der
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erfindungsgemal vorzugsweise verwendeten, breiten
Langsleisten 16 deutlich einfacher ist als die Fiihrung der
vorbekannten, schmalen Langsleisten. Denn die Langs-
leisten 16 verlaufen und tordieren nicht sondern liegen
mit ausreichend groRer Flache auf den Transportwellen
15 bzw. den Rostquerbalken 19 auf. Ein Teil der Trans-
portwellen 15 kann deshalb eine glatte Wellenoberflache
aufweisen und muss keine umlaufenden Rillen bzw. Nu-
ten zur Fihrung der Langsleisten 16 aufweisen, wie dies
Ublich ist. Beispielsweise weist jede zweite Transport-
welle 15 eine glatte Wellenoberflache auf. Aufgrund der
breiten Auflageflache fressen sich die Langsleisten 16
auch nichtin die Wellenoberflachen der Transportwellen
15 ein.

[0034] Die Transportwellen 15sind in Kuchentranspor-
trichtung 14 beabstandet voneinander und benachbart
zueinander angeordnet. Die Transportwellen 15 weisen
jeweils eine horizontale Wellendrehachse 15a auf, die
senkrecht zur Kuchentransportrichtung 14 ist. Um die
Wellendrehachse 15a sind die Transportwellen 15 frei
drehbar. Vorzugsweise handelt es sich bei den Trans-
portwellen 15 um Hohlwellen, welche auf einer durch die
Transportwellen 15 durchgefiihrten Lagerachse um die
Wellendrehachse 15a frei drehbar gelagert sind. Insbe-
sondere sind die Lagerachsen beidendig jeweils in La-
gerblécken 22 unverschieblich gelagert. Die in Kuchen-
transportrichtung 14 zueinander benachbart angeordne-
ten Lagerblécke 22 sind zudem jeweils fest, also unver-
schieblich und unverdrehbar, mit einem sich in Kuchen-
transportrichtung 14 erstreckenden Verbindungsbalken
23a verbunden. Zudem sind horizontale, sich senkrecht
dazu erstreckende Verbindungsbalken 23b vorhanden,
welche sich senkrecht zur Transportrichtung 14 gegen-
Uberliegende Lagerblocke 22 miteinander verbinden.
Dadurch sind die einzelnen Transportwellen 15 mitein-
ander unverschieblich verbunden.

[0035] Des Weiteren sind die Transportwellen 15 in
vertikaler Richtung auf- und ab antreibbar, wozu eben-
falls geeignete Hubantriebsmittel vorhanden sind. Insbe-
sondere sind mehrere, vorzugsweise vier, insbesondere
hydraulische, Hubzylinder 24 vorhanden. Die Hubzylin-
der 24 stiitzen sich einendig ortsfest am Untergrund ab
und sind andernendig mit den Verbindungsbalken 23a;
23b verbunden. Durch Ein- und Ausfahren der Hubzylin-
der 24 sind die Transportwellen 15 anhebbar und ab-
senkbar. Insbesondere sind die Transportwellen 15 von
einerunterenbzw. eingefahrenenin eine obere bzw. aus-
gefahrene Stellung und umgekehrt antreibbar. Dabei
werden vorzugsweise alle Transportwellen 15 gleichzei-
tig bzw. synchron angehoben bzw. abgesenkt. Dabei
sind die Transportwellen 15 so angeordnet, dass sie
beim Anheben und Absenken jeweils durch die Bal-
kenzwischenrdume 20 des Harterostes 13 durch fahren.
Es kdnnen auch mehrere Transportwellen 15 durch den-
selben Balkenzwischenraum 20 durchfahren.

[0036] In ihrer oberen Stellung (Fig. 4,5,11a),b)) sind
die Transportwellen 15 oberhalb der Rostquerbalken 19
angeordnet. Dadurch liegen die Transportwellen 15 an
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den Leistenunterseiten 16b der Langsleisten 16 an, so
dass diese von dem Harterost 13 abgehoben sind, wor-
aufweiter unten ndher eingegangen wird. Inihrer unteren
Stellung (Fig. 3,7,11c),d)) sind die Transportwellen 15
unterhalb der von den Rostquerbalken 19 aufgespann-
ten Auflageebene angeordnet. Sie sind zudem unterhalb
der Leistenunterseiten 16b angeordnet und von diesen
in vertikaler Richtung beabstandet.

[0037] Die Querschneideeinrichtung 9 (Fig. 1-5,
11a)-d)) der erfindungsgemaRen Schneidanlage 6 dient
in an sich bekannter Weise zum Querschneiden des
Leichtbetonkuchens 8. Beim Querschneiden werden
vertikale Schnittflachen erzeugt, welche senkrecht zur
Kuchenladngsrichtung 8a sind. Dazu weist die Quer-
schneideeinrichtung 9 einen Querschneiderahmen 17
auf. Zudem weist die Querschneideeinrichtung 9 in
Kuchentransportrichtung 14 gesehen ein vorderes Quer-
schneideeinrichtungsende 9a und ein hinteres Quer-
schneideeinrichtungsende 9b auf.

[0038] In der Querschneideeinrichtung 9 sind zudem
die Langsleisten 16 auf den Transportwellen 15 ange-
ordnet, wenn diese in ihrer ausgefahrenen Stellung sind.
Die Langsleisten 16 liegen mit ihrer Leistenunterseite
16b auf den Transportwellen 15 auf. Dabei sind die
Langsleisten 16 in Rostquerrichtung 13b gesehen zuein-
ander beabstandet bzw. benachbart angeordnet.
[0039] Der, insbesondere quaderférmige, Quer-
schneiderahmen 17 der Querschneideeinrichtung 9
weist in an sich bekannter Weise zwei Rahmenlangsbal-
ken 17aund zwei Rahmenquerbalken 17b sowie vier ho-
rizontale Drahtaufnahmewellen 25 mit zumindest einem,
vorzugsweise mehreren, Querschneidedrahten 26 auf.
Die Querschneidedrahte 26 erstrecken sich senkrecht
zur Kuchentransportrichtung 14 bzw. senkrecht zur Ku-
chenlangsrichtung 8a. Des Weiteren ist der Querschnei-
derahmen 17 in an sich bekannter Weise in vertikaler
Richtung auf- und abfahrbar, wozu geeignete Antriebs-
mittel, insbesondere Hydraulikzylinder 28 vorhanden
sind. Alternativ oder zusatzlich dazu kann auch ein Ket-
tenantrieb vorhanden sein. Zudem ist eine vertikale Fiih-
rung 27 vorhanden. In seiner unteren Stellung ist der
Querschneiderahmen 17 so angeordnet, dass die Quer-
schneidedrahte 26 horizontal ausgerichtet sind und auf
den Langsleisten 16 aufliegen. Zum Querschneiden wer-
den die Querschneidedréhte 26 von unten nach oben
durch den Leichtbetonkuchen 8 durchgezogen. Dabei ist
der Querschneiderahmen 17 vorzugsweise so antreib-
bar, dass die Querschneidedrahte 26 zur Horizontalen
geneigt sind, wenn sie durch den Leichtbetonkuchen 8
durchgezogen werden (Fig. 5). Zudem kdnnen die Quer-
schneidedrahte 26 mittels der Drahtaufnahmewellen 25
oszillierend antreibbar sein.

[0040] Die Langsschneideeinrichtung 10 der erfin-
dungsgemalen Schneidanlage 6 (Fig. 1, 2, 9, 11a)-c))
ist in Kuchentransportrichtung 14 der Querschneideein-
richtung 9 nachgeordnet. Sie dient in an sich bekannter
Weise zum Langsschneiden des Leichtbetonkuchens 8.
Die Langsschneideeinrichtung 10 weist in Kuchentrans-
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portrichtung 14 gesehen ein vorderes Langsschneide-
einrichtungsende 10a und ein hinteres Langsschneide-
einrichtungsende 10b auf. Beim Langsschneiden wer-
den vertikale Schnittflachen erzeugt, welche senkrecht
zur Kuchenbreitenrichtung 8b bzw. parallel zur Kuchen-
transportrichtung 14 sind. Dazu weist die Langsschnei-
deeinrichtung 10 zumindest einen, vorzugsweise zwei,
aufrecht stehende Langsschneiderahmen 29 auf.
[0041] Ein Langsschneiderahmen 29 weist jeweils in
an sich bekannter Weise zwei aufrechte Rahmenbalken
29a, einen oberen, horizontalen Rahmenbalken 29b und
einen unteren, horizontalen Rahmenbalken (nicht dar-
gestellt), sowie zwei horizontale Drahtaufnahmesysteme
32 mit zumindest einem, vorzugsweise mehreren,
Langsschneidedrahten 33 auf. Die Langsschneidedrah-
te 33 erstrecken sich entwederin vertikaler Richtung oder
sind zur Vertikalen geneigt. Dabei sind die Langsschnei-
dedrahte 33 aber immer senkrecht zur Kuchenbreiten-
richtung 8b. Um die Langsschneiddrahte 33 zur Vertika-
len zu neigen, sind geeignete, an sich bekannte Antriebs-
mittel vorhanden. Wie auch die Querschneidedrahte 26,
kénnen auch die Langsschneidedrahte 33 mittels der
Drahtaufnahmewellen 32 oszillierend antreibbar sein.
[0042] Vorzugsweise sind die Langsschneiderahmen
29 zudem mittels geeigneter Antriebsmittel in vertikaler
Richtung auf und ab verfahrbar an einem Traggestell 34
gelagert. In seiner unteren Stellung ist ein Langsschnei-
derahmen 29 jeweils so angeordnet, dass die Langs-
schneidedrahte 33 in der Bewegungsbahn des Leicht-
betonkuchens 8 angeordnet sind. In seiner oberen Stel-
lung ist er auBerhalb der Bewegungsbahn angeordnet.
Er ist somit oberhalb der Kuchenoberseite 11b angeord-
net. Zudem sind die Langsschneiderahmen 29 vorzugs-
weise um eine vertikale Achse derart hin- und her ver-
schwenkbar an dem Traggestell 34 gelagert, dass sie
aus der Bewegungsbahn des Leichtbetonkuchens 8 her-
aus und in diese hinein geschwenkt werden kdnnen. In
Fig. 9 ist ein Langsschneidrahmen 29 in heraus ge-
schwenkter Position und der andere in Schneideposition
dargestellt. Dadurch, dass zweiLangsschneidrahmen 29
vorhanden sind, kann der Langsschneiderahmen 29 auf
einfache Art und Weise ausgewechselt werden, um un-
terschiedliche Plattendicken zu schneiden. Wahrend des
Langsschneidens selber ist der jeweilige Langsschnei-
derahmen 29 allerdings ortsfest.

[0043] Wie bereits erlautert, weist die Schneidanlage
6 zudem die erste und zweite StoReinrichtung 30;31 auf.
Dabei ist erfindungsgemal die erste, hintere StoRein-
richtung 30 in Kuchentransportrichtung 14 gesehen vor
der Querschneideeinrichtung 9 bzw. am vorderen Quer-
schneideeinrichtungsende 9a angeordnet. Die zweite,
vordere StoReinrichtung 31 ist in Kuchentransportrich-
tung 14 gesehen vor der ersten StoReinrichtung 30 an-
geordnet und vor oder hinter (nicht dargestellt) dem
Langsschneiderahmen 29 angeordnet. Dabei sind zu-
dem sowohl die erste als auch die zweite StofReinrichtung
30;31 mittels geeigneter Antriebsmittel in vertikaler Rich-
tung derart auf und ab antreibbar, dass sie vollstandig
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aus der Bewegungsbahn des Leichtbetonkuchens 8 her-
aus und in diese hinein gebracht bzw. verfahren werden
kénnen. Aufgrund dessen ist die erfindungsgemalie An-
ordnung der ersten Stof3einrichtung 30 vor der Quer-
schneideeinrichtung 9 bzw. zwischen der Querschnei-
deeinrichtung 9 und der Langsschneideeinrichtung 10
Uberhaupt erst moglich.

