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(67) Das Ziel der Erfindung besteht in der Losung der Aufgabe, ohne Maschinenumriistung der zu
verwendenden Trenneinrichtung an Rohplatten unterschiedlicher Abmessungen die
erforderlichen Trennschnitte zum Vorformatisieren méglichst mit einer einzigen Maschineneinheit
je Fertigungslinie anbringen zu kénnen, wobei vorzugsweise jeweils wenigstens zwei parallele
Schnitte in definierten Absténden zu realisieren sind. Die Aufgabe wird dadurch geldst, daR die
Rohplatten erfaf3t und so positioniert werden, daf sich nach dem Prinzip der maximalen
Flachenausnutzung die herzustellenden Trennebenen aus der jeweiligen Rohplatte zumindest ein
vorformatisiertes Plattenelement ergeben, das zwei parallele Schnittflichenaufweist. Dazu
werden die Plattenlangsachsen im allgemeinen quer zu den Schnittebenen der
Vorformatisierungseinrichtung ausgerichtet. Die Trennschnitte werden mit in festen Absténden
angeordneten an sich bekannten Trennmittaln erzeugt. Mit Hilfe der gefundenen Lésung kénnen
im einmaligen Durchlauf gieichzeitig alle erforderlichen Vorformatisierungsschnitte angebracht
werden, was die durchgangige mechanisierte Fertigung von Naturstein-Elementen ermdéglicht.
Die Erfindung ist anwendbar in der Baumaterialien- und Werksteinindustrie zur mechanisierten
Herstellung von.Baueiementen aus Naturstein.
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Anwendunagsgebiet der Zrfindung

Dis Erfindung betrifft ein Verfahren zuam Vorformatisie-
von Platten aus Neturstein, vorzugsweise aus Schnie-

n
fer, wie es bei der mechesnisierten MNatursteinver- und/
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Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

hdhung der Effektivitdt der Herstelliung von Bau-
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clementen aus Mesturstein werden die aus der unter-
er Ubertdgigen Gewinnung stammenden Rohplatten vor=-
r

matisiert. Demit werden in vielen Anwendungsf&llen
achfolgenden Bearbeitungsstufen erheblich verein=-
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facht, insbesondere dann, wenn sich zum Erzielen de
r
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Beim Vorformatisieren.geht es insbesondere um das
Herstellen von definierten Bezugsfléchen, Rohformaten
und/oder bereits filir die zu erzeugenden Bauelemente

- nutzbarenEndbegrenzungsfléichen. '

Die Ldsung dieser Aufgabe kompliziert sich dadurch, daf
die zu verarbeitenden Rohplatten im allgemeinen sehr
unregelmédBige Formen und Abmessungen aufweisen.

Zur rationellen L&sung des Problems wurden bereits viel-
fdltige Versuche unternommen.

Verbreitet werden im Falle ginstiger Abbauméglichkeiten
schneidende Gewinnungsmethoden angewendet, mit denen
gleichzeitig Aufgaben des Vorformgtisierens erfullt
werden. Wird jedech unter dem Vorformatisieren von Natur=
steinplatten die flichenmiBige Begrenzung von in Platten-
form gewonnenem Naturstein derart verstanden, daf die
geschaffenen Begrénzungsebenen in den erzeugten Bauekmen-
ten weitgehend erhalten bleiben und zumindest die weitere
Bearbeitung der vorformatisierten Natursteinplatten
wesentlich erleichtert wird, dann sind auch die schnei=-
denden Gewinnungsmethoden nur bedingt fiir das Vorformati=-
sieren der'Natursteinplatten nutzbar. Ihr Wert fir die
verlustarme Lagerstéttennutzﬁng wird damit keinesfalls

