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Titel der Erfiﬁdung

Vorrichtung zum Abspalten von Halbzeugen, vorzugsweise
aus Granit ‘

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum automatischen Ab-
spalten von Halbzeugen vorgewdhlter Dicke aus Baustoffen zur
rationellen Herstellung von StraBenpflaster oder &hnlicher
Erzeugnisse. Die Erfindung kann in der Natursteinindustrie
oder in Betonwerken bzw. bei der Herstellung von Kunststein
mit gleicher oder &hnlicher Geometrie eingesetzt werden,

Charakteristik der bekannten Lésungen

Zur Herstellung von StraBenpflaster aus Naturstein nach TGL
11354 in der Abmessung 100 x 100 x 100 sind Halbzeuge erfor=-
derlich, die in ihren Abmessungen so gewdhlt sind, daB sie
durch Teilung in ihren Halbachsen letztendlich StraBenpflaster
der bekannten Abmessungen ergeben, wobei die MaBhaltigkeit der
Vorprodukte von ausschlaggebender Bedeutung fiir die Qualitéat
des StraBenpflasters ist. Es hat nicht an Versuchen gefehlt,
die urspriinglich nur manuell durchgefiihrte Gberaus schwers
kérperliche Arbeit durch die Entwicklung und den Einsatz von
Transport-Hilfs- und Spaltvorrichtungen zu erleichtern.
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Bei einigen bekannten Lésungen werden Vorrichtungen einge-
setzt, die ein durch hydraulische Arbeitszylinder bewegtes
Obermesser gegen ein feststehendes Untermesser driicken, wobei
der zu spaltende Baustoffriegel von Hand gefihrt und bis zum.
AbschluB des Spaltprozesses gehalten wird. Bei diesen Vorrich-
tungen handelt es sich meist um hydraulische Einsténderpres-
sen, deren Werkzeugaufnahme und Auflagetische speziell fir das
Spalten von Gesteins- oder Betonbldcken umgebaut wurden.

Eine &hnliche Ldsung ist in der DE-0S 3119693 beschrieben.
Hier wird mittels hydraulischer Einsténderpresse Pflaster her=
gestellt, wobei der zu spaltende Rohsteinriegel auf einem
elastisch gelagertem Auflagetisch liegt und der Auflagetisch
durch Arbeitszyiinder bewegt wird, jedo¢h eine manuelle Bedie-
nung erforderlich ist. '

In der DE-0S 3137938 wird ein Steinspaltwerkzeug beschrieben,
welches durch Werkzeughaltér mit mehreren beweglichen Spalt-
keilen zum Steinspalten verwendet wird und an hydraulischen
Pressen einsetzbar ist. Die DD-PS 158374 beschreibt eine Vor-
richtung zum Trennen von plattenférmigem Beton, Stein- und
Keramikelementen mittels federnd gelagertem Messer. Hier wird
durch Erzeugung groBer Biégekréfte auf die hohl aufgelegten
Elemante_der Bruch an der gewilinschten Stelle herbeigefihrt.
Eine hydraulische Steinspaltmaschine in der Ausfihrung einer
Einsdulensténdermaschine, mit vertikal beweglich gefihrtem
oberen Messerbalken und schrégen Abweisflachen sowie hdhenbe-
weglichem elastischen Maschinentisch um ein Scharnier neigbar
gelagert, wird in der DE-0S 3122848 beschrieben.

Weiterhin ist die Pflasterherstellung mittels Brettfallhédm-
mern ein bekanntes Verfahren., Den bekannten Lisungen des Spal-
tens von Baustoffriegeln mittels Spaltvorrichtungen oder Ma-
schinen haftet der gemeinsame Nachteil an, daB die Zufihrung
der zu spaltenden Objekte immer durch die direkte manuelle
Einwirkung erfolgt. Bei allen Ldsungen ist eine manuelle Posi-
tionierung erforderlich, die Qualitat des abgespaltenen Teiles
wird der subjektiven visuellen Einschétzung der Bedienperson
iberlassen.,



Bei allen bekannten Vorrichtungen wird davon ausgegangen, den
Baustoffriegel nur in seinen Halbachsen zu spalten, um das
gewiinschte Endprodukt zu erhalten, wobei die GréBe der zuge-
fihrten Baustoffriegel durch die fir ihre Bewegung aufzu-
bringende kérperliche Kraft der Bedienperson bestimmt wird.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Entwicklung einer Vorrichtung zur
automatischen Herstellung von Halbzeugen als Vorprodukt fir

die StraBenpflasterproduktion, wobei die den bekannten Vorrich-
tungen anhaftenden Mangel vermieden werden sollen.

