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@ Anlage zur automatisierten Herstellung von Mehrschichtplatten.

@ Die Erfindung betrifft eine Anlage zur automati-
sierten Herstellung von aus einer zementhaltigen
Tragerplatte und einer mit dieser verklebten Verklei-
dungsplatte aus Naturstein bestehenden Mehr-
schichtplatten. Die Anlage umfaBt eine Arbeitsplatt-
form (10) mit einer Schienenspur (12, auf der ein mit
gestapelten Verkleidungsplatten (18 beladener Able-
gewagen (14) verfahrbar ist. Der Ablegewagen (14)
mfaBt eine Ablegeeinrichtung zum Ablegen einer mit
ihrer Vorderseite nach unten weisenden Verklei-
dungsplatte (18) und eine Aufbringeinrichtung zum
Aufbringen eines Zement-Klebers auf die nach oben
weisende Rickseite der abgelegten Verkleidungs-
platte. Auf der Schienenspur (12) ist ferner ein Ferti-

gungswagen (16) gelagert, umfassend eine vertikal
bewegbare offene Kastenform, die an den Innensei-
ten mit Nuten versehen ist, in die mit einer Druckmit-
telquelle verbindbare elastische Schlduche einge-
setzt sind, einen horizontal bewegbar angeordneten
Rutteltisch, einen Vorratsbehidlter flr Frischbeton,
eine horizontal bewegbar angeordnete Beschik-
kungseinrichtung und einen Uber der Form vertikal
bewegbar angeordneten PreBstempel. Eine Positio-
niereinrichtung (46) dient zum lagegerechten Positio-
nieren des Ablegewagens (14) und des Fertigungs-
wagens (16) auf der Schienenspur (12), damit die
Kastenform mit einer abgelegten Verkleidungsplatte
(18) vertikal fluchtet.
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Die Erfindung betrifft eine Anlage zur automati-
sierten Herstellung von aus einer zementhaltigen
Tragerplatte und einer mit dieser verklebten Ver-
kleidungsplatte aus Naturstein bestehenden Mehr-
schichtplatten.

In der DE-OS 20 52 689 ist eine Vorrichtung
zur Herstellung einer Mehrschichtplatte offenbart,
bestehend aus einem Rutteltisch, auf dem ein
Schalungsrahmen I6sbar befestigt ist. Auf den Rut-
teltisch werden mehrere Natursteine in einer ge-
winschten Anordnung mit der Sichtfliche nach un-
ten weisend aufgelegt. Die nach oben weisende
Rickseite der Natursteine wird sodann mit Wasser
bespritzt und mit einer M&rtelschicht bedeckt. Auf
diese Mdrtelschicht wird hernach eine Betonschicht
aufgebracht und durch Vibrationsbewegungen des
Rutteltisches verdichtet. Nach dem Aushirten des
Betons wird der Schalungsrahmen vom Riitteltisch
getrennt, und die Mehrschichiplatte wird aus dem
Schalungsrahmen entnommen. Mit dieser bekann-
ten Vorrichtung k&nnte zwar eine Mehrschichtplatte
der vorstehend genannten Art hergestellt werden,
die eine einstlickige Verkleidungsplatte aus Natur-
stein aufweist. Jede Mehrschichiplatte muB aber
einzeln hergestellt werden und bis zum Aushirten
in dem Schalungsrahmen verbleiben, was mit ho-
hen Gestehungskosten verbunden ist. Eine solche
Mehrschichtplatte ist aber flir den Einsatz bei star-
ken dynamischen Belastungen nicht geeignet, weil
der Mbdrtel keine ausreichend feste Verbindung
zwischen der Natursteinplatte und dem Beton er-
gibt. Beim Aushirten des Betons entstehen starke
Schrumpfspannungen, so daB sich die Trigerplatte
bei dynamischen Belastungen von der Naturstein-
platte 16sen kann und letztere bei Belastung zer-
bricht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Anlage zur automatisierten Herstellung von Mehr-
schichtplatten zu schaffen, bei denen die zement-
haltige Trigerplatte mit der Verkleidungsplatte aus
Naturstein dauerhaft verbunden ist, so daB sie star-
ken dynamischen Belastungen Uber einen ausge-
dehnten Zeitraum standhalten kann.

