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{54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON DONNEN STEINPLATTEN

(57) Zur Durchfdhrung des Verfahren zum Herstellen von: rs "
dannen, oberflachenbehandelten Steinplatten, wobei eine . 2
Ursprungsplatte (27) zwischen zwei selbstandigen, relativ ) ’ =
zur Schnittfhrungsebene zusinander spiegelgleichen, im
Querschnitt gesehen, gelenkig L-formigen Transport- und 4
Fixierungseinrichtungen angeordnet wird, und wahrend der
Schnittfohrung an mindestens einer Seitenstittzwand (21}

Zug und Druck auf die Ursprungsplatte (27) neutralisiert

werden, weisen die zwei angeordnsten Transport- und
Fixierungseinsichtungen jewells einen Wagenkdrper (13)

und eine um ein Gelenk {30) gegentber diesem schwenk-

bare Seitenstitzwand (21) auf, welche aus einer Anzahl von [4
relativ zur Schnittithrungsebene, sowie in ihrer relativen )
Lage zueinander verstellbaren Profileisten (22,23,28) & /|
besteht, von welchen einer Anzahl elastische Schichten (50)

und einer weiteren Anzahl in ihrer Wirkung steuerbare

Vakuum-Greifeinrichtungen (24) in Richtung zu der positio-

nierten Ursprungsplatte (27) hin vorgelagert sind. Jeweils

zwischen dem Wagenkorper (13) und der gelenkig anschlie-

Benden Seitenstatzwand (21) ist eine Regulierungseinrich-

tung zur Vorbestimmung von deren medialen Druck- bzw.

fateralen Zugkomponente auf die positionierte Ursprungs-

platte (27) angeordnet. Die Vorteile fiegen in der Herabset-

zung der Bearbeitungsbelastung insbesondere beim

Herstellen von dinnen, groBformatigen Endplatten. Verfah-

ren und Vorrichtung finden Anwendung in der steinverarbei-

tenden industrie.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen von dinnen, oberflichenbehandelten
Steinplatten, wobei eine beidseitig oberflichenbehandelte Ursprungsplatte der wenigstens doppelten vorbe-
stimmten Endplattenstirke entlang einer ihrer Schmalseiten mit einer SHgeanlage in zwel Endplatten
zersigt wird, die wihrend des Trennvorganges innerhalb einer orisbeweglichen Transport- und Fixierungs-
einrichtung mit schwenkbaren Seitenstiitzwéinden mit jeweils mindestens einer steuerbaren Vakuum-
Greifeinrichtung gehalten werden, sowie auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Infolge griBerer Materialstabilitét von monolithischen SteinblScken bestehen bisher zur Schnittithrung
in diese wesentlich kostengiinstigere Herstellungsverfahren, als zur Schniitfiihrung in Steinplatten entlang
ihrer Schmalseiten.