-Mit der zielstellungsgemaBen L&sung sollen aus geordnet und
léngsorientiert zugefdrderten Baustoffriegeln beliebiger Linge,
Jjedoch mit einem vorgegebenen Querschnitt, eine maximale Anzahl
von Halbzeugen optimaler Dicke automatisch abgespalten werden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, fir das Herstellen
einer maximalen Anzahl maBhaltiger Halbzeuge als Basis fir die
StraBenpflasterproduktion-eine Lésung bereitzustellen. Dabei
soll der Aufwand fir Bedienung und Wartung sowle die kérperliche
schwere Arbeit auf ein Minimum reduziert werden.

ErfindungsgemédB wird die Aufgabe dadurch gelést, daB mittels
eines ‘an sich bekannten Spaltverfahrens von einem Baustoffriegel
mit einem vorgegebenen Querschnitt und beliebiger Linge Platten
abgespalten werden, die bereits eines der 3 FertigmaBe des
StraBenpflasters aufweisen.

Es gehdért weiter zum Wesen der Erfindung, daB die Dicke der ab-
zuspaltenden Halbfabrikate als ein Teil der Gesamtlénge des Bau-
stoffriegels so eingestellt wird, daB die maximale Menge an
Halbfabrikaten mit dem optimalen MaB der Dicke erreicht wird,
Vorteilhafterweise kdnnen dadurch der Abfall reduziert und
Fehlspaltungen weitestgehend vermieden werden.
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Die Erfindung ist weiterhin dadurch gekennzeichnet, daB Bau=-
stoffriegel beliebiger Lange beispielsweise bis zur doppelten
Lénge der bisher verarbeiteten eingesetzt werden kdnnen, so

daB bei der Herstellung der Baustoffriegel aus Bldcken grdBerer
Dimensionen maschinelle Trennschnitte mit diamantbesetzten
Trennscheiben oder manuelle Spaltungen eingespart werden.
ErfindungsgemiB wird erreicht, daB die Lénge der Rohstein-
riegel selbsttatig gemessen und daraus die optimale Dicke .der
abzuspaltenden Halbzeuge festgelegt und automatisch einge~
stellt wird.

Die Vorteile der Erfindung bestehen vor allem in der geschaf=
fenen Méglichkeit, eine vergleichsweise einfach gestaltete
.Vorrichtung mit ebenfalls einfachen Bewegungs- und Antriebs-
elementen zu verbinden, welches beide besonders unempfindlich
gegeniiber der beim ProduktionsprozeB auftretenden Verschmutzun-
gen macht.

Ausf&hrﬁngsbeisgiel

Die Effindung ist nachstehend an einem Ausfihrungsbeispiel
néher erldutert. In der zugehdrigen Zeichnung zeigt

Figur 1 die schematische Darstellung der erfindungs~-
geméBen Vorrichtung '

 Figur 2 eine Ansicht der erfindungsgeméBen Vorrichtung.

Auf einem Plattenband werden einzelne Baustoffriegel 11 grob
ausgerichtet und richtungsorientiert transportiert. An einem
bestimmten Punkt werden sie gegen einen quer zur Férderrich-
tung angeordneten Anschlag gefahren, wobel sich der Baustoff-
riegel 11 rechtwinklig zur Fardefrichtung‘ausrichtet und danach
iber einen Endschalter den Plattenfdrderer abschaltet. Durch
einen dadurch ausgeldsten Steuerimpuls beginnt erfindungsgemab
der Vorschub-ArbéitsZylinder 5 zu wirken, indem er den Bau-
stoffriegel 11 an einer LingenmeBstrecke 8 vorbei auf einen
elastisch gelagerten Auflagetisch 1 schiebt Unmittelbar vor



dem Wirkungsbereich einer hydraulisch betriebenen Presse,

die aus einem geschlossenen Stahlrahmen 13, einem in zwei seit-
lichen Fihrungen 2 beweglichen Obermesser 3 und einem fest-
stehenden Untermesser 4 besteht, endet der Auflagetisch 1. Er

_ist so angeordnet, daB seine Oberkante, unabhdngig vom Gewicht

des Baustoffriegels 11, immer etwa 10 mm tber der Oberkante des
Untermessers 4 liegt, wdhrend das Obermesser 3 in seiner
obersten Stellung dem Baustoffriegel 11 freien Durchgang ge-
wahrt . .

