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(54)  Verfahren und Vorrichtung zur automatischen, computergestiitzten Zurichtung von

Schieferplatten

(57)  Dargestellt und beschrieben sind ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur automatischen, computerge-
stlitzten Zurichtung von Schieferplatten.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein flexi-
bles Verfahren sowie eine Vorrichtung zur vollstandigen
automatischen, computergestitzten Zurichtung von
Schieferplatten zu schaffen.

Die Losung dieser Aufgabe ergibt sich zum einen

FIG.3

daraus, dass die Rohschieferplatte wahrend der im Ein-
wirkungsbereich der Zurichtvorrichtung stattfindenden
Bearbeitung sich zumindest teilweise dreht, wobei sich
gleichzeitig der Abstand zwischen dem Einwirkungsbe-
reich und dem Befestigungspunkt verandert und zum
anderen daraus, dass der Befestigungspunkt der Ein-
richtung zur Anordnung der Rohschieferplatte an der
Antriebs- und /oder Transporteinrichtung drehbar gela-
gert ist.
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Beschreibung

[0001] Zun&chst betrifft die Erfindung ein Verfahren
zur automatischen, computergestiitzten Zurichtung von
Schieferplatten, insbesondere fiir die Altdeutschen
Deckungen, bei dem eine Rohschieferplatte an wenig-
stens einem definierten Befestigungspunkt einer An-
triebsund/oder Transporteinrichtung angeordnet wird,
die Rohschieferplatte in Relation zum Befestigungs-
punkt vermessen wird, das erfasste Rohschieferformat
mit gespeicherten Formaten unterschiedlicher Deckun-
gen verglichen und ein passendes/gewlnschtes For-
mat ausgewahlt wird, sowie die Rohschieferplatte in ei-
nen Einwirkungsbereich einer Zurichtvorrichtung ge-
langt, wobei zu Erstellung des ausgewahlten Formates
wenigstens eine Teilkontur der Rohschieferplatte bear-
beitet wird.

[0002] Einderartiges Verfahrenistbeispielsweise aus
der européischen Patentanmeldung 1093899 A1 be-
kannt. Nachteiligerweise kann mit Hilfe dieses dort be-
schriebenen Verfahrens jedoch immer nur eine Teilkon-
tur der Rohschieferplatte bearbeitet werden, wodurch
die vollstédndige Herstellung einer Schieferplatte fiir eine
bestimmte Deckungsart nicht mdglich ist.

[0003] Darlber hinaus ist aus HOPPEN/WAGNER
(Forschungen zur Modernisierung des Schieferberg-
baus, Schriftenreihe der GDMB Gesellschaft deutscher
Metallhitten und Bergleute 1995, Heft 73, Seite
226/227) ein Verfahren zur automatisierten Zurichtung
von Altdeutschen Deckensteinen der Firma Rathscheck
bekannt, bei der an einem Drehtisch sechs sternférmig
angeordnete Ausleger, die mit Saugeinrichtungen ver-
sehen sind, jeweils Rohschieferplatten von einer Bear-
beitungsstation stufen- bzw. taktweise nach einem ro-
tierenden System zur ndchsten Bearbeitungsstation
transportieren. Genauere Angaben Uber das tatsachli-
che Verfahren der Zurichtung sind jedoch dieser Quelle
nicht zu entnehmen.

[0004] Ausgehend von dem zunéchst beschriebenen
Stand der Technik besteht die Aufgabe der Erfindung
darin, ein flexibles Verfahren zur vollstandigen automa-
tischen, computergestiitzten Zurichtung von Schiefer-
platten, insbesondere fir die Altdeutschen Deckungen,
jedoch prinzipiell auch fir andere Deckungsarten zu
schaffen, bei der eine durchgehende Bearbeitung einer
gespaltenen Rohschieferplatte hinsichtlich der Zurich-
tung maoglich wird. Erganzend soll das Verfahren von ei-
ner hohen Flexibilitdt bezuglich der Herstellung von
Schieferplatten unterschiedlicher Deckungsarten und
Formate sein.

[0005] Die Ldsung dieser Aufgabe ergibt sich aus den
Merkmalen des Anspruchs 1, insbesondere den Merk-
malen des Kennzeichenteils, wonach die Rohschiefer-
platte wahrend der im Einwirkungsbereich der Zuricht-
vorrichtung stattfindenden Bearbeitung sich zumindest
teilweise dreht, wobei sich gleichzeitig der Abstand zwi-
schen dem Einwirkungsbereich und dem Befestigungs-
punkt verandert.
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[0006] Mittels des erfindungsgemaRen Verfahrens
wird es nunmehr auf sehr einfache Weise mdglich, eine
Rohschieferplatte in einem Bearbeitungsgang vollstan-
dig entsprechend der gewiinschten Deckungsart bzw.
des gewlinschten Formats zuzurichten. Die erfindungs-
gemale Lésung weist, was die Kontur der gewlinschten
Schieferplatte angeht, deshalb eine so hohe Flexibilitat
auf, weil durch Uberlagerungen von Langsbewegun-
gen, beispielsweise in der x-/y-Ebene, mit einer zugleich
stattfindenden zumindest abschnittsweisen Drehbewe-
gung der Rohschieferplatte alle nur denkbaren Kontu-
ren zugerichtet werden kénnen.