in Frage gestellt,

- Es gehért zum Stand der Technik, daB vor weiteren Bear~
beitungsprpzessen an den bereitgestellten Rohplatten aus
‘Naturstein Trennflédchen erzeugt werden, die vorzugsweise
senkrecht zur Plattenebene verlaufen.
Die Herstellung der erforderlichen Trennflichen erfolgt
(berwiegend mittels Trennschleifen auf der Basis von
Diamant-Werkzeugen. Am weitesten verbreitet ist dabei das
Anbringen von jeweils einem Trennschnitt an den jeweiligen
Rohplatten aus Naturstein, die auf zweckdienlichen Forder-
mitteln abgelegt sind.
Ebenfalls praktisch genutzt wird das Herstellen von zwei
pafallelen Trennschnitten an jeweils einer Natursteinplat-
te mit Hilfe von Portalségeeinrichtungen oder dgl. in



einem Arbeitsgang,

+

Zur Uberbietung des mit den praktizierten Lésungen
erreichten technischen Niveaus wurden verschledene Vor=-
schlége entwickelt,

So wird in der GB 1197592 angeregt, vor der weiteren
Bearbeitung die bereitgestellten Rohplatten, vorzugs-
weise Schieferplatten, zunédchst durch eine Reihe von
aufeinanderfolgenden Arﬁeitsschritten etwa auf die
gewinschten Endformate zu umsé@gen und nach den erfor-
derlichen Spaltprozeduren gegebenenfalls die entstande-
nen Kanten der erzeugten Bauelemente nachzubearbeiten.

Mit der DE 2232993 wird ein Verfahren bekannt gemacht,
das die Herstellung der angestrebten Trennfléchen durch
die Anwendung von unter hohem Druck stehenden Flissig-
keitsstrahlen vorsieht, ' .
Diese vorgenannte Verfahrenstechnik wurde mehrfach
weiterentwickelt. Dazu schlédgt die DE 2409783 vor, den
verwendeten Schneidflissigkeiten Schleifmittel zuzuset-
zen.

SchlieBlich wird in der DE 2606610 offenbart, schneiden-
de Flissigkeitsstrahlen dadurch in effektiver Weise
anzuwenden, daB gegebenenfalls mehrere Scnhneidkdpfe und
besonders feine Strahlmitteldiisen zur Anwendung kommen,

Den bekannten Verfzhren zum Vorformatisieren von Platten
aus Naturstein, vorzugsweise aus Schiefer, haftet der
Uberwiegende Mangel an, daB entweder aufwendige Geréte-
technik oder vergleichsweise hoher Werkzeugverschleif

in Kauf genommen werden missen. Dieser Aufwand ist bei
vielen Natursteinverarbeitungs=-Prozessen nicht zu recht=-
fertigen, weshalb die unzureichende Verflgbarkeit eines
rationellen Verfahrens fir das Vorformatisieren von
Naturstelnplatten die Mechanlslerungsoestrebungen, be1~
spielsweise bei der Erzeugung von Schieferplatten fir
die Dach- und/oder Wandverkleidung von Geb&uden, behin-
dert.,



Die bekannten Methoden des Trennschleifens sind zudem
durch ein hohes Zerspanungsvolumen gekennzeichnet .

Im Falle des Anbringens von mehreren Schnitten an jeweils
einer Rohplatte erfordern die entwickelten Verfahren
eine verh&ltnismaBig aufwendige Maschinentechnik.

Neben dem aus dem hohen Zerspanungsvolumen resultieren-
den. Werkzeugverbraucn missen bei der Anwendung dieser
bekannten Lésungen auch immer dann teilweise erhebliche
Lelstungsverluste beruck31chtlgt werden, wenn die kon=
struktiv gréBte Plattendicke beim Herstellen der Trenn=
schnitte unterschritten wird. Das parallele Steuern der
Vorschubgeschw1nd1gkelt der benutzten Fordermittel
kompliziert die technischen Einrichtungen zus&tzlich,

Schneidende Gewinnungstechnik fihrt im allgemeinen zu
Begrenzungsfléchen, die nur im Ausnahmefall fir eine
Umgrenzung der gewelllgen Bauelemente genutzt werden
kénnen,

Charakteristisch ist es 1nsoesondere beim Vorformatisie~
ren von Platten aus Schiefer mit Hilfe von Trennschleif-
maschinen, daB die bereltgestellten Rohplatten vorzugs-
weise zundchst mit einen Langsschnitt versehen und
anschlieBend durch erneuten Maschinendurchlauf oder von
Hand quergetrennt werden.