[0044] Die erste StoReinrichtung 30 (Fig. 1, 2, 6-8,
11a)-c)) weist ein StoReinrichtungsgrundgestell 35, ein
StoReinrichtungstraggestell 36, zwei StofReinrichtungs-
fuhrungsschienen 37, sowie mehrere Lamellenpakete
38a; b auf.

[0045] Das StoReinrichtungsgrundgestell 35 weist vier
vertikale Grundgestellbalken 35a sowie zwei obere, ho-
rizontale, sich parallel zur Kuchentransportrichtung 14
erstreckende Grundgestelllangsbalken 35b, zwei obere,
horizontale, sich senkrecht zur Kuchentransportrichtung
14 erstreckende Grundgestellquerbalken 35¢ sowie ge-
gebenenfalls weitere Grundgestellquer- und/oder
-langsstreben 35d auf.

[0046] Dabei sind zwei vertikale Grundgestellbalken
35a auf der einen Seite der Bewegungsbahn des Leicht-
betonkuchens 8 und die anderen beiden vertikalen
Grundgestellbalken 35a auf der anderen Seite der Be-
wegungsbahn des Leichtbetonkuchens 8 angeordnet.
Die in Kuchenquerrichtung 8b zueinander benachbarten
vertikalen Grundgestellbalken 35a sind somit um mehr
als eine Breite des Leichtbetonkuchens 8 voneinander
beabstandet. Das StoReinrichtungsgrundgestell 35
Uberspannt die Bewegungsbahn des Leichtbetonku-
chens 8 briickenartig. Dadurch ist das StoReinrichtungs-
grundgestell 35 immer aul3erhalb der Bewegungsbahn
des Leichtbetonkuchens 8 angeordnet.

[0047] Das StoReinrichtungsgrundgestell 35istzudem
parallel zur Kuchentransportrichtung 14 hin- und her ver-
fahrbar auf den beiden StolReinrichtungsfiihrungsschie-
nen 37 gelagert. Die beiden StoReinrichtungsfihrungs-
schiene 37 erstrecken sich parallel zur Kuchentranspor-
trichtung 14 und sind voneinander beabstandet. Zur La-
gerung auf den StoReinrichtungsfiihrungsschiene 37,
weisen die vertikalen Grundgestellbalken 35a an ihrem
unteren Ende jeweils Laufrollen 37a auf. Die Laufrollen
37a sind auf den StoReinrichtungsfiihrungsschiene 37
gefuihrt. Des Weiteren sind Antriebsmittel, vorhanden,
mit denen das StoReinrichtungsgrundgestell 35 parallel
zur Kuchentransportrichtung 14 hin- und her antreibbar
in Verbindung steht. Bei den Antriebmitteln handelt es
sich vorzugsweise um zwei ortsfeste Zahnstangen 39a,
jeweils ein mit der Zahnstange 39a im Eingriff stehendes
Ritzel 39b sowie jeweils einen Antriebsmotor 39¢c zum
Antrieb des Ritzels 39b. Das Ritzel 39b und der Antriebs-
motor 39c¢ sind mit dem StoReinrichtungsgrundgestell 35
fest, also unverschieblich verbunden.

[0048] Das quaderférmige StoReinrichtungstragge-
stell 36 weist in einer bevorzugten Ausfiihrungsform zwei
vertikale, den Lamellenpaketen 38a;b abgewandte Trag-
gestellbalken 36a sowie zwei obere, horizontale, sich pa-
rallel zur Kuchentransportrichtung 14 erstreckende Trag-
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gestelllangsbalken 36b, zwei untere, horizontale, sich
parallel zur Kuchentransportrichtung 14 erstreckende
Traggestelllangsbalken 36¢c zwei obere, horizontale, sich
senkrecht zur Kuchentransportrichtung 14 erstreckende
Traggestellquerbalken 36d sowie zwei untere, horizon-
tale, sich senkrecht zur Kuchentransportrichtung 14 er-
streckende Traggestellquerbalken 36e auf. Das StoRein-
richtungstraggestell 36 ist in vertikaler Richtung hin- und
her verschieblich auf dem StoRReinrichtungsgrundgestell
35 gelagert. Beispielsweise ist das StoReinrichtungstrag-
gestell 36 mittels Fihrungsrollen 49, welche sich um ho-
rizontale Drehachsen drehen, an dem StoReinrichtungs-
grundgestell 35 in vertikaler Richtung hin- und her ver-
fahrbar und in horizontaler Richtung unverschieblich ge-
fuhrt. Des Weiteren sind Antriebsmittel 40, z.B. ein An-
triebsmotor, vorhanden, mit denen das StofReinrich-
tungstraggestell 36 in vertikaler Richtung relativ zum
StoReinrichtungsgrundgestell 35 oszillierend bzw. auf-
und ab antreibbar in Verbindung steht. Die Antriebsmittel
40, insbesondere der Antriebsmotor, sind vorzugsweise
am StoReinrichtungsgrundgestell 35 gelagert.

[0049] Die Lamellenpakete 38a;b weisen jeweils meh-
rere Lamellenplatten 41 auf, die in Kuchenquerrichtung
8b zueinander benachbart und voneinander beabstandet
angeordnet sind. In die vertikalen Zwischenraume zwi-
schen den Lamellenplatten 41 fahren die Langsschneid-
drahte 33 ein. Die Lamellenplatten 41 weisen jeweils eine
erste, freie, ebenflachige Plattenstirnflache 41a und eine
dieser parallel zur Kuchentransportrichtung 14 gegenu-
berliegende, zweite, Plattenstirnfliche 41b auf. Die frei-
en Plattenstirnflachen 41a sind jeweils senkrecht zur
Kuchentransportrichtung 14 und somit parallel zu den
Kuchenstirnflichen 11d. Die freien Plattenstirnflaichen
41a bilden jeweils eine Stolflache 43 des jeweiligen La-
mellenpakets 38a;b. Die zweite Plattenstirnflache 41b ist
jeweils mit einem horizontalen, sich senkrecht zur
Kuchentransportrichtung 14 erstreckenden Lamellen-
tragbalken 44 fest verbunden.

[0050] Die einzelnen Lamellenpakete 38a; b sind da-
bei in vertikaler Richtung tUibereinander und voneinander
beabstandet angeordnet. Zwischen zwei zueinander be-
nachbarten Lamellenpaketen 38a;b ist somit jeweils ein
horizontaler Spalt 42 vorhanden.

[0051] Dabei weist die erste StoReinrichtung 30 vor-
zugsweise sowohl relativ zum StofReinrichtungstragge-
stell 36 verfahrbare als auch nicht verfahrbare Lamellen-
pakete 38a;b auf. Die nicht verfahrbaren Lamellenpakete
38a sind fest mit dem StoReinrichtungtraggestell 36 ver-
bunden. Die nichtverfahrbaren Lamellenpakete 38a sind
unterhalb der verfahrbaren Lamellenpakete 38b ange-
ordnet. Die verfahrbaren Lamellenpakete 38b sind par-
allel zur Kuchentransportrichtung 14 hin- und her ver-
schieblich am StoReinrichtungstraggestell 36 gelagert.
Dabei sind die verfahrbaren Lamellenpakete 38b vor-
zugsweise einzeln bzw. unabhangig voneinander tber
Lagerbalken verfahrbar.

[0052] Als Antriebsmittel fiir die verfahrbaren Lamel-
lenpakete 38b sind z.B. pro Lamellenpaket jeweils ein
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Hydraulikzylinder 47 und zwei mit allen Hydraulikzylin-
dern 47 verbundene Antriebsmotoren 48 vorhanden. Die
Hydraulikzylinder 47 stiitzen sich jeweils einendig an den
Lamellentragbalken 44 und andernendig an dem
StoReinrichtungstraggestell 36 ab. Auch Spindelmoto-
ren sind verwendbar (nicht dargestellt), pro Lamellenpa-
ket 38b ist dann vorzugsweise ein Spindelmotor vorhan-
den.

[0053] Aufgrund der verfahrbaren Lamellenpakete
38b kann die erste StoRReinrichtung 30 an unterschiedli-
che Hoéhen des Leichtbetonkuchens 8 angepasst wer-
den. Dazu werden die verfahrbaren Lamellenpakete 38b
relativ zu den nicht verfahrbaren Lamellenpaketen 38a
entgegen die Kuchentransportrichtung 14 verfahren.
Dies ist ebenfalls bekannt.

[0054] Die zweite StoReinrichtung 31, welche lediglich
schematisch in Fig. 1,2 und 11a)-c) dargestellt ist, ist
bevorzugt analog zur ersten StofReinrichtung 30 ausge-
bildet. Dabei ist die zweite StoReinrichtung 31 spiegel-
verkehrt zur ersten StoReinrichtung 30 angeordnetin Be-
zug zu einer Ebene, die senkrecht zur Kuchentranspor-
trichtung 14 ist.

[0055] Insbesondere wenn die zweite StoReinrichtung
31 hinter dem Langsschneidrahmen 29 angeordnet ist,
ist die zweite StoReinrichtung 31 aber vorzugsweise le-
diglich als GegenstoReinrichtung bzw. Widerlager und
somit deutlich einfacher ausgebildet. Beispielsweise
weist die zweite StoReinrichtung 31 dann eine vertikale
Widerlagerplatte auf, welche in vertikaler Richtung auf
und ab verfahrbar gelagert ist, so dass die Widerlager-
platte aus der Bewegungsbahn des Leichtbetonkuchen
8 heraus bewegbar ist. Dabei ist die Widerlagerplatte zu-
dem vorzugsweise parallel zur Kuchentransportrichtung
14 unverschieblich.

[0056] Diese sehreinfache Ausgestaltung der zweiten
StoReinrichtung 31 istinsbesondere dann méglich, wenn
die zweite StoReinrichtung 31 in Kuchentransportrich-
tung gesehen hinter dem Langsschneiderahmen 29 an-
geordnet ist. Dadurch fahrt die zweite StofReinrichtung
31 nicht in den Langsschneiderahmen 29 ein und kann
als einfache Widerlagerplatte ausgebildet sein.

[0057] Im Folgenden wird nun das erfindungsgemafie
Schneidverfahren mittels der erfindungsgemaRen
Schneidanlage 6 naher erlautert:

Wie bereits erlautert, wird der Leichtbetonkuchen 8 mit-
tels der Umsetzanlage zur Querschneideeinrichtung 9
beférdert. Zuvor wurde bereits ein leerer Harterost 13 mit
darauf aufliegenden Langsleisten 16 mittels einer Hub-
einrichtung zur Querschneideeinrichtung 9 beférdertund
auf den Harterosttransportradern 12a abgesetzt. Die
Transportwellen 15 befinden sich in ihrer unteren Stel-
lung (Fig. 3). Die Langsleisten 16 liegen mit ihrer Leiste-
nunterseite 16b auf den Rostquerbalken 19 auf. Vorzugs-
weise sind dabei jeweils zwei Langsleisten 16 in Rost-
langsrichtung 13a hintereinander angeordnet und durch
einen Zwischenraum voneinander beabstandet. Des
Weiteren sind die Langsleisten 16 in Rostquerrichtung
13b gesehen zueinander beabstandet bzw. benachbart
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angeordnet. Dabei ist eine Langsleiste 16 jeweils zwi-
schen zwei Stiften 21 eines Rostquerbalkens 19 ange-
ordnet. Da die Stifte 21 der Rostquerbalken 19 zudem in
Rostlangsrichtung 13a zueinander fluchtend angeordnet
sind, werden die Langsleisten 16 durch die Stifte 21 exakt
parallel zur Rostlangsrichtung 13a ausgerichtet. Zudem
sind die zueinander benachbarten Langsleisten 16 auf-
grund der Stifte 21 voneinander beabstandet.

