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@ Verfahren und Vorrichtung zum Zurichten von Platten.

@ Verfahren und Vorrichtung zum Zurichten von
Platten, insbesondere aus Schiefer, Ton oder ande-
ren natlrlichen oder kiinstlichen Gesteinen, wobei
eine Rohplatte (22) nach der anderen im freien Fall
in eine Zurichtstation (15) eingeworfen, dort festge-
klemmt und von einem kreisenden Bearbeitungs-
werkzeug (11) an ihren Rindern abgeschnitien wird
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und danach auf eine Fertigplatten-Abf&rdereinrich-
tung (17) gelangt. Um einen hohen Durchsatz beim
Zurichten der Platien zu erreichen, knnen mehrere
Bearbeitungsstationen(l, 1l) in der Bewegungsbahn
(14) des Bearbsitungswerkzeuges (11) angeordnet
sein, die von dem Bearbeitungswerkzeug (11) im
stetigen Durchlauf Uiberfahren werden.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM ZURICHTEN VON PLATTEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Zurichten von Platten, insbeson-
dere aus Schiefer, Ton oder anderen nattlirlichen
oder kiinstlichen Gesteinen.

Zum Eindecken von D#chern und zur Verklei-
dung von Hauswinden werden oft Platten aus na-
tlrlichen oder klinstlichen Gesteinen, wie Schisfer,
gebranntem Ton oder Faserzement verwendet, die
verschiedene GréBen und Formen haben und ein-
ander Uberlappend auf einer Unterlage aus Holz
oder einem anderen Material befestigt werden. Die
vorbereiteten Rohplatten werden nach einer Scha-
blone zu den gewiinschien Formen geschnitien,
wobei die Uber den Rand der Schablone herausra-
genden Teile einer Rohplatte mit einem Messer
abgetrennt bzw. abgeschnitten werden. Hierbei be-
steht insbesondere bei Schieferplatien oder ande-
ren Plaiten aus natlirlichen Gesteinen das Problem,
die Platte so zu fdrdern, festzuklemmen und zu
bearbeiten, daB sie auf ihrem Forderweg und bei
der Bearbeitung nicht bricht.

Es ist ein Verfahren zum Zurichten von Platten
bekannt (DE-OS 38 39 546 A1), bei dem die Roh-
platten hochkant in einem Stapel auf einer Zufiihr-
sinrichtung herangefiihrt und eine Rohplatte nach
der anderen mit einem vorher bearbeiteten Rand
voran hochkant im freien Fall in eine unterhalb der
Zufihreinrichtung angeordnete Zurichtstation abge-
worfen werden, wo sie hochkant festgeklemmt und
ihre noch nicht zugerichteten Rinder von einem
Bearbeitungswerkzeug abgeschnitten werden, wo-
nach die zugerichteten Fertigplatten, ihrer Schwer-
kraft folgend, auf ein AbfGrdermittel geleitet wer-
den.

Bei diesem bekannten Verfahren ist es schwie-
rig, eine Rohplatte nach der anderen vom zuge-
flihrten Stapel prazise zu 16sen und in den Arbeits-
spalt zwischen Widerlager und Klemmvorrichtung
zu leiten, da die Schieferplatten nicht ganz ebene
Oberfldchen haben und auch unterschiedlich dick
sind. Bei einem gleichm&Bigen, intermittierenden
Vorschub des Stapels bleiben einzelne Platten am
vorderen Bodenrand der Zufiihreinrichtung hingen
und geraten beim Abwerfen ins Taumeln, so daB
sie den Arbeitsspalt nicht erreichen oder dort
schrdg aufkommen und leicht brechen. Es kann
auch geschehen, daB mit einem Vorschubschritt
zwei diinnere Schieferplatten gleichzeitig abgewor-
fen werden. Schliellich kommt es auch oft vor, daB
die hochkant eingeworfenen Rohplatten mit ihrem
unteren, bearbeiteten Rand nicht parallel, sondern
schrig auf die Stltzvorrichtung der Zurichtstation
auftreffen und hierdurch zurlickfedern und mehr-
mals auf-und niederspringen oder wieder seitlich
aus der Zurichtstation herausgeschleudert werden.
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Ferner ist die Leistung der bekannten Zuricht-
vorrichtung begrenzt, da bei dem hin- und herge-
henden Bearbeitungswerkzeug jedem Schneidhub
ein Rlckhub folgt und zwischen den Hiben Still-
standzeiten zum Laden und Entladen der Zuricht-
station vorgesehen werden miissen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Zurichten von Plaiten
der eingangs nicher erlduterien Art anzugeben,
womit eine grofe Zahl von Rohplatten, insbesonde-
re von Rohschieferplatien in kirzester Zeit scho-
nend zugerichtet, d.h., an ihren Rindern auf die
gewilinschte Form und GréBe zugeschnitten wer-
den k6nnen und wobei gleichzeitig die M&glichkeit
besteht, ohne einen zusiizlichen Arbeiisgang L&-
cher in den Platten anzubringen, die zum Befesti-
gen der Fertigplatten bendtigt werden.