Methoden, die sich des Trennens von Rohplatten aus
Naturstein mit Hilfe von Schleifmittel- und/oder Hoch-
druck- Flu931gke1tsstrahlan bedienen, weisen neben der
aufwendigen Maschinentechnik zur Gewdhrleistung der
erforderlichen arbeztshyglenlschen Bedingungen umfang-
reiche SchutzmaBnahmen sowie nur begrenzte Schnitt-
Tiefen auf,

Ziel dér Erfindung

Ziel der Erfindung ist das Vorformatisieren von Platten
aus Naturstein, vorzugsweise aus Schiefer, wobei die



den bekannten Verfahren anhaftenden Mangel weitgehend
Uberwunden werden.

Das zielstellungsgemdBe Verfahren soll das raionelle
Vorformatisieren von Natursteinplatten als Voraussetzung
Tfir die nachfolgende und Uberwiegend mechanisierte Ver-
arbeitung zu Endprodukten, beispielsweise in Form von
mechanisierten Spalt- und Endformatisierungsprozessen,
erméglichen, |

Im Interesse der Einsparung an Werkzeugkosten soll dabei
dés Schnittvolumen minimiert werden. Die Durchfiihrung
des Verfahrens soll durch Anwendung vergleichsweise
einfacher Maschinentechnik gekennzeichnet sein.

Vor allem sollen Maschinenumristungen oder Leistungs-
verluste bei Einsatz unterschiedlicher Rohplatten~Abmes-
sungen vermieden werden. '

Darlegung des Wesens der Erfindung

- Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Vorforma=-

tisieren von Platten aus Naturstein dadurch auf besonders
rationelle Weise zu bewerkstelligen, daB ohne Maschinen-
umriistung der zu verwendenden Trenneinrichtung an Roh-
platten unterschiedlicher Abmessungen Trennschnitte
angebracht werden kénnen. Vorzugsweise sollen wenigstens
zwei parallele Schnitte in definierten Schnittabstidnden
an den einzelnen Rohplatten angebracht werden kénnen,
wobei diese derart hergestellten Schnittfldchen zugleich
Begrenzungsfléchen der zu fertigenden Bauelemente aus
Naturstein darstellen sollen. '

Die Aufgabe der Erfindung besteht insbesondere darin,
das Vorformatisieren méglichst mittels einer einzigen
Maschineneinheit je Fertigungslinie und bei minimiertem
Zerspanungsaufwand, bezogen auf die Schnittflichen-
Einnheit, durchfihrbar zu machen.

Die mit Hilfe des zu entwickelnden Verfahrens sicherzu=
stellende Leistungsféhigkeit des Vorformatisierens muB
debei auf einfache Weise der Kapazitdt der anschlieBen-



den Verarbeitungseinheiten angepalt werden kénnen.

Fir die Ldsung der Aufgabe wird der Umstand ausgenutzt,
daB es sich bei den der Vormatisierung zugefithrten Roh-
platten um bereits selektiertes Material handelt, das
im allgemeinen wenigstens eine weitgehend ebene flache
Seite aufweist und Uber verdeckte Kliifte und andere

bei geringfigiger mechanischer Belastung lésende Trenn-
flachen im wesentlichen nicht verfligt, Dieser Tatbe-
stand 148t zum Beispiel die grundsdtzliche Anwendung
der Gattertechnik in Form wvon Horizontalgattern zu,

