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(54) Verfahren zur Herstellung von vorgefertigten Dachelementen und Anlage fiir deren

Ausfiihrung
(57) Beschrieben wird ein Verfahren zur Herstellung Die Dachelemente (1-11) werden aus der Untertei-
von vorgefertigten, dreieckigen und/oder trapezformi- lung eines einzigen Moduls ausgearbeitet, das mit zu-
gen, rechteckigen Dachelementen, vor allem aus Holz. einander rechteckigen Seiten hergestellt ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegenden Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von vorgefertigten Dachelementen
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und auf ein Verfahren fir deren Ausfihrung gemaR dem Oberbegriff des
Anspruchs 5.

Technisches Gebiet

[0002] Einderartiges Verfahren findet Verwendung im Bauwesen zur Herstellung von Walmdéachern und von Dachern
beliebiger Ausbildung, bei denen die Traufenlinien der Dachflache sich unter 90 Grad oder unter anderen Winkeln
schneiden. Im Fall anderer Dachneigungen und daher mit Dachkehle oder Dachgrat nicht auf der Halbierenden, ist das
Verfahren mit einiger Begrenzung ausfiihrbar.

Zu lésendes technisches Problem

[0003] Bei der herkdbmmlichen Herstellung von Déachern stellt sich das Problem, vor allem bei nicht rechteckigen
Dachflachen einzelne Elemente unter einer schwierigen Wiederaufnahme der Bearbeitung zur Zusammenstellung des
Dielenbelages und anderen weiteren Materialien bearbeiten zu miissen, die auf dem Dachstuhl anzuordnen sind. Uber-
dies muss sich die Bearbeitung solcher Elemente an der Baustelle abwickeln, mit allen Nachteilen einer Bearbeitung
im Freien.

[0004] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt daher darin, die Bearbeitungen der einzelnen Elemente zu mi-
nimieren und eine automatisierte Herstellung zu erlauben, die ansonsten schwierig in der Ausfilhrung wére. Die Bear-
beitung aller Bestandteile sollen vollstéandig in die Werkstatt auf einer Anlage verlegt werden, um Elemente zu erhalten,
die einfach in Richtung der Baustelle transportiert werden kdnnen.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Herstellung von vorgefertigten Dachelementen mit den Merkmalen
des kennzeichnenden Teils des Patentanspruchs 1 und durch eine Anlage fiir deren Ausfiihrung mit den Merkmalen
des kennzeichnenden Teils des Anspruchs 5 gel6st. Das Verfahren zur Herstellung von vorgefertigten Dachelementen,
vor allem aus Holz (hachfolgend "Module" genannt) mit rechtwinkliger Dreieck- oder Trapezform bestehtin der Herstellung
eines rechteckigen Moduls, mit nachfolgenden Diagonalschnitten, wobei so zwei oder mehrere dreieckige oder trapez-
férmige Module ausgearbeitet werden. In den so erhaltenen Modulen wird die Ausrichtung des Dielenbelages gesehen
innerhalb des Dammpakets und der eventuellen Ziegeltragerplatten eingehalten. Ein solches Verfahren reduziert auf
bedeutende Weise die Herstellungszeiten, optimiert die Verwendung der Materialien und erlaubt die mechanische Ver-
legung der Modulbestandteile. Die Aufteilung in Modulen eines mehrflachigen Daches, festgelegt durch Transportan-
spriichn, erzeugt dreieckige und trapezférmige Elemente verschiedener Abmessungen.

[0006] Um das Verfahren zu beginnen, wird die Raumabmessung des Daches erfasst. Diese Erfassung kann abge-
wickelt werden, indem der Grundriss der Dachflache gemessen wird. Wird Uberdies auch die Neigung einer jeden
Dachflache gemessen, wird auf die Ist-Abmessung Uibergegangen, indem der Abstand zwischen der Traufenlinie und
der Firstlinie einer jeden Dachflache durch den Kosinus des Neigungswinkels geteilt wird. Ist so die Ist-Flache einer
jeden Dachflache erhalten, wird diese in rechteckige Dreiecke und/oder rechteckige Trapeze gemaf einem Kriterium
aufgeteilt, nach dem die gesamten Oberflachen einer Dachflache vor allem in ihrem nicht rechteckigen Bereich belegt
wird.

[0007] Die erste durchzufiihrende Analyse ist die Erkennung der zweckmaRigsten Kopplung zwischen zwei Modulen
und einmal gewahlt wird das eigentliche Verfahren begonnen.