[0007] Grundséatzlich ist es dabei moglich, dass der
Drehpunkt der Rohschieferplatte dem Befestigungs-
punkt entspricht, wodurch die Verfahrenssteuerung ver-
einfacht wird.

[0008] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird unter Beriicksichtigung der maximalen
Ausnutzung einer Rohschieferplatte ein Schieferformat
automatisch ausgewahlt. Hierdurch ist es méglich, das
Verfahren so auszutiben, dass eine optimale Ausnut-
zung der Rohschieferplatten erfolgt.

[0009] Mitdieser Ausfihrungsform der Erfindung wird
dartiber hinaus auch der Aufwand fur die Vorselektion
der gespaltenen Rohschieferplatten minimiert, da ledig-
lich die grundsatzliche Eignung der Rohschieferplatte
festgestellt und nicht eine zusatzliche GréfRensortierung
vorgenommen werden muss.

[0010] Grundsatzlich ist es in diesem Zusammen-
hang denkbar, dass die Rohschieferplatte wahlweise
entweder allseitig oder beispielsweise nur an wenig-
stens zwei Teilkonturen zugerichtet wird.

[0011] Beieiner bevorzugten Ausfiihrung des Verfah-
rens ist der Befestigungspunkt ortsbeweglich angeord-
net und die Rohschieferplatte gelangt durch die Lage-
veranderung des Befestigungspunktes in den Einwir-
kungsbereich zur Zurichtvorrichtung. Hierbei ist es mog-
lich, dass eine Schieferplatte am definierten Befesti-
gungspunkt erfasst wird und dann im Einwirkungsbe-
reich der stationdren Zurichtvorrichtung durch die oben
bereits dargelegten Uberlagerungen von Drehbewe-
gung und geradlinigen Bewegungen die gewilinschte
Kontur erhélt. Der Vorteil dieses Verfahrens besteht
auch darin, dass der Verfahrensablauf dahingehend op-
timiert werden kann, dass ein durchgehender Transport
der Rohschieferplatte vom Magazin fir Rohschiefer-
platten Gber die Zurichtung, die Lochung und dgl. bis
zum Magazin fir die endbearbeiteten Schieferplatten
mdglich wird, wobei zugleich auf vorteilhafte Weise die
Bearbeitungsstationen stationar angeordnet sind.
[0012] Indiesem Zusammenhang ist es auch mdglich
und haufig auch notwendig, dass zumindest wahrend
der Zurichtung die Rohschieferplatte koaxial gegensin-
nig gelagert wird. Dies bedeutet, dass die durch die Zu-
richtung auf die Rohschieferplatte einwirkenden zusatz-
lichen Krafte, Schwingungen und dgl. durch die koaxial
gegensinnige Lagerung aufgefangen werden kdnnen.
[0013] Weiterhin ist bei einem weiteren bevorzugten
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Verfahren daran gedacht, dass der Befestigungspunkt
ortsfest angeordnet ist und durch Lageveranderungen
der Zurichtvorrichtung letztere in den Bewegungsbe-
reich der Schieferplatte gelangt. Hierbei ist also die
Schieferplatte zumindest abschnittsweise drehbar, je-
doch ortsfest angeordnet und eine mindestens in einer
x-ly-Ebene die Lage verandernde Zurichtvorrichtung
kann so in den Bewegungsbereich der Schieferplatte
gelangen, dass jede nur denkbare Kante herausgear-
beitet werden kann.

[0014] Bei einem weiteren erfindungsgemafien Ver-
fahren bearbeitet die Zurichtvorrichtung die Rohschie-
ferplatte schlagend, wodurch beispielsweise mittels ei-
ner Schneidscheibe, die mit Hartmetallvorspriingen be-
stickt ist, die gewuinschte Kontur herausgearbeitet wird.
Die schlagende Bearbeitung von Schieferplatten hat
den grundsatzlichen Vorteil, dass sie eine sehr scho-
nende Bearbeitung darstellt, da die Krafte sehr konzen-
triert im Wesentlichen im Bereich der gewilinschten
Bruchkante auf die Schieferplatte einwirkt, so dass die
Bruchquote bei dieser Bearbeitung sehr gering ist.

In einer weiteren Ausflihrungsform des Verfah-
rens wird auf vorteilhafte Weise nach der Zurichtung der
Schieferplatte letztere auch automatisch gelocht. Dies
hat zum einen den Vorteil, dass zusatzlich eine Hand-
habung der Schieferplatte entfallt und zum anderen
kann auf diese Art und Weise eine sehr exakte Lochung
durchgefiihrt werden. Auch kommt man auf diese Weise
der vollstandigen Bearbeitung einer Rohschieferplatte
bis hin zum verkaufsfertigen Produkt naher.

