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(54) Verfahren zum Erzeugen schisfwinkliger Natursteinplatten, vorzugsweise aus Schiefer

(57) Das erfindungsgemiRe Verfahren kann insbesondere in der Naturstein- und Baustoffindusirie zur Herstellung
von schiefwinkligen fléchigen Elementen aus Natur- oder Kunststein oder anderen Baustoffen, wie z. B. Keramik-
oder Zementerzeugnissen, der unterschiedlichsten geometrischen Formen, wie sie beispielsweise in mechanisierten
Anlagen zur Dach- und Wandschieferharstellung oder zur Herstellung von Verkleidungsteilen fiir Bauwerksflichen
notwendig sind, angewendst werden. Die Natursteinplatten werden der Trennvorrichtung vorsortiert und
richtungsorientiert zugefiihrt. Aufgabe der Erfindung ist es, die Platten durch Vorformaterisisrungsschnitte so zu
umgrenzen, da wenigstens zwei durch solche Schnitte erzeugte Flachen ohne Nacharbeit als Begrenzungsflichen
fir das Finalprodukt bestehen bleiben. Bei der Anwendung des erfindungsgemaRen Verfahrens kann eine optimale
Flachenausnutzung der Natursteinplatten erfolgen.
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Erfindungsanspruch:

1. Vertahren zum Erzeugen schiefwinkliger Natursteinplatten, vorzugsweise aus Schiefer, durch
Anbringen von Trennschnitten, gekennzeichnet dadurch, daR die einzelnen, zur Erzeugung
schiefwinkliger Endformate, in beispielsweise speziellen Paletten vorsortiert gelagerten
Rohschieferplatten, von Hand oder mittels Manipulator entnommen und auf einer Trenneinheit so
abgelegt werden, daf auf einer der Léngsseiten der Rohschiefernlatten ein Trennschnitt erzeugt
wird.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR mit Hilfe eines an sich bekannten

Bilderkennungssystems die Gesamtflache der positionierten Rohschieferplatte, ausgehend von der

projizierten Grundlinie erfat wird, und diese Gesamtflache mittels eines Mikrorechners in eine

oder mehrere Einzelfldchen, die mit spater zu erzeugenden schiefwinkligen Dach- und

Wandschiefer-Formaten identisch sind, aufgeteilt wird, wobei eine zweite zu erzeugende

Schnittkante in einem beliebigen Winkel zur bereits erzeugten ersten Schnittkante liegt.

Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daR die durch an sich bekannte

Trennvorrichtungen, wie beispielsweise diamantbesetzte Trennschieifscheiben, erzeugten, in

einem beliebigen Winkel zueinander liegenden Trennschnitte endgiiltig sind und zur Erzeugung der

Dach- und Wandschieferformate nicht mehr nachgearbeitet werden miissen.

4. Verfahren nach Punkt 1-3, gekennzeichnet dadurch, daB die auf dem Ablagetisch der
Trennvorrichtung positionierte Rohschieferplatte und die durch Trennschnitte erzeugten fir die
Endformatisierung vorgesehenen Teile der Rohschieferplatte durch bekannte Hilfsmittel, wie
beispielsweise Vakuum-Lasthaftgeréten oder hydraulische bzw. pneumatische Stempel bis zum
erfolgten letzten Trennschnitt festgehalten werden.
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Anwendungsgebiet der Eriindung

Das erfindungsgeméaRe Verfahren kann insbesondere in dsr Naturstein- und Baustoffindustrie zur Hersteliung von
schiefwinkligen flaciigen Elementen aus Natur- oder Kunststein oder anderen Baustoffen, wie z.B. Keramik- oder
Zementerzeugnissen, der unterschiedlichsten geometrischen Formen, wie sie beispielsweise in mechanisierten Anlagen zur
Dach- und Wandschieferherstellung oder zur Herstellung von Verkleidungsteilen fiir Bauwerksfichen netwendig sind,
angewendet werden.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Zur effektiven mechanisierten Herstellung von beispielsweise Dach- und Wandschiefer ist der Einsatz vorformatisierter
Rohschieferplatten notwendige Voraussetzung.