[0008] Dieses besteht bevorzugter Weise in den Schritten auf dem Aufriss der Zeichnung zwei zu koppelnde Module
herauszunehmen, den Abstand zwischen der Traufenlinie und den Dreieckscheitel zu messen, die wirkliche Lénge in
Abwicklung der Dachflache zu berechnen, indem im Grundriss das Mal} durch den Kosinus des Neigungswinkels des
Daches dividiert wird, das Dreieck mit der wirklichen Lange neu zeichnen, dhnlich dem Umfang des in der wirklichen
Lange wiederzugebenden Dreieckes auch die Lange der Sparren wiedergegeben, wobei zwischen den verschiedenen
Methoden jene gewahlt wird, eine Parallele zur neuen Hypotenuse zu ziehen, indem sie in Richtung der Traufenlinie
um einen berechneten Abstand zuriickgesetzt wird, die Sparren bis zur gerade gezogenen Linie verlangern und die
Zeichnung der Module vervollstédndigen, eine der beiden Module drehen und derart zu positionieren, dass die Sparren
miteinander ausgerichtet sind, den Abstand zwischen den zwei Traufenlinien um einen mehrfachen Betrag der Dielen-
belagteilung auferlegen, sollte die Ziegeltragerplattenteilung ungefahr doppelt so gro3 sein als die Dielenbelagteilung,
was haufig koordiniert werden kann, den vielfachen Abstand der Lattenteilung auferlegen, am Zusammenbautisch die
ausgerichteten Sparren zeichnungsgemalf} zu positionieren und den Abstand zwischen den beiden Traufenlinien zu
kontrollieren, den kontinuierlichen Dielenbelag auf den doppelten Modul einrichten und die Dicht- und Dammungsma-
terialien gemaf der gewahlten Schichtung legen, dann wieder kontinuierlich die Ziegeltragerplatten oder den oberen
Dielenbelag einrichten, und auf die Teilung der Module mit zwei schragen Schnitten gemafl den Zeichnungsmalien
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Ubergehen.
Weitere Merkmale und Einzelheiten gehen aus den

[0009] Patentanspriichen und aus der folgenden Beschreibung einer bevorzugten, in der beigefiigten Zeichnung
dargestellten Ausfiihrungsform hervor. Es zeigen

Figur 1 ein Anlageschema zur Herstellung von Dachflachenmodulen gemaR der Erfindung;

Figur 2 eine Draufsicht eines beispielhaften, mehrflachigen Daches;

Figur 3 im Querschnitt lI-1ll aus Figur 2;

Figur 4 eine Draufsicht eines mehrflachigen Daches um die Identifizierung von Doppelpaarmodulen aufzuzeigen;
Figur 5 eine Draufsicht eines ersten dreieckigen Hauptmoduls;

Figur 6 eine Draufsicht einer Kombination von zwei Modulen, die durch Schneiden aus dem Hauptmodul aus Figur
5 erhalten werden;

Figur 7 eine Draufsicht eines zweiten dreieckigen Hauptmoduls;

Figur 8 eine Draufsicht einer Kombination von zwei Modulen, die durch Schneiden aus dem ersten Hauptmodul aus
Figur 7 erhalten wurde;

Figur 9 eine Draufsicht eines dreieckigen Hauptmoduls;

Figur 10  eine Draufsicht eines dreieckigen Hauptmoduls mit einspringender Hypotenuse;

Figur 11  eine Draufsicht eines dreieckigen Hauptmoduls mit verldngerten Sparren;

Figur 12  eine Draufsicht von zwei Modulen, die gegenseitig verschwenkt sind, und

Figur 13  eine Draufsicht vonzwei Modulen aus Figur 12, nach Einstellung des Abstandes zwischen zwei Traufenlinien.

[0010] In Figur 1 ist eine Anlage zur Herstellung von Dachelementen gemaf der Erfindung dargestelit.