Uberraschenderweise wurde gefunden, daB fir die geome-
trische Beschaffenheit der in der Natursteinindustrie
Uberwiegend vorzuformatisierenden Rohplatten das
Verhdltnis von Lingen- zu Breitenabmessungen im Bereich
von ¥ zu 0,2 bis 0,8 charakterlstlscn ist, Daraus erglbt
sich die vorteilhaft nutzbare Mdglichkeit, bei minimalem
gerdtetechnischen und handhabungstechnlschen Aufwand
eine dazu angepaBte Schnlttfuhrung beim Vorformatisieren
zu wéhlen.,

Der aufgefundene Zusammenhang kann insbesondere beim
Vorformatisieren von Schieferplatten zum Zwecke der Her-
stellung von rechteckigen oder parallelschnittigen Dach=
- und/oder Wandbekleidungselementen ausgenutzt werden, weil
es in diesem besonderen Fall darauf ankommt, vor allem '
die kurzen Seiten der zu erzeugenden Bauelemente aus
dsthetischen und bauphysikalischen Grinden durch eine
charakteristische Formgebung herzustellen.

ErfindungsgemiB werden die einzelnen Rohplatten an Vor=-
formatisierungseinrichtungen manuell und/oder mit Hilfse
von Manipulatoren erfaBt und auf besonderen Férdernitteln
abgelegt, Dabei erfolgt eine derartige Positionierung,
daB nach dem Prinéip der maximalen Flachenausnutzung die
herzustellenden Trennebenen aus der jeweiligen Ronplatte
wenigstens ein vorformatisiertes Plattenelement mit zwei
parallelen Schnittflachen ergeben. Diese Schnittflachen
bilden an den in nachfolgenden Bearbeitungsschritten
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herzustellenden Bauelementen zugleich dem lingeren
Seiten von Rechtecken einer standardisierten MaRreihe,
Unter Bericksichtigung der erzielbaren Endformate aus
den in verschiedenen Lagen positionierten Rohplatten
entstehenden Plattensbschnitten wird im Bedarfsfall

eine Optimierung zum Maximieren der Bauelemente-Fléchen
oder des Elemente-Anfalls in einer gewshlten Vorzugs-
gréBe durchgefihrt,

Im Falle des Vorliegens von Rohplatten 'mit einem Verh&lt-
nis der Abmessungen von Léngsachse zu Querachse von mehr
als 1,4 wird die Plattenldngsachse vorzugsweise quer zu
den Schnittebenen der Vorformatisierungseinrichtung aus-
gerichtet. Neben dem jeweils realisierbaren Haupffcrmat
werden dabei ein oder mehrere Nebenformate unterschied-
licher Absténde der Parallelschnitte erzeugt. '

‘Die Trennschnitte werden in diesem Zusammenhang mit an

sich bekannten Vorrichtungen, vorzugsweise mittels

kurzem Horizontalgatter in Verbindung mit auswechselbaren
Béankewagen, die auBerhalb der vorgesehénen Schittebenen
Uber beispielsweise federbelastete Halteelemente verfii-
gen, durch Schleifwerkzeuge oder mit Hilfe von Strahlmit-
teldlsen in Verbindung mit Transportband-Zinrichtungen,
hergestellt.

Es gehdrt zum Wesen der Erfindung, deB die Schnittebenen
in einer Weise gewdhlt werden, nach der bei Kennzeichnung
der Rechteckbreiten einer vorgegebenen MaBreihe abfallend
von 1 bis n das GréBtmaB 1 ein- oder zweimal etwa mittig
-bezogen auf die gesamte Arbeitsbreite der Trenneinrich=
tung- und seitlich daneben jeweils die geradzahligen und
die ungeradzahligen MaBgréBen zusammengefaBt angeordnet
werden, A

Kennzeichen der Erfindung ist ebenfalls die Vorschrift,
daB die durch zwei parallele Schnittflichen begrenzten
Rohplattenabschnitte der nachfolgenden mechanisierten

Weiterbearbeitung und die lediglich eine Schnittfliche
aufweisenden Rohplattenabschnitte vorzugsweise in herkémm=-
licher Weise oder mechanisiert betriebenen Fertigung
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beziehungsweise der udfergeordneten Bauelemente-Produk=-
tion zugefihrt werden.