Die einwandfreie Zuflihrung der Platten zur Zu-
richtstation wird mit einem Verfahren nach der Er-
findung dadurch gel&st, daB jeweils die vorderste
Rohplatte des auf der Zufiihreinrichtung herange-
fihrten Rohplattenstapels mit einer sich durch Un-
terdruck an der Rohplatte festsaugenden Uberga-
bevorrichtung abgenommen, Uber die Zurichtsta-
tion gebracht und durch Autheben der Saugwirkung
der Ubergabevorrichtung auf eine Stltzvorrichtung
in der Zurichtstation fallengelassen wird.

Bei einem solchen Verfahren wird gewihrlei-
stet, daB immer nur eine Rohplatte liber die Ein-
wurféffnung der Zurichtstation gebracht und dort
zundchst derart ausgerichtet werden kann, da8 sie
sich genau senkrecht Uber der Mitte der Spannvor-
richtung der Zurichtstation befindet. Da zum Ab-
nehmen und Einwerfen der Rohplatien in die Zu-
richtstation eine besondere Ubergabevorrichtung
eingesetzt wird, die die ausgerichtete Platte dann
frei in die Zurichtstation fallen i48t, kann eine hohe
Arbeitsgeschwindigkeit erreicht werden, die dann
nicht mdglich ist, wenn die Ubergabevorrichtung
jeweils eine Rohplatte selbst bis in die Zurichtsta-
tion fiihrt und der Klemmvorrichtung vorlegt.

Um den Abfall an den Randern der Platte so
gering wie mdglich zu halten, wird jede Rohpiatte
in der Zurichtstation vor dem Festklemmen in der
Hohe und seitlich auf das Widerlager zentriert,
deren UmriBlinie dem UmriB der Fertigplatte ent-
spricht und damit eine Schablone flir die zuzurich-
tenden Rohplatten bildet.

Um den Durchsatz durch die Zurichtstation zu
beschleunigen, wird die Fertigplatie in der Zuricht-
station von ihrer Einwurfstellung in eine Auswurf-
stellung verschoben. Hierbei kann die Rohplatte
schon bei ihrem Festklemmen am Widerlager in
eine zur Einwurfebene parallele Auswurfebene ver-
schoben werden. Es ist dann mdglich, schon beim
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Auswerfen der Feriigplatte oder jedenfalls unmittel-
bar danach die néachste zu bearbeitende Rohplatte
in die Zurichtstation einzuwerfen, da sich Zufiih-
rung und Abflihrung der Platten in verschiedenen,
gegeneinander versetzten Ebenen volizieht.

Die Rohplatten kénnen schon nach ihrem Fest-
klemmen gelocht werden, wofiir ein besonderer
Dornstempel vorgesehen ist, der nach dem Loch-
vorgang zugleich die Klemmwirkung der Klemm-
backe der Klemmvorrichtung unterstiitzt und daflr
sorgt, daB die zu bearbeitende Platte beim Zurich-
ten ihres duBeren Umfangsrandes sicher festgehal-
fen wird.

Um ein "Springen" der Rohplatten beim Ein-
werfen zu verhindern und die Rohplaiten in der
Zurichtstation in der richtigen Lage schnell und
sicher festklemmen zu k&nnen, ist die Stiitzvorrich-
tung zum Auffangen und Unterstiitzen der hochkant
eingeworfenen Rohplatten mit zwei in Richtung der
Rohplattenebene seitlich nebeneinander angeord-
neten Stlitzelementen versehen, die in Einwurfrich-
tung der Rohplatie voneinander unabhingig nach-
giebig sind und von denen jedes eine Endlagen-
ddmpfung aufweist. Dies hat den Vorteil, da auch
schrdg eingeworfene Rohplatten, die zuerst mit ei-
ner unteren Ecke auf die Stiitzvorrichtung aufiref-
fen, wirksam abgefedert und geddmpft werden.
Beim Aufireffen einer Ecke der eingeworfenen Roh-
platte weicht ndmlich zunéchst nur dasjenige Stut-
zelement den Aufschlag ddmpfend zuriick, welches
von der voraneilenden Ecke der Rohplatte getroffen
wird. Die dann folgende gegeniberliegende Ecke
am unteren Rand der Rohplatte wird dann von dem
benachbarten anderen Stiitzelement ddmpfend auf-
gefangen, so daB die der Rohplatte innewohnende
Energie vollstdndig aufgezehrt wird und ihre fe-
dernden Eigenschaften nicht mehr wirksam werden
kdnnen.

Um die gewiinschte Nachgiebigkeit und Ddmp-
fung der Stltzelemente zu erreichen, sind diese
zweckm@pBig auf Pneumatikzylindern oder -kolben
gelagert, die Dd&mpfelemente zur Endlagenddmp-
fung aufweisen und nach dem ddmpfenden Auffan-
gen einer Rohplatte zusammen mit den Stlitzel-
ementen und der Rohplatte in deren gewiinschie
Klemmiage hochfahrbar sind. Hierdurch kdnnen die
zuzurichtenden Platten nach ihrem Auffangen in
der Zurichtstation vor dem Festkiemmen rasch in
ihre richtige H&henlage gebracht werden.

Zur seitlichen Zentrierung der Rohplatte hat die
Stltzvorrichtung zwei sich im Abstand gegenlber-
liegende Ausrichtleisten, die aus ihrer Ausrichtstel-
lung ausschiebbar oder ausschwenkbar sind, damit
sie beim Einwerfen der Rohplatten in die Zuricht-
vorrichtung nicht im Wege sind.