Beim Vorformatisieren geht es immer um das Herstellen von Bezugsflachen fiir die nachgeschaiteten Bearbeitungsstufen. Es
gehort 2um bekannten Stand der Technik, daR die Trennschnitte durch Trennschleifen mittels rotierender diamantbesetztér
Scheiben oder linear bewegter Sageblitter, vorzugsweise senkrecht zur Plattenebene, erzeugt werden. Bekanntist ebenfalls das
Herstellen von zwei oder mehreren parallelen Trennschnitten an siner Rohplatte. Dabei ist es charakteristisch, daR die Rohplatten
zuersi einen Langsschnitt erhalten, danach zuri:ckgefihrt werden, und mit einem zweiten Léngs- oder Querschnitt versehen
werden. Nachteilig wirkt sich dabei vor allem die Tatsaciie aus, da® die nicht ebenen Rohschieferplatten an bzw. unter den
Trennschieifscheiben auf einstn Transportmittel bewegt warden und durch die auftretenden Vorschub- und Schnittkréfte oftihre
Lage dndern, wodurch nicit ebene Trennschnittflicnen enistehen.

Wahrend beim Trennschleifen die Dicke der aufgsgebenen Suhieferplatte im wesentlichen nur vom eingesetzten
Scheibendurchmesser abhéngig ist, kdnnen beim Trennen mitte's Hochdruck-Fliissigkeitsstrahl nur begrenzte Schnittiefen
erzeugt werden.

Schneidende Trenntechnik fihrtimmer zu Begrenzungsfiichen, die nurim Ausnahmefall fiir eine Umgrenzung der hergesteliten
Bauelemente genutzt werden kénnen, da die fiir Dach- und Wandschiefer glltigen TGL und Liefer- und Abnahmebedingungen
bruchrauhe Sichtkanten vorschreiten.

So wird in der Patentschrift GB 1137932 vorgeschlagen, die Rohschieferplatten durch eine Anzahl von aufeinander folgenden
Schnitten auf die ungefahre GroBe des Enformates zu umsagen und die entstandenen Flichen erforderlichenfalls ’
nachzuarbeiten.

Durch die DE 2232993 wird das Verfahren des Trennens mittels Hochdrucktliissigkeitsstrahi und in der DE 2409783 das
Schneiden mit Schleifmitteizusatz im Hochdruckfliissigkeitsstrah! beschrieben. Die DE 2606610 offenbart schneidende
Fitssigkeitsstrahien in mehreren Schneidképfen mit besonders feinen Strahimitteldisen.

In der Patentschrift DD 211511 wird ein Verfahren beschrieben, in dem die positionierte Rohschieferplatte durch an sich bekannte
Trennmittel, von denen mehrere in definierten Abstanden angeordnet sind, im einmaligen Durchlauf gleichzeitig mehrere
parallele Trennschnitte angebracht werden.
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Allen bekannten Verfahren haftet der gemeinsame Mangel an, daB Schnittflichen mit hohem Werkzeugaufwand hergestelit
werden, die bei der Endformatisierung nachgearbeitet werden miissen, baw. die durch Erzeugung neuer Schnittflichen, die zur
Erzielung des Endformates notwendig werden, véllig wegfallen.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Eifindung besteht darin, ein Verfahren 2u entwickeln, durch das Natursteinplatten, vorzugsweise aus Schiefer, mit
unterschiedlichsten Abmessungen ihrer duBeren Umrisse so vorformatisiert werden kdnnen, daBd wenigstens zwei gerade
Fldchen in einem beliebigen Winkel zueinander liegen, wobei der Winkel vo. :ugsweise so zu wihlen ist, daB daraus zwei Seiten
des Finalproduktes entstehen, ’
Durch das erfindungsgemaRe Verfahren wird das Material optimal ausgenutat und damit der Abfall minimiert, was eine
Verbesserung der Materialokonomie bedeutet.