Die Rohplatten werden zweckm&Bigerweise mit an sich
bekannten Hilfsmitteln, vorzugsweise Vakuum=~Lasthaftge=-
rédten, erfalt, transpoftiert und positioniert,

In einer besonderen Ausflhrungsform der Erfindung
werden die Schnittebenen der Trenneinrichtung beim
Positionieren der Rohplatten auf dem jeweiligen Forder-
mittel auf geeignete Weise, vorzugsweise durch Licht=
projektion, im Positionierbereich des Manipulators
angezeigt. ‘

Die Vorteile des erfindungsgeméfen Verfahrens bestehen
vor allem in der geschaffenen Moglichkeit, bei einmali-
gem Manipuliereh und Positionieren der vorzuformatisie=-
renden Rohplattenvalle erforderlichen Vorformatisierungs=-
schnitte anbringen zu kdnnen. Dies gilt insbesondere flr
den Fall der Herstellung von Dach- und/oder Wandbeklei-

dungselementen aus Schiefer, bei denen die kurzen Begren-

zungen von zu erzeugenden Rechteckformaten beim Endfor-
matisieren gefertigt werden sollen.

Das erfindungsgeméaRe VYorgehen gestattet auch den Einsatz
von bewdhrter Gattertechnik, deren Anwendung bei den
érforderlichen kurzen Spannweiten zu splirbaren Verringe-
rungen des Zerspanungsvolumens, des WerkzeugverschleiBes
und des spezifischen Energieverbrauches fihrt,

Dadurch kénnen aufwendige Werkzeugimporte und Formati=-
sierungskosten eingespart werden.,

Die im asllgemeinen geringere spezifische Schnittleistung
von Trenngattern wird durch die Gleichzeitigkeit des
Anbringens mehrerer Schnitte im erforderlichen MaRBe aus-
geglichen. Bei minimalem Arbeitskrdfteeinsatz und ver-
gleichsweise einfacher Gerdtetechnik werden mit Hilfe
des erfindungsgemé&flen Verfahrens die Voraussetzungen

fir eine durchgéngig mechanisierte Fertigung von Bauele-
menten aus Naturstein, vorzugsweise aus Schiefer, geschaf=-

fen. Die vorgesehene optimale Fléchenausnutzung und das
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Erweitern des Vorformatisierens gegeniber dem bekannten
Stand der Technik fdrdert sowohl die Natursteinausnut=-

zung als auch die Qualitdt der erzeugten Bauelemente.

Die Erfindung soll nachstehend mit einem Ausflhrungs=-
beispiel nidher erldutert werden.
In der beiliegenden Zeichnung zéigen

Fig. 1 das Verfahrensschema des erfindungsgeméfen Vorfor=-
matisierens von Platten aus Naturstein

Fig. 2 die schematische Draufsicht auf den Ablagebereich
an einer Trenneinheit mit Kennzeichnung des

Positionierens einer Rohplatte

Ausflhrungsbeispiel

Aus einer untertéZgigen Gewinnungsstédtte werden mittels
gieisgebundener Fordermittel unregelméBig begrenzte
Rohsteinplatten in Form von Rohplattenstapeln 1 zur
mechanisierten Fertigung von Dzch~ und Wandschieferele=-
menten bereitgestellt. Die Einzelmassen der Rohplatten
betragen & bis 180 kg, die MaBe der Einzelfl&chen lie-
gen zwischen 5 und 120 dmz..Im Mittel weisen die Roh-
platten I3 ein Verhdltnis von grofter Léngenabmessung
zur senkrecht dazu gemessenen grdBten Breite von 1,6
auf, Die groBte Dicke der bereitgestellten Rohplatten
13 betrédgt 120 mm. ‘

