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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Spalten von Platten aus Naturstein, vorzugsweise aus Schiefer, wie
sie insbesondere in Anlagen fiir die mechanisierte und automatisierte Dach- und Wandschieferherstellung benétigt
wird. Das Ziel der Erfindung ist die Schaffung einer Spaltvorrichtung, die den bekannten Vorrichtungen anhaftende
Mingel vermeiden soll. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, vorformatisierte Platten aus Naturstein,
vorzugsweise aus Schiefer, mit einer Vorrichtung bis auf Enddicke zu spalten. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe
dadurch geldst, dal der Vorrichtung auf einer Rollenbahn jeweils eine der einseitig oder parallel beschnittenen
Rohschieferplatten zugefordert und annéhernd mittig zur Mittelachse der Vorrichtung positioniert werden. Durch
eine elastische Hubeinrichtung wird die Rohschieferplatte von der Rollenbahn abgehoben. Das Spaltwerkzeug und
der Vorschubarbeitszylinder, der das Eindringen des Spaltwerkzeuges in die Rohschieferplatte bewirkt, sind mit
einem beweglichen Hebelsystem so verbunden, daB der Abstand des Spaltwerkzeuges bezogen auf die
Auflagefliche der Rohschieferplatte in der Senkrechten stufenlos einstellbar ist.
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Erfindungsanspruch: -

1. Vorrichtung zum Spalten von Platten aus Naturstein, vorzugsweise aus Schiefer, gekennzeichnet dadurch, daB ein
Fordermittel (1) vorformatisierte Rohschieferplatten (7) zu einer Spalteinheit fordert, wobei wahrend des Transportes die
Dicke der vorformatisierten Rohschieferplatte (7) abgetastet wird, um nach der Bildung einer mittleren Dicke den, dieser
eindeutig zugeordneten Spaltzyklus, vorzuwihlen, alsdann die Platte vor dem Spaltwerkzeug (6) zu positionieren, wobei nach
dem Positionieren eine elastisch gelagerte Auflagefiache (10) die mit einem hydraulischen Arbeitszylinder (2) fest verbunden
ist, die vorformatisierte Rohschieferplatte (7) um einen von der Masse der Rohschieferplatte unabhéngigen Betrag, der
mindestens der halben Dicke des Spaltwerkzeuges (6) entspricht, anhebt, und sie dann durch ein bewegliches hydraulisch
ausgeglichenes Widerlager (3) gegen zwei Festpunkte (8) an der MeiRelansatzflache driickt, womit die vorformatisierte
Rohschieferplatte {7) fir den SpaltprozeR vorbereitet wird, so daR dieser durch Positionierung des Spaltwerkzeuges (6) auf
die Mittelebene der vorformatisierten Rohschieferplatte (7) mit Hilfe eines in einem Hebelsystems (4) angeordneten
hydraulischen Arbeitszylinders (5) eingeleitet werden kann, indem ein weiterer hydraulischer Arbeitszylinder (3), der mit dem

. Spaltwerkzeug (6) direkt gekoppelt ist, dieses in die vorformatisierte Rohschieferplatte hineindriickt und nach Erreichen der
Endlage wieder in die Ausgangsstellung zurlickfiihrt, so daR wiederum durch Positionierung des Spaltwerkzeuges auf die
Mitte zundchst des einen und dann des anderen Spaltergebnisses der ersten Spaltung ein erneuter Spaltvorgang eingeleitet
werden kann, so daR schlieRlich durch das wechselseitige mittige Spalten der Spaltergebnisse der vorangegangenen
Spaltprozesse die vorgegebene Enddicke erreicht wird, wobei die Méglichkeit eines manuell vorwéhlbaren, die technologisch
bedingte Aufweitung des Materials berticksichtigenden Korrekturwertes, gegeben ist.

2. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR eine, beispielsweise durch Druckfedern elastisch gelagerte
Auflageflache (10), die mit einem hydraulischen Arbeitszylinder (2) verbunden ist, die vorformatisierte Rohschieferplatte (7)
um einen einstellbaren, dem Kolbenhub des hydraulischen Arbeitszylinders (2) direkt proportionalen Betrag, der mindestens
der halben Dicke des Spaltwerkzeuges (6) entsprechen muR, anhebt, um beim Eindringen des Spaltwerkzeuges (6) in die
vorformatisierte Rohschieferplatte (7) den erforderlichen Freiraum schafft, um zusétzliche Biegekréfte auf das Spaltwerkzeug
(6) zu vermeiden.

" 3. Vorrichtung nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daR im Falle des Spaltens von nur einseitig beschnittenen
vorformatisierten Rohschieferplatten (7) mit sehr schriger Seitenflache, wo das gelenkige und hydraulisch ausgeglichene
Widerlager (3) die vorformatisierte Rohschieferplatte (7) nicht ausreichend festhalten kann, eine ebenfalls gelenkig und
elastisch gelagerte Andriickplatte (11), deren Wirkungsbereich durch einen hydrautischen Arbeitszylinder (12) automatisch
einstellbar ist, um vorformatisierte Rohschieferplatten (7) beliebiger Dicke, vorzugsweise zwischen 10mm und 120mm
festzuhalten, vorhanden ist.

4, Vorrichtung nach Punkt 1,dadurch gekennzeichnet, dafl der Abstand der Wirkungsebene des Spaltwerkzeuges {6} von der
Oberkante der elastisch gelagerten Auflageflache (10) einem Teil der gemessenen Dicke der vorformatisierten
Rohschieferplatte (7) entspricht, und daR dieser Abstand, durch einen vorzugsweise hydraulisch wirkenden Arbeitszylinder
{5), der diagonal in einem an sich bekannten Hebelsystem (4) angeordnet ist, stufenlos zwischen vorzugsweise 3,5mm und
116,5mm einstellbar ist, indem durch Hub&nderungen des hydraulischen Arbeitszylinders (5) das Spaltwerkzeug (6) parallel
zur elastisch gelagerten Auflageflache (10) verschoben wird.

5. Vorrichtung nach Punkt 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal die Steuerung des beschriebenen Ablaufes mit Hilfe eines
speicherprogrammierten Steuerungssystems derart vor sich geht, daB jeder ermittelten mittleren Dicke der vorformatisierten
Rohschieferplatte (7) ein ganz bestimmter Spaltzyklus eindeutig zugeordnet ist, der die Aufspaltung bis zur jeweiligen
Enddicke zum Inhalt hat, wobei die Méglichkeit der Berlicksichtigung von einstellbaren Korrekturwerten, dem jeweiligen
Spaltvorgang entsprechend, gegeben ist, so daB3 die speicherprogammierte Steuerung den Sollwert fiir die Positionierung
des Spaltwerkzeuges (6) vor jedem Spaltvorgang liefert, bis der gesamte vorgewahlte Spaltzyklus abgearbeitet ist und ein
neuer eingeleitet werden kann.

6. Vorrichtung nach Punkt 1 bis 5 derart, daR durch geeignete den Bedingungen am MeRort sinnvoll angepafite inkrementale
MeRwertaufnehmer dem speicherprogrammierten Steuerungssystem eine binér codierte Information liber die abgetastete
Dicke der vorformatisierten Rohschieferplatte zur Verfligung gestelit wird.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aufspalten vorformatisierter Schieferplatten, wie sie insbesondere in Anlagen fir die
mechanisierte und automatisierte Dach- und Wandschieferhersteliung benétigt wird.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Das Aufspalten von (iber- oder untertégig gewonnenen Natursteinplatten, insbesondere Schieferplatten, gehdrt zu den
Grundoperationen der Werksteinbearbeitung.

Seit altersher ist man bemiiht, unter Ausnutzung der natlrlichen Spaltneigung des Tonschiefers, méglichst diinne
Spaltergebnisse zu erreichen, um die mit groBem Aufwand gewonnenen Rohsteine maximal auszunutzen. Heute hat dieser
Grundsatz ganz besondere Berechtigung, gilt es doch, die noch vorhandenen natiirlichen Ressourcen zu nutzen.