Eine diesen Anforderungen entsprechende An-
lage ist im Anspruch 1 angegeben.

Die erfindungsgemiBe Anlage ermdglicht eine
automatisierte und Uberaus rationelle Herstellung
von Mehrschichtplatten, bei denen die zementhalti-
ge Trigerplatte mit der Verkleidungsplatte aus Na-
turstein dauerhaft verbunden ist, weil die von dem
Zement-Kleber gebildete Haftbriicke in der Lage
ist, die infolge Schwindens auftretenden relativen
Langenidnderungen zu Uberbrlicken.

Ein bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel der Erfin-
dung ist in den Zeichnungen dargestellt und wird
nachfolgend n3her erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf die ge-
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von Mehrschichtplatten,
Fig. 2 eine schematische Seitenansicht eines
Ablegewagens,

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht eines

Fertigungswagens, wobei zur besseren Veran-

schaulichung ein Teil der Seitenwand weggebro-

chen ist, und

Fig. 4 einen vertikalen Schnitt durch eine geflll-

te Kastenform.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, umfaBt die Anlage
zur automatisierten Herstellung von Mehrschicht-
platten eine langgestreckten Arbeitsplattform 10,
auf der eine Schienenspur 12 angeordnet ist. Auf
dieser Schienenspur 12 sind ein Ablegewagen 14
und ein Fertigungswagen 16 verfahrbar gelagert.

Der Ablegewagen 14 fragt zwei nebeneinander
angeordnete Stapel von Natursteinplatten 18, die
die Verkleidungsplatte einer Mehrschichiplatte bil-
den. Die Natursteinplatten 18 sind mit ihrer bear-
beiteten Vorderseite nach unten weisend gestapelt.
Der Ablegewagen 14 trdgt ferner einen Vorratsbe-
hilter 20 flr einen Zement-Kleber. Auf dem Able-
gewagen 14 ist eine Uberkopfschiene 22 abge-
stlitzt, an der eine Laufkatze 24 aufgehingt ist. Die
Laufkatze 24 trdgt eine Aufbringeinrichtung 26, bei-
spielsweise eine rotierende Walze, die in den Vor-
ratsbehélter 20 fir den Zement-Kleber eintauchen
kann. Die Laufkatze 24 tragt ferner eine von einem
Saugkopf gebildete Ablegeeinrichtung 28. Die End-
stellungen der Laufkatze 24 sind durch (nicht ge-
zeigte) Endlagenschalter bestimmt.

An dem in Fahririchtung vorderen Ende des
Ablegewagens 14 ist ein Ausrichtrahmen 30
schwenkbar angelenkt. Dieser Ausrichtrahmen 30
hat mehrere Rahmenschenkel, die an den Seiten-
flichen von zwei abgelegten viereckigen Natur-
steinplatten 18 zur Anlage bringbar sind. Einige der
Rahmenschenkel des Ausrichtrahmens 30 sind mit
(nicht gezeigten) Kraftantrieben, z.B. Pneumatikzy-
linder, versehen und horizontal bewegbar. Diese
bewegbaren Rahmenschenkel kénnen an zwei be-
nachbarten Seitenflichen einer abgelegten Natur-
steinplatte 18 zur Anlage gebracht werden, um
diese gegen die beiden starren Rahmenschenkel
anzupressen und damit auszurichten.

Der Fertigungswagen 16 ist in Fahririchtung
gesehen hinter dem Ablegewagen 14 auf der
Schienenspur 12 gelagert. Der Fertigungswagen 16
trigt einen Vorratsbehdlter 32 flir Frischbeton. In
dem Fertigungswagen 16 sind eine Kastenform 34
und ein PreBstempel 36 in gegenliberliegender Be-
ziehung vertikal beweglich angeordnet. In dem Fer-
tigungswagen 16 sind ferner eine Beschickungsein-
richtung 38 und ein Rutteltisch 40 horizontal be-
weglich angeordnet.