Um die fertig geschnittene Platte Ieichter hand-
haben zu k6nnen, kann das Widetlager und/oder
die Klemmvorrichtung mit einem Saugkopf zum
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Festhalten der Fertigplatte versehen sein, welche
die Fertigplatte solange festhilt, bis die Klemmvor-
richtung und die Stltzvorrichtung zuriickgefahren
ist und der Auswurfspalt zum Aufwerfen der Platte
in der Auswurfebene freigeworden ist.

Zum sicheren Festklemmen und Lochen der
zuzurichtenden Platte weist die Klemmvorrichtung
eine Klemmbacke und eine von dieser unabhéngig
vorschiebbare, mit mindestens einem Dorn verse-
hene Locheinrichtung auf. Ferner ist es zweckmé-
Big, wenn die Stltzvorrichfung zum Auffangen und
Unterstlizen der Rohplatien in Richtung auf das
Widerlager vor- und zurlickbewegbar ist, sc daf
die Rohplatte schon beim Festklemmen am Wider-
lager in eine zur Einwurfebene parallele Auswurf-
ebene gebracht werden kann.

Um den Durchsatz zu steigern und eine mdg-
lichst hohe Arbeitsgeschwindigkeit der Zurichtvor-
richtung zu erreichen, ist nach der Erfindung min-
destens ein kreisendes Bearbeitungswerkzeug vor-
gesehen, welches sich nur vorwérts bewegt und
immer wieder auf einem Kreiswege zur Zurichtsta-
tion zurlickkehrt, wo es Uber die eingespannte Roh-
platte hinwegfZhrt und deren Uber das Widerlager
{iberstehende Ridnder abschneidet. Hierbei kann
das Bearbeitungswerkzeug auf einer kreisf&rmigen
oder elyptischen Bahn kreisen und an einer oder
mehreren Schienen gefihrt sein. Besonders zweck-
maBig ist es jedoch, wenn das Bearbeitungswerk-
zeug an einem Tragarm befestigt ist, der sich um
eine im Abstand von der Zurichtstation angeordne-
te Mittelachse dreht. Die Rohplatten werden also
dann von einem rotisrenden Bearbeitungswerkzeug
zugerichtet.

Um die Leistung der Bearbeitungsvorrichtung
zu erhdhen und bei einer Umdrehung des Bearbei-
tungswerkzeuges gleich mehrere Rohplatten zuzu-
richten, ist es zweckmifBig, wenn das Bearbei-
tungswerkzeug um eine im wesentlichen vertikale
Mittelachse kreist und im Drehkreis des Bearbei-
tungswerkzeuges mehrerer Zurichtstationen mit im
wesentlichen vertikalen Widerlagern und Klemm-
vorrichtungen angeordnet sind.

Wenn es auch méglich ist, die Rohplatten allen
Zurichtstationen von einer zentralen Zuflhreinrich-
tung aus zuzuflihren, ist es doch im allgemeinen
zweckmapiger, Uber jeder Zurichtstation eine eige-
ne Rohplatienzuflihreinrichtung und unter jeder Zu-
richtstation eine Fertigplattenabférdereinrichtung
anzuordnen, welche die Platten im wesentlichen
tangential in die Zurichtstationen leiten und von
dieser wieder abziehen.

Um einen einwandfreien Schnitt zu erzielen
und Risse und Briiche in den eingespannten Roh-
platten zu verhindern, ist es zweckm&Big, wenn das
Bearbeitungswerkzeug mehrere, in Bewegungsrich-
tung hintereinander angeordnete Teilmesser auf-
weist, die mindestens einen Teilring von Art und
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Gr&Be der zu schneidenden Fertigplatte bilden. Die
Teilmesser sind 16sbar und radial zur Mittelachse
an einem Messerhalter befestigt, der um die Mittel-
achse kreist. Die Teilmesser k&nnen hierdurch
leicht justiert und gegen solche von anderer Form
und Gr&Be ausgewechselt werden.

Weitere Merkmale und Vortsile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
und den Zeichnungen, in denen eine bevorzugie
Ausfiihrungsform der Vorrichtung nach der Erfin-
dung an einem Beispiel dargestellt ist, das zugleich
zur Erluterung des erfindungsgemifen Verfahrens
dient. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 die schematische Darstellung einer Vor-
richtung zum Zurichten von Schieferplatten nach
der Erfindung, bei der sich die Zurichistation in
Einwurfstellung befindet, in einer Seitenansicht;
Fig. 2 die Zurichistation der Zurichtvorrichtung
nach Fig. 1 in ihrer Klemmstellung;

Fig. 3 die Zurichtstation der Zurichtvorrichtung
nach Fig. 1 in einer Auswurfstellung;

Fig. 4 einen schematischen Teilgrundrif der Zu-
richtvorrichtung nach Fig. 1 in Richtung der Pfei-
le IV gesehen;

Fig. 5 die Zurichtvorrichtung nach Fig. 1 in ei-
nem Horizontal-Teilschnitt nach Linie V-V der
Fig. 1 und