[0015] Ebenfalls ist es mdglich, dass nach Beendi-
gung der oben genannten erfindungsgemafien Verfah-
ren die Abmessungen der zugerichteten Schieferplatte
mit den Abmessungen des ausgewahlten Formats ver-
glichen werden. Dadurch kann - ebenso wie bei der
nachfolgenden Ausfiihrungsform, bei der die zugerich-
tete Schieferplatte auf die Existenz von Rissen lberpruft
wird - somit eine automatische Endkontrolle durchge-
fuhrt werden und eventuell zugerichtete Schieferplat-
ten, die in ihren Abmessungen Abweichungen aufwei-
sen bzw. mit Rissen versehen sind, ausgesondert wer-
den.

[0016] Letztlich ist es nach dem erfindungsgemafien
Verfahren auch mdglich, dass die beztiglich der Abmes-
sungen Uberprifte Schieferplatte nach Formaten/Dek-
kungen sortiert abgelegt wird, so dass Im Bereich des
Versands der Schieferplatten zusatzliche manuelle Ar-
beit entfallt.

[0017] Des weiteren betrifft die Erfindung auch eine
Vorrichtung zur automatischen, computergestitzten
Zurichtung von Schieferplatten, insbesondere fir die
Altdeutschen Deckungen, beispielsweise zur Ausiibung
eines Verfahrens gemaf Anspruch 1 oder einem der fol-
genden Anspriiche, mit einem Datenspeicher fiir unter-
schiedliche Formate/Deckungen von Schieferplatten,
mit einer Einrichtung zur Anordnung einer Rohschiefer-
platte an einem definierten Befestigungspunkt einer An-
triebs- und/oder Transporteinrichtung, mit einer Einrich-
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tung zur Vermessung der Rohschieferplatte in Relation
zum Befestigungspunkt, mit einer Einrichtung zum Ver-
gleich der Abmessungen der Rohschieferplatte mit Ab-
messungen gespeicherter Formate sowie zur Auswahl
eines passenden Formates und mit mindestens einer
Einrichtung zum Zurichten der Rohschieferplatte im Be-
reich wenigstens einer Teilkontur.

[0018] Ausgehend von dem vorgenannten Stand der
Technik sowie der ebenfalls vorgenannten Aufgabe er-
gibt sich die Losung durch die Merkmale des Anspruchs
13, insbesondere den Merkmalen des Kennzeichen-
teils, wonach der Befestigungspunkt der Einrichtung zur
Anordnung der Rohschieferplatte an der Antriebs- und
/oder Transporteinrichtung drehbar gelagert ist.

[0019] Durch die erfindungsgemafe Vorrichtung wird
eine automatische, computergestitzte Zurichtung fur
letztlich alle Seiten einer Rohschieferplatte fir unter-
schiedliche Deckungsarten und Formate in einem Be-
arbeitungsgang moglich, bei der der Aufwand fir die
Vorselektion der Rohschieferplatte - wie oben im Zu-
sammenhang mit dem erfindungsgemafRen Verfahren
schon dargelegt - sehr gering ist. Auch besteht der
grundsatzliche Vorteil, dass vor dem Hintergrund der
unbeschrankten Fertigungsmoglichkeiten samtlicher
Deckungsarten und Formaten die Investitionskosten
gering sind. Dariiber hinaus kann diese fir samtliche
Deckungsarten und Formate einsetzbare Vorrichtung
von lediglich einer Bedienungsperson bedient, gewartet
sowie mit Rohschieferplatten versorgt und von endbe-
arbeiteten Schieferplatten entsorgt werden. Letztlich
werden hohe Fertigungsleistungen im dreischichtigen
Betrieb mdglich, wobei keine Rustzeiten durch Werk-
zeugwechsel bei der Herstellung unterschiedlicher Dek-
kungsarten oder Formate anfallen.

[0020] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist ei-
ne derartige Vorrichtung durch eine Antriebs- und/oder
Transporteinrichtung gekennzeichnet, die als dreidi-
mensional bewegbarer Roboterarm ausgebildet ist, bei
der der Befestigungspunkt der Einrichtung zur Anord-
nung der Rohschieferplatte durch eine Saugeinrichtung
gebildet wird.

[0021] Durch die erfindungsgemaRe Vorrichtung wird
es auf sehr einfache Weise maéglich, aus einem Magazin
fur Rohschieferplatten mittels der Saugvorrichtung eine
Rohschieferplatte zu entnehmen, wobei der Mittelpunkt
der Saugeinrichtung zugleich als definierter Befesti-
gungspunkt dienen kann, von dem die Vermessung und
damit die spatere Zurichtung der Rohschieferplatte aus-
geht. Insofern hat der Befestigungspunkt bei der auto-
matischen computergestultzten Steuerung der Schneid-
bahn die Funktion eines Nullpunktes, von dem die
Steuerung der Rohschieferplatte wahrend der Zurich-
tung ausgeht. Diese bevorzugte Ausfihrungsform hat
den Vorteil, dass ein durchgehender schonender Trans-
port der Rohschieferplatte vom Rohschiefermagazin
Uber die diversen Bearbeitungsstationen bis hin zum
Magazin fir endbearbeitete Schieferplatten mdéglich ist,
wodurch die Effektivitdt der erfindungsgemalien Vor-
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richtung sehr groR ist.