Eine Ursprungsplatte, welche in zwei diinne Steinplatten zers#gt werden soll, wird gewdhnlich vor der
Schnittbearbeitung beidseitig mit versteifenden Bewehrungs- und/oder Schutzschichten kraftschllssig ver-
bunden, welche als Fremdschichten entweder an den Endplatten dauerhaft verbleiben, oder, insbesondere
bei erzeugten diinnen Steinschichten, nur unter hohem Materialrisiko abgeschélt werden kdnnen. Demge-
genliber ist es fiir Anwendungsbereiche in Design und Architekiur wiinschenswert, Uber auf technisch
einfache und risikolose Weise herstellbare diinne Steinplatten ohne zustzliche Fremdschichten zu verfi-
gen. .
Beispielsweise aus der EP-A1-19.419 ist eine aus mehreren Bauteilen bestehende Transporteinrichtung
fiir vorarmierte Steinplatten mit Seitenstiitzwiinden und Saugnépfen zur Halterung von hochkant stehenden
Steinplatten bekannt. Dabei kann. ein mit einem Saugnapf bestlickter Umlegarm lateral verschwenkbar sein.
Innerhalb eines dem Umilegarm gegentiberliegenden Rahmens, ‘sowie an dessen starr angeordneten
rohrfdrmigen Tragem ist konstruktiv keiné normal zur Schnitifihrungseberne verstellbare Abstandregulierung
vorgesehen, wodurch keinerlei Ausgleichswirkung gegeniiber entstehenden Belastungsdruckmomenten
wihrend der Schnittfiihrung einsetzen kann. Die angeordneten Saugndpfe sind an dem Rahmenteil nur in
vertikaler Richiung bewegbar. Die beschriebene Anordnung ermdgiicht zwar den regionalen Angriff von
einzelnen Saugndpfen an ein eingésetztes Werkstiick, bietet fiir dieses aber keine vollfiachige Kontakt- baw.
Auflagefliche, sodaB in der Umgebung der angeordneten Saugnépfe konstruktiv keine stabilititserhdhende
Fuhrung zur Werkstiicksicherung gegeben’ ist. Dabei kann auch auf die Aufklebung einer armierenden
Bewehrungsschicht auf jede der gegenuberliegenden Oberflachen des eingesetzten Werkstlickes hier nicht
verzichtet werden. Der nur regionale Angriff der Saugnapfeinrichtung wére nicht geeignet eine nicht durch
zusitzliche Fremdschichten vorarmierte diinne Steinplaite stabil zu flhren. .

Steinplatien sind individuell und in sich meist differenziert strukturiert. Bei Weglassen von Bewehrungs-
schichten ist insbesondere wihrend der Schnittfithrung fiir eine verbesserte Einrichtung 2um Transport und
zur Fixierung des Werkstlickes Sorge zu tragen, welche entstehende Bearbeitungsbelastungen auf diinne-
Endplatten absorbiert. Flr die Sicherung wahrend der Schnittfihrung entlang einer Schmalseite einer
Ursprungsplatte ist es deshalb notwendig zu beiden Seiten der Schnittfihrungsebene volifiichig zu jedem
Bearbeitungs- bzw. Belastungsmoment ausgleichende Druckverhdltnisse zu erzeugen, um auf risikolose
Weise regelmiBig diinne Steinplatten ohne zusitzlich anhaftende Armierungsschichten herzustellen zu
ktnnen. Bei in sich differenziert strukturierten Steinplaiten besteht darliber hinaus noch regionat unter-
schiedlicher Reaktionsbedarf vertikal und/oder normal zur Schnittfiihrungsebene. Dabel wiren ein Verfahren
und eine Transport- und Fixierungseinrichtung von Vorteil, welche auf technisch einfache Weise individuell
und zu jeder Bearbeitungsphase auf eingesetzte Werkstiicke und Bearbeitungswerkzeuge abstimmbar sind.

Die vorliegende Erfindung hat insbesondere zum Gegenstand, die Nachteile bekannter Werkstlcksiche-
rungen zu vermeiden und ein verbessertes Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art

- bereit zu stellen, wobei wihrend der Trennschleifbearbeitung von Steinplatten eintretende Belastungen

verstirkt absorbiert werden kénnen, die Herstellung von dinnen Steinplatten wesentlich vereinfacht wird,
und auf vorweg an dem Werkstlick angebrachte Bewehrungs- bzw. Schutzschichten generell verzichtet
werden kann.