Fig. 6 einen vertikalen Querschnitt durch das
Bearbeitungswerkzeug der Zurichtvorrichtung
nach den Fig. 1, 4 und 5 in einem Schnitt nach
Linie VI-VL

In den Zeichnungen ist mit 10 eine Zurichtvor-
richtung zum Zurichten von Schieferplaiten be-
zeichnet, die aus zwei Bearbeitungsstationen | und
Il und einer Bearbeitungsvorrichtung Il besteht. Die
Bearbeitungsvorrichtung Il hat ein Bearbeitungs-
werkzeug 11, das an einem Tragarm 12 befestigt
ist, der sich um eine im wesentlichen vertikale
Mittelachse 13 dreht und von einem nicht ndher
dargesteliten Anirieb drehend angetrieben wird, so
da das Bearbeitungswerkzeug 11 auf einer kreis-
férmigen Bewegungsbahn 14 um die Mittelachse
13 kreist. In dieser Bewegungsbahn 14 sind die
beiden gleich ausgebildeten Bearbeitungsstationen
I und il diametral einander gegeniiberliegend ange-
ordnet, wie dies in den Fig. 4 und 5 dargestellt ist.

Jede der beiden Bearbeitungsstationen | und Ii
besteht aus einer Zurichtstation 15, einer liber der
Zurichtstation angeordneten Rohplattenzufiihrein-
richtung 16 und einer unter der Zurichtstation an-
geordneten Fertigplatten-AbfSrdereinrichiung  17.
Hierbei ist die Anordnung so getroffen, daf der
Tragarm 12 der Bearbeitungsvorrichtung Ill sich in
der Hohe zwischen den Zurichivorrichtungen 15
und den Rohplattenzufiihreinrichtungen 16 befin-
det, wie dies in Fig. 1 dargestelit ist.

Die Rohplattenzufiihreinrichtung 16 besteht aus
einer Léngsfdrdereinrichtung 18, die ein um Band-
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walzen 20 umlaufendes Forderband 19 aufweist,
auf dem ein Stapel 21 von hochkant stehenden
Rohplatten 22 aus Schiefer von einer hydraulischen
oder pneumatischen Vorschubsinrichtung 23 gegen
eine Ubergabevorrichtung 24 schrittweise vorge-
schoben wird.

Die Ubergabevorrichtung 24 hat einen Saug-
kopf 25, der in einem Schlitten 26 um eine horizon-
tale Achse 27 schwenkbar gelagert ist und von
einem ersten Pneumatikzylinder um die Achse 27
geschwenkt und von einem zweiten Pneumatikzy-
linder 29 gegen den Rohplattenstapel 21 mit dem
Schiitten 26 vor-und zurlickgefahren werden kann.
Der Saugkopf 25 hat einen hier nicht ndher darge-
stellten Saugteller mit Saug&ffnungen, hinter denen
ein Unterdruck erzeugt werden kann, um eine am
Saugteller anliegende Rohplatte 22 durch Saugwir-
kung festzuhalten und durch Aufheben der Saug-
wirkung durch den Spalt 30 zwischen der Rohplai-
tenzuflihreinrichtung 16 und der Ubergabevorrich-
tung 24 senkrecht nach unten in die Zurichtstation
15 fallenzulassen.

Jede Zurichtstation 15 besteht aus einem fest
angeordneten Widerlager 31, einer gegen das Wi-
derlager vor- und zuriickfahrbaren Klemmvorrich-
tung 32 und einer unterhalb von Widerlager 31 und
Kiemmvorrichtung 32 angeordneten Stiitzvorrich-
tung 33 flr eine Rohplatte 22. Das Widerlager 31
hat eine vertikal angeordnete Widerlagerplatte 34,
in der eine aus der Vorderfliche der Widerlager-
platte von einem dritten Pneumatikzylinder 35 aus-
und einschwenkbare Fihrungsleiste 36 angeordnet
ist.

Die dem Widerlager 31 gegenliber angeordne-
te Klemmvorrichtung 32 trégt eine Locheinrichiung
38 und eine Klemmbacke 37, die eine Gummi-
druckplatte 39 trdgt und auch mit einem Saugkopf
versehen sein kann, der dhnlich ausgebildet ist wie
der Saugkopf 25 der Ubergabevorrichtung 24. Die
Locheinrichtung 38 tridgt auf ihrer der Widerlager-
platte 34 zugewandten Seite Dorne 40, welche die
Klemmbacke 37 durchdringen und in hierflr vorge-
sehene Ldcher 41 in der Widerlagerplaite 34 ein-
treten kGnnen, wenn sie die zwischen Widerlager-
platte 34 und Klemmbacke 37 eingespannie Roh-
platte 22 durchstofen haben.