[0022] Darlber hinaus ist jedoch auch méglich, dass
die Antriebseinrichtung als Teil eines Schneidetisches
in Form eines stationdren Drehantriebes fir die Roh-
schieferplatte so angeordnet ist, dass die in x- und y-
Richtung auch gleichzeitig bewegbare Zurichteinrich-
tung in den Bewegungsbereich der Rohschieferplatte
bewegbar ist. Hierbei ist als vorteilhaft anzusehen, dass
die schwere Rohschieferplatte auf einem stationaren
Drehlager so angeordnet ist, dass samtliche wahrend
der Zurichtung auftretende Krafte und Schwingungen
problemlos kompensiert werden kénnen, wobei die Zu-
richteinrichtung gleichzeitig in x- und y-Richtung beweg-
bar in den Einwirkungsbereich der sich drehenden Roh-
schieferplatte gerat und eine wunschgemafRe Kontur
herausarbeitet.

[0023] Auch bei den erfindungsgemafen, oben ge-
schilderten Vorrichtungen ist es nun mdéglich, diese mit
diversen Zusatzeinrichtungen zu kombinieren. Hierbei
ist beispielsweise an eine Lochungseinrichtung, wie
auch an eine Einrichtung zum Vermessen der zugerich-
teten Schieferplatte sowie an eine Einrichtung zum Ver-
gleich der Abmessungen dieser Schieferplatte mit den
Abmessungen des ausgewahlten Formats zu denken.
Letztlich ist eine Einrichtung zur Erkennung von Rissen
wie auch eine Einrichtung zur nach Formaten geordne-
ten Ablage der zugerichteten Schieferplatten vorstell-
bar.

[0024] AbschlieRend seiim Zusammenhang mit einer
letzten Ausfihrungsform der Erfindung auf eine Einrich-
tung zur Lagerung von Rohschieferplatten und/oder
endbearbeiteten Schieferplatten in Form eines Schrag-
magazins hingewiesen. Hierbei handelt es sich um ein
Element, welches beispielsweise aus zwei beabstande-
ten, etwa in einem rechten Winkel zueinander stehen-
den, Uber eine Stirnwand verbundene Platten gebildet
wird, wobei der somit entstehende, im weitesten Sinne
V-férmige Raum zur Aufnahme der Schieferplatten vor-
gesehen ist. Hintergrund ist die Tatsache, dass nahezu
jede aus einem gesagten Schieferblock gespaltene
Schieferplatte zumindest eine geradlinige Sagekante
aufweist, so dass hierdurch nicht nur eine definierte, sta-
bile Lagerung der ebenfalls wenigstens eine geradlinige
Begrenzung aufweisenden, endbearbeiteten Schiefer-
platten, sondern auch der Rohschieferplatten in einheit-
lich ausgebildeten Schragmagazinen auf vorteilhafte
Weise moglich wird.

[0025] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung der Ausfiihrungs-
beispiele. Es zeigen:

Fig. 1 bis 5 Darstellungen der Arbeitsstellungen ei-
nes Roboterarms zur automatischen, computerge-
stltzten Zurichtung von Schieferplatten,

Fig. 6 einen x-/y-Schneidetisch zur automatischen,
computergestitzten Zurichtung von Schieferplat-
ten und
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Fig. 7 eine perspektivische, vergroRerte Darstel-
lung eines Schrdgmagazins.

[0026] In den Zeichnungen ist eine Vorrichtung zur
automatischen, computergestiitzten Zurichtung von
Schieferplatten insgesamt mit der Bezugsziffer 10 be-
zeichnet.

[0027] Einederartige Vorrichtung 10 ist auf einem Ma-
schinensockel 11 angeordnet.

[0028] Die Vorrichtung 10 weist einen auf einem Ma-
schinensockel 12 drehbeweglich angeordneten Robo-
terarm 13, eine Vermessungseinrichtung V, eine ma-
schinelle Zurichteinrichtung 14, eine Lochungseinrich-
tung 15 und ein Schragmagazin 16 fiir Rohschieferplat-
ten 17 sowie ein Schragmagazin 18 fir endbearbeitete
Schieferplatten 19 auf.