Der Einsatz nattirlicher Bauelemente, ohne Inanspruchnahme gréRerer Mengen energieintensiver Bindemittel, aber mit guten
Eigenschaften, wie Bestindigkeit gegen Umweltbelastungen und mit dekorativem Aussehen, muB kiinftig in verstarktem MaRe
erfolgen. Es hat nicht an Versuchen gefehlt, die heute noch praktizierte Methode des manuellen Spaltens mittels Hammer und
Spaltkeil durch mechanisiertes Spaiten zu ersetzen.
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Trotz der verhéltnismaRig guten Spaltbarkeit des Tonschiefers wird gerade an diesem Naturstein die Kompliziertheit des zu
mechanisierenden Spaltvorganges deutlich.

Es lassen sich zwar Spaltflachen mit sehr guten Ebenheit erzielen, es miissen aber zur Uberwindung der Kohasionskréfte in den
einzelnen Schieferungsebenen Kréfte eingetragen werden, die bei unsachgeméRer Handhabung zu Uberlastungen der
Spaltprodukte und damit zum Bruch fithren kénnen.

In Kenntnis dieser Tatsache wurden die bisherigen Entwickiungen von Spaltverfahren und Spaltvorrichtungen zum
{iberwiegenden Teil an das manuelle Spalten angelehnt, wobei immer von mittigem Spalten der Platten ausgegangen wird.

In dem DD-WP 159627 wird eine Vorrichtung beschrieben, die einseitig oder paralle! beschnittene Platten mechanisch spaltet. Es
wird davon ausgegangen, dal’ Platten unterschiedlicher Dicke auf einem Forderer der Spaltvorrichtung zugefithrt werden und
durch Lichtschranken gegeniiber einem hydraulisch bewegten Spaltmesser mittig positioniert werden. Ein bewegliches,
hydraulisch ausgeglichenes Widerlager driickt die einseitig oder parallel beschnittene vorformatisierte Platte gegen eine
MeiRelansatzflache, die rechtwinklig zur Oberflache des Forderers liegt.

Uber dem Forderer ist ein Lagefiihler angeordnet. Dieser verfiigt (iber Andriickmittel und ist zugleich durch Verbindungsglieder
mit der Flihrungshllse des Spaltmessers verbunden.

Die Elemente der Vorrichtung wirken dadurch zusammen, daR nach dem Positionieren der Rohplatte diese durch das bewegliche
Widerlager gegen die MeiRelansatzfliche gedriickt wird. Danach erfolgt das Aufsetzen des Lagefiihlers mit seinen Taststiften auf
die Oberseite der Rohplatte. Gleichzeitig wird damit (iber die Verbindungsglieder zwischen Lagefiihler und Fiihrungshilse des
Spaltwerkzeuges die Lage des Spaltwerkzeuges verandert. Die Lageveranderung betrifft sowohl den Abstand der
Wirkungsebene des Spaltwerkzeuges von der Ebene der Auflageflache als auch die eventuelle Verdrehung des Spaltwerkzeuges
derart, daR sich bei Keiligkeit der zu spaltenden Rohplatte ein Winkel zwischen Auflageflache und Schneide des Spaltwerkzeuges
ergibt. Danach wird das Spaltwerkzeug durch einen hydraulischen Arbeitzylinder in die Rohplatte gedriickt. Bei Erreichen der
gewdbhlten Endlage erfolgt die Umsteuerung und das Spaltwerkzeug fahrt in seine Ausgangsstellung zuriick, wobei durch ein
Verbindungsstiick der Lagefiihler ebenfalls in seine Ausgangsstellung zurtickgefiihrt wird.

Danach muB die Auflageflache von den beiden Teilen der gespaltenen Rohplatte gerdumt werden, um einen erneuten
Spaltvorgang einleiten zu kdnnen.