Die Klemmbacke 37 kann mit Hilfe eines vier-
ten Pneumatikzylinders 41 in Richtung auf die Wi-
derlagerplatte 34 Uber die Locheinrichtung 38 vor-
und wieder gegen diese zurlickgeschoben werden.
Locheinrichtung 38 und Klemmbacke 37 werden
von einer Bracke 42 getragen, die auf einem Sup-
port 43 befestigt ist, der auf einer Gleitschiene 44
von einem flinften Pneumatikzylinder 45 gegen das
Widerlager 31 vor-und zurlickgefahren werden
kann. An dem Support 43 ist mit einem Triger 46
auch die Stiitzvorrichtung 33 befestigt, die aus zwei
in Richtung der Ebene der in die Zurichtstation 15
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eingeflihrten Rohplatte 22, d.h. radial zur Mittelach-
se 13 der Vorrichtung, seitlich nebeneinander an-
geordneten Stlitzelementen 47 und 48 besteht. Je-
des der beiden Stilitzelemente 47 und 48 hat eine
bei der dargesteliten Ausflhrungsform kreisrunde
Stlitzplatte 49 bzw. 50, die auf der Kolbenstange
51 von sechsten Pneumatikzylindern 52 befestigt
ist. Jeder sechste Pneumatikzylinder ist mit nicht
ndher dargestellten Dadmpfelementen versehen, die
den Kolben im Zylinder 52 in seiner Bewegung
ddmpfen, bevor er seine Endlage erreicht. Derarti-
ge Da@mpfelemente sind als "Endlagenddmpfung"
bei Pneumatikzylindern an sich bekannt und brau-
chen deshalb hier nicht ndher beschrieben zu wer-
den.

Die sechsten Pneumatikzylinder 52 werden in
ihrer in Fig. 1 dargestellten Ausgangslage so einge-
stellt, daB sie elastisch nachgeben und wie StoB-
ddmpfer wirken, wenn sie von einer aus dem Spalt
30 herunterfallenden Rohplatte 22 belastet werden,
wobei beide Stiitzelemente 47 und 48 voneinander
unabhingig wirken. Beide Stiitzplatten 49 und 50
kGnnen dann, horizontal auf gleiche HShe zueinan-
der ausgerichtet, gemeinsam wieder in die in Fig.
1, 2 und 3 dargestellte Lage hochgefahren werden,
um die Rohplatte 22 in der H6he auf die Widerla-
gerplatte 34 auszurichten. Am unteren Ende des
Widerlagers 31 ist eine Leitvorrichtung 53 befestig-
te mit der die aus der Zurichtstation 15 herausfal-
lenden Fertigplatiten 54 auf ein AbfOrdermitiel 55,
beispielsweise ein Guriférderband geleitet werden,
welches an einem heb- und senkbaren Stapeltisch
56 endet. Diesem Stapeltisch 56 ist eine Schubein-
richtung 57 zugeordnet, welche jeweils einen gebil-
deten Stapel 58 Fertigplaiten auf einen Rollgang 59
schiebt, auf dem die Fertigplatten zu einem Lager-
platz weitergeférdert werden.

Das zum Abschneiden der R&nder der Roh-
schieferplatten dienende kreisende Bearbeitungs-
werkzeug 11 hat einen rahmenartigen Messertrdger
60 mit drei im seitlichen Abstand voneinander an-
geordneten Halteschienen 61, 62 und 63 flir vier
Teilmesser 64, 65, 66 und 67, die mit Messerhaite-
rungen 68, 69, 70 und 71 auf den Halteschienen 61
bis 83 in deren Lingsrichtung verstelibar befestigt
sind. Man erkennt aus den Fig. 4 und 5, daB die
Halteschienen 61 und 63 parallel zu der sich radial
zur Mitielachse 13 erstreckenden mittleren Halte-
schiene 62 angeordnet sind und daB die vier Teil-
messer in Umfangsrichtung zusammen einen Teil-
ring bilden (Fig. 1), welcher der UmriBlinie der

auszuschneidenden Fertigplatten 54 entspricht, ab-

gesehen von deren vorher bearbeitetem unteren
Rand 22a, mit dem diese beim Zurichten der Plai-
ten auf der Stutzvorrichtung aufstehen.

Aus den Fig. 4 und 5 erkennt man, daB die
Zurichtstationen 15 der Bearbeitungsstationen [ und
Il derart in der Bewegungsbahn 14 des Bearbei-
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tungswerkzeuges 11 angeordnet sind, daB sich die
zwischen dem Widerlager 31 und der Klemmvor-
richtung 32 einer jeden Zurichtstation eingespann-
ten Rohschieferplatten22 in einer senkrechten, etwa
radial zur Mittelachse 13 verlaufenden Ebene befin-
den und daB die Rohplattenzufihreinrichtungen 16
und die FertigplattenabfSrdereinrichtungen 17 sich
tangential zur Bewegungsbahn 14 oberhalb bzw.
unterhalb der Zurichistationen 15 an diese an-
schliefen. In Fig. 5 sind ferner Zentriereinrichtun-
gen 72 und 73 erkennbar, die mit Abstand einander
gegenliberliegen und Ausrichtleisten 74 aufweisen,
mit denen die Rohplatten 22 in der Zurichtstation
15 seiflich derart auf die Widerlagerplatte 34 zen-
triert werden kOnnen, daB sie auf beiden Seiten
gleich weit Uber diese Uberstehen. Die Ausrichilei-
sten 74 k&nnen mit Hilfe der Zentriereinrichtungen,
die beispielsweise pneumatische Zylinder sein
knnen, aus ihrer in Fig. 5 dargestellten Ausricht-
stellung ausgeschoben, d.h. zurlickgezogen oder
ausgeschwenkt werden, so daB sie beim Einwerfen
einer Rohplatte nicht im Wege sind.