ErfindungsgemiB wird bsi dem eingangs erwdhnten Verfahren vorgeschlagen, daB zur Trennung die
Ursprungsplatte zwischen zwei selbsténdigen, relativ zur Schnittfiihrungsebene zueinander spiegelgleichen,
im Querschnitt gesehen, gelenkig L-formigen Transport- und Fixierungseinrichtungen angeordnet wird,
wobei die Abstinde der Transport- und Fixierungseinrichtungen zueinander, sowie deren Lage relativ zur
Schnittfiihrungsebene durch deren Eingriff in zueinander in vorbestimmten Absténden parallele Fdrderein-
fichtungen bestimmt werden, und daB wihrend der Schnittflihrung in einem S&gedurchgang durch die
gesamte HBhe der Ursprungsplatte, an mindestens einer Seitenstiitzwand Zug und Druck auf die Ur-
sprungsplatte durch angeordnete vertikal und/oder normal zur Trennungsebene verstelibare Profilleisten
und/oder durch eine Regulierungseinrichtung zur Vorbestimmung der medialen Druck- bzw. lateralen
Zugkomponente auf die positionierte Ursprungsplatte neutralisiert werden.
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Bei der Vorrichtung zur Durchilihrung dieses Verfahrens wird vorgeschlagen, daB zwel voneinander
unabhingige, im Querschnitt gesehen, gelenkig L-férmige und relativ zur Schnittfiihrungsebene zueinander
spiegelgleiche Transport- und Fixierungseinrichtungen vorgesehen sind, welche jeweils aus einem Wagen-
kdrper und einer um ein Gelenk gegeniiber diesem und der Schnittinrungsebene schwenkbaren Seitens-
tiitzwand bestehen, daB die Seitenstiitzwand aus einer Anzahl von relativ zur Schnittfihrungsebene, sowie
in ihrer relativen Lage zueinander mittels einer an sicht bekannten Einrichtung zur Tiefen- bzw. Hohenver-
stellung vertikal, sowie normal versteflbaren Profillsisten besteht, von welchen einer Anzahl elastische
Schichten und einer weiteren Anzahl in ihrer Wirkung steuerbare Vakuum-Greifeinrichtungen in Richtung zu
der positionierten Ursprungsplatte hin vorgelagert sind, und daf jeweils zwischen dem Wagenkdrper und
der gelenkig anschlieBenden Seitenstiitzwand die Regulierungseinrichtung 2ur Fixierung deren von horizon-
taler Lage verschiedener Position und/oder zur Vorbestimmung von deren medialen Druck- bzw. lateralen
Zugkémponente auf die positionierte Ursprungsplatte angeordnet ist.

Durch dieses Verfahren und die Vorrichtung zum Transport und/oder zur Fixierung der Werkstlicke
werden auf konstruktiv einfache Weise regional entstehende, senkrecht und/oder waagrecht zur Schnittfiih-
rungsebene verlaufende Druck- und Zugkrdfte auf die unarmierte Ursprungsplatte bzw. die erzeugten
unarmierten Endplatten gegenliber eintretenden Belastungsmomenten wéhrend der Bearbeitung voliflachig,
in vorbestimmbarem MaBe ausgeglichen, und die Herstellung von diinnen, oberflichenbehandelten Stein-
platten vorbestimmter Stérke bei beliebiger Materialstruktur mittels an sich bekannten Trennschleifwerkzeu-

- gen wesentlich vereinfacht. Die Anordnung hat. den Vorzug der permanenten Anpassungsmdglichkeit an

Werkstiick und Werkzeug. Sowohl durch die vor und wéhrend des SchnittfUhrungs- und Férdervorganges

" variierbare Definition der Neigung jeder der beiden Seitenstiitzwénde, als auch des Wirkungsgrades der

angeordneten Vakuum-Greifeinrichtungen, sowie durch das Zusammenwirken von Vakuum-Greifeinrichtun-
gen und benachbarten Profilleisten zur Regulierung des AnpreBdruckes auf ein eingesetztes Werkstiick,
werden jeweils auf zu erwartende Belastungsmomente reaktive laterale Fiihrungskréfte bereitgestslit.

Vorzusweise wird wihrend der Bearbeitungsphase eine permanente, belastungsproportionale, vorbe-
stimmbare Ausgleichsreaktion gegeniiber Belastungsmomenten auf das Werkstlick entwickelt: Insbesondere
ermé&glicht die Anordnung auf strukturelle Intoleranzen in der Belastungsentfaltung wahrend der Bearbeitung
Riicksicht zu nehmen, sodaB selbst regional in sich unterschiedlich strukiurierte Ursprungsplatten ohne
armierende Vorbeschichtungen vollflichig druckneutral positioniert werden k&nnen.