Eine andere Losung wird in der DD 58033 beschrieben.

Esisteine Vorrichtung, die aus Rundscheibenmesser besteht, wobei die paarweise Anordnung dieser Rundscheibenmesser den
gleichzeitigen Krafteintrag an zwei gegentiberliegenden Seiten der entsprechend vorformatisierten Rohlinge gestattet.

Eine weitere Losung wird in der GB 1278316 bekannt gemacht. Sie sieht vor, rechteckige Schieferplatten unterschiedlicher Dicke
durch MeiRel zu spalten. Die MeiRel werden in einer Ebene, parallel zur Auflageflache mittels kontinuiertich wirkender Kréfte in
die gewdhlte Spaltebene hineingedrtickt.

In dem WP B 28D/236 604 ist eine verfahrenstechnische Lésung zum Schlagspalten von parallel beschnittenen
Rohschieferplatten bekannt gemacht.

Allen bisher vorgeschlagenen Vorrichtungen zum mechanisierten Spalten von Rohplatten aus Werksteinen, vorzugsweise aus
Schiefer, haftet der gemeinsame Mangel an, daf8 durch anniahernd mittiges Spalten immer nur 2 Spaltergebnisse entstehen, die
dann einer weiteren Aufspaltung bis zur gewiinschten Enddicke auf weiteren Vorrichtungen bediirfen. Ein Nachteil der bisher
vorgeschlagenen Losungen besteht auch darin, daB ein selbststandiges Finden des Spaltwerkzeugansatzpunktes und damit die
Wahl der zu schaffenden Spaltflachen gar nicht oder aber mit groBen Ungenauigkeiten, wie sie beispielsweise durch
mechanisches Abtasten in nur einer Ebene mittels Lageflihler mit Abtaststiften und der daraus abgeleiteten mechanischen
Verstellung des Spaltwerkzeuges entstehen, méglich ist.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Schaffung einer Vorrichtung zum automatischen Spalten von Platten aus Naturstein, vorzugsweise aus
Schiefer, wobei die den bekannten Vorrichtungen anhaftenden Méngel vermieden werden sollen.

Mit der erfindungsgemafien Losung sollen aus langsorientiert einseitig oder paralle! beschnittenen Rohschieferplatten
beliebiger Lénge und Dicke, jedoch mit einer dem zu erzeugenden Endformat entsprechenden vorformatisierten Breite, eine
maximale Anzahl von Piatten, die der geforderten Enddicke von 3,5~7,5mm entsprechen, gespalten werden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, vorformatisierte Platten aus Naturstein, vorzugsweise aus Schiefer, mit einer
Vorrichtung bis auf Enddicke zu spaiten.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch gelost, da® der Vorrichtung auf einer mindestens 2,5m langen Rollenbahn jeweils
eine der einseitig oder parallel beschnittenen Rohschieferplatten zugeférdert und annéhernd mittig zur Mittelachse der
Vorrichtung positioniert werden. :

Zur erfindungsgemafen Vorrichtung gehort eine elastische Hubeinrichtung, die die anndhernd mittig positionierte
Rohschieferplatte um einen von der Masse der Rohschieferplatte abhéngigen Betrag, der mindestens der halben Dicke des
Spaltwerkzeuges entspricht, von der Rollenbahn abhebt. Rechtwinklig zur Oberflache der Hubeinrichtung ist ein bewegliches
hydraulisch ausgeglichenes Widerlager angeordnet, welches die Rohschieferplatte mit einer ebenen Flache gegen zwei, dem
Widerlager gegeniiberliegende Festpunkte drickt. AuBerdem besitzt die erfindungsgemafe Vorrichtung ein Spaltwerkzeug,
welches in einer Flihrung gleitend, durch einen hydraulischen Vorschubarbeitszylinder geschoben, in die Rohschieferplatte
eindringen kann. Spaltwerkzeug und Vorschubarbeitszylinder sind mit einem beweglichen Hebelsystem so verbunden, daR der
Abstand des Spaltwerkzeuges bezogen auf die Auflagefldche der Rohschieferplatte, bezeichnet als Basisflache, in der
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Senkrechten stufenlos einstellbar ist.