Wie aus Fig. 4 ersichtlich, ist an der Innenseite
der Kastenform 34 im unteren Bereich eine umlau-
fende Nut 42 angeordnet, in die ein oder mehrere
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Schlduche 44 aus einem elastischen Material ein-
gesetzt sind. Die Schiduche 44 sind wahlweise mit
einer Druckmittelquelle oder mit einer Vakuumpum-
pe verbindbar, so daf8 sie liber die Innenfliche der
Kastenform nach innen vorstehen oder in die be-
treffende Nut 42 eingezogen sind.

Um die erforderliche Relativstellung zwischen
dem Ablegewagen 14 und dem Fertigungswagen
16 zu gewdhrleisten, ist eine Positioniereinrichtung
vorgesehen. Zu diesem Zweck sind in der Arbeits-
plattform 10 in geeigneten Abstdnden Positionier-
Offnungen 46 angeordnet. Sowohl der Ablegewa-
gen 14 als auch der Fertigungswagen 16 sind mit
vertikal bewegbaren PaBstiften 48 versehen, die mit
einer der Positionier6ffnungen 46 in Eingriff bring-
bar sind.

Fir den Fall, daB diese Positioniereinrichtung
nicht ausreichen sollte, um zu gewdhrleisten, daB
die Kastenform 34 mit einer vom Ablegewagen 14
auf die Arbeitsplatiform 10 abgelegten Naturstein-
platte 18 vertikal fluchtet, kann an der in Bewe-
gungsrichtung vorderen Seite des Fertigungswa-
gens ein Ausrichtrahmen angeordnet sein, der dhn-
lich ausgebildet ist wie der am Ablegewagen 14
angeordnete Ausrichtrahmen 30.

Die vorstehend beschriebene Anlage arbeitet
folgendermaBen:

Zunichst werden vom Ablegewagen 14 die
Natursteinplatten 18 paarweise in den durch die
Positionier6ffnungen 46 vorgegebenen Abstdnden
auf die Arbeitsplattform 10 aufgelegt. Zu diesem
Zweck hebt der Saugkopf 28 die oberste Natur-
steinplatte 18 des Stapels ab, und die Laufkatze 24
wird nach rechts verfahren, woraufhin der Saugkopf
28 abgesenkt wird, um die Natursteinplatte in dem
Ausrichtrahmen 30 auf die Arbeitsplattform 10 auf-
zulegen. Die beweglichen Rahmenschenkel des
Ausrichtrahmens 30 werden sodann mit den zuge-
ordneten Kraftantrieben an zwei benachbarte Sei-
tenflichen der Natursteinplatte 18 zur Anlage ge-
bracht, um diese an die beiden starren Rahmens-
chenkel anzupressen und damit auszurichten. Der
Saugkopf 28 wird sodann angehoben, und die Lauf-
katze 24 wird weiter nach rechts bewegt, woraufhin
die Aufbringeinrichtung 26 abgesenkt wird, um die
nach oben gekehrte sigerauhe Rickseite der Na-
tursteinplatte 18 mit Zement-Kleber 50 zu verse-
hen. Die Rahmenschenkel des Ausrichtrahmens 30
sind etwas hdher als die Natursteinplatte 18, damit
der Zement-Kleber nicht seitlich ablduft. Vor dem
Aufbringen des Zement-Klebers kann die Rickseite
der Natursteinplatte 18 angefeuchtet werden. Nach-
dem die Aufbringeinrichtung 26 angehoben und die
Laufkatze 24 in ihre Ausgangsstellung zurlickbe-
wegt wurde, wird der Ausrichtrahmen 30 mit den
zugeordneten Kraftantrieben nach oben ver-
schwenkt, so daB er die Natursteinplatte 18 freigibt.
Daraufhin wird der Ablegewagen 14 auf der Schie-
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nenspur 12 zu den nidchsten Positionieréffnungen
46 nach rechts bewegt.