[0029] Der Roboterarm 13 ist Uber einen Drehkranz
20 mit dem Maschinensockel 12 verbunden. Ausge-
hend vom Drehkranz 20 wird der Roboterarm 13 durch
ein erstes Gelenk 21, einen ersten Teilarm 22, ein zwei-
tes Gelenk 23 sowie einen zweiten Teilarm 24 gebildet,
an den sich wiederum ein Gelenk 25 anschlief3t, wel-
ches als Knick/Drehgelenk ausgebildet ist und an dem
eine Saugvorrichtung 26 gelagert ist. Die Saugvorrich-
tung 26 ist mit einem Saugkopf 27 versehen.

[0030] Darliber hinaus ist nahe des Schragmagazins
16 die Vermessungseinrichtung V angeordnet, die Uber
einen nicht bezeichneten Tragarm ebenfalls am Maschi-
nensockel 11 befestigt wird. Das Messfeld dieser Ver-
messungseinrichtung ist mit einem Koordinatensystem
versehen.

[0031] Des weiteren ist auf dem Maschinensockel 11
die maschinelle Zurichteinrichtung 14 auf einen Maschi-
nentisch 28 montiert. Die maschinelle Zurichteinrich-
tung 14 wird durch einen Antrieb 29 sowie ein herkémm-
liches Zurichtwerkzeug 30 in Form einer Schneidschei-
be mit Hartmetallvorspriingen gebildet, wobei am Ma-
schinentisch 28 uber einen Kragarm 31 eine parallel
zum Zurichtwerkzeug 30 angeordnete, leistenférmige
Schneidunterstitzung 32 befestigt ist.

[0032] Zusatzlich ist die maschinelle Zurichteinrich-
tung 14 mit einer zumindest zweidimensional orts-/dreh-
beweglichen, koaxial gegensinnig zum Saugkopf 27 an-
geordneten Unterstitzungseinrichtung 33 versehen.
Die Unterstitzungseinrichtung 33 wird aus einem mehr-
gelenkigen, am Maschinentisch 28 angeordneten Arm
34 und einem am freien Ende des Arms 34 angeordne-
ten Drehteller 35 gebildet. Dadurch kann die Unterstut-
zungseinrichtung 33 jeder Bewegung des Roboterarms
13 sowie der Schieferplatte 17 wahrend der Zurichtung
automatisch folgen.

[0033] Daruber hinaus ist zwischen dem Robotersok-
kel 12 und der maschinellen Zurichteinrichtung 14 die
Lochungseinrichtung 15 fur die Schieferplatten 17/19
angeordnet.

[0034] Letztlich ist der Maschinensockel 11 beidseitig
des Robotersockels 12 mit den Schragmagazinen 16
und 18 fir die Rohschieferplatten 17 bzw. die endbear-
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beiteten Schieferplatten 19 versehen.

[0035] Die gesamte Steuerung der Vorrichtung 10 er-
folgt Uber eine nicht dargestellte computergestiitzte
Steuerungs- und Speichereinrichtung, in der zum einen
die Abmessungen samtlicher Deckungsarten und For-
mate von Schieferplatten gespeichert sind und von der
aus eine Bedienungsperson beispielsweise auch eine
gewlinschte, von der Vorrichtung 10 zuzurichtende
Deckungsart bzw. Format festlegen kann. Im Fall der
Zurichtung einer Deckung, beispielsweise der Altdeut-
schen Deckung, die aus unterschiedlich groRen und ge-
formten Schieferplatten besteht, kann die Steuerung
der Vorrichtung 10 auch so programmiert werden, dass
zur Maximierung des Ausnutzungsgrades einer Roh-
schieferplatte 17 das gréRtmdgliche Format aus jeder
Rohschieferplatte herausgearbeitet wird.

[0036] Zu Beginn der Bearbeitung wird die Rohschie-
ferplatte 17 - wie in Fig. 1 dargestellt - mittels des Saug-
kopfes 27 des Roboterarms 13 aus dem Schragmaga-
zin 16 entnommen. Danach schwenkt der Roboterarm
13 zur Vermessungseinrichtung V, wobei dann die Roh-
schieferplatte 17 entweder an das Messfeld angelegt
bzw. parallel vor dem Messfeld orientiert wird, so dass
eine Vermessung erfolgen kann. Dabei wird die Roh-
schieferplatte 17 vorzugsweise so vor dem Messfeld ori-
entiert, dass der Mittelpunkt der Saugvorrichtung 26
dem Kreuzungspunkt des Koordinatensystems ent-
spricht.

[0037] Nach der messtechnischen Erfassung der
Rohschieferplatte 17 schwenkt der Roboterarm 13 dann
- wie in Fig. 3 dargestellt - in den Bereich der Zuricht-
einrichtung 14, wobei die Rohschieferplatte 17 vor Be-
ginn der Zurichtung vorzugsweise in eine waagerechte
Position gebracht wird und der Saugkopf 27 der Saug-
vorrichtung 26 mit der Rohschieferplatte 17 koaxial ge-
gensinnig auf dem Drehteller 35 angeordnet wird.
[0038] In einem n&chsten Schritt beginnt nun die
mehrseitige bzw. allseitige Zurichtung der Rohschiefer-
platte 17 mit Hilfe des scheibenférmigen Zurichtwerk-
zeugs 30. Hierbei wird computergesteuert zum einen
die Rohschieferplatte 17 gedreht und zum anderen
auch der Abstand zwischen einer Drehachse des Saug-
kopfes 27 zum scheibenférmigen Zurichtwerkzeug 30
in Abhangigkeit von der gewtinschten Kontur verandert.
Auf diese Weise ist es moglich, nach einem ersten An-
setzen des scheibenférmigen Zurichtwerkzeugs 30
durchgehend eine Rohschieferplatte 17 auch allseitig
zu bearbeiten, wobei die Unterstitzungseinrichtung 33
immer automatisch jeder Bewegung der Rohschiefer-
platte 17 folgt.