Darlegung des Wesens der Erfindung

DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Platten aus Naturstein, vorzugsweise aus Schiefer, durch Vorformatisierungsschnitte
sozuumgranzen, dal wenigstens zwei durch solche Schnitte erzeugte Flachen ohne Nacharbeit als Begrenzungsflichen fir das
Finalprodukt bestehen bleiben.

Fiir die Losung der Aufgabe wird der Umstand ausgenutzt, daf bei Dach- und Wandschiefer jeweils zwei Kanten tiberdeckt
werden, und zwei Kanten aus architektonischen und bauphysikalischen Griinden (Tropfkanten) bruchrauh, in einem bestimmten
Winkel, kleiner 90° zur Plattenebene, sein miissen.

Es werden also durch das erfindungsgemaie Verfahren die zwei, beim Verlegen des fertigen Dach- und Wandschiefers
tiberdeckten Fidchen, hergestelit.

Zur Lésung dar Aufgabe wird auch der Umstand ausgenutzt, daB die zugefiihrten Rohschieferplatten vorsortiert sind und
richtungsorientiert zugeférdert werden. .

Erfindungsgeman wird die Schieferrohpiatte durch ebenfalls bekannta Technik wie beispielsweise Lasthafttechnik oder andere
geeignete Manipulatoren vor der Flachenarfassung so positioniert, dal im Regelfall die Iingste Seite der Rohschieferplatte als
Basis fir eine Formatzuordnung dient, wobei durch eine beispielsweise optisch projizierte Leitlinie eine Grundlinie geschaffen
wird, dis zwar einseitig alle UnregelméRigkeiten der Rohschieferplatte ausschlieBt, auf der anderen Seite jedoch die maximals
verbleibende Restfliche fiir die Formatzuordnung ausnutat.

Es gehort weiterhin zum Wesen der Erfindung von an sich bekannter Technik, wie z.B. optische Sensoren ausgehend von der
geschzffenen Grundlinie die Umrisse der Rohschieferplatte zu erfassen und in Verhindung mit einem Mikrorechner der
errechneten Flache, ein oder mehrere der festgelegten Endformate des Dach- und Wandschiefers zuzuordnen, wobei auf der
Grundlinie der erste Trennschnitt durch die Vorformatisierungsvorrichtung ausgefiihrt wird.

Die Vorteile des erfindungsgemiRen Verfahrens bestehen vor alleminder Tatsache, daB nach dem einmaligen Positionieren der
Rohschieferplatte mit einer feststehenden Trennvorrichtung, beispielsweise einer diamantbesetzten Trennschleifscheibe, eine
der bleibenden Fidchen fiir ein oder mehrere Finalprodukte geschaffcn wird und nur durch eine weitere in einem Winkel zwischen
30° und 15° zu der von der feststehenden Trennvorrichtung erzeugten Schnittfliche verstellbaren Trennvorrichtung eine zweite
bleibende Flache erzeugt wird.

Die einmal positionierte Rohschieferplatte wird bis zum Abschlufl der Vorformatisierungsschnitte festgehalten und in einer
Maschineneinheit aufgearbeitet. Durch das erfindungsgemaife Verfahren werden dia Voraussetzungen fiir eine rationelle
mechanisierte Herstellung schiefwinkliger Bauelemente, vorzugsweise aus Schiefer, unter optimaler Ausnutzung des
Rohmaterials geschaffen.

Dis erfindungsgemaR vorgesehene optimale Flachenausnutzung und die damit verbundene Abfaliminimierung bei der
Herstellung schiefwinkliger Bauelemente, vorzugsweise aus Schiefer, bringt einen weiteren Effektivititszuwachs gegentiber
dem bekannten Stand der Technik.