Die Wirkungsweise der Zurichtvorrichtung 10
nach der Erfindung soll nun anhand der Zeichnun-
gen ndher erldutert werden, wobei in Fig. 5 mit A,
B, C, D, E, F, G, H acht zeitlich aufeinanderfolgen-
de Verfahrens- bzw. Wirkungsstadien der Vorrich-
tung angedeutet sind, die sich ergeben, wenn das
Bearbeitungswerkzeug 11 einen vollen Arbeitskreis
durchluft.

Wenn das um die Mittelachse 13 kreisende
Bearbeitungswerkzeug 11 die Bearbeitungsstation |
durchlduft, wird die zwischen der Widerlagerplatte
34 des Widerlagers 31 und der Klemmbacke 37
der Klemmvorrichtung 32 eingespannte Rohplatte
22 an ihren oberen und seitlichen Rindern abge-
schnitten, wenn die Teilmesser 64 bis 67 Uber sie
hinweggleiten. Die Widerlagerplatte 34 dient hierbei
als Schablone, deren duBere UmriBlinie der Umrif-
linie der zuzurichtenden Schieferplatte entspricht
und Uber die die einen Teilring bildenden Messer
des Bearbeitungswerkzeuges 11 hinweggleiten,
welche die duBere UmriBlinie der Widerlagerplatte
34 mit geringem Spiel umgeben.

Wihrend sich die Bearbeitungsstation | in ihrer
Klemmstellung befindet, befindet sich die Bearbei-
tungsstation Il in ihrer Offenstellung, die in Fig. 1
dargestellt ist und in der eine Rohplatte 22 von
dem Stapel 21 abgenommen und den noch oben
offenen Raum zwischen Widerlagerplatte 34 und
Klemmbacke 37 eingeworfen wird. Zu diesem
Zwecke fahrt der Saugkopf 25 der Ubergabevor-
richtung 24 gegen den Stapel 21 vor und legt sich
gegen die ihm zugewandte Oberfliche der vorder-
sten Rohplatte 22, auf der sie sich durch Anlegen
eines Unterdruckes festsaugt. Der Saugkopf 25
schwenkt dann in die in Fig. 1 dargestelite vertikale
Lage zurlick und fahrt in die in Fig. 1 dargestellie
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Abwurfstellung, in der sie die Rohplatte durch Auf-
heben der Saugwirkung im Saugkopf in die Zuricht-
station 15 falleni&at.

Die Rohplatte 22 trifft in der Zurichtstation auf
die Stiitzplatten 49 und 50 der Stiitzelemente 47
und 48 auf, die unier dem StoB elastisch geddmpft
nachgeben. Hierbei kénnen beide Stlitzelemente
einzeln nacheinander wirken, wenn die Rohplatie
22 schief aufkommt, d.h. mit einer ihrer beiden
unteren Ecken eher auftrifft als mit der anderen.
Die Abddmpfung verhindert, daB die Platte wieder
hochspringt. AnschlieBend werden dann beide
Stltzplatten 49 und 50 auf gleiche HShe gebracht
und wieder in die in Fig. 1 dargestellte Stellung
hochgefahren.

Inzwischen hat das Bearbeitungswerkzeug 11
die Position B erreicht. In dieser Position fahrt in
der Bearbeitungsstation | zundchst die Locheinrich-
tung 38 zuriick, wodurch sich die Dorne 40 aus der
Widerlagerplatie 34 und der gelochten und fertig
beschnittenen Fertigplatte 54 herausziehen, wih-
rend die Fertigplatte noch zwischen Widerlagerplat-
te 34 und Klemmbacke 37 festgehalten wird. Zu-
sammen mit der Locheinrichtung 38 fahrt auch die
Stiitzvorrichtung 33 zurlick, so das der Raum unter
der Fertigplatie 54 frei wird.

In der Bearbeitungsstation 1l fahren Klemmbak-
ken und Locheinrichtungen zusammen mit der
Stlitzvorrichtung 33 in Klemmstellung, wobei zu-
ndchst die Flhrungsleiste 36 in die Fliche der
Widerlagerplatte 34 zurlickgeschwenkt wird, nach-
dem vorher die Rohplatte 22 durch die Zentrierein-
richtungen 72 und 73 in Seitenrichtung zentriert
wurde. Beim Vorfahren der Klemmvorrichtung 32
eilt die Klemmbacke 37 der Locheinrichtung 38
soweit vor, daB sie die Rohplatte 22 aus der in Fig.
1 dargestellten ersten Einwurfebene 75 in die in
den Fig. 2 und 3 angedeutete Auswurfebene 76
schiebt, die seitlich gegeniliber der Einwurfebene
versetzt ist.

Wenn das Bearbeitungswerkzeug die Position
C erreicht, wird in der Bearbsitungsstation | die
Klemmbacke 37 zurlickgefahren und die Fertigplat-
te 54 filit in freiem Fall nach unten aus, wobei sie
Uber die Leitvorrichtung 53 auf das AbfGrdermittel
55 gelangt und von dort dem Stapeltisch 56 zuge-
flihrt wird. Diese Auswurfstellung ist in Fig. 3 dar-
gestellt.

Gleichzeitig wird in der Bearbeitungsstation Il
die Rohplatie 22 von der Klemmbacke 37 festge-
klemmt.