[0011] Die Anlage umfasst eine Zusammenbaubank A, der eine Station B zum Legen von Spundbrettern und eine
Station C flr das Schneiden und das Frasen zugeordnet sind. Fir die Ablangung sind zur Bank A berdies ein Trenn-
automat D fiir Bretter, Spundbretter, Gipsplatten und Stangen im Allgemeinen zugeordnet. Fir Kunststoffe ist eine
Trennmaschine E furr Polystiren vorgesehen. Fir die Zufuhr der Materialien ist ein Plattenpaket F, ein Spundbretterpaket
G und ein Gipsplattenpaket M bereitgestellt, die mittels der Trennmaschine D und Uber einen Spundbrettlader I, einen
Plattenlader L und eine Gipsplattenlader M in die Station B eingefiihrt werden. Ein Rippenpaket N und ein Leistenpaket
O sind vorgesehen, um der Bank A zugefiihrt zu werden. Fur die Bildung von Dachelementen sind vorgeschnittene
Sparren Q, Trennplattenpakete R und eine stumpf gestoRene Trennplatte S bereitgestellt, wahrend Abfallholz in P
gesammelt wird. Die gesamten Materialien werden auf bekannte Art und Weise auf der Bank zusammengebaut, um die
sogenannten Hauptmodule zu bilden, um tber die Station C flr die Ausbildung von Dachelementen oder Submodulen
aus einem einzigen Hauptmodul geschnitten zu werden. Diese Submodule werden in T zu Modulenstapeln konfektioniert.
[0012] Fir die Einstellung und die Herstellung von Elementen oder Submodulen ist die folgende Aufeinanderfolge
von Projektarbeiten und von programmierter Herstellung vorgesehen, um die oben beschriebenen Dachmodule auszu-
fihren. Voraussetzung a, beim Konstruktionsschritt wird das Vorgehen in einer zweidimensionalen Grafik gewahlt (Figur
1 und 2);

[0013] Voraussetzung b, das dargestellte Dach besitzt eine AuRRenflache von "Profil" und "Sparren”, die in derselben
Ebene liegen.

[0014] Vor allem folgte eine Unterteilung eines mehrflachigen Daches in Modulen, bestimmt von Bedirfnissen der
Transportfahigkeit, indem dreieckige und trapezférmige Elemente verschiedener Abmessungen erzeugt werden. In einer
Ausfiihrungsform ist deren Breit im Durchschnitt von 2,40 m, auf3er an der Traufenecke, die auf der Hypotenuse anleh-
nend transportiert werden kénnen, und gréRere Breiten erreichen kénnen.

[0015] Die erste auszufihrende Analyse ist, die zweckmaRigste Kopplung zwischen zwei Modulen festzustellen und
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nachdem sie einmal gewahlt wurden, beginnt das eigentliche Verfahren.

[0016] Schritt 1. In den Figuren werden in der Draufsicht die zwischen den Modulen von 1 bis 11 die beiden zu
koppelnden Modulen herausgenommen.

[0017] Schritt 2. Wie der Figur 9 entnehmbar, wird der Abstand zwischen der Traufenlinie 12 und dem Dreieckscheitel
13 gemessen. Dieses Maf} 14 wird nicht die wirkliche Lange des Moduls sein, da es der Draufsicht entnommen wurde.
[0018] Schritt 3. Wie aus Figur 10 wird die wirkliche Lange 15 in Abwicklung der Dachflache berechnet, indem das
Maf 14 in Draufsicht durch den Kosinus des Neigungswinkels o (Figur 3) des Daches 100 dividiert wird.

[0019] Schritt 4. Es wird das Dreieck mit der wirklichen Lange 15 (Figur 10) neu gezeichnet.

[0020] Schritt 5. Ahnlich dem Umfang des Dreieckes werden in wirklicher Lange auch die Sparren wiedergegeben,
wobei unter den verschiedenen Methoden jene gewahlt wurde, eine Parallele zur neuen Hypotenuse zu ziehen, indem
sie in Richtung der Traufenlinie zuriickgestellt wird (Achse x der angenommenen Arbeitsbank) um den Abstand dx =
(16(¥2))/coso. (16 stellt die Halfte der Breite des Profils dar).

[0021] Schritt 6. Wie aus Figur 11 werden die Sparren bis zur gerade gezogenen Linie verlangert und es wird die
Bezeichnung der Module vervollstandigt.

[0022] Schritt 7. Wie aus Figur 12 wird einer (2) der beiden Module (1, 3) verschwenkt und er wird derart positioniert,
dass die Sparren 17 zueinander ausgerichtet sind.

[0023] Schritt 8. Es wird der Abstand zwischen den beiden Traufenlinien um einen Mehrfachbetrag 18 des Dielenbe-
lages eingestellt.