[0058] Wie bereits erlautert, weisen alle Langsleisten
16 dieselbe H6he H auf (Fig. 10). Zudem ist die Hohe H
vorzugsweise so bemessen, dass die Langsleistenober-
seiten 16a auf gleicher Hohe wie die Langsbalkenober-
seiten 18a der beiden Langsbalken 18 liegen. Die Leis-
tenoberseiten 16a und die Langsbalkenoberseiten 18a
sind also in vertikaler Richtung gesehen biindig ange-
ordnet. Dadurch ist der Harterost 13 leichter zu reinigen
als der vorbekannte Harterost, bei dem die Leistenober-
seiten tiefer angeordnet sind als die Langsbalkenober-
seiten.

[0059] Nun werden die Transportwellen 15 ausgefah-
ren (Fig. 3). Dabei fahren die Transportwellen 15 jeweils
durch einen der Balkenzwischenrdume 20 zwischen
zwei Rostquerbalken 19 des Harterosts 13 durch. Beim
Ausfahren der Transportwellen 15 werden zudem die
Langsleisten 16 automatisch von dem Harterost 13 ab-
gehoben, sobald die Transportwellen 15 an den Langs-
leisten 16 anstoRen.

[0060] Nun wird der Querschneiderahmen 17 in seine
untere Stellung verfahren, so dass die Querschneide-
dréhte 26 die Langsleisten 16 Uberspannen. Anschlie-
Rend wird der Leichtbetonkuchen 8 mittels der Umsetz-
anlage auf die Langsleisten 16 aufgelegt.

[0061] Danach erfolgtin an sich bekannter Weise das
Querschneiden des Leichtbetonkuchens 8 in einzelne
griine Betonformkérper 50, indem der Querschneiderah-
men 17 in vertikaler Richtung nach oben verfahren wird
(in Fig. 11a) schematisch dargestellt). Dadurch werden
die Querschneidedrahte 26 in vertikaler Richtung durch
den Leichtbetonkuchen 8 von unten nach oben durch-
gezogen. Vorzugsweise oszillieren sie dabei in ihre
Langsrichtung. Wie bereits erlautert, ist der Querschnei-
derahmen 17 zudem wahrend des Querschneidens vor-
zugsweise zur Horizontalen geneigt (Fig. 5), um einen
ziehenden Schnitt durchzufiihren. Sobald die Quer-
schneidedrahte 26 vollstandig durch den Leichtbetonku-
chen 8 durchgefahren sind, istder Querschneidevorgang
beendet.

[0062] Dann wird der quergeschnittene Leichtbeton-
kuchen 8 zur Langsschneideeinrichtung beférdert (Fig.
11d)). Dazu werden die Transportwellen 15 wieder ab-
gesenktund die Langsstabe 16 mit dem darauf angeord-
neten Leichtbetonkuchen 8 wieder auf dem Harterost 13
abgesetzt.

[0063] Im Rahmen der Erfindung liegt es dabei auch,
auf das Aus- und Einfahren der Transportwellen 15 beim
Querschneiden zu verzichten. In diesem Fall miissen die
Querschneiddrahte 26 entsprechend langer ausgebildet
sein. Dies ist aufgrund des erfindungsgemal vorzugs-
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weise verwendeten Harterosts 13 mit den vorteilhaften
Langsleisten 16 mdglich, da die Langsleistenoberseiten
16b koplanar zu den Langsbalkenoberseiten 18a sind.
[0064] Der Harterost 13 mitsamt dem darauf angeord-
neten, quergeschnittenen Leichtbetonkuchen 8 wird auf
den Harterosttransportradern 12a in Kuchentransport-
richtung 14 zur Langsschneideeinrichtung 10 beférdert.
Dazu befindet sich die erste StoReinrichtung 30 in der
Stellung bzw. dem Zustand, in der sie vollstandig aul3er-
halb der Bewegungsbahn des Leichtbetonkuchens 8 an-
geordnet ist (Fig. 11d)). In dieser Stellung befindet sich
das StoReinrichtungstraggestell 36 mitsamt den daran
gelagerten Lamellenpaketen 38a;38b und vorzugsweise
mitsamt den Antriebsmitteln fiir die verfahrbaren Lamel-
lenpakete 38b in seiner oberen Stellung, also oberhalb
der Kuchenoberseite 11b. Der Leichtbetonkuchen 8 mit
dem Harterost 13 kann somit unterhalb des StolReinrich-
tungstraggestells 36 und den daran gelagerten Lamel-
lenpaketen 38a;38b durchfahren. Zudem fahrt der
Leichtbetonkuchen 8 mit dem Harterost 13 zwischen den
vertikalen Grundgestellbalken 35a durch. Dabei ist es
unerheblich, wo sich die erste, hintere Stof3einrichtung
30 parallel zur Kuchentransportrichtung 14 gesehen be-
findet. Vorzugsweise wird sie zeitgleich entgegen die
Kuchentransportrichtung 14 von ihrer vorderen Endstel-
lung, in der sie sich nach dem Langsschneiden befindet
in ihre hintere Endstellung, in der sie sich vor dem Zu-
sammenstoRen befindet, verfahren. Die hintere StoRein-
richtung 30 und der Leichtbetonkuchen 8 werden somit
gegenlaufig zueinander verfahren.

[0065] IstderLeichtbetonkuchen 8inderLangsschne-
ideeinrichtung 10 angekommen, werden die Transport-
wellen 15 unterhalb des Harterostes 13 ausgefahren und
die Langsleisten 16 mit dem Porenbetonkuchen 8 erneut
vom Harterost 13 abgehoben. Gleichzeitig dazu werden
vorzugsweise auch die sich vor dem Langsschneiderah-
men 29 befindlichen Transportwellen 15 ausgefahren.
Diese fahren durch die Balkenzwischenrdume 20 eines
leeren, wartenden Harterostes 13 durch, der sich eben-
falls vor dem Langsschneiderahmen 29 befindet.
[0066] InderLangsschneideeinrichtung 10 erfolgt nun
erfindungsgeman zunachst das ZusammenstoRen der
einzelnen, griinen Betonformkdrper 50. Wie bereits er-
lautert, entstehen beim Querschneiden vertikale, zur
Kuchentransportrichtung 14 bzw. zur Kuchenlangsrich-
tung 8a senkrechte, Schnittspalte zwischen den einzel-
nen Betonformkérpern 50. Diese miissen vor dem
Langsschneiden wieder geschlossen werden, um ein
Ausreiflden der Eckkanten der Betonformkorper 50 zu ver-
hindern.

[0067] Dazu werden das StoReinrichtungstraggestell
36 und die Lamellenpakete 38;38a der ersten StoRein-
richtung 30 in die untere Stellung verfahren, in der sie in
der Bewegungsbahn des Leichtbetonkuchens 8 ange-
ordnet sind. Die StofRflachen 43 der Lamellenpakete
38a;b liegen dann der hinteren Kuchenstirnflaiche 11d
gegenuber. Die zweite StoReinrichtung 31 befindet sich
ebenfalls in der Bewegungsbahn des Leichtbetonku-
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chens 8. Sie ist direkt vor dem Langsschneidrahmen 29
angeordnet. Dabei sind die Langsschneiddrahte 33 in
den vertikalen Zwischenrdumen zwischen den Lamel-
lenplatten 41 angeordnet.

[0068] Nun wird die erste StoReinrichtung 30 in
Kuchentransportrichtung 14 verfahren, so dass die
Stolflachen 43 der ersten StoReinrichtung 30 an der
zweiten Kuchenstirnflache 11d anstoRen und die Beton-
formkdrper 50 zusammen geschoben werden, so dass
die Querschnittspalte geschlossen werden und die erste
Kuchenstirnflache 11d an den Stol¥flachen 43 der zwei-
ten StoReinrichtung 31 anstoft.

[0069] Nun erfolgt das Langsschneiden des Leichtbe-
tonkuchens 8. Dazu wird die hintere Stof3einrichtung 30
in Kuchentransportrichtung 14 verfahren und schiebtden
Leichtbetonkuchen 8 dadurch auf den Langsleisten 16
durch den Langsschneiderahmen 29 durch (Fig. 11a)).
Die Langsleisten 16 verfahren dabei auf den Transport-
wellen 15. Dabei werden zudem die Langsschneidedrah-
te 33 durch den Leichtbetonkuchen 8 durch gedriickt.
Die Langsschneidedrahte 33 kdnnen wiederum in ihre
Langsrichtung oszillieren. Zudem fahren die Langsleis-
ten 16 zwischen den Langsschneidedrahten 33 durch.
Es werden vertikale Langsschnittspalte erzeugt, die
senkrecht zur Kuchenbreitenrichtung 8b bzw. parallel zur
Kuchentransportrichtung 14 sind.

[0070] Die vordere StoReinrichtung 31 verfahrt dabei
gleichzeitig mit dem Leichtbetonkuchen 8 in Kuchen-
transportrichtung 14 und unterstiitzt den Leichtbetonku-
chen 8 dadurch beim Langsschneiden.

[0071] Nach dem Langsschneiden wird der unterhalb
des Leichtbetonkuchens 8 angeordnete Harterost 13 mit-
tels der Harterosttransportrader 12a in Kuchentranspor-
trichtung 14 beférdert, worauf weiter unten ndher einge-
gangen wird.

[0072] Nachdem der Leichtbetonkuchen 8 den Langs-
schneiderahmen 29 passierthat (Fig. 11b)), wird er durch
Absenken der Transportwellen 15 auf dem wartenden
Harterost 13 abgelegt (Fig. 11c)). Dabeifahren die Trans-
portwellen 15 erneut zwischen den Balkenzwischenrau-
men 20 durch und die Langsleisten 16 werden automa-
tisch von den Transportwellen 15 abgehoben und auf
den Rostquerbalken 19 abgelegt. Auch die vor dem
Langsschneiderahmen 29 angeordneten Transportwel-
len 15 werden abgesenkt und fahren durch die Bal-
kenzwischenrdumen 20 des Harterosts 13 durch, von
dem der Leichtbetonkuchen 8 vor dem Langsschneiden
abgehoben wurde.

[0073] Die hintere StoReinrichtung 30 befindet sich di-
rekt nach dem Langsschneiden in Kuchentransportrich-
tung 14 gesehen in ihrer vorderen Endstellung. In dieser
Stellung sind die Langsschneiddrahte 33 vorzugsweise
teilweise in die Lamellenplatten 41 eingedrungen. Nun
wird die hintere StoReinrichtung 30 soweit entgegen die
Kuchentransportrichtung 14 verfahren, bis die Langs-
schneiddrahte 33 nicht mehr in den Lamellenplatten 41
angeordnet sind. Dann werden das StoReinrichtungs-
traggestell 36 und die Lamellenpakete 38;38a erneut in
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ihre obere Stellung verfahren und die hintere StoRein-
richtung 30 weiter entgegen die Kuchentransportrichtung
14 verfahren, bis sie wieder ihre hintere Endstellung er-
reicht hat.