Wenn dann das Bearbeitungswerkzeug 11 in
die Position D gelangt, fdhrt die Klemmvorrichtung
32 mit der Stlitzvorrichtung 33 wieder in die in Fig.
1 dargestellie Ausgangsstellung zurlick, wobei
gleichzeitig die Fihrungsleiste 36 aus der Widerla-
gerplatte 34 nach vorn ausgeklappt wird, damit
eine eingeworfene Rohplatie auf die Stlitzvorrich-
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tung geleitet wird und nicht danebenrutscht. in der
Bearbeitungsstation il fahrt nun die Locheinrichtung
38 vor, wobei die Dorne 40 zundchst die Klemm-
backe 37 durchdringen und dann in der zwischen
Klemmbacke 37 und Widerlagerplatie 34 einge-
spannten Rohplatte 22 die gewlinschten L&cher
herstellen. AnschiieBend legt sich die Locheinrich-
tung 38 hinter die Klemmbacke 37 und verstirkt
die Klemmwirkung. Diese Position ist in Fig. 2
dargestelit.

In Position E gleitet das Bearbeitungswerkzeug
mit seinen Messern 64 bis 67 Uber die Rohplatte
22 hinweg, die zwischen dem Widerlager und der
Klemmvorrichtung und der Bearbeitungsstation 2
eingespannt ist und schneidet deren Rander ab.
Gleichzeitig wird in der Bearbeitungsstation | eine
Rohplatte 22 eingeworfen, wie dies weiter oben
ertdutert wurde.

Wenn das Bearbeitungswerkzeug 11 dann die
nachfolgenden Positionen F, G und H durchl&uft,
vollziehen sich in den Bearbeitungsstationen [ und
Il die gleichen Vorgénge, wie sie weiter oben be-
schrieben wurden. Diese finden jedoch jetzt immer
an dem jeweils anderen der beiden Bearbeitungs-
stationen statt, d.h., in Position F fahrt in Bearbei-
tungsstation 1 die Klemmvorrichtung in Klemmstel-
lung, wihrend sie sich in Station 1l zurlickbewegt.
In Pos. G wird die Rohplatte in der Bearbeitungs-
station | festgeklemmt und in der Bearbeitungssta-
tion Il ausgeworfen. In der Position H wird in der
Bearbeitungsstation | gelocht und in der Bearbei-
tungsstation Il fahrt die Klemmvorrichtung zurlick.

Alle diese Vorgédnge wiederholen sich bei je-
dem Umlauf des Bearbeitungswerkzeuges, das bei
jedem Umilauf jewsils zwsi Schieferplatten zurich-
tet.

Man erkennt, daB die Erfindung nicht auf das
dargestellte und beschriebene Ausflihrungsbeispiel
beschrankt ist, sondern daf eine Reihe von Ande-
rungen und Ergédnzungen mdéglich sind, ohne den
Rahmen der Erfindung zu verlassen. Beispielswei-
se kdnnten in der Bewegungsbahn des Bearbei-
tungswerzeuges auch mehr als zwei, beispielswei-
se vier Bearbeitungsstationen angeordnet werden.
Ferner kdnnten die Rohplattenzufiihreinrichtungen
und Fertigplatten-Abf8rdereinrichtungen auch radial
zur Bewegungsbahn des Bearbeitungswerkzeuges
angeordnet werden. Ferner ist die Art der Zufiih-
rung der Rohplatten zu den Zurichtstationen auch
bei anderswirkenden Bearbeitungswerkzeugen
mdglich, beispielsweise bei solchen Werkzeugen,
die nicht kreisend , sondern hin- und hergehend
arbeiten.

SchlieBlich k&nnen zur Bearbeitung der Roh-
platten auch mehrere kreisende Bearbeitungswerk-
zeuge vorgesehen sein, die in der gleichen oder in
verschiedenen Bewegungsbahnen kreisen und an
den eingespannten Rohplatten nacheinander ver-
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schiedene Bearbeitungen, wie Abschneiden und
Beschleifen der verschiedenen Kanten der Rohplat-
ten, vornehmen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Zurichten von Platten, insbeson-
dere aus Schiefer, Ton oder anderen natiirlichen
oder kiinstlichen Gesteinen, bei dem die Rohplat-
ten (22) hochkant in einem Stapel (21) auf einer
Zuflihreinrichtung (16) herangefiihrt und eine Roh-
platte (22) nach der andere mit einem vorher bear-
beiteten Rand (22a) voran hochkant im freien Fall
in eine unterhalb der Zuflhreinrichtung (16) ange-
ordnete Zurichtstation (15) abgeworfen werden, wo
sie hochkant festgeklemmt und ihre noch nicht
zugerichteten R&nder von einem Bearbeitungs-
werkzeug (11) abgeschnitten werden, wonach die
zugerichteten Fertigplatien (54), ihrer Schwerkraft
folgende auf ein Abfdrdermittel (55) geleitet wer-
den, dadurch gekennzeichnet, daf jeweils die
vorderste Rohplatie (22) des auf der Zuflhreinrich-
tung (16) herangefiihrien Rohplattenstapels (21) mit
einer sich durch Unterdruck an der Rohplatte (22)
festsaugenden Ubergabevorrichtung (24) abgenom-
men, {ber die Zurichtstation (15) gebracht und
durch Aufheben der Saugwirkung der Ubergabevor-
richtung (24) auf eine Stlitzvorrichtung (33) in der
Zurichtstation (15) fallengelassen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Rohplatte (22) in der Zurichtsta-
tion (15) vor dem Festklemmen in der HShe und
seitlich zentriert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rohplatte (22) oder die
Fertigplatte (54) in der Zurichtstation (15) von ihrer
Einwurfebene (75) in eine Auswurfebene (76) ver-
schoben wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rohplatte (22)
bei ihrem Festklemmen an einem Widerlager (31)
in eine zur Einwurfebene (75) parallele Auswurfebe-
ne (76) verschoben wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rohplatien
{22) nach ihrem Festklemmen gelocht werden.