Dariiber hinaus gehért zur erfindungsgemaRen Vorrichtung die Erfassung der Dicke der Rohschieferplatte mittels inkrementaler
MeRwertaufnehmer, die durch eine geeignete Kapselung konstruktiv den Bedingungen an der MeRstelle angepafdt sind, die
Weiterverarbeitung der ermittelten MeRwerte in einem speicherprogrammierten Steuerungssystem und die dem
Spaltprogramm gemaRe Steuerung des Olstromes fiir den hydraulischen Arbeitszylinder, der durch Anordnung indem
beweglichen Hebelsystem die Lage des Spaltwerkzeuges veréndert, wobei zur Erzielung der gewiinschten Genauigkeit die
Positionierung des Spaltwerkzeuges als mit an sich bekannten elektronischen Baueinheiten realisierter Lageregelkreis mit
Erfassung der wegen der elastischen Hubeinrichtung masseabhéngigen Istposition der Basisflache und mit Erfassung der
Istpostion des Spaltwerkzeuges ausgebildet ist. Die Elemente der Vorrichtung wirken wie folgt zusammen. Wahrend des
Transportes der Schieferplatte auf der zuférdernden Rollenbahn erfolgt beim Passieren der MeRstelle die Abtastung der der
Basisfliche gegentiberliegenden Flache auf mindestens einer représentativen Wirkungslinie. Entsprechend dem im
speicherprogrammierten Steuersystem vorliegenden Programm schlieBt sich die Bildung des Wertes der mittleren Dicke aus
den durch die Abtastung gewonnenen MeRergebnisse an, gefolgt von der der jeweils ermittelten Dicke eindeutig zugeordneten
Vorwahl eines ganz bestimmten Spaltzyklus entsprechend dem abgespeicherten Spaltprogramm.

Nach dem annahernd mittigen Positionieren der Rohschieferplatte zur Mittelachse der Spalteinheit, beispielsweise durch an sich
bekannte Einheiten wie fotoelektrische Initiatoren, wird die Rohschieferplatte durch einen hydraulisch wirkenden Arbeitszylinder
mit konstantem Hub als aktives Element der elastischen Hubeinrichtung um einen von der Masse der Rohschieferplatte
abhingigen Betrag, der mindestens der halben Dicke des eingesetzten Spaltwerkzeuges entspricht, angehoben. Ein
bewegliches, hydraulisch ausgeglichenes Widerlager mit vorzugsweise 3-5 Angriffsspitzen schiebt die lose auf derals
Basisflache dienenden Kopfplatte der elastischen Hubeinrichtung liegende Rohschieferplatte gegen die zwei Festpunkte an der
dem Widerlager gegeniiberliegenden MeiRelansatzflache.

Danach wird, entsprechend der jeweils ermittelten Dicke der Rohschieferplatte, durch an sich bekannte Steuerorgane der
Druckélstrom zum Ausfahren des im beweglichen Hebelsystem installierten Arbeitszylinders freigegeben. Dieser hebt das
Spaltwerkzeug um den halben Betrag der ermittelten mittleren Dicke der Rohschieferplatte, bezogen auf die Basisflache, derart
an, daB sich durch die Erfassung der Istposition im Vergleich mit dem durch das Spaltprogramm gelieferten Sollwert eine
genaue Positionierung des Spaltwerkzeuges ergibt. Die Realisierung erfolgt durch einen mit an sich bekannten elektronischen
Baueinheiten ausgefiihrten Lageregelkreis. Der Tatsache, daB sich, bedingt durch die technologisch begriindete Aufweitung des
Materials durch den Spaltvorgang, eine MeRwertverfalschung bei den Folgespalten ergeben kénnte, wird dadurch Rechnung
getragen, daR die Mdglichkeit besteht, Korrekturwerte und deren der jeweiligen Folgespaltung entsprechend dem
Spaltprogramm eindeutig zugeordneten Vielfachen manuell einzuwéhien.