Durch einen einstellbaren Anschlag 6, bestehend aus einem
pneumatischen Arbeitszylinder 10, dessen Kolbenstangenende

den Abstand zur Mitte der Spaltmesser bestimmt, wird der Vor-
schub des Baustoffriegels 11 begrenzt. Der Abstand des An-
schlages 6 von der Mitte der Spaltmesser ist ein Teil der

von der LingenmeBstrecke 8 ermittelten Gesamtlénge des Bau-
stoffriegels 11, Dieser Teil der Gesamtlédnge entspricht der
optimalen Dicke der abzuspaltenden Halbzeuge. Sie wird mit
einer dquivalenten Lénge in einem Festwertspeicher 7 vergli-
chen, der nach einem zugeordneten Festprogramm die Verstellung
des Anschlages 6 so steuert, daB die maximale Anzahl an Halb-
zeugen mit optiméler Dicke abgespalten werden. Die Realisierung
der Verstellung des Abstandes wird vorzugsweise durch elektro-
magnetisch bet&étigte Hubbegrenzer auf den Spannankern des An-
schlages 6 erreicht.

Nach Abschlu® des Vorschubes wird durch Umsteuerung der Vor-
schub=Arbeitszylinder 5 und der Anschlag 6 um je ein bestimmtes
MaB, welches mindestens der halben Dicke des Obermessers 3 ent-
spricht, zurickgefahren, um beim Eindringen des Obermessers 3

in den Baustoffriegel 11 wdhrend des Spaltvorganges dem Bau-
stoffriegel 11 und dem abgespaltenen Halbzeug in Langsrichtung
einen Freiraum zu schaffen. Im AnschluB an diesen Arbeitsschritt
erfolgt die Positionierung, indem durch einen Steuerimpuls der
pneumatische Arbeitszylinder 10 die mechanisch wirkende Hebel-

'schere 9 schlieBt, so daB diese auBermittig liegende Baustoff-

riegel 11 auf dem Auflagetisch 1 in jedem Falle mittig positio-
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niert und elastisch hélt. Nachdem dies erreicht ist, wird
durch Senken des Obermessers 3 mittels der hydraulischen
Arbeitszylinder 12 der eigentliche Spaltvorgang eingeleitet.
Hat -das Obermesser 3 die unterste Stellung erreicht, fahrt
es nach Umsteuerung des Ulstromes in seine Ausgangsstellung
zuriick., Gleichzeitig wird die Hebelschere 9 geldst und der
gesamte ProzeR beginnt neu. Er wiederholt sich solange bis
der Baustoffriegel 11 aufgebraucht ist, danach féhrt der
Vorschub=-Arbeitszylinder 5 in seine Ausgangsstellung zuriick.
Mit Erreichen dieser Stellung wird durch Einschalten des
Pla;tenf&rderers der nichste Baustoffriegel zugefihrt.



Erfindungsanspruch

1. Vorrichtung zum Abspalten von Halbzeugen, vorzugsweise aus
Granit, bestehend aus einem durch hydraulische Arbeitszylin-
der beweglich gefiihrten Obermesser, feststehendem Untermesser
und elastisch gelagertem Auflagetisch, gekennzeichnet dadurch,
daR das Obermesserf3in seiner untersten Stellung einen Mindest=-
abstand zum,Untermesservvon 3/4 der HGhe eines vorformatisier-
ten Baustoffriegelé' at und in der obersten Stellung dem durch
ein Vorschub-Arbeitszylinde#@geschobenen Baustoffriegelﬁ1reien
Durchgang gewéhrt, damit dieser gegen einen einstellbaren An-