Mit Hilfe eines Manipulators, der mit einem Vakuum=
Lasthaftgreifer runder Greiffldche von etwa 150 mm
Durchmesser ausgestattet ist, werden die einzelnen Roh=-
platten aufeinanderfolgend ergriffen 2 ., Wéhrend dieser
Prozedur wird der Rohplattenstapel 1 jeweils soweit an-
gehobeﬁ, daB nach dem Ergreifen der Rohplatten 2 der
mechanisierte Transport zum Ablagebereich 3 im wesent=
lichen in einer Ebene stattfindet.



Nach erfolgtem Transport jeder einzelnen Rohplatte

wird das Verhdltnis von Lé&ngs- zu Breitenabmessungen
bestimmt und die vorzuziehende Achsenlage zur Lage der
Schnittebenen der Trenneinheit ausgewdhlt 4 ,

Auf den Ablagebereich der Trenneinheit werden die
Schnittebenen der Schneidwerkzeuge der Trenneinrichtung
12 projiziert. In der festgelegten Achsenorientierung
der Rohplatte 13 wird im allgemeinen durch Verschieben
der Plattenposition senkrecht zu den Schnittebenen eine
optimierte Auswahl der Ablageposition der Rohplatte
beziliglich der Lage der Schnittebenen zur Gewinnung einer
maximalen Summe der Endfléchen der erzielbaren Bauele-
mente 5 vorgenommen,

In besonderen Fé&llen, beispielsweise zur termingerech-
ten Fertigstellung eines dfingenden Lieferauftrages,
wird in der festgelegten Achsenorientierung der Roh-
platte 13 durch Verschieben der Plattenposition senk-
recht zu den Schnittebenen eine optimierte Auswshl der
-Ablageposition beziiglich der Lage der Schnittebenen zur
Gewinnung einer maximalen Anzahl von Bzuelementen eines
Vorzugsformates & durchgefiihrt.

Danach érfolgt jeweils das Ablegen der Rohplatte in der
gewdhlten Ablageposition 7 . Im Ausfihrungsbeispiel be-
findet sich der Ablagebereich fir die Rohplatten auf

dem Teil eines kontinuierlich betriebenen Platten-B8and-
férderers, der den Schneidwerkzeugen der Trenneinrich-
tung vorgelagert ist. Als Schneidwerkzeuge werden Trenn-
schleifscheiben mit Diamant-Schleifelementen benutzt.,
Der Nenndurchmesser der Trennschleifscheiben betragt

350 mm., Die Schnittbreite wird damit auf etwa 4 mm be-
grenzt. Zur Fertigung einer standardisierten MaBreihe
von rechteckigen Dach~ und Wandbekleidungselementen aus
Schiefer sind die Schneidwerkzeuge mit unterschiedlichen
Abstdnden auf einer gemeinsamen Antriebswelle angeord-
net. Die Transportrichtung der positionierten Ronplatten
‘durch die verwendete Trenneinrichtung 10 verlduft vonm
Ablagebereich zu den Schneidwerkzeugen. Wihrend des
Durchlaufs der Rohplatten 13 durch den Bereich der



Schneidwerkzeuge erfolgt des gleichzeitige Anbringen
aller zum vOrférmatisieren der jeweiligen Rohplifte
erforderlichen Trennschnitte 8 ,

AnschliefBend wird eine Beurteilung der hergestellten
Rohﬁlatten-Abschnitte aut ihre Eignung fir die mechani-
sierte oder fir die menuelle Weiterbearbeitung 9 vorge-
nommen .