AnschlieRend wird durch bekannte Steuereinheiten der Vorschubarbeitszylinder in Betrieb gesetzt, so daR dieser das
Spaltwerkzeug in die Rohschieferplatte driickt. Nach erreichter Endstellung wird das Spaltwerkzeug in die Ausgangsstellung
zurlickgefiihrt, und ein neuer Spaltvorgang kann eingeleitet werden. Gegeniber allen anderen bisher vorgeschlagenen

. Spaltvorrichtungen ist die erfindungsgemaBe Vorrichtung in der Lage, ausgehend von der ermittelten mittleren Dicke selbsttatig
die mittige Ansatzebene flir das Spaltwerkzeug zu finden und nach vollzogener Spaltung wiederum mittig in die Spaltergebnisse
einzudringen und das im Wechsel bis zur vorgegebenen Enddicke aller Platten.

Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend mit einem Ausfiihrungsbeispiel naher erlautert werden. In den zugehdrigen Zeichnungen zeigen

Figur 1: Die schematische Seitenansicht der Vorrichtung
. Figur2: Die schematische Darstellung der Dickenmessung und der Positionierung des Spaltwerkzeuges in einer Draufsicht.

In einer Dach- und Wandschiefer-Produktionsaniage werden die untertdgig gewonnenen Rohschieferplatten mittels
Trennschleifen vorformatisiert. Dabei fallen Platten unterschiedlicher Dicke und verschiedener Flachenabmessungen an, wobei
ein Teil zweiseitig beschnittene Flachen, ein anderer einseitig beschnittene Flachen aufweist. Die Breit der zweiseitig
beschnittenen Platten entspricht einer Abmessung des im Fertigungsprogramm liegenden Dach- und Wandschiefers.