[0074] Nach dem Ablegen des langs- und querge-
schnittenen Leichtbetonkuchens 8 auf dem Harterost 13
wird der Harterost 13 mit dem quer- und langsgeschnit-
tenen Leichtbetonkuchen 8 z.B. mittels der Harterost-
transportrader 12a oder einer Schiebebiihne (nicht dar-
gestellt) zur Harteanlage 7 gefahren und in Autoklaven
51 hydrothermal gehartet bzw. autoklaviert. Es entste-
hen einzelne, hydrothermal gehartete bzw. autoklavierte
Poren- oder Schaumbetonformkérper. Falls notwendig,
wird vor dem Abtransport des langs- und quergeschnit-
tenen Leichtbetonkuchens 8 mitsamt Harterost 13 die
vordere StoReinrichtung 31 aus der Bewegungsbahn
heraus bewegt.

[0075] Gleichzeitig zu dem Langsschneiden des einen
bzw. ersten Leichtbetonkuchens 8 wird erfindungsge-
mal bereits der nachste Leichtbetonkuchen 8 in der
Querschneideeinrichtung 9 quergeschnitten (siehe Fig.
11a)). Und wahrend die hintere StoReinrichtung 30 nach
dem Langsschneiden entgegen die Kuchentransport-
richtung 14 zurlck gefahren wird, wird gleichzeitig der
nachste quergeschnittene Leichtbetonkuchen 8 entge-
gengesetzt dazu in Kuchentransportrichtung 14 zum
Langsschneiden verfahren (siehe Fig. 11d)). Der Leicht-
betonkuchen 8 wird dabei unter der hinteren StoReinrich-
tung 30 durchgefahren bzw. die hintere StofReinrichtung
30 fahrt Gber den Leichtbetonkuchen 8 hinweg. Zudem
fahrt gegebenenfalls gleichzeitig die vordere StoRein-
richtung 30 in Kuchentransportrichtung 14 zuriick in ihre
Position vordem Langsschneidrahmen 29, wobei sie sich
ebenfalls aulerhalb der Bewegungsbahn des ersten,
quer- und langsgeschnittenen Leichtbetonkuchens 8 be-
findet (nicht dargestellt). Hat sie den Leichtbetonkuchen
8 passiert, wird sie wieder in die Bewegungsbahn ge-
bracht. Dies kann analog wie bei der hinteren StofRRein-
richtung 31 erfolgen.

[0076] Zudem wird gleichzeitig zum Abtransport des
Harterost 13 mitsamt des quer- und langsgeschnittenen
Leichtbetonkuchens 8 zur Harteanlage 7 und zum Trans-
port des quergeschnittenen Leichtbetonkuchens 8 zum
Langsschneidrahmen 29 derjenige Harterost 13, der hin-
ter dem Langsschneidrahmen 29 angeordnet ist, in
Kuchentransportrichtung 14 mittels der Harterosttrans-
portrader 12a verfahren, bis dieser vor dem Langs-
schneidrahmen 29 angeordnet ist (siehe Fig. 11d)). Der
Harterost 13 ist danach in Warteposition zur Aufnahme
des nachsten quer- und langsgeschnittenen Leichtbe-
tonkuchens 8.

[0077] Vorteil der erfindungsgemafien Schneidanlage
6 ist, dass das Querschneiden des nachfolgenden
Leichtbetonkuchens 8 gleichzeitig mitdem Langsschnei-
den des vorhergehenden Leichtbetonkuchens 8 erfolgen
kann. Das Langs- und Querschneiden wird also erfin-
dungsgemal voneinander entkoppelt. Dadurch kénnen
die Taktzeiten deutlich verringert werden. Dies wird ins-
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besondere dadurch gewahrleistet, dass die hintere
StoReinrichtung 30 vollstandig aus der Bewegungsbahn
des Leichtbetonkuchens 8 heraus bringbar ist und auch
in dieser Position entgegen die Kuchentransportrichtung
14 verfahren werden kann. Das Herausbewegen aus der
Bewegungsbahn erfolgt dadurch, dass diejenigen Bau-
teile, also insbesondere die Lamellenpakete 38;38a und
das StoReinrichtungstraggestell 36, welche beim
StoRvorgang innerhalb der Bewegungsbahn des Leicht-
betonkuchens 8 angeordnet sind, aus der Bewegungs-
bahn heraus bewegt werden.

[0078] Die hintere StolReinrichtung 30 weist also erfin-
dungsgemalf zusatzlich zu ihrer vorderen und hinteren
Endstellung einen ersten Zustand, in welchem sie zu-
mindest teilweise in der Bewegungsbahn des Leichtbe-
tonkuchens 8 angeordnetist und einen zweiten Zustand
auf, in dem sie vollstdndig auRerhalb der Bewegungs-
bahn des Leichtbetonkuchens 8 angeordnet ist. Dabei
ist die hintere StoR3einrichtung 30 in ihrem zweiten Zu-
stand entgegen die Kuchentransportrichtung 14 verfahr-
bar. Sie ist also dann entgegen die Kuchentransportrich-
tung 14 verfahrbar, wahrend sie sich auRerhalb der Be-
wegungsbahn des Leichtbetonkuchens 8 befindet. Zum
Verfahren und Bewegen der hinteren StoRReinrichtung 30
steht diese mit entsprechenden, geeigneten Mitteln in
Verbindung bzw. weist die Schneidanlage 6 entspre-
chende Mittel auf.

[0079] Die erfindungsgemafe Lésung war dabei nicht
ohne weiteres aufzufinden. Denn das vertikale Verfahren
der ersten StoReinrichtung 30 bringt einen deutlich er-
héhten konstruktiven und kostenmaRigen Aufwand mit
sich. Insbesondere deshalb, da die StoReinrichtung 30
aufgrund ihrer Antriebsmittel ein relativ hohes Gewicht
aufweist. Zudem ist die erfindungsgemaRe Schneidan-
lage 6 um eine Leichtbetonkuchenlange langer ausge-
bildet als die bekannte Schneidanlage, was ebenfalls
nachteilig ist und erhéhte Kosten mit sich bringt. Infolge-
dessen mussten einige Hindernisse uberwunden wer-
den, um zur Erfindung zu gelangen.

[0080] Besonders vorteilhaft ist auch, dass die erfin-
dungsgemalie Schneidanlage 6 sowohl zur Herstellung
von Porenbetonformkérpern mit hoher Rohdichte (900
kg/dm3) als auch zur Herstellung von Porenbetonform-
kérpern mit sehr geringer Rohdichte (100 kg/dm3) geeig-
net ist. Unter anderem aufgrund der breiten Auflagefla-
chen der Langsleisten 16 driicken sich diese auchin sehr
weiches Material nicht ein.

[0081] Zudem istdie erfindungsgemafRe Schneidanla-
ge 6 energieeffizient und instandhaltungsfreundlich.
[0082] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass der
Langsschneidrahmen 29 in an sich bekannter Weise au-
Rerdem ein Konturenschneidmesser aufweist. Mit die-
sem wird die Kuchenoberseite 11b begradigt bzw. profi-
liert.

[0083] Im Rahmen der Erfindung liegt es auch, die bei-
den StoReinrichtungen 30;31 anderweitig aus der Bewe-
gungsbahn des Leichtbetonkuchens 8 heraus zu bewe-
gen, z.B. um eine vertikale Achse zu verschwenken oder
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in eine Grube abzusenken oder seitlich wegzufahren.
[0084] Des Weiteren liegt es im Rahmen der Erfin-
dung, dass die vordere StoReinrichtung 31 nicht aus der
Bewegungsbahn heraus bewegt werden kann. Nach
dem Langsschneiden wird der Leichtbetonkuchen 8
dann mitsamt Harterost 13 angehoben und abtranspor-
tiert (Fig. 11d)).

[0085] Auch liegt es im Rahmen der Erfindung, dass
die vordere StoReinrichtung 31 hinter dem Langs-
schneidrahmen 29 angeordnet ist. Sie dient dann nur als
Widerlager beim ZusammenstoRen und wird nach dem
ZusammenstoRen aus der Bewegungsbahn heraus be-
wegt. In diesem Fall kann die vordere StoReinrichtung
31 sehr einfach als einfache Widerlagerplatte ausgebil-
det sein.

[0086] Ist die vordere StoReinrichtung 31 vor dem
Langsschneidrahmen 29 angeordnet und dennoch nur
als Widerlagerplatte ausgebildet, wird der Porenbeton-
kuchen 8 schon durch den Léangsschneidrahmen 29 ge-
driickt, bevor er auf die vordere StoReinrichtung 31 trifft
und vollstandig zusammen geschoben ist. In diesem Fall
beginnt das Langsschneiden schon wahrend des Zu-
sammenschiebens. Nach dem Zusammenschieben wird
die vordere Stof3einrichtung 31 aus der Bewegungsbahn
heraus bewegt.

Patentanspriiche

1. Schneidanlage (6) zum Schneiden eines schneid-
festen Leichtbetonkuchens (8), insbesondere eines
Poren- oder Schaumbetonkuchens, in Leichtbeton-
formkoérper (50), insbesondere Poren- oder
Schaumbetonformkaorper, mit

a) Mitteln (15; 16) zum Transport des Leichtbe-
tonkuchens (8) in eine horizontale Kuchentrans-
portrichtung (14),

b) Einer Querschneideeinrichtung (9) zum
Querschneiden des Leichtbetonkuchens (8),
derart dass zur Kuchentransportrichtung (14)
senkrechte Querschnittspalte erzeugt werden,
c) Einer Langsschneideeinrichtung (10) zum
Langsschneiden des Leichtbetonkuchens (8)
derart, dass vertikale, zur Kuchentransportrich-
tung (14) parallele Langsschnittspalte erzeugt
werden, wobei die Langsschneideeinrichtung
(10) in Kuchentransportrichtung (14) der Quer-
schneideeinrichtung (9) nachgeordnet ist und
einen Langsschneiderahmen (29) mit zumin-
dest einem Langsschneidedraht (33) aufweist,
d) Einer in Kuchentransportrichtung (14) gese-
hen hinteren StoReinrichtung (30) und einer vor-
deren StoReinrichtung (31) zum Zusammensto-
Ren des quergeschnittenen Leichtbetonku-
chens (8) vor dem Langsschneiden derart, dass
die Querschnittspalte geschlossen werden, wo-
bei die hintere StoReinrichtung (30) in Kuchen-
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transportrichtung (14) gesehen von einer hinte-
ren Endstellung in eine vordere Endstellung und
umgekehrt hin- und her antreibbar mit Antriebs-
mitteln (39a-c) in Verbindung steht,

wobei die hintere Stof3einrichtung (30) in ihrer hin-
teren Endstellung in Kuchentransportrichtung (14)
gesehen vor der Querschneideeinrichtung (9) am
vorderen Querschneideeinrichtungsende (9a) ange-
ordnet ist und

die hintere StoBReinrichtung (30) Bauteile
(36;38a;38b) aufweist, die wahrend des StoRvor-
ganges innerhalb der Bewegungsbahn des Leicht-
betonkuchens (8) angeordnet sind, wobei

die Bauteile (36;38a;38b) aus der Bewegungsbahn
des Leichtbetonkuchens (8) heraus und in diese hi-
nein bewegbar sind,

wobei die hintere StoRReinrichtung (30) entgegen die
Kuchentransportrichtung (14) verfahrbar ist, wah-
rend sie sich vollstdndig auRerhalb der Bewegungs-
bahn des Leichtbetonkuchens (8) befindet.

Schneidanlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die sich beim ZusammenstoRRen in der Bewegungs-
bahn befindlichen Bauteile (36;38a;38b) der hinte-
ren StoReinrichtung (30) durch Verfahren in vertika-
ler Richtung nach oben aus der Bewegungsbahn des
Leichtbetonkuchens (8) herausbewegbar sind.

Schneidanlage nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die vordere StoRReinrichtung (31) in Kuchentranspor-
trichtung (14) gesehen hinter dem Langsschneide-
rahmen (29) angeordnet ist.

Schneidanlage nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die hintere StofReinrichtung (30) ein StoReinrich-
tungsgrundgestell (35) aufweist, welches immer au-
Rerhalb der Bewegungsbahn des Leichtbetonku-
chens (8) angeordnetistund welches, insbesondere
mittels Laufrollen (37a) auf einer ortsfesten Stol3ein-
richtungsfiihrungsschiene (37), parallel zur Kuchen-
transportrichtung (14) hin und her verfahrbar gela-
gert ist, wobei vorzugsweise das Stol3einrichtungs-
grundgestell (35) die Bewegungsbahn des Leicht-
betonkuchens (8) briickenartig Giberspannt.

Schneidanlage nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die hintere StoReinrichtung (30) ein, insbesondere
quaderférmiges, StoReinrichtungstraggestell (36)
aufweist, welches in vertikaler Richtung hin- und her
verschieblich auf dem StoReinrichtungsgrundgestell
(35) gelagert ist und mit Antriebsmitteln (40), in ver-
tikaler Richtung relativ zum StoRReinrichtungsgrund-
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gestell (35) auf- und ab antreibbar in Verbindung
steht.

Schneidanlage nach einemder vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die hintere StoReinrichtung (30) mehrere, in vertika-
ler Richtung Ubereinander und voneinander beab-
standet angeordnete Lamellenpakete (38a; 38b)
aufweist, die jeweils mehrere nebeneinander ange-
ordnete und voneinander beabstandete horizontale
Lamellenplatten (41) aufweisen, wobei die Lamel-
lenplatten (41) jeweils eine freie, ebenflachige Plat-
tenstirnflache (41a) aufweisen, welche senkrecht
zur Kuchentransportrichtung (14) ist, wobei die Plat-
tenstirnflachen (41a) eines Lamellenpaketes (38a;
38b) jeweils eine StoRflache (43) des jeweiligen La-
mellenpakets (38a;38b) zum StolRen des Leichtbe-
tonkuchens (8) bilden,

wobei vorzugsweise die Lamellenpakete (38a;38b)
jeweils auf dem StolReinrichtungstraggestell (36) ge-
lagert sind, so dass sie mit diesem in vertikaler Rich-
tung unverschieblich in Verbindung stehen.

Schneidanlage nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die hintere StoReinrichtung (30) nicht verfahrbare
Lamellenpakete (38a), welche parallel zur Kuchen-
transportrichtung (14) unverschieblich mit dem
StoReinrichtungstraggestell (36) in Verbindung ste-
hen, und

vorzugweise verfahrbare Lamellenpakete (38b) auf-
weist, welche parallel zur Kuchentransportrichtung
(14) hin- und her verschieblich mit dem StoReinrich-
tungstraggestell (36) in Verbindung stehen, wobei
vorzugsweise die verfahrbaren Lamellenpakete
(38b) oberhalb der nicht verfahrbaren Lamellenpa-
kete (38a) angeordnet sind.

Schneidanlage nach einemder vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

es sich bei den Mitteln zum Transport des Leichtbe-
tonkuchens (8) in die horizontale Kuchentransport-
richtung (14) um Transportwellen (15) und darauf
aufliegende Langsleisten (16) zur Aufnahme des
Leichtbetonkuchens (8) handelt, wobei

die Transportwellen (15) in Kuchentransportrichtung
(14) beabstandet voneinander und benachbart zu-
einander angeordnet sind und um eine horizontale,
zur Kuchentransportrichtung (14) senkrechte Wel-
lenachse (15a) drehbar gelagert sind und wobei die
Transportwellen (15) in vertikaler Richtung auf- und
ab antreibbar mit Hubantriebsmitteln (24) in Verbin-
dung stehen, und wobei

die Langsleisten (16) auf den Transportwellen (15)
aufliegen und auf den Transportwellen (15) in
Kuchentransportrichtung (14) verfahrbar sind.
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Schneidanlage nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidanlage (6) Mittel, insbesondere eine Har-
terosttransportschiene (12), zum Transport eines
Harterostes (13) zusammen mit dem Leichtbetonku-
chen (8) und/oder getrennt vom Leichtbetonkuchen
(8) aufweist,

wobei vorzugsweise die Transportwellen (15) eine
eingefahrene und eine ausgefahrene Stellung auf-
weisen, wobei die Transportwellen (15) in ihrer un-
teren Stellung unterhalb der Bewegungsbahn des
Harterostes (13) angeordnet sind und in ihrer oberen
Stellung oberhalb des Harterostes (13) angeordnet
sind.

Schneidanlage nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Langsschneidedrahte (33) sich senkrecht zu ei-
ner Kuchenquerrichtung (8b) erstrecken, und bevor-
zugt vertikal oder um eine zur Kuchentransportrich-
tung (14) senkrechte, horizontale Achse in Bezug
zur Vertikalen geneigt sind.

Schneidanlage nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Querschneideeinrichtung (9) einen in vertikaler
Richtung aufund ab verfahrbaren Querschneiderah-
men (17) aufweist, in den zumindest ein Querschnei-
dedraht (26) eingespannt ist, wobei sich die Quer-
schneidedrahte (26) senkrecht zur Kuchentranspor-
trichtung (14) erstrecken.

Schneidverfahren zum Quer- und Langsschneiden
eines schneidfesten Leichtbetonkuchens (8), insbe-
sondere eines Poren- oder Schaumbetonkuchens
(8), in Leichtbetonformkdrper (50), insbesondere
Poren-oder Schaumbetonformkdrper (50), wobei ei-
ne Schneidanlage (6) nach einem der Anspriiche 1
bis 11 verwendet wird.

Schneidverfahren nach Anspruch 12,
gekennzeichnet durch
folgende Verfahrensschritte

a) Querschneiden eines ersten grinfesten
Leichtbetonkuchens (8) in der Querschneide-
einrichtung (9),

b) Bewegen der hinteren StoReinrichtung (30)
aus der Bewegungsbahn des ersten Leichtbe-
tonkuchens (8),

c) Verfahren des ersten quergeschnittenen
Leichtbetonkuchens (8) in Kuchentransportrich-
tung (14), wobei der erste Leichtbetonkuchen
(8) die hintere StoReinrichtung (30) passiertund
die hintere StoReinrichtung (30) vorzugsweise
gleichzeitig entgegengesetzt zum Leichtbeton-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13

kuchen (8) verfahren wird,

d) Bewegen der hinteren StoReinrichtung (30)
in die Bewegungsbahn des ersten Leichtbeton-
kuchens (8) so dass die hintere StoReinrichtung
(30) hinter dem ersten Leichtbetonkuchen (8)
angeordnet ist,

e) ZusammenstoRen des ersten quergeschnit-
tenen Leichtbetonkuchens (8) mittels der beiden
StoReinrichtungen (30;31),

f) Verfahren des ersten, zusammengestof3enen
Leichtbetonkuchens (8) in Kuchentransportrich-
tung (14), wobei der erste Leichtbetonkuchen
(8) durch den Langsschneiderahmen (29)
durchgedriickt wird, so dass die Langsschnei-
dedrahte (33) den ersten Leichtbetonkuchen (8)
durchfahren, wobei

g) der erste Leichtbetonkuchen (8) langsge-
schnitten wird, wahrend gleichzeitig ein zweiter
Leichtbetonkuchen (8) quergeschnitten wird.

14. Schneidverfahren nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet, dass
ein Harterost (13) verwendet mit

a) zwei zueinander beabstandet angeordneten,
sich in eine Rostlangsrichtung (13a) erstrecken-
den Rostlangsbalken (18),

b) mehreren Rostquerbalken (19), wobei sich
die Rostquerbalken (19) senkrecht zu den Rost-
langsbalken (18) in eine Rostquerrichtung (13b)
erstrecken und wobei zueinander benachbarte
Rostquerbalken (19) durch Balkenzwischenrau-
me (20) voneinander beabstandet sind, und

c) mehreren, sich in Rostlangsrichtung (13a) er-
streckenden Langsleisten (16) zur Aufnahme
des schneidfesten Leichtbetonkuchens (8), wo-
bei die Langsleisten (16) in Rostquerrichtung
(13b) und bevorzugt in Rostlangsrichtung (13a)
zueinander benachbart und voneinander beab-
standet auf den Rostquerbalken (19) aufliegen.

15. Schneidverfahren nach Anspruch 14,

gekennzeichnet durch
folgende Verfahrensschritte:

a) Positionieren des Harterostes (13) mit den
Langsleisten (16) in der Querschneideeinrich-
tung (9),

b) Absenken des Querschneiderahmens (17)
Uber den Langsleisten (16), so dass die Quer-
schneidedrahte (26) auf den Langsleisten (16)
aufliegen,

c) Positionieren des griinfesten Leichtbetonku-
chens (8) auf den Langsleisten (16),

d) Anheben des Querschneiderahmens (17)
derart dass die Querschneidedrahte (26) durch
den Leichtbetonkuchen (8) durchgezogen wer-
den,
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e) Bewegen der hinteren StoReinrichtung (30)
aus der Bewegungsbahn des Leichtbetonku-
chens (8)und Verfahren des quergeschnittenen
Leichtbetonkuchens (8) in Kuchentransportrich-
tung (14), wobei der Leichtbetonkuchen (8) die
hintere StoReinrichtung (30) passiert,

f) Bewegen der hinteren Stofl3einrichtung (30) in
die Bewegungsbahn des Leichtbetonkuchens
(8) so dass die hintere StoReinrichtung (30) hin-
ter dem Leichtbetonkuchen (8) angeordnet ist,
g) ZusammenstoRen des quergeschnittenen
Leichtbetonkuchens (8) mittels der beiden
StoReinrichtungen (30;31),

h)Verfahren des zusammengestofRenen Leicht-
betonkuchens (8) in Kuchentransportrichtung
(14), wobei der Leichtbetonkuchen (8) durch
den Langsschneiderahmen (29) durchgedriickt
wird, so dass die Langsschneidedrahte (33) den
Leichtbetonkuchen (8) durchfahren.

Schneidverfahren nach einem der Anspriiche 13 bis
15,

dadurch gekennzeichnet, dass

die hintere StoReinrichtung (30) beim Langsschnei-
den in Kuchentransportrichtung (14) verfahrt und
den Leichtbetonkuchen (8) durch den Langsschnei-
derahmen (29) durchschiebt.

Schneidverfahren einem der Anspriiche 13 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, dass

sich die Bauteile der hinteren StoReinrichtung (30),
welche sich beim ZusammenstoRen und Langs-
schneiden in der Bewegungsbahn des Leichtbeton-
kuchens (8) befinden, insbesondere das Stol3ein-
richtungsgrundgestell (35) mit den Lamellenpaketen
(38a; 38b), nach dem Langsschneiden aus der Be-
wegungsbahn des Leichtbetonkuchens (8) heraus
bewegen und die hintere StolReinrichtung (30) in die-
sem Zustand entgegen die Kuchentransportrichtung
(14) in ihre hintere Endstellung verfahrt, und dass
vorzugsweise wahrend die hintere StoReinrichtung
(30) in ihre hintere Endstellung verfahrt, ein weiterer
quergeschnittener  Leichtbetonkuchen (8) in
Kuchentransportrichtung (14) verfahren wird und die
hintere StoReinrichtung (30) passiert.