Wie wir feststeliten, bieten dieses Verfahren und die Vorrichtung zu dessen Durchflihfung bei einge-
setzten Ursprungsplatten Uberraschenderweise sogar bruchrisikolosere Schnittfiihrung, als die Schnittflih-
rung In monolithische Steinbidcke auf konventionelle Weise. Vorzugsweise kdnnen auch physikalisch
dinnst mdgliche Endplatten in einer Stérke der nur einfachen Uberdeckung der geringsten KorngréBe der
Zuschiagstoffe auf einfache ‘Weise ohne Anordnung zusitzlicher Bewehrungs- und/oder Schutzschichten
hergestellt werden. Durch das Wegfallen von armierenden Vorbeschichtungen kdnnen neben einer Quali-
titssteigerung und einer damit verbundenen Erweiterung der Verwendungsbereiche der hergestellten
Endplatten auch die Abschnittskosten deutfich gesenkt werden.

Weitere Gegenstidnde, Merkmale und Vortsile. der vorliegenden Erfindung werden nachstehend an Hand
von in den Zeichnungen dargesteliteri Ausflihrungsbeispielen ndher erldutert. In diesen zeigen. jewsils
schematisch FIG.1 eine Seitenansicht der Vorrichtung zum Transport und/oder zur Fixierung von Werkstik-
ken und FIG.2 und 3 jeweils eine Querschnittsansicht der Vorrichtung gem. FIG.1. )

In den FIG.1 bis 3 ist jeweils eine Vorrichtung zum Transport und/oder zur Fixierung von Werkstlicken
beim Herstellen von diinnen, oberfliichenbehandelten Steinplatten durch Zerséigen einer beidseitig oberfld-
chenbehandelten Ursprungsplatte -27- der wenigstens doppelten vorbestimrhten Endplatienstdrke zu zwei
Endplatten -27A,27B- dargestelit. Die Schnittfiihrung ist entlang einer Schmalseite der Ursprungsplatte -27-
mittels Sigeanlage mit steinschneidendem Trennschleifwerkzeug -5,6- vorgesehen. Die Ursprungsplatte
-27- ist zwischen zwei voneinander unabhiingigen, im Querschnitt gesehen, jeweils gelenkig L-fSrmigen und
relativ zur Schnittitihrungsebene zueinander spiegelgleichen Transport- und Fixierungseinrichtungen ange-
ordnet, welche jeweils aus einem Wagenkdrper -13,13A-, welcher zur Forderung vorzugsweise liber an
seiner Unterseite angeordnete Laufrollen -14- in Schienen -15- bewegt wird, und einer um ein Gelenk -30-
gegeniiber diesem und der Schnittfiihrungsebene verschwenkbaren Seitenstiitzwand -21,21A-~ bestehen.
Die Seitenstiitzwdnde -21,21A- bestehen jeweils aus einer Anzahi von relativ zur Schnittflihrungsebene,
sowie in ihrer relativen Lage zueinander mittels an sich bekannter Einrichtungen -26- zur Tiefen-, bzw.
Hhenverstellung vertikal, sowie normal verstelibaren Profilleisten -22,23,28-. Einer Anzah! von Profilleisten
-23- sind jewsils elastische Schichten -50- und einer weiteren Anzahl von Profilleisten -22- jeweils in ihrer
Wirkung steuerbare Vakuum-Greifeinrichtungen -24- in Richtung zu einer positionierten Ursprungsplatte -27-
hin vorgelagert. Zwischen jeweils einem Wagenk&rper -13,13A- und einer gelenkig anschlieBenden Seitens-
tlitzwand -21,21A- ist eine Regulierungseinrichtung, welche beispielsweise aus einer gegenliber Metallprofil-
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stidben -37- lber Gewinde verdrehbaren Spannschraube -29- zur Fixierung der Seitenstiitzwénde -21.21A-
in deren von horizontaler Lage verschiedener Position bzw. zur Vorbestimmung von deren medialen Druck-
bzw. lateralen Zugkomponente auf die positionierte Ursprungsplatte -27-angeordnet. Das in diesem Ausflih-
rungsbeispiel verwendete an sich bekannte steinschneidende Trennschieifwerkzeug -5,6- weist zwei gegen-
tiberliegende, jeweils bis etwa zu deren halber Héhe in die Ursprungsplatte -27- eingreifende S3geblatter
auf. Selbstverstindlich ist zur Schnittflihrung auch jedes andere bekannte Trennschieifwerkzeug -5.8-,
welches sich zur Schnittilihrung in einem S3gedurchgang durch die gesamte Hohe der Ursprungsplatie
-27- eignet, einsetzbar.