Nach dem Vorformatisieren werden die Platten nach ihrer Form und Qualitit manuell sortiert, in maschinell verarbeitungsféahige,
und beispielsweise stark keilige, und grob unmaRhaltige, fiir die traditionelle Handspaltung. -
Die dem Fordermittel 1 aufgegebenen vorformatisierten Rohschieferplatten 7 haben eine Dicke 0<d < 120 mm und eine Breite
von wenigstens 200 mm, maximal 400 mm, wobei die Auflage so erfolgt, daR die Schieferungsebene annahernd parallel zur
Oberfliche des Férdermittels 1 liegt und eine der beiden geschnittenen Seiten sich langs zur Transportrichtung auf der
Angriffsseite des Spaltwerkzeuges 6 befindet. Wahrend des Transportes der vorformatisierten Rohschieferplatte 7 zur
Spalteinheit erfolgt, ohne Unterbrechung des Bewegungsvorganges, die Erfassung der Dicke der Platten mit Hilfe von
inkrementalen MeRwertaufnehmern 20. Diese sind durch entsprechende DickenmeRvorrichtungen 21, beispielsweise durch
Einlauffiihrungen, den Bedingungen am MeRort angepaft. Die Abtastung der vorformatisierten Rohschieferplatte 7 auf einer
Wirkungslinie liefert die Informationen, aus denen, entsprechend dem im speicherprogrammierten Steuerungssystem
abgelegten Gesamtprogramm, die mittlere Dicke der vorformatisierten Rohschieferplatte 7 ermittelt wird, aus der die dem
Spaltprogramm entsprechende Vorwahl des der mittleren Dicke eindeutig zugeorndeten Spaltzyklus erfolgt. Mit Hilfe von im
Bereich des Spaltwerkzeuges 6 zwischen den Rollen des Férdermittels 1 sinnvoll angeordneten fotoelektrischen Initiatoren 22
wird die vorformatisierte Rohschieferplatte 7 in etwa mittig vor dem Spaltwerkzeug 6 positioniert sowie das Férdermittel 1
stillgesetzt. Nach dem Abschalten des Férdermittels 1 hebt ein hydraulischer Arbeitszylinder 2 die Auflageplatte 10 um einen von
der Masse der Rohschieferplatte unabhéngigen Betrag, der der halben Dicke des Spaltwerkzeuges 6 entspricht, an. Danach
beginnt das bewegliche, hydraulisch ausgeglichene Widerlager 3 zu wirken, indem es die vorformatisierte Rohschieferplatte 7
__durch mindestens drei, vorzugsweise finf Druckbolzen gegen die zwei Festpunkte 8 der MeiRelansatzfléche driickt. Nunmehr
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wird das Spaltwerkzeug 6 entsprechend dem vorgewéhlten Spaltzyklus auf die Halfte der ermitteiten mittleren Dicke der
vorformatisierten Rohschieferplatte 7 gebracht. Durch Erfassung des Istwertes 23 der Lage des Spaltwerkzeuges, bezogen auf
die elastisch gelagerte Auflagefldache 10 der vorformatisierten Rohschieferplatte 7, wird die Verbindung mit dem vom
Spaltprogramm, bzw. dem jeweils vorgewahiten, der ermittelten mittleren Dicke entsprechenden Spaltzyklus, ein Lageregelkreis
zur gewlinschten genauen Positionierung realisiert. Durch das Programm ist ferner gesichert, daf3 das programmgeman
festgeschriebene, dem aktuellen Spaltzyklus bzw. Spaltvorgang eindeutig zugeordnete Vielfache eines manuell einwahlbaren
Korrekturwertes bei der Bildung eines jeden Sollwertes berlicksichtigt wird. Durch bekannte Steuerelemente wird der
Druckélstrom fiir den in einem Hebelsystemn 4 angeordneten, doppelwirkenden hydraulischen Arbeitszylinder 5 so gesteuert,
daB er das Spaltwerkzeug 6 in die Ebene der ermittelten halben Dicke fahrt. Danach wird das Spaltwerkzeug 6 durch einen direkt
gekoppelten hydraulischen Arbeitszylinder 9 in die vorformatisierte Rohschieferplatte 7 gedriickt und nach Erreichen seiner
Endlage durch Umsteuerung des Druckdlstromes des hydraulischen Arbeitszylinders 9 wieder in seine Ausgangslage
zurtickgefahren. Durch erneute Ansteuerung des hydraulischen Arbeitszylinders 5 wird die Lage des Spaltwerkzeuges 6, dem
vorgewdhlten Spaltzyklus entsprechend, auf die Mitte eines der Spaltergebnisse der ersten Spaltung positioniert, und nach
Erreichen dieser Stellung beginnt ein neuer Spaltvorgang. Nach erfolgter Aufspaltung und Rlckfiihrung der Spaltwerkzeuge 6in
seine Ausgangslage wird das Spaltwerkzeug 6 in die Mitte der anderen Spaitergebnisse der ersten Spaltung positioniert und
danach eine Spaltung durchgefiihrt. Diese wechselseitige, mittige Ausrichtung des Spaltwerkzeuges 6 auf die Spaltergebnisse
mit anschlieBendem Spalten erfoigt so lange, bis die vorprogammierte Enddicke von 3,5-7 mm erreicht ist. Danach wird das
hydraulisch ausgeglichene Widerlager 3 in seine Ausgangsstellung zurlickgezogen. Erst dann wird das Absenken des
hydraulischen Arbeitszylinders 2 und der elastisch gelagerten Auflagefléche 10 der vorformatisierten Rohschieferplatte unter die
Oberkante des Férdermittels 1, der Abtransport der Spaltergebnisse aus der Spalteinheit eingeleitet, indem nach erreichter
unterer Endstellung des hydraulischen Arbeitszylinders der Antrieb des Férdermittels 1 eingeschaltet wird. Nachdem die
Spalteinheit gerdumt ist, kann eine neue vorformatisierte Rohschieferplatte zugeférdert werden.
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Fig.1  Schematische Seitenansicht der Vorrichtung - o M
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