Schneidverfahren nach einem der Anspriiche 14 bis
15,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Harterost verwendet wird, dessen Langsleisten
(16) einen quaderférmigen Querschnitt und folgende
Abmessungen aufweisen:

vorzugsweise

18 bis 22 mm

Hoéhe H | 16 bis 30 mm
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20.

21.

22.

26
(fortgesetzt)
vorzugsweise
Breite B | 16 bis 30mm | 18 bis 22 mm

Schneidverfahren nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Harterost verwendet wird, dessen Langsleisten
(16) alle dieselbe Hohe H aufweisen,

und bei dem vorzugsweise die Rostlangsbalken (18)
jeweils eine ebenflachige Langsbalkenoberseite
(18a) aufweisen und die Langsleisten (16) jeweils
eine ebenflachige Leistenoberseite (16b) aufweisen
und die Leistenoberseiten (16b) aller Langsleisten
(16) koplanar zueinander und koplanar zu den bei-
den Langsbalkenoberseiten (18a) sind.

Schneidverfahren nach Anspruch 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, dass

ein Harterost verwendet wird, dessen Langsleisten
(16) als Hohlprofil oder aus Vollmaterial ausgebildet
sind.

Vorrichtung (1) zur Herstellung von Poren- oder
Schaumbetonformkdérpern (50), mit

a) Einer Mischanlage (2) zum Anmischen von
Poren-oder Schaumbetonfrischmasse mit Ein-
fullmitteln (3) zum Einfillen der Poren-oder
Schaumbetonfrischmasse in eine nach oben of-
fene Giel3form (4),

b) Eine Anlage zum Auftreiben und Ansteifen
lassen der Porenbetonfrischmasse, insbeson-
dere eine Warmekammer (5), oder zum Anstei-
fen lassen der Schaumbetonfrischmasse zu ei-
nem grinfesten Poren- oder Schaumbetonku-

chen (8),
c) Mittel zum Entnehmen des griinfesten Poren-
oder Schaumbetonkuchens (8) aus der

Gielform (4),

d) Eine Schneidanlage (6) zum Quer- und
Langsschneiden des griinfesten Poren- oder
Schaumbetonkuchens (8)in einzelne, griinfeste
Poren-oder Schaumbetonformkérper (50),

e) Eine Harteanlage (7) zum hydrothermalen
Harten der Poren-oder Schaumbetonformkor-
per (50),

wobei die Schneidanlage (6) die Merkmale eines der
Anspriiche 1 bis 11 aufweist.

Verfahren zur Herstellung von Poren- oder Schaum-
betonformkdérpern (50) unter Verwendung einer Vor-
richtung nach Anspruch 21, mit folgenden Verfah-
rensschritten:

a) Anmischen von Poren- oder Schaumbeton-
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frischmasse,

b) Giel3en der Poren- oder Schaumbetonfrisch-
masse in die nach oben offene GieRRform (4),
c) Auftreiben und Ansteifen lassen der Poren-
betonfrischmasse zum schneidfesten Porenbe-
tonkuchen (8) oder Ansteifen lassen der
Schaumbetonfrischmasse zum schneidfesten
Schaumbetonkuchen (8),

d) Schneiden des Poren- oder Schaumbetonku-
chens (8) gemal dem Verfahren nach einem
oder mehreren der Anspriiche 12 bis 20,

e) Hydrothermales Harten der Poren- oder
Schaumbetonformkérper (50).

Claims

Cutting unit (6) for cutting a cutting-resistant light-
weight concrete cake (8), in particular a cellular or
foamed concrete cake, into lightweight concrete
mouldings (50), in particular cellular or foamed con-
crete mouldings, having

a)means (15; 16) for transporting the lightweight
concrete cake (8) in a horizontal cake transport
direction (14),

b) a cross-cutting device (9) for cross-cutting the
lightweight concrete cake (8) in such a way that
cross-cutting gaps perpendicular to the cake
transport direction (14) are produced,

c) a longitudinal-cutting device (10) for longitu-
dinally cutting the lightweight concrete cake (8)
in such a way that vertical longitudinal-cutting
gaps parallel to the cake transport direction (14)
are produced, wherein the longitudinal-cutting
device (10) is arranged downstream of the
cross-cutting device (9) in the cake transport di-
rection (14) and has a longitudinal-cutting frame
(29) with at least one longitudinal-cutting wire
(33),

d)arear pushing device (30) and a front pushing
device (31), as seen in the cake transport direc-
tion (14), for pushing together the cross-cutlight-
weight concrete cake (8) prior to the longitudinal
cutting in such a way that the cross-cutting gaps
are closed, wherein, as seen in the cake trans-
port direction (14), the rear pushing device (30)
is connected to drive means (39a-c) such that it
can be driven back and forth from a rear end
position into a front end position, and vice versa,

wherein, as seen in the cake transport direction (14),
the rear pushing device (30) in its rear end position
is arranged upstream of the cross-cutting device (9)
at the front cross-cutting device end (9a), and the
rear pushing device (30) has components (36; 38a;
38b) which are arranged within the movement path
of the lightweight concrete cake (8) during the push-
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ing operation, wherein

the components (36; 38a; 38b) can be moved out of
and into the movement path of the lightweight con-
crete cake (8),

wherein the rear pushing device (30) is movable
counter to the cake transport direction (14) while it
is situated completely outside of the movement path
of the lightweight concrete cake (8).

Cutting unit according to Claim 1,

characterized in that

the components (36; 38a; 38b) of the rear pushing
device (30) that are situated in the movement path
during the pushing-together operation can be moved
upwardly out of the movement path of the lightweight
concrete cake (8) by movement in the vertical direc-
tion.

Cutting unit according to Claim 1 or 2,
characterized in that

the front pushing device (31) is arranged behind the
longitudinal-cutting frame (29) as seen in the cake
transport direction (14).

Cutting unitaccording to one of the preceding claims,
characterized in that

the rear pushing device (30) has a pushing device
base frame (35) which is always arranged outside
of the movement path of the lightweight concrete
cake (8) and which is mounted so as to be movable
back and forth parallel to the cake transport direction
(14), in particular by means of running rollers (37a)
on a positionally fixed pushing device guide rail (37),
wherein preferably the pushing device base frame
(35) spans the movement path of the lightweight con-
crete cake (8) in a bridge-like manner.

Cutting unit according to Claim 4,

characterized in that

the rear pushing device (30) has an, in particular
parallelepipedal, pushing device support frame (36)
which is mounted on the pushing device base frame
(35) so as to be displaceable back and forth in the
vertical direction and is connected to drive means
(40) such that it can be driven up and down in the
vertical direction relative to the pushing device base
frame (35).

Cutting unitaccording to one of the preceding claims,
characterized in that

the rear pushing device (30) has a plurality of lamella
packages (38a; 38b) which are arranged above one
another and spaced apart from one another in the
vertical direction and which each have a plurality of
horizontal lamella plates (41) which are arranged
next to one another and which are spaced apart from
one another, wherein the lamella plates (41) each
have a free, planar plate end face (41a) which is
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perpendicular to the cake transport direction (14),
wherein the plate end faces (41a) of a lamella pack-
age (38a; 38b) each form a pushing face (43) of the
respective lamella package (38a; 38b) for pushing
the lightweight concrete cake (8),

wherein preferably the lamella packages (38a; 38b)
are each mounted on the pushing device support
frame (36) such that they are non-displaceably con-
nected thereto in the vertical direction.

Cutting unit according to Claim 6,

characterized in that

the rear pushing device (30) has non-movable la-
mella packages (38a), which are non-displaceably
connected to the pushing device support frame (36)
parallel to the cake transport direction (14), and
preferably movable lamella packages (38b) which
are connected to the pushing device support frame
(36) so as to be displaceable back and forth parallel
to the cake transport direction (14), wherein prefer-
ably the movable lamella packages (38b) are ar-
ranged above the non-movable lamella packages
(38a).

Cutting unitaccording to one of the preceding claims,
characterized in that

the means for transporting the lightweight concrete
cake (8) in the horizontal cake transport direction
(14) are transport shafts (15) and longitudinal strips
(16) lying thereon for receiving the lightweight con-
crete cake (8), wherein

the transport shafts (15) are arranged spaced apart
from one another and adjacent to one another in the
cake transport direction (14) and are mounted so as
to be rotatable about a horizontal shaft axis (15a)
perpendicular to the cake transport direction (14),
and wherein the transport shafts (15) are connected
to lifting drive means (24) such that they can be driv-
en up and down in the vertical direction, and wherein
the longitudinal strips (16) lie on the transport shafts
(15) and are movable on the transport shafts (15) in
the cake transport direction (14).

Cutting unit according to Claim 8,

characterized in that

the cutting unit (6) has means, in particular a curing
grid transport rail (12), for transporting a curing grid
(13) together with the lightweight concrete cake (8)
and/or separately from the lightweight concrete cake
(8), wherein preferably the transport shafts (15) have
a retracted and an extended position, wherein the
transport shafts (15), in their lower position, are ar-
ranged below the movement path of the curing grid
(13) and, in their upper position, are arranged above
the curing grid (13).

Cutting unit according to one or more of the preced-
ing claims,
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characterized in that

the longitudinal-cutting wires (33) extend perpendic-
ular to a cake transverse direction (8b), and are pref-
erably inclined vertically or inclined with respect to
the vertical about a horizontal axis perpendicular to
the cake transport direction (14).

Cutting unit according to one or more of the preced-
ing claims,

characterized in that

the cross-cutting device (9) has a cross-cutting frame
(17) which is movable up and down in the vertical
direction and in which at least one cross-cutting wire
(26) is clamped, wherein the cross-cutting wires (26)
extend perpendicular to the cake transport direction
(14).

Cutting method for the cross- and longitudinal cutting
of a cutting-resistant lightweight concrete cake (8),
in particular a cellular or foamed concrete cake (8),
into lightweight concrete mouldings (50), in particular
cellular or foamed concrete mouldings (50),
wherein a cutting unit (6) according to one of Claims
1to 11 is used.

Cutting method according to Claim 12,
characterized by
the following method steps:

a) cross-cutting a first green-strength lightweight
concrete cake (8) in the cross-cutting device (9),
b) moving the rear pushing device (30) out of
the movement path of the first lightweight con-
crete cake (8),

c) moving the first cross-cutlightweight concrete
cake (8) in the cake transport direction (14),
wherein the first lightweight concrete cake (8)
passes the rear pushing device (30), and the
rear pushing device (30) is preferably moved si-
multaneously oppositely to the lightweight con-
crete cake (8),

d) moving the rear pushing device (30) into the
movement path of the first lightweight concrete
cake (8) such that the rear pushing device (30)
is arranged behind the first lightweight concrete
cake (8),

e) pushing together the first cross-cut light-
weight concrete cake (8) by means of the two
pushing devices (30; 31),

f) moving the first, pushed-together lightweight
concrete cake (8) in the cake transport direction
(14), wherein the first lightweight concrete cake
(8) is pressed through the longitudinal-cutting
frame (29), with the result that the longitudinal-
cutting wires (33) run through the first lightweight
concrete cake (8), wherein

g) the first lightweight concrete cake (8) is lon-
gitudinally cut while at the same time a second
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lightweight concrete cake (8) is cross-cut.