[0039] Erganzend sei darauf hingewiesen, dass zur
Kompensation der unmittelbar vom Zurichtwerkzeug 30
ausgehenden Schneidkrafte parallel zu der durch das
scheibenférmige Zurichtwerkzeug 30 aufgespannten
Ebene unterhalb des Zurichtwerkzeugs 30 die leisten-
férmige Schneidunterstitzung 32 angeordnet ist.
[0040] Nach derin Fig. 3 dargestellten Zurichtung der
Rohschieferplatte 17 wird diese durch Verschwenken
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des Roboterarms 13 bei gleichzeitiger Synchronbewe-
gung der Unterstitzungseinrichtung 33 zur Lochungs-
einrichtung 15 transportiert, in der beispielsweise zwei
Lochungen L in der nunmehr endbearbeiteten Schiefer-
platte 19 angeordnet werden.

[0041] Aufnicht dargestellte Weise wird dann die end-
bearbeitete Schieferplatte 19, vergleichbar mit der Si-
tuation in Fig. 2, wiederum zur Vermessungseinrichtung
V transportiert, wobei nunmehr die Abmessungen der
endbearbeiteten Schieferplatte 19 mit den Abmessun-
gen der gespeicherten Deckungsart bzw. eines speziel-
len Formates verglichen werden.

[0042] Grundsatzlich ist es auch mdglich, dass in die
Vermessungseinrichtung V eine Einrichtung zur
Rissuberprifung integriert ist, so dass zeitgleich mit ei-
ner Uberpriifung der Abmessungen eine Rissiiberprii-
fung stattfindet. Sollte die Vermessung der Schieferplat-
te 19 Abweichungen von den gespeicherten Abmessun-
gen ergeben bzw. qualitdtsmindernde Risse entdeckt
werden, wird die Schieferplatte 19 durch den Roboter-
arm 13 einem nicht dargestellten Ausschussbehalter
zugefuhrt Falls die endbearbeitete Schieferplatte 19 je-
doch den gewilinschten Abmessungen und den Quali-
tatsnormen entspricht, vollzieht der Roboterarm 13 eine
erneute Schwenkbewegung hin zum Schragmagazin
18, in dem dann die endbearbeiteten Schieferplatten 19
gesammelt werden.

[0043] In der Fig. 6 ist eine weitere Vorrichtung zur
automatischen, computergestiitzten Zurichtung von
Schieferplatten dargestellt, die zur Differenzierung mit
der Bezugsziffer 10' gekennzeichnet ist. Hierbei handelt
es sich um einen rahmenférmigen Schneidetisch 36,
der eine x-/y-Ebene aufspannt. Beidseitig des Schnei-
detisches 36 befinden sich Fiihrungsstangen 37, aufde-
nen jeweils eine Antriebseinheit 38 angeordnet ist, die
in x- bzw. in Gegenrichtung verschiebbar sind. Die bei-
den gegenuberliegenden Antriebseinheiten 38 sind
Uber zwei parallele Fihrungsstangen 39 miteinander
bewegungsverbunden. Auf diesen Fiihrungsstangen 39
sitzt eine Antriebseinheit 40, auf der eine Zurichteinrich-
tung 41 montiert ist. Die Antriebseinrichtung 40 ist auf
den Fihrungsstangen 39 in y-Richtung bzw. Gegenrich-
tung bewegbar.

[0044] Der Schneidetisch 36 ist an einer Seite mit ei-
nem Aufsatzrahmen 42 versehen, an dem mittig ein sta-
tionarer Drehantrieb 43 fiir die Rohschieferplatten 17
angeordnet ist. Der stationdre Drehantrieb 43 wird aus
einer auf dem Aufsatzrahmen 42 angeordneten, nicht
dargestellten Antriebeinheit, einem gegenuberliegend
im Aufsatzrahmen 42 angeordneten, drehbaren Hy-
draulik- oder Pneumatikzylinder 44 sowie einer gegen-
Uberliegend am unteren Teil des Aufsatzrahmens 42 an-
geordneten Saugvorrichtung 45 gebildet. Konkret be-
deutet dies, dass wahrend der in der Fig. 6 dargestellten
Zurichtung der Rohschieferplatte 17 letztere von der
Saugvorrichtung 45 festgehalten wird, wahrend der ge-
genuberliegende Hydraulik-/Pneumatikzylinder 44 die
unverriickbare Befestigung der Rohschieferplatte 17
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wahrend der Zurichtung zusatzlich sichert