In zeitlicher Abhangigkeit von der Bewegung
des Ablegewagens 14 wird auch der Fertigungswa-
gen 16 nach rechts bewegt und durch Einrasten
der PaBstifte 48 in die zugeordneten Positionieroff-
nungen 46 so positioniert, daB die angehobenen
beiden Kastenformen 34 mit zwei auf der Arbeits-
plattform 10 abgelegten und mit einer Schicht 50
aus Zement-Kleber versehenen Natursteinplatien
18 vertikal fluchten. Die beiden Kastenformen 34
werden sodann abgesenkt, bis sie auf der Arbeits-
plattform 10 aufliegen und die zugeordnete Natur-
steinplatte 18 aufnehmen. Die in den Nuten 42
jeder Kastenform 34 angeordneten elastischen
Schiduche 44 werden sodann mit der zugeordne-
ten Druckluftquelle verbunden. Dies hat zur Folge,
daB die Schlduche 44 aufgewsitet werden und von
der Innenseite der Kastenform 34 vorspringen und
gegen die Seitenfliche der Natursteinplatte 18 an-
gepreBt werden und die Natursteinplatte zwischen
sich einklemmen. Daraufhin werden die beiden Ka-
stenformen 34 zusammen mit den eingeklemmten
Natursteinplatten 18 in eine obere Stellung angeho-
ben, und der Ritteltisch 40 wird mit dem zugeord-
neten Kraftantrieb nach links bewegt, um die bei-
den Natursteinplatten 18 von unten abzustitzen.
Die vom Vorratsbehdlter 32 mit Frischbeton geflill-
te Beschickungseinrichtung 38 wird mit dem zuge-
ordneten Antrieb auf einer Unterlage nach links
bewegt, bis sie mit den beiden Kastenformen 34
fluchtet, woraufhin der Frischbeton in die beiden
Kastenformen entleert wird. Wichtig ist, daB der
frische Beton auf den noch nicht erhérteten Ze-
ment-Kleber aufgebracht wird.

Nachdem die Beschickungseinrichtung 38 nach
rechts in ihre Ausgangsstellung zurlickbewegt wur-
de, werden die beiden PreBstempel 36 mit dem
zugeordneten Antrieb nach unten bewegt. Wahrend
die Preistempel 36 von oben auf den in die zuge-
ordnete Kastenform 34 eingebrachten Frischbeton
driicken, wird der Ritteltisch 40 in Schwingungen
versetzt, so daB der Frischbeton verdichtet wird.
Sobald sich die H6he des Frischbetons auf ein
bestimmtes MaB verringert hat, werden die Prefi-
stempel 36 angehoben, und der Rutteltisch 40 wird
in seine Ausgangsstellung zurlickbewegt. Um die
Reibung zu verringern, kann die Oberseite des
Ritteltisches mit einem besonders gleitfdhigen
Kunststoff beschichtet sein.

Das Gesamtgewicht der aus der Natursteinplat-
te 18 und der von dem Frischbeton gebildeten
Tragerplatte 52 bestehenden Mehrschichtplatte,
das in der GréBenordnung von 120 kg liegt, wird
jetzt von der Klemmwirkung bzw. Reibung der auf-
geblasenen Schlduche 44 aufgenommen.

Daraufhin werden die beiden Kastenformen 34
abgesenkt, bis die Natursteinplatten 18 auf der
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Arbeitsplattform 10 aufliegen. Die Schlduche 44
werden sodann mit der Vakuumpumpe verbunden,
so daB sie sich vollstdndig in die zugeordneten
Nuten 42 zurlickziehen. Die beiden Kastenformen
34 k&nnen daher von der zugeordneten Mehr-
schichtplatte nach oben abgezogen werden, ohne
daB die Schlduche 44 an deren Seitenfliche rei-
ben.