14. Cutting method according to Claim 12 or 13,

characterized in that
a curing grid (13) is used having

a) two grid longitudinal beams (18) which are
arranged spaced apart from one another and
which extend in a grid longitudinal direction
(13a),

b) a plurality of grid transverse beams (19),
wherein the grid transverse beams (19) extend
perpendicular to the grid longitudinal beams (18)
in a grid transverse direction (13b) and wherein
grid transverse beams (19) adjacent to one an-
other are spaced apart from one another by
beam interspaces (20), and

c) a plurality of longitudinal strips (16) extending
in the grid longitudinal direction (13a) for receiv-
ing the cutting-resistant lightweight concrete
cake (8), wherein the longitudinal strips (16) lie
adjacent to one another and spaced apart from
one another on the grid transverse beams (19)
in the grid transverse direction (13b) and pref-
erably in the grid longitudinal direction (13a).

15. Cutting method according to Claim 14,

characterized by
the following method steps:

a) positioning the curing grid (13) with the lon-
gitudinal strips (16) in the cross-cutting device
9),

b) lowering the cross-cutting frame (17) over the
longitudinal strips (16) such that the cross-cut-
ting wires (26) lie on the longitudinal strips (16),
c) positioning the green-strength lightweight
concrete cake (8) on the longitudinal strips (16),
d) lifting the cross-cutting frame (17) in such a
way that the cross-cutting wires (26) are drawn
through the lightweight concrete cake (8),

e) moving the rear pushing device (30) out of
the movement path of the lightweight concrete
cake (8) and moving the cross-cut lightweight
concrete cake (8) in the cake transport direction
(14), wherein the lightweight concrete cake (8)
passes the rear pushing device (30),

f) moving the rear pushing device (30) into the
movement path of the lightweight concrete cake
(8) such that the rear pushing device (30) is ar-
ranged behind the lightweight concrete cake (8),
g) pushing together the cross-cut lightweight
concrete cake (8) by means of the two pushing
devices (30; 31),

h) moving the pushed-together lightweight con-
crete cake (8) in the cake transport direction
(14), wherein the lightweight concrete cake (8)
is pressed through the longitudinal-cutting frame

(]

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

17

16.

17.

18.

19.

20.

32

(29), with the result that the longitudinal-cutting
wires (33) run through the lightweight concrete
cake (8).

Cutting method according to one of Claims 13 to 15,
characterized in that

therear pushing device (30) moves in the cake trans-
port direction (14) during longitudinal cutting and
pushes the lightweight concrete cake (8) through the
longitudinal-cutting frame (29).

Cutting method according to one of Claims 13 to 16,
characterized in that

the components of the rear pushing device (30)
which are situated in the movement path of the light-
weight concrete cake (8) during the pushing-togeth-
er operation and longitudinal-cutting operation, in
particular the pushing device base frame (35) with
the lamella packages (38a; 38b), move out of the
movement path of the lightweight concrete cake (8)
after the longitudinal-cutting operation and, in this
state, the rear pushing device (30) moves counter
to the cake transport direction (14) into its rear end
position, and in that, preferably while the rear push-
ing device (30) moves into its rear end position, a
further cross-cut lightweight concrete cake (8) is
moved in the cake transport direction (14) and pass-
es the rear pushing device (30).

Cutting method according to either of Claims 14 and
15,

characterized in that

a curing grid is used whose longitudinal strips (16)
have a parallelepipedal cross section and the follow-
ing dimensions:

preferably
HeightH | 16t0 30 mm | 18t022mm
WidthB | 16t030 mm | 18to22mm

Cutting method according to Claim 18,
characterized in that

a curing grid is used whose longitudinal strips (16)
all have the same height H,

and in which preferably the grid longitudinal beams
(18)each have aplanarlongitudinal beam upper side
(18a), and the longitudinal strips (16) each have a
planar strip upper side (16b), and the strip upper
sides (16b) of all the longitudinal strips (16) are co-
planar to one another and coplanar to the two longi-
tudinal beam upper sides (18a).

Cutting method according to Claim 18 or 19,
characterized in that
a curing grid is used whose longitudinal strips (16)
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are formed as a hollow profile or from solid material.

Apparatus (1) for producing cellular or foamed con-
crete mouldings (50), having

a) a mixing unit (2) for mixing fresh cellular or
foamed concrete compound, having filling
means (3) for filling the fresh cellular or foamed
concrete compound into an upwardly open cast-
ing mould (4),

b) a unit for allowing the fresh cellular concrete
compound to expand and stiffen, in particular a
heating chamber (5), or for allowing the fresh
foamed concrete compound to stiffen to form a
green-strength cellular or foamed concrete cake
8),

c) means for removing the green-strength cel-
lular or foamed concrete cake (8) from the cast-
ing mould (4),

d) a cutting unit (6) for the cross- and longitudinal
cutting of the green-strength cellular or foamed
concrete cake (8) into individual, green-strength
cellular or foamed concrete mouldings (50),

€) a curing unit (7) for the hydrothermal curing
of the cellular or foamed concrete mouldings
(50),

wherein the cutting unit (6) has the features of one
of claims 1 to 11.

Method for producing cellular or foamed concrete
mouldings (50) using an apparatus according to
Claim 21, having the following method steps:

a) mixing fresh cellular or foamed concrete com-
pound,

b) pouring the fresh cellular or foamed concrete
compound into the upwardly open casting mould
(4),

c) allowing the fresh cellular concrete compound
to expand and stiffen to form the cutting-resist-
ant cellular concrete cake (8) or allowing the
fresh foamed concrete compound to stiffen to
form the cutting-resistant foamed concrete cake
(8),

d) cutting the cellular or foamed concrete cake
(8) according to the method according to one or
more of claims 12 to 20,

e) hydrothermally curing the cellular or foamed
concrete mouldings (50).

Revendications

Installation de coupe (6) pour la coupe d’une galette
debéton léger (8) résistante a la coupe, en particulier
d’une galette de béton mousse ou poreux, dans des
corps de moulage en béton léger (50), en particulier
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des corps de moulage en béton mousse ou poreux,
avec

a) des moyens (15 ; 16) pour le transport de la
galette de béton Iéger (8) dans une direction de
transport de galette horizontale (14),

b) un dispositif de coupe transversale (9) pour
la coupe transversale de la galette de béton lé-
ger (8), de sorte que des fentes de coupe trans-
versale perpendiculaires a la direction de trans-
port de galette (14) soient générées,

c) un dispositif de coupe longitudinale (10) pour
la coupe longitudinale de la galette de béton lé-
ger (8) de sorte que des fentes de coupe longi-
tudinale verticales, paralléles a la direction de
transport de galette (14) soient générées, dans
laquelle le dispositif de coupe longitudinale (10)
est placé en aval du dispositif de coupe trans-
versale (9) dans la direction de transport de ga-
lette (14) et présente un cadre de coupe longi-
tudinale (29) avec au moins un fil de coupe lon-
gitudinale (33),

d) un dispositif de percussion arriere (30) vu
dans la direction de transport de galette (14) et
un dispositif de percussion avant (31) pour la
percussion de la galette de béton léger (8) cou-
pée transversalement avant la coupe longitudi-
nale de sorte que les fentes de coupe transver-
sale soient fermées, dans laquelle le dispositif
de percussion arriere (30) vu dans la direction
de transport de galette (14) communique avec
des moyens d’entrainement (39a-c) de maniere
a pouvoir étre entrainé en va-et-vient d’'une po-
sition d’extrémité arriére a une position d’extré-
mité avant et inversement,

dans laquelle le dispositif de percussion arriere (30)
est agencé dans sa position d’extrémité arriere vu
dans la direction de transport de galette (14) devant
le dispositif de coupe transversale (9) a I'extrémité
avant du dispositif de coupe transversale (9a) et

le dispositif de percussion arriére (30) présente des
composants (36 ; 38a ; 38b), qui sont agencés pen-
dant 'opération de percussion a l'intérieur de la tra-
jectoire de la galette de béton léger (8), dans laquelle
les composants (36 ; 38a ; 38b) peuvent étre dépla-
cés hors de la trajectoire de la galette de béton Iéger
(8) et dans celle-ci,

dans laquelle le dispositif de percussion arriere (30)
est mobile a 'opposé de la direction de transport de
galette (14), pendant qu’il se trouve compléetement
a 'extérieur de la trajectoire de la galette de béton
léger (8).

Installation de coupe selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

les composants (36 ; 38a ; 38b) du dispositif de per-
cussion arriére (30) se trouvant lors de la percussion
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dans la trajectoire peuvent étre déplacés hors de la
trajectoire de la galette de béton léger (8) par mou-
vement dans la direction verticale vers le haut.

Installation de coupe selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que

le dispositif de percussion avant (31) est agencé der-
riere le cadre de coupe longitudinale (29) vu dans la
direction de transport de galette (14).

Installation de coupe selon 'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

le dispositif de percussion arriére (30) présente un
chéssis de base de dispositif de percussion (35), le-
quel est toujours agenceé a I’extérieur de la trajectoire
de la galette de béton léger (8) et lequel est logé de
maniere mobile en va-et-vient parallélement a la di-
rection de transport de galette (14), en particulier au
moyen de roulettes (37a) sur un rail de guidage de
dispositif de percussion (37) fixe, dans laquelle de
préférence le chassis de base de dispositif de per-
cussion (35) enjambe la trajectoire de la galette de
béton Iéger (8) a la maniere d’un pont.

Installation de coupe selon 4,

caractérisée en ce que

le dispositif de percussion arriére (30) présente un
chéssis porteur de dispositif de percussion (36), en
particulier parallélépipédique, lequel estlogé de ma-
niére coulissante en va-et-vientdans la direction ver-
ticale sur le chassis de base de dispositif de percus-
sion (35) et communique avec des moyens d’entrai-
nement (40), de maniére a pouvoir étre entrainé en
va-et-vient dans la direction verticale par rapport au
chéssis de base de dispositif de percussion (35).

Installation de coupe selon 'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

le dispositif de percussion arriere (30) présente plu-
sieurs paquets de lamelles (38a ; 38b) agenceés es-
pacés les uns des autres et superposés dans la di-
rection verticale, qui présentent respectivement plu-
sieurs plaques de lamelles (41) horizontales espa-
cées les unes des autres et agencées les unes a
cbté des autres, dans laquelle les plaques de lamel-
les (41) présentent respectivement une surface fron-
tale de plaque (41a) plane libre, laquelle est perpen-
diculaire a la direction de transport de galette (14),
dans laquelle les surfaces frontales de plaque (41a)
d’un paquet de lamelles (38a ; 38b) forment respec-
tivement une surface de percussion (43) du paquet
de lamelles (38a ; 38b) respectif pour la percussion
de la galette de béton léger (8),

dans laquelle de préférence les paquets de lamelles
(38a ; 38b) sont logés respectivement sur le chassis
porteur de dispositif de percussion (36), de sorte
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qu’ils communiquent avec celui-ci de maniére non
coulissante dans la direction verticale.

Installation de coupe selon la revendication 6,
caractérisée en ce que

le dispositif de percussion arriére (30) présente des
paquets de lamelles non mobiles (38a), lesquels
communiquent avec le chassis porteur de dispositif
de percussion (36) de maniere non coulissante pa-
rallelement a la direction de transport de galette (14),
et de préférence des paquets de lamelles mobiles
(38b), lesquels communiquent avec le chassis por-
teur de dispositif de percussion (36) de maniére cou-
lissante en va-et-vient parallélement a la direction
de transport de galette (14), dans laquelle de préfeé-
rence les paquets de lamelles mobiles (38b) sont
agencés au-dessus des paquets de lamelles non
mobiles (38a).