[0045] Nach der Endbearbeitung einer Schieferplatte
19 wird der Hydraulik-/ Pneumatikzylinder 44 eingefah-
ren, so dass beispielsweise ein Roboterarm 13 die
Schieferplatte 19 wiederum mit einer Saugvorrichtung
erfassen kann. Nach Ablage dieser Schieferplatte 19
kann derselbe oder ein anderer Roboterarm 13 eine
neue Rohschieferplatte 17 auf der Saugvorrichtung an-
ordnen und sich aus dem Bereich des Aufsatzrahmens
42 entfernen. Durch erneutes Ausfahren des Hydraulik-/
Pneumatikzylinders 44 kann dann wiederum die unver-
rickbare Befestigung der Rohschieferplatte 17 und da-
nach die Zurichtung erfolgen.

[0046] Bezuglich der computermafigen Steuerung,
der Vermessung der Rohschieferplatten 17 sowie der
Vermessung und Risskontrolle der endbearbeiteten
Schieferplatte 19 wird auf die obigen Ausfiihrungen zu
der Vorrichtung 10 verwiesen.

[0047] Grundsatzlich ist es so, dass auch bei dieser
Vorrichtung 10' durch die gesteuerte Uberlagerung der
Drehbewegung der Rohschieferplatte 17 sowie der Be-
wegung der Zurichtungseinrichtung 41 in x- und/oder y-
Richtung jede gewiinschte Kontur aus der Rohschiefer-
platte 17 herausgearbeitet werden kann.

[0048] AbschlieRend sei noch darauf hingewiesen,
dass die Erfindung auch eine Kombination der beiden
vorgenannten Vorrichtungen 10 und 10' umfasst, bei der
in einer mittigen Position ein Roboterarm 13 angeordnet
ist, in dessen Bewegungsbereich ein oder mehrere
Schneidetische 36 sowie die bei der Vorrichtung 10 zu-
satzlich beschriebenen Einrichtungen, wie Magazine,
Vermessungseinrichtung und Lochungseinrichtung, an-
geordnet sind. Zur Steigerung der Effektivitat der erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung 10 und 10' kbnnen somit in
der Gesamtvorrichtung demnach mehrere Rohschiefer-
platten 17 gleichzeitig bearbeitet werden.

[0049] Ganz grundsatzlich ist diese Ausfiihrungsform
auch so abwandelbar, dass mehrere Schneidetische 36
in linearer Anordnung ein- oder beidseitig eines womadg-
lich auf Schienen verfahrbaren Roboterarms angeord-
net sind.

[0050] Letztlich wird noch auf das in Fig. 7 dargestell-
te, beispielhafte Schragmagazin 16/18 hingewiesen.
Hierbei ist auf einem Sockel 46 eine Rahmenkonstruk-
tion 47, welche aus zwei gegentiberliegenden langeren
Standbeinen 48 und zwei davon beabstandeten kiirze-
ren Standbeinen 49 gebildet wird, welche einseitig tiber
einen Holm 50 und gegenuberliegend lber ein Anlage-
brett 51 verbunden sind. Am tieferen Endbereich der
Rahmenkonstruktion 47 ist eine Stirnwand 52 angeord-
net, die als Anlage fiir Schieferplatten 17/19 dient. Man
erkennt an dieser Darstellung, dass Schieferplatten
17/19 in einem derartigen Schragmagazin 16/18 auf
sehr stabile Art und Weise mit einem Eckbereich 53 zum
Sockel 46 weisend so gelagert werden kénnen, dass ei-
ne geradlinige Begrenzungskante am schrag angeord-
neten Anlagebrett 51 anliegt. Ganz grundsatzlich bildet
ein derartiger Schragspeicher 16/18 einen weitestge-
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hend V-férmigen Aufnahmebereich fiir Rohschieferplat-
ten 17 / endbearbeitete Schieferplatten 19 aus, in dem
zum einen nach dem Einlegen eine automatische Aus-
richtung erfolgt und zum anderen selbst bei Transport
mittels eines Radlagers Uiber unebenes Gelande eine
sichere und schonende Behandlung maéglich ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur automatischen, computergestitzten
Zurichtung von Schieferplatten, insbesondere flr
die Altdeutschen Deckungen, bei dem eine Roh-
schieferplatte an wenigstens einem definierten Be-
festigungspunkt einer Antriebs- und/oder Trans-
porteinrichtung angeordnet wird, die Rohschiefer-
platte in Relation zum Befestigungspunkt vermes-
sen wird, das erfasste Rohschieferformat mit ge-
speicherten Formaten unterschiedlicher Deckun-
gen verglichen und ein passendes/gewlinschtes
Format ausgewahlt wird, sowie die Rohschiefer-
platte in einen Einwirkungsbereich einer Zurichtvor-
richtung gelangt, wobei zu Erstellung des ausge-
wahlten Formates wenigstens eine Teilkontur der
Rohschieferplatte bearbeitet wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die Rohschieferplatte wahrend der im Einwir-
kungsbereich der Zurichtvorrichtung stattfin-
denden Bearbeitung sich zumindest teilweise
dreht,