Ausfithrungsbaeispiel
Die Erfindung snll nachstehend an einem Ausfuhrungsbeispiel ndher erlautert werden. In der 2ugehdrigen Zeichnung zeigt:
Fig.1: Schematische Darstellung des Verfahrens

Die untertdgig gewonnenen Rohschieferplatten 1 werden entsprechend ihrer Abmessungen Lange, Breite und Dicke in
mechanisch spaltbare und traditione!l spaltbare sortiert. Voraussetaung fir ein effektives mechanisches Spalten ist eine
maximale Dicke von 120mm, wihrend Lange und Breite mindestens dem kleinsten herzustellenden Endformat zuziiglich einer
allseitigen Zugabe fiir die Schnittfiihrung entsprechen sollte. Die Einzelmassen der Rohschieferplatten 1 liegen etwa zwischen
6kg und 180kg. Bei der Sortierung der Rohschieferplatten werden die mechanisch spaltbaren nach ihrer GroRe auf
Spezialpaletten 2 abgelegt, bei als GroRe der Rohschieferplatte ihre flichenmiRige Ausdehnung verstanden wird, die einem
Endformat oder dem Vielfachen eines Endformates entspricht, und vorn Sortierer visuell eingeschitat wird.

Mittels eines Manipulatcrs 3, der beispielsweise mit einem Vakuumiasthaftgerat ausgeriistet ist, werden die Rohschieferplatten
1 auf einem Ablagetisch 4 einer Trenneinheit so positioniert, daB eine projizierte Grundlinie, die mit der ersten Schnittebene
identischist, iber die langste Seite einer Rohschieferplatte 1 fihrt, wobei einerseits der minimalste Abrall, andererseits tiber eine
vollkantige einseitig beschnitiene Platte entsteht.

Durch ein optisches Bilderkennungssystem auf Mikrorechnerhasis 5 wird ausgehend von der projizierter, Grundlinie die
Restflache der Rohschieferplatte 1 ermittelt. Dieser Fiche werden durch einen mit dem Bilderkennungssystem 5 gekoppelten
Mikrorechner ein oder mehrare Formate des Dach- und Wandschiefersortimentes zugeordnet und zwar der Art, dal méglichst
gleiche Winke!schnitte zur Erzeugung des Endforrsies ceflihrt werden kénnen.
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Nach Abschtu8 diaser Prozedur driicken hydraulisch oder pneumatisch betétigte Stempel 6 die Rohschieferplatte auf den
Ablegetisch um dadurch fiir den ersten Trennschnitt mittels Trennvor:ichtung 7 die Rohschieferplatte 1 in ihrer Lage
festzuhalten, danach wird die Trennvorrichtung 7 wieder in ihrer Ausgangsstellung zuriickgefahren.

Eine zwsile, in ihrer Mittelachse schwenkbare, Trennvorrichtung 8 wird durch geeignete Steuerelemente so eingestel't, dal sie
ausgehend von der bersits vollzogcaen Schhittfliche den vom Mikrorechner ermittelten Wert erreicht.

Danach wird der zweite Trennschnitt ausgefiihrt. Bei entsprechender RohschieferplatterigroBe kérinen nach Riickfithrung der
Trennvorrichtung 8 parallele oder in einem neu eingesteliten Winkel weitere Trennschnitte durchgsfihrt werc'en.

Die Stempel 6 sind paralle! 2ur Trennvorrichtung 8 angeordnet, und wwar in einem Abstand, der etwa der halben Breite des
kleinsten zu erzeugenden Formates entspricht. Damit ist ein sichere:s Halten der Rohschieferplatte garantiert, ohne daR die
Schnittfihrung gestért wird.

Nach AbschluB der Trennschnitte werden die Abschnitte und vorformatisierten Rohschieferplatten durch geeignete Elemente,
wie beispielsweise hydraulisch betatigte Schieber 8, aus dem Bereich der Trennvorrichtungen 7 auf einen Férderer 10
geschobsn.

In einer anschiieBenden Begutachtung wird in Abfall, mechanisch spaltbares und traditionell spaltbares Gut unterschieden,
wobei das mechanisch spaltbare wieder in spezielle Paletten gestapelt wird, um die Veraussetzung fiir ein anschlieBendes
effektives mechanisches Spalten zu schaffen.
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