6. Vorrichtung zum Zurichten von Platten, im be-
sonderen aus Schiefer, Ton oder anderen natlirli-
chen oder kiinstlichen Gesteinen, mit mindestens
einer Zurichtstation (15), die in etwa vertikaler Lage
angeordnete Widerlager (31) und Klemmvorrichtun-
gen (32) sowie eine Stlitzvorrichtung (33) zum Auf-
fangen und Unterstiitzen von hochkant eingeworfe-
nen Rohplatten (22) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stlitzvorrichtung (33) zwei in
Richtung der Rohplattenebene seitlich nebeneinan-
der angeordnete Stlitzelemente (47, 48) aufweist,
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die in Einwurfrichtung der Rohplatten (22) vonein-
ander unabhidngig nachgiebig und mit einer Endla-
genddmpfung versehen sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stlizelemente (47, 48) auf
Pneumatikzylindern (52) oder -kolben gelagert sind,
die Ddmpfelemente zur Endlagenddmpfung aufwei-
sen und nach dem didmpfenden Auffangen einer
Rohplatte (22) mit den Stlitzelementen (47, 48) und
der Rohplatte (22) in deren gewlinschte Klemmiage
hochfahrbar sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Stlitzvorrichtung (33)
zwei sich mit Abstand gegeniberliegende Ausricht-
leisten (74) zur seitlichen Zentrierung der Rohplatte
(22) zugeordnet sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ausrichtleisten (74) aus ihrer
Ausrichtstellung ausschiebbar oder ausschwenkbar
sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daf das Widerlager
(31) und/oder die Klemmvorrichtung (32) mit einem
Saugkopf zum Festhalten der Fertigplatte (54) ver-
sehen ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
10, dadurch gekennzeichnet, da die Klemmvor-
richtung (32) eine Klemmbacke (37) und eine mit
mindestens einem Dorn (40) versehene Lochein-
richfung (38) aufweist und daB Klemmbacke (37)
und Locheinrichtung (38) unabhZngig voneinander
gegen das Widerlager (31) vorschiebbar und von
diesem zurlickbewegbar sind.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daf die Stlitzvor-
richtung (33) zum Auffangen und Unterstiitzen der
Rohplatten (22) in Richtung auf das Widerlager (31)
vor- und zurlickbewegbar ist.

13. Vorrichtung zum Zurichten von Platten, insbe-
sondere aus Schiefer, Ton oder anderen natlrli-
chen oder kiinstlichen Gesteinen, mit mindestens
einer Zurichtstation (15), die ein Widerlager (31)
und eine Klemmvorrichtung (32) zum Festklemmen
einer Rohplatte (22) am Widerlager aufweist und
der ein Bearbeitungswerkzeug (11) zugeordnet ist,
welches Uber die zwischen Widerlager (31) und
Klemmvorrichtung (32) eingespannte Rohplatte (22)
hinwegfahrt und deren {iber das Widerlager (31)
{iberstehende Ré&nder abschneidet, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zurichtstation (15) in der
Bewegungsbahn (14) mindestens eines kreisenden
Bearbeitungswerkzeuges (11) angeordnet ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Bearbeitungswerkzeug (11)
an einem Tragarm (12) befestigt ist, der sich um
eine im Abstand von der Zurichtstation (15) ange-
ordnete Mittelachse (13) dreht.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, da-



13 EP 0 410 362 A1

durch gekennzeichnet, daB das Bearbeifungs-
werkzeug (11) um eine im wesentlichen vertikale
Mittelachse (13) kreist und daB im Drehkreis (14)
des Bearbeitungswerkzeuges (11) mehrere Zuricht-
stationen (15) mit im wesentlichen vertikalen Wi-
derlagern (31) und Klemmvorrichtungen (32) ange-
ordnet sind.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dag liber jeder Zu-
richistation (15) eine Rohplattenzufiihreinrichtung
{(16) und unter jeder Zurichtstation (15) eine Fertig-
plattenabfrdereinrichfung (17) angeordnet ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB das Bearbei-
tungswerkzeug (11) mehrere, in Bewegungstich-
tung hintereinander angeordnete Teilmesser (64 bis
67) aufweist, die mindesiens einen Teilring von Art
und GrbBe der zu schneidenden Fertigplatie (54)
bilden.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB die Teilmesser
(64-67) losbar und etwa radial zur Mittelachse (13)
verstellbar an Halteschienen (61-63) befestigt sind.
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