Zur Stabilisierung von Ursprungsplatte -27- und diinnen Endplatten -27A, 27B- wird bei Einsatz einer
Ursprungsplatte -27- der wenigstens doppelten vorbestimmten Endplattenstirke durch Wahl der auf die
zwischen zwei Transport und Fixierungseinrichtungen positionierte Ursprungsplatte -27- medial sinwirken-
den Kraftkomponenten sine Schnittfihrung unter idealen, d.h. zu beiden Seiten der Schnittflinrungsebene
gleichmaBigen Druckverhdltnissen analog einer mittigen Schnittitihrung in €inen monolithischen Steinblock,
simuliert. Dabei werden” die zu beiden Seiten der Schnittfihrungsebene auf die fiktive Blockmasse
fehlenden Volumsteile durch regulierbar vorbestimmten, medialen Druck der Seitenstitzwénde -21,21A- auf
die Ursprungsplatte -27- ersetzt. Durch Wahl der auf die positionierte Ursprungsplatte -27- einwirkenden, an
peiden angeordneten Transport- und Fixierungseinrichtungen unabh#ngig voneinander vorbestimmbaren
Druckkomponenten, kann unabhingig von der relativen Lage der Schnittfiihrungsebene mittels der be-
schriebenen Anordnung auf technisch einfache Weise jewsils hohe Materialstabilitdt erzieit werden.

Infolge der konstruktiven Anpassungsvariabilitdt an eingesetzte Ursprungsplatien -27- und Trennschieif-
werkzeuge. -5,6-, sind das erfindungsgem&Be Verfahren und die Vorrichtung zu dessen Durchfiihrung mit an
sich bekannten steinschneidenden Trennschlsifwerkzeugen -56- kompatibel. Insbesondere die freie Zu-
génglichkeit der Schnittfiihrungsebene an simtlichen Schmalseiten einer positionierten Ursprungsplatte ~27-
ermdglicht den bevorzugten Einsatz von Trennschieifwerkzeugen -5,6-, welche sich flir die Schnittflihrung in
ginem S#gedurchgang durch die gesamte HShe der Ursprungsplatte -27- eignen. Die Gliederung der

Vorrichtung in zwei voneinander unabhzngige Transport- und Fixierungseinrichtungen, sowie die M&glich-  ~

keit zu lateraler Verschwenkung der Seitenstiitzwénde -21, 21A-, sodaB nach erfolgter Schaitifilhrung dnne
Endplatten -27A,27B- jeweils mit ihrer Schnittfiiche nach oben ausgerichtet werden kdnnen, ermdglicht den
selbstéindigen Transport jeder der erzeuten diinnen Endplatten -27A,27B- zu nachgeordneten Bearbeitungs-
stationen, ohne diese von der Transport- und Fixierungseinrichtung entfernen bzw. umladen zu muissen,
wodurch sich die Vorrichtung mit Vorteil zum Einsatz beim Betrieb von Produktionsstraien eignet.