Damit ist ein Herstellungszyklus beendet, und
der Fertigungswagen 16 kann um eine durch den
Abstand der Positionierdffnungen 46 vorgegebene
Teilung nach rechts bewegt werden, woraufhin die
vorstehend beschriebenen Vorgidnge wiederholt
werden.

Abweichend von dem gezeigten Ausflihrungs-
beispiel ist es auch md&glich, den Fertigungswagen
16 mit dem Ablegewagen 14 starr zu verbinden.

Mit der erfindungsgemiBen Anlage k&nnen
quadratische Mehrschichtplatten mit einer Kanten-
ldnge bis zu 60 cm hergestellt werden. Dabei hat
die Natursteinplatte 18 eine Dicke von 4 cm, wih-
rend die Dicke der die Trigerplatte 52 bildenden
Betonschicht 12 cm betrégt.

Der Zement-Kleber 50 bildet nach dem Aus-
hdrten eine elastische Haftbrlicke zwischen der Na-
tursteinplatte 18 und der Trigerplatte 52, was ein
rissefreies Schwinden des Beton ermdglicht. Die
Mehrschichtplatte zeichnet sich daher durch eine
groBe Haltbarkeit aus. Bei Uberrollversuchen erwies
sich die Mehrschichiplatte als Uiberaus wider-
standsfahig, und es kam zu keinerlei Ablosungen
im Bereich des Zement-Klebers. Ein solcher Ze-
ment-Kleber, der im ausgehirteten Zustand eine
elastische Haftbriicke bildet, wird von der Firma
PCI Polychemie Augsburg GmbH vertrieben.

Die Mehrschichtplatte kann nach zwei Tagen
gehandhabt und mit einem Vakuumgreifer leicht
verlegt werden.

Fiir den Fachmann ist erkennbar, daB die den
beweglichen Teilen der vorstehend beschriebenen
Anlage zugeordneten Antriebe mit einer entspre-
chenden Programmsteuerung betétigt werden kdn-
nen, um einen automatischen Arbeitsablauf zu er-
zielen.

Bezugszeichenliste:

10 Arbeitsplattform
12 Schienenspur

14 Ablegewagen

16 Fertigungswagen
18 Natursteinplatte
20 Vorratsbehilter
22 Uberkopfschiene
24 Laufkatze

26 Aufbringeinrichtung
28 Saugkopf

30 Ausrichtrahmen
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32 Vorratsbehilter fiir Frischbeton
34 Kastenform

36 PreBstempel

38 Beschickungseinrichtung
40 Riitteltisch

42 Nut

44 Schlauch

46 Positionier&ffnungen

48 PaBstifte

50 Zement-Kleber

52 Tragerplatte

Patentanspriiche

1.

Anlage zur automatisierten Herstellung von aus
einer zementhaltigen Trdgerplatte und einer
mit dieser verklebten Verkleidungsplatte aus
Naturstein bestehenden Mehrschichtplatten,
gekennzeichnet durch

eine langgestreckte Arbeitsplattform (10) mit
n3dherungsweise horizontaler Oberflache;

eine auf der Arbeitsplatiform angeordnete
Schienenspur (12);

einen auf der Schienenspur (12) verfahrbar ge-
lagerten Ablegewagen (14), der mit gestapel-
ten Verkleidungsplatten beladen ist, umfassend
eine Ablegeeinrichtung (28) zum positionsge-
nauen Ablegen einer mit ihrer bearbeiteten
Vorderseite nach unten weisenden Verklei-
dungsplatte (18) auf die Arbeitsplattform (10),
eine Aufbringeinrichtung (26) zum Aufbringen
eines Zement-Klebers (50) auf die nach oben
weisende sdgerauhe Riickseite der abgelegten
Verkleidungsplatte (18), und Antriebseinrichtun-
gen zum Bewegen des Ablegewagens (14) und
zum Betétigen der Ablegeeinrichtung (28) und
der Aufbringeinrichtung (26);