Die anfellenden spaltwiirdigen Rohplatten-Abschnitte
werden nach dem Aufspaslten bis zuf die Enddicke der

zu fertigenden Bauelemente formatisiert, wobei die
mégliche Lage der beim Endformatisieren herzustellen-
den kurzen Begrenzungsebenen der Bauelemente 14 bereits
beim Positionieren der Rohplatten im Ablagebereich der
Trenneinrichtung 11 berﬁcksichtigt wird,



Erfindungsanspfuch

1. Verfahren zum Vorformatisieren von Platten aus Natur-
stein, vorzugsweise aus Schiefer, durch das Anbringen
von Trennschnitten an mittels schneidender Gewinnungs-
technik cder mittels Bohren und Sprengen gewonnenen
Rohplatten, gekennzeichnet dadurch, daB die einzelnen
Rohplatten {13 an Vorformatisierungseinrichtungen
manuell und/oder mit Hilfe von Manipulatoren erfadt
und auf Férdermitteln so positioniert werden, daB
nach dem Prinzip der maximalen Flichenausnutzung
aus der jewel ligen Rohplatte(l@‘durch Anbringen von
parallelen Trennschnitten zumindest ein vorformati-
siertes Plattenelement mit zwei parallelen Schnitt-
fliachen erzeugt wird, wobei diese 3Schnittebenen mit
der Lage der ldngeren Seiten von Rechtecken einer
standardisierten MaBreihe in Ubereinstimmung gebracht
werden, daR im Falle des Vorliegens von Rchplatten @3
mit &inem Verhdltnis der Abmessungen von Léngsacnse
zu Querachse von mehr als 1,4 die Plattenldngsachse
vorzugsweise quer zu den Schnittebenen der Vorforma-
tisierungseinrichtung ausgerichtet wird, wobei durch
Verschieben der Rohplatte in Plattenléngsachse unter
Bertcksichtigung der erzielbaren Endformate aus den

in verschiedenen Lagen positionierten Rohplatten ent-



stehenden Plattenabschnitten eine COptimierung zum
Maximieren der Bauelemente~Fléchen oder des Elemente-
Anfalls in einer gewdhlten VorzugsgréBe durchge fahrt
wird und daB die Trennschnitte mittels an sich bekann=-
ten Vorrichtungen, vorzugsweise mittels kurzem
Horizontalgatter oder nebeneinander angeordneten
Trennschleifscheiben in Verbindung mit auswechsel=
baren Bankewagen oder kontinuierlich betriebenen
Transportbéndern beziehungsweise mit Hilfe von Strahl-
mitteldiusen, hergestellt werden. '

Veffahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
die Schnittebenen so gewdhlt werden, daf bei Kenn=-
zeichnung der Rechteckbreiten einer vorgegebenen MaB-
reihe abfallend von 1 bis n das GréBtmaB 1 ein- oder
zweimal etwa mittig in der gesamten Arbeitsbreite der
Trenneinrichtung und seitlich daneben jeweils die
geraﬁzahligen und die ungeradzahligen MaBgroben
zusamnengefaBt angeordnet werden.

verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch,
da® die durch zwei parallele Schnittfl&chen begrenz-
ten Rohplattenabschnitte der nachfolgenden mechani-
sierten Weiterbearbeitung und die lediglich eine
Schnittfldche aufweisenden Rohplattenabschnitte vor-
zugsweise der Weiterbearbeitung in nerkdmmlicher
Weise oder der untergeordneten Bauelemente~Produktion

zugefihrt werden.

verfahren nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch,
daB die Rohplatten (13) mit an sich bekannten Hilfs-
mitteln, vorzugsweise Vakuum-Lasthafitgeraten, erfalt;
transportiert und positioniert werden.

verfahren nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch,
da® die Schnittebenen der Trenneinrichtung beim Posi-
tionieren der Rohplatten (13) auf dem jeweiligen For-
dermittel auf geeignete Weise, vorzugsweise durch



Lichtprojektion, im Positionierbereich des Manipula-
tors angezeigt werden.

Hierzu 1 Blatt Zeichnung
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