Installation de coupe selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

les moyens pour le transport de la galette de béton
léger (8) dans la direction de transport de galette
horizontale (14) sont des arbres de transport (15) et
des listels longitudinaux (16) posés dessus pour la
réception de la galette de béton léger (8), dans la-
quelle

les arbres de transport (15) sont agencés adjacents
les uns aux autres et espacés les uns des autres
dans la direction de transport de galette (14) et sont
logés en rotation autour d’'un axe d’arbre (15a) ho-
rizontal, perpendiculaire a la direction de transport
de galette (14) et dans laquelle les arbres de trans-
port (15) communiquent avec des moyens d’entrai-
nement de levage (24) de maniére a pouvoir étre
entrainés vers le haut et le bas dans la direction ver-
ticale, et dans laquelle

les listels longitudinaux (16) reposent sur les arbres
de transport (15) et sont mobiles sur les arbres de
transport (15) dans la direction de transport de ga-
lette (14).

Installation de coupe selon la revendication 8,
caractérisée en ce que

I'installation de coupe (6) présente des moyens, en
particulier un rail de transport de grille de durcisse-
ment (12), pour le transport d’'une grille de durcisse-
ment (13) conjointement avec la galette de béton
léger (8) et/ou séparément de la galette de béton
léger (8),

dans laquelle de préférence les arbres de transport
(15) présentent une position rétractée et une position
déployée, dans laquelle les arbres de transport (15)
sont agencés dans leur position inférieure en des-
sous de la trajectoire de la grille de durcissement
(13) et sont agencés dans leur position supérieure
au-dessus de la grille de durcissement (13).
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Installation de coupe selon une ou plusieurs des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

les fils de coupe longitudinale (33) s’étendent per-
pendiculairement a une direction transversale de ga-
lette (8b), et sont inclinés de préférence verticale-
ment ou autour d’'un axe horizontal, perpendiculaire
ala direction de transport de galette (14) par rapport
a la verticale.

Installation de coupe selon une ou plusieurs des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

le dispositif de coupe transversale (9) présente un
cadre de coupe transversale (17) mobile vers le haut
et le bas dans la direction verticale, dans lequel au
moins un fil de coupe transversale (26) est tendu,
dans laquelle les fils de coupe transversale (26)
s'étendent perpendiculairement a la direction de
transport de galette (14).

Procédé de coupe pour la coupe transversale et lon-
gitudinale d’'une galette de béton léger (8) résistante
a la coupe, en particulier d’'une galette de béton
mousse ou poreux (8), dans des corps de moulage
en béton léger (50), en particulier des corps de mou-
lage en béton mousse ou poreux (50),

dans lequel une installation de coupe (6) selon I'une
quelconque des revendications 1 a 11 est utilisée.

Procédé de coupe selon la revendication 12,
caractérisé par
les étapes de procédé suivantes de

a) coupe transversale d’'une premiere galette de
béton léger (8) solide vert dans le dispositif de
coupe transversale (9),

b) déplacement du dispositif de percussion ar-
riere (30) hors de la trajectoire de la premiére
galette de béton léger (8),

c) mouvement de la premiéere galette de béton
léger (8) coupée transversalement dans la di-
rection de transport de galette (14), dans lequel
la premiere galette de béton léger (8) passe le
dispositif de percussion arriere (30) et le dispo-
sitif de percussion arriére (30) est déplacé de
préférence en méme temps de maniére oppo-
sée a la galette de béton léger (8),

d) déplacement du dispositif de percussion ar-
riere (30) dans la trajectoire de la premiére ga-
lette de béton léger (8) de sorte que le dispositif
de percussion arriére (30) soit agencé derriere
la premiere galette de béton Iéger (8),

e) percussion de la premiére galette de béton
léger (8) coupée transversalement au moyen
des deux dispositifs de percussion (30 ; 31),

f) mouvement de la premiere galette de béton
léger (8) percutée dans la direction de transport
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de galette (14), dans lequel la premiére galette
debétonléger (8) estenfoncée atraversle cadre
de coupe longitudinale (29), de sorte que les fils
de coupe longitudinale (33) traversent la pre-
miere galette de béton Iéger (8), dans lequel
g) la premiére galette de béton Iéger (8) est cou-
pée longitudinalement, pendant qu’en méme
temps une deuxieéme galette de béton léger (8)
est coupée transversalement.

14. Procédé de coupe selon la revendication 12 ou 13,

caractérisé en ce que
une grille de durcissement (13) est utilisée avec

a)deuxbarres longitudinales de grille (18) agen-
cées espaceées l'une de l'autre, s’étendant dans
une direction longitudinale de grille (13a),

b) plusieurs barres transversales de grille (19),
dans lequel les barres transversales de grille
(19) s’étendent perpendiculairement aux barres
longitudinales de grille (18) dans une direction
transversale de grille (13b) et dans lequel des
barres transversales de grille (19) adjacentes
les unes aux autres sont espacées les unes des
autres par des espaces intermédiaires de barre
(20),

c) plusieurs listels longitudinaux (16) s’étendant
dans la direction longitudinale de grille (13a)
pour la réception de la galette de béton Iéger (8)
résistante ala coupe, dans lequel les listels lon-
gitudinaux (16) reposent dans la direction trans-
versale de grille (13b) et de préférence dans la
direction longitudinale de grille (13a) de maniere
adjacente les uns aux autres et espacés les uns
des autres sur la barre transversale de grille
(19).

15. Procédé de coupe selon la revendication 14,

caractérisé par
les étapes de procédé suivantes de :

a) positionnement de la grille de durcissement
(13) avec les listels longitudinaux (16) dans le
dispositif de coupe transversale (9),

b) abaissement du cadre de coupe transversale
(17) sur les listels longitudinaux (16), de sorte
que les fils de coupe transversale (26) reposent
sur les listels longitudinaux (16),

c) positionnement de la galette de béton léger
(8) solide vert sur les listels longitudinaux (16),
d) soulevement du cadre de coupe transversale
(17) de sorte que les fils de coupe transversale
(26) soient tirés a travers la galette de béton
léger (8),

e) déplacement du dispositif de percussion ar-
riere (30) hors de la trajectoire de la galette de
béton léger (8) et mouvement de la galette de
béton léger (8) coupée transversalement dans
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la direction de transport de galette (14), dans
lequel la galette de béton léger (8) passe le dis-
positif de percussion arriére (30),

f) déplacement du dispositif de percussion ar-
riere (30) dans la trajectoire de la galette de bé-
ton léger (8) de sorte que le dispositif de per-
cussion arriere (30) soit agencé derriére la ga-
lette de béton léger (8),

g) percussion de la galette de béton Iéger (8)
coupée transversalement au moyen des deux
dispositifs de percussion (30 ; 31),

h) mouvement de la galette de béton léger (8)
percutée dans la direction de transport de ga-
lette (14), dans lequel la galette de béton léger
(8) est enfoncée a travers le cadre de coupe
longitudinale (29), de sorte que les fils de coupe
longitudinale (33) traversent la galette de béton
léger (8).

Procédé de coupe selon l'une quelconque des re-
vendications 13 a 15,

caractérisé en ce que

le dispositif de percussion arriere (30) se déplace
lors de la coupe longitudinale dans la direction de
transport de galette (14) et fait coulisser la galette
de béton léger (8) a travers le cadre de coupe lon-
gitudinale (29).

Procédé de coupe selon l'une quelconque des re-
vendications 13 a 16,

caractérisé en ce que

les composants du dispositif de percussion arriére
(30), lesquels se trouvent lors de la percussion et de
la coupe longitudinale dans la trajectoire de la galette
de béton léger (8), en particulier le chassis de base
de dispositif de percussion (35) avec les paquets de
lamelles (38a ; 38b), se déplacent aprés la coupe
longitudinale hors de la trajectoire de la galette de
béton léger (8) et le dispositif de percussion arriére
(30) se déplace dans cet état a I'opposé de la direc-
tion de transport de galette (14) dans sa position
d’extrémité arriére,

et en ce que de préférence pendant que le dispositif
de percussion arriére (30) se déplace dans sa posi-
tion d’extrémité arriere, une autre galette de béton
léger (8) coupée transversalement est déplacée
dans la direction de transportde galette (14) et passe
le dispositif de percussion arriére (30).

Procédé de coupe selon l'une quelconque des re-
vendications 14 a 15,

caractérisé en ce que

une grille de durcissement est utilisée, dontles listels
longitudinaux (16) présentent une coupe transver-
sale parallélépipédique et les dimensions
suivantes :
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19.

20.

21.

40
de préférence
HauteurH | 16 2 30 mm 18 222 mm
LargeurB | 16 2 30 mm 18 222 mm

Procédé de coupe selon la revendication 18,
caractérisé en ce que

une grille de durcissement est utilisée, dont les listels
longitudinaux (16) présentent tous la méme hauteur
H,

et dans lequel de préférence les barres longitudina-
les de grille (18) présentent respectivement un coté
supérieur de barre longitudinale (18a) plan et les lis-
tels longitudinaux (16) présentent respectivementun
c6té supérieur de listel (16b) plan et les cotés supé-
rieurs de listel (16b) de tous les listels longitudinaux
(16) sont coplanaires les uns avec les autres et co-
planaires avec les deux cotés supérieurs de barre
longitudinale (18a).

Procédé de coupe selon la revendication 18 ou 19,
caractérisé en ce que

une grille de durcissement est utilisée, dont les listels
longitudinaux (16) sont réalisés en tant que profil
creux ou en matériau plein.

Dispositif (1) de fabrication de corps de moulage en
béton mousse ou poreux (50), avec

a) une installation de mélange (2) pour le mé-
lange de matiére fraiche de béton mousse ou
poreux avec des moyens de remplissage (3)
pour le remplissage de la matiére fraiche de bé-
ton mousse ou poreux dans un moule de cou-
lage ouvert vers le haut (4),

b) une installation pour la levée et la prise de la
matiere fraiche de béton poreux, en particulier
une chambre de chauffe (5), ou pour la prise de
la matiére fraiche de béton mousse en une ga-
lette de béton mousse ou poreux (8) solide vert,
c) des moyens pour le prélevement de la galette
de béton mousse ou poreux (8) solide vert du
moule de coulage (4),

d) une installation de coupe (6) pour la coupe
transversale et longitudinale de la galette de bé-
ton mousse ou poreux (8) solide vert dans des
corps de moulage en béton mousse ou poreux
(50) solide vert individuels,

e) une installation de durcissement (7) pour le
durcissement hydrothermique des corps de
moulage en béton mousse ou poreux (50),

dans lequel l'installation de coupe (6) présente les
caractéristiques de I'une quelconque des revendica-
tions 1a 11.
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22. Procédé de fabrication de corps de moulage en bé-
ton mousse ou poreux (50) en utilisant un dispositif
selon la revendication 21, avec les étapes de procé-
dé suivantes de :

a) mélange de matiére fraiche de béton mousse
ou poreux,

b) coulage de la matiére fraiche de béton mous-
se ou poreux dans le moule de coulage ouvert
vers le haut (4),

c) levée et prise de la matiere fraiche de béton
poreux en galette de béton poreux (8) résistante
alacoupe ou prise de lamatiére fraiche de béton
mousse en galette de béton mousse (8) résis-
tante a la coupe,

d) coupe de la galette de béton mousse ou po-
reux (8) selon le procédé selon une ou plusieurs
des revendications 12 a 20,

e) durcissement hydrothermique des corps de
moulage en béton mousse ou poreux (50).
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