einen auf der Schienenspur (12) verfahrbaren
Fertigungswagen (16), umfassend eine vertikal
bewegbare, offene, starre Kastenform (34), de-
ren Innenabmessungen geringfligig groBer
sind als die AuBenabmessungen der Verklei-
dungsplatte (18) und die an den Innenseiten
mit Nuten (42) versehen ist, in die mit einer
Druckmittelquelle verbindbare elastische
Schiduche (44) eingesetzt sind, wobei die Ka-
stenform (34) auf eine auf die Arbeitsplattform
(10) abgelegte Verkleidungsplatte (18) absenk-
bar ist, um diese allseits zu umschlieBen, und
sodann zusammen mit der Verkleidungsplatte
in eine bestimmte H&he anhebbar ist, nach-
dem die Schlduche (44) mit der Druckmittel-
quelle verbunden wurden, einen horizontal be-
wegbar angeordneten Ritteltisch (40), der un-
ter der angehobenen Kastenform positionierbar
ist, um die Verkleidungsplatte (18) abzustit-
zen, einen Vorratsbehilter (32) flir Frischbeton,
eine horizontal bewegbar angeordnete Be-
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schickungseinrichtung (38), die zur Aufnahme
einer bestimmten Menge Frischbeton unter
dem Vorratsbehilter (32) positionierbar und
sodann horizontal bewegbar und Uber der von
dem Rutteltisch (40) abgestitzten Kastenform
(34) positionierbar ist, um diese mit Frischbe-
ton zu fiillen;

einen Uber der Kastenform (34) vertikal beweg-
bar angeordneten PreBstempel (36), dessen
AuBenabmessungen gringfligig kleiner sind als
die Innenabmessungen der Kastenform und
der auf den in der Kastenform befindlichen
Frischbeton absenkbar ist, um diesen im Zu-
sammenwirken mit dem Riutteltisch (40) auf
eine bestimmte HOhe zu verdichten, und An-
triebseinrichtungen zum Bewegen des Ferti-
gungswagens (16), der Kastenform (34), des
Rutteltisches (40), der Beschickungseinrich-
tung (38) und des PreBstempels (36); und

eine Positioniereinrichtung (46, 48) zum lage-
gerechten Positionieren des Ablegewagens
(14) und des Fertigungswagens (16) auf der
Schienenspur (12).

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Rutteltisch (40) mit einem
gleitfdhigen Kunststoff beschichtet ist.

Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der bzw. die in der Innen-
wand der Kastenform (34) angeordneten
Schlduche (44) wahlweise mit einer Druckluft-
quelle oder mit einer Saugpumpe verbindbar
sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB Ildngs der
Schienenspur Positionieréffnungen (46) ange-
ordnet sind und daB am Ablegewagen (14) und
am Fertigungswagen (16) Positionierstifte (48)
angeordnet sind, die mit den Positionier&ffnun-
gen in Eingriff bringbar sind.

Anlage nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB an
dem Ablegewagen (14) ein vertikal bewegbarer
Ausrichtrahmen (30) angeordnet ist, der zwei
horizontal bewegbare und an zwei benachbar-
ten Seitenfldchen einer abgelegten Verklei-
dungsplatte (18) zur Anlage bringbare Rah-
menschenkel aufweist.

Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rahmenschenkel des Aus-
richtrahmens (30) Uber die Oberseite der abge-
legten Verkleidungsplatte (18) Uberstehen.
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Anlage nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB an
dem Fertigungswagen (16) ein vertikal beweg-
barer Ausrichtrahmen angeordnet ist, der zwei
horizontal bewegbare und an zwei benachbar-
ten Seitenfldchen einer abgelegten Verklei-
dungsplatte zur Anlage bringbare Rahmens-
chenkel aufweist.

Anlage nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Ablegewagen (14) zum gleichzeitigen Ablegen
von zwei Verkleidungsplatten (18) ausgebildet
ist und daB der Fertigungswagen (16) zum
gleichzeitigen Verarbeiten von zwei Verklei-
dungsplatten (18) ausgebildet ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Ablegewagen (14) und der Fertigungswagen
(16) miteinander starr verbunden sind.
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