Die vorliegende Erfindung ist auf die Ausfihrungsformen, die nur beispielsweise ‘dargestelit sind, nicht
beschrinkt, sondern kann auch verschiedene Anderungen und Veraligemeinerungen einschiisBen, wie sie
durch die folgenden Patentansprliche gegeben sind. Es ist selbstverstérdlich, daB Verfahren und Vorrich-
tung mit Vorteil auch in anderen Bearbeitungsbereichen, sowie zum Transport und/oder zur Fixierung von
insbesondere bruchgefihrdeten Werkstoffen anderer Art analog einsetzbar ist, was ebenfalls im Rahmen
der Erfindung liegt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von diinnen, oberflichenbehandelten Steinplatten, wobei eine beidseitig
oberflichenbehandelte Ursprungsplatte der wenigstens doppelten vorbestimmten Endplattenstérke ent-
lang einer ihrer Schmalseiten mit einer Sdgeanlage in zwei Endplatten zersdgt wird, die wihrend des
Trennvorganges innerhalb einer ortsbeweglichen Transport- und Fixierungseinrichtung mit schwenkba-
ren Seitenstiitzwéinden mit jeweils -mindestens einer steuerbaren Vakuum-Greifeinrichtung gehalten
werden, dadurch gekennzeichnet, daB zur Trennung die Ursprungsplatte zwischen zwei selbstindi-
gen, relativ zur Schnittflihrungsebene zueinander spiegelgleichen, im Querschnitt gesshen, gelenkig L-
f5rmigen Transport- und Fixierungseinrichtungen angeordnet wird, wobei die Abstédnde der Transport-
und Fixierungseinrichtungen zueinander, sowie deren Lage relativ zur Schnittfiihrungsebene durch
deren Eingriff in zueinander in vorbestimmten Abstdnden parallels Férdereinrichtungen bestimmt
werden, und da8 wihrend der Schnittfiihrung in einem Sigedurchgang durch die gesamie Hohe der
Ursprungsplatte, an mindestens einer Seitenstlitzwand Zug und Druck auf die Ursprungsplatte durch
angeordnete vertikal und/oder normal zur Trennungsebene verstellbare Profilleisten und/oder durch eine
Regulierungseinrichtung zur Vorbestimmung der medialen Druck- bzw. lateralen Zugkomponente auf
die positionierte Ursprungsplatte neutralisiert werden.

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zwei
voneinander unabhdngige, im Querschnitt gesehen, gelenkig L-férmige und relativ zur Schnittfiihrungs-
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ebene zueinander spiegeligleiche Transport- und Fixierungseinrichiungen vorgesehen sind, welche
jeweils aus einem WagenkSrpsr (13) und einer um ein Gelenk (30} gegenlber diesem und der
Schnittfiihrungsebene schwenkbaren Seitenstlitzwand (21) bestehen, daB die Seitenstiitzwand (21) aus
einer Anzahl von relativ zur Schnittflihrungsebene, sowie in ihrer relativen Lage zueinander mittels einer
an sich bekannten Einrichtung (25) zur Tiefen- bzw. HShenverstellung vertikal, sowie normal verstellba-
ren Profilleisten (22,23,28) besteht, von ‘welchen einer Anzahl elastische Schichten (50) und einer
weiteren Anzahl in ihrer Wirkung steuerbare Vakuum-Greifeinrichtungen (24) in Richtung zu der
positionierten Ursprungsplatte (27) hin vorgelagert sind, und daB jewsils zwischen dem Wagenk&rper
{13) und der gelenkig anschlieBenden Seitenstlitzwand (21) die Regulierungseinrichtung zur Fixierung
deren von horizontaler Lage verschiedener Position und/oder zur Vorbestimmung von deren medialen
Druck- bzw. lateralen Zugkomponente auf die positionierte Ursprungsplatte (27) angeordnet ist.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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