“éedrﬁckt werden kann, wobei der Abstand des Anschlages (¢)

schlag
von der Mitte der Spaltmesser durch eine geeignete Steuerung
eingestellt wird, die so aufgebaut ist, daB aus der von der
LangenmeBeinrichtung “An mindestens einer Ebene gemessenen
Gesamtldnge der Baustoffriegefﬁgie maximale Anzahl von Ab-
spaltungen erreicht wird, wobei der Spaltvorgang selbst erst
eingeli%'et\wird, nachdem‘%yrch Gegendricken des Baustoff=
riegels gegen den Anschlag ‘ein Impuls, vorzugsweise durch
Endschalter oder Druckwéch}er ausgeldst wird, der den Vor-
schub des Baustoffz?egels unterbrichtlﬁynd durch Umsteuerung
den Arbeitszylinder 5owie den Anschlag mindestens um die
halbe Materialdicke des 0bermessers3 uriickfahren 1&Bt, um
beim Eindringen des Obermssserssin den Baustoffriegefadas
abgespaltene Halbfabrikat und den Rest des Baustoffriegels(fﬂ
in Langsrichtung freizugeben, wahrend eine mittige Positio-
nierung, die durch eine He elschereévwelche durch einen pneu-
matischen Arbeitszylinderd@etéfigt wird, wirkt, und danach

das Absenken des Qbermessers einleitet.

2. Vorrichtung nach Punkt 1 gekennzeichnet dadurch, daB die
Oberkante des elastisch gelagerten Auflagetischééhunabhéngig
von der Masse des Baustoffriegelé#ﬁurch an sich bekannte
Elemente wie Federn oder Arbeitszylinder immer um 5 - 10 mm
iber der Oberkante.des feststehenden Untermeésersﬁ%inge-
stellt wird.
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vOrricthng nach Punkt 1 gekennzeichnet dadurch, daB der
einstellbare Anschlad%borzugsweise aus einem pneumatischen
Arbeitszylinder mit Hubbegrenzung besteht, und so angeord-
net ist, daB sein Wirkungspunkt.am Ende der Kolbenétange
auf der gleichen Hohe liegt wie die Abtastlinie der Léngén-
meBstrecke (3], |

Vorrichtung nach Punkt 1 und. 3 gekennzeichnet dadurch, daB
der Abstand des Wirkungspunktes des Anschlageég on der
Mittelachse des ObermessersGLnd des Untermessers@éurch be-
kannte pneumatische oder'hydrauliscﬁé Steuerelemente oder
Endschalter, vorzugsweise jedoch durch elektrbmagnetische

-Endlagenbegrenzer, in Abhéngigkeit von der-Léngénmessung

optimal eingestellt wird.

Vorrichtung‘nach Punkt 1 gekennze?chnet dadurch, daB die
Léngenmgfsung der Baustoffriegel innerhalb der LéngenmeR-
strecke“durch bekannte Elemente automatisch erfolgt, bei-
spielsweise durch Lichtschranken, Druckluftstrahl oder

i geeignete Sensoren in mindestens einer Ebene des Baustoff-

riggels, vorzugswéise wiahrend seines Transportes, wobei die
Langenmessung selbst durch Zeitmessung wdhrend des Trans-

~ portes der Baustoffriegelﬁdrfolgt} wobei die LingenmeBein-

6.

7.

richtung Impulse abgibt, deren Anzahl der Gesamtlénge der

'Baustoffriegef?g;rekt proportidnal ist,

Vorrichtung néch Punkt 1 und 5 gekennzeichhet'dadurch, da% o
mit Hilfe der ermittelten Gesamtlénge der Baust ffriegerﬁ'nd '

‘einer in dem programmierbaren Fesgzﬁrtspeiché bgelegten

Tabelle der Abstand des Anschlage
so eingestellt wird, daB die Anzahl der Abspaltungen ein
Maximum erreicht. | ‘ :

on der Spaltmesserebene

Vorrichtﬁng'néch Punkt 1 gekennzeichnet dadurch, daB der
nach abgeschlossenem Vorschub auf dem elastischen Auflage-
tiscﬁh%reiliegende Baustqffriegefaﬂurch eine an sich bekannte

Hebelschere) die vor2ugsweiée durch einen pneumatischen
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oder hydraulischen Arbeitszylinder betétigt wird, mittig
zu den Spaltmesserﬁg ositioniert und wdhrend des Spaltvor-
ganges in dieser Lage elastisch festgehalten wird,

8. Vorrichtung nach Punkt 1 gekennzeichnet dadurch, daB das
bewegliche 0bermesseésvorzugsweise durch zwei gelenkig
aufgehangene hydraulische Arbeitszylindegﬁgn seitlich
angeordneten Fiihrungen bewegt wird.

i

Hierzu 1 Seite Zeichnungen .
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