- wobei sich gleichzeitig der Abstand zwischen
dem Einwirkungsbereich und dem Befesti-
gungspunkt verandert.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Drehpunkt der Rohschieferplat-
te dem Befestigungspunkt entspricht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unter Berlicksichtigung der
maximalen Ausnutzung einer Rohschieferplatte ein
Schieferformat automatisch ausgewahlt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1,2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei
Teilkonturen der Rohschieferplatte zugerichtet wer-
den.

5. \Verfahren nach einem der Anspriche 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rohschiefer-
platte allseitig zugerichtet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Befestigungs-
punkt ortsbeweglich angeordnet ist und die Roh-
schieferplatte durch die Lageveranderung des Be-
festigungspunktes in den Einwirkungsbereich der
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Zurichtvorrichtung gelangt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest wahrend
der Zurichtung die Rohschieferplatte koaxial ge-
gensinnig gelagert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Befestigungs-
punkt ortsfest angeordnet ist und durch Lageveran-
derung der Zurichtvorrichtung letztere in den Bewe-
gungsbereich der Schieferplatte gelangt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Zuricht-
vorrichtung die Rohschieferplatte schlagend bear-
beitet.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die zugerich-
tete Schieferplatte gelocht wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Abmes-
sungen der zugerichteten Schieferplatte mit den
Abmessungen des ausgewahlten Formates vergli-
chen werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche , dadurch gekennzeichnet, dass die
zugerichtete Schieferplatte auf die Existenz von
Rissen Uberpruft wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die bezlglich
der Abmessungen uberprifte Schieferplatte nach
Formaten/Deckungen sortiert abgelegt wird.

Vorrichtung zur automatischen, computergestitz-
ten Zurichtung von Schieferplatten, insbesondere
fir die Altdeutschen Deckungen, beispielsweise
zur Ausiibung eines Verfahrens gemafR Anspruch 1
oder einem der folgenden Anspriiche, mit einem
Datenspeicher fir unterschiedliche Formate/Dek-
kungen von Schieferplatten, mit einer Einrichtung
zur Anordnung einer Rohschieferplatte an einem
definierten Befestigungspunkt einer Antriebs- und/
oder Transporteinrichtung, mit einer Einrichtung zur
Vermessung der Rohschieferplatte in Relation zum
Befestigungspunkt, mit einer Einrichtung zum Ver-
gleich der Abmessungen der Rohschieferplatte mit
Abmessungen gespeicherter Formate sowie zur
Auswahl eines passenden Formates und mit min-
destens einer Einrichtung zum Zurichten der Roh-
schieferplatte im Bereich wenigstens einer Teilkon-
tur, dadurch gekennzeichnet, dass der Befesti-
gungspunkt der Einrichtung (26, 45) zur Anordnung
der Rohschieferplatte (17) an der Antriebs- und/
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

oder Transporteinrichtung (13, 43) drehbar gelagert
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Antriebs- und/oder Transport-
einrichtung als dreidimensional bewegbarer Robo-
terarm (13) und der Befestigungspunkt der Einrich-
tung zur Anordnung der Rohschieferplatte (17) als
Saugeinrichtung (26) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Roboterarm (13) wenigstens
wahrend der Zurichtung mit einer zumindest zwei-
dimensional orts-/drehbeweglichen, koaxial gegen-
sinnig angeordneten Unterstitzungseinrichtung
(37) zusammenwirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Antriebseinrichtung als Teil ei-
nes Schneidetisches in Form eines stationaren
Drehantriebes (43) fur die Rohschieferplatte so an-
geordnet ist, dass die in x- und y-Richtung auch
gleichzeitig bewegbare Zurichteinrichtung (41) in
den Bewegungsbereich der Rohschieferplatte (17)
bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zurichteinrichtung (41) zusatz-
lich drehbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder einem der fol-
genden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Lochungseinrichtung (15) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder einem der fol-
genden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Einrichtung (V) zur Vermessung der zu-
gerichteten Schieferplatte und eine Einrichtung (V)
zum Vergleich der Abmessungen dieser Schiefer-
platte mit den Abmessungen des ausgewahlten
Formates vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder einem der fol-
genden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Einrichtung zur Erkennung von Rissen
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder einem der fol-
genden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Einrichtung zur nach Formaten geordne-
ten Ablage der zugerichteten Schieferplatten vor-
gesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder einem der fol-
genden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine Einrichtung zur Lagerung
von Rohschieferplatten und/oder endbearbeiteten
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Schieferplatten vorgesehen ist, welche als Schrag-
magazin ausgebildet ist.
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