[0024] Schritt 9. Sollte die Teilung der Ziegeltragerleisten ungefahr der Doppelte der Dielenbelagteilung sein, was
sehr oft koordiniert werden kann, so wird der Mehrfachabstand der Leistenteilung eingestellt. Bei der Festlegung dieser
GroRen kann Uber eine Toleranz verfligt werden, indem der Ausgangspunkt und der Ankunftspunkt des Dielenbelages
geandert werden (der auch um 3-4 cm vom Kopf der Sparren) vorspringen kann und die veranderliche Teilung der
Deckmantel benutzen, die im schlechtesten Fall zwischen +- 3 mm flr jede Ziegelreihe schwankt. Es ist von Wichtigkeit,
diese Entscheidungen zu treffen, und sie fur die Herstellung aller Dachmodule konstant zu halten.

[0025] Schritt 10. Auf der Zusammenbaubank A werden alle wie in der Zeichnung dargestellt ausgerichteten Sparren
17 positioniert und der Abstand zwischen den Traufenlinien kontrolliert.

[0026] Schritt 11. Der Dielenbelag wird kontinuierlich auf den Doppelmodul eingerichtet

[0027] Schritt 12. und die Dammungs- und Dichtmaterialien werden gemaf der ausgewahlten Schichtung gelegt
[0028] Schritt 13. Dann wieder auf kontinuierliche Art werden die Ziegeltragerleisten und der obere Bretterbelag
eingerichtet

[0029] Schritt 14. Es wird die Unterteilung der Module mit zwei Schragschnitten gemaf den Maften der Zeichnung
vorgenommen. Die Mdglichkeit, die beiden Schnitte mehr oder weniger zu beabstanden, erlaubt die Wiedergewinnung
der Differenzen zwischen den Ist-Langen der Module und der eingestellten Langen, ein Vielfaches der Teilung.
[0030] Die so hergestellten Module, aul3er dass sie sehr genau sind, werden an der Innenseite die einwandfreie
Ausrichtung der Fugen des Innenbelages oder des Spundbelages und an der Auf3enflache jene der Ziegeltragerleisten
besitzen.

Auflistung der Zeichnungstafeln
[0031]

Tafel1  Anlage zur Herstellung von Dachelementen
Tafel2  beispielhaftes mehrflachiges Dach

Tafel 3 Schnitt IlI-IIl aus Figur 2

Tafel4 Bestimmungder Module im beispielhaften Dach
Tafel5 Figur 5,6,7,8

Tafel6  Figur 9,10

Tafel7  Figur 11,12,13

Bedeutung der Symbole:

[0032]
Symbol Bedeutung
o = Neigung der Dachflachen
14 = Zeichnungsmal Grundriss
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(fortgesetzt)
Symbol Bedeutung
15 = MaR in der abgewickelten Dachflache
16 = Halbe Breite des Profils
dx = Delta x (KonstruktionsmaR)

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von vorgefertigten, dreieckigen und/oder trapezférmigen, rechteckigen Dachelementen,
vor allem aus Holz, dadurch gekennzeichnet, dass die Dachelemente (1-11) aus der Unterteilung eines einzigen
Moduls ausgearbeitet werden, das mit zueinander rechteckigen Seiten hergestellt ist.

Verfahren zur Herstellung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Gesamtlange eines Doppelmoduls
ein Vielfaches der Teilung der diskontinuierlichen Elemente wie Dauben, Spundbretter, Dielenbelag, eingestellt
werden, die an der Aulenseite der Sparren positioniert sind, und die wirkliche Lange eines jeden Moduls Uber zwei
Schnitte erhalten wird, die derart verschieden beabstandet sind, dass die Fugen der diskontinuierlichen Elemente
in den verschiedenen Modulen zusammenfallen.

Verfahren zur Herstellung nach Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet durch den Schritt der Positionierung der
Tragelemente des Deckmantels auf den Modulen und Verénderung der Anfangsposition des Dielenbelags und die
veranderliche Teilung der Ziegel zu benutzen, um eine Ziegeltragerleistenanordnung zu bilden, die unter den ver-
schiedenen Modulen ausgerichtet sind und mit einer Teilung, die der Typologie des Deckmantels konform sind.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, folgende Schritte zu umfassen:

* Herausnehmen in der Draufsicht unter Modulen (von 1 bis 11)der beiden zu koppelnden Module

» Messung des Abstandes zwischen der Traufenlinie (12) und dem Dreieckscheitel (13) gemessen

* Berechnung der wirklichen Lange (15) in Abwicklung der Dachflache, indem das MaR (14) in Draufsicht durch
den Kosinus des Neigungswinkels o des Daches (100) dividiert wird

* Neuzeichnen des Dreieckes mit der wirklichen Lange (15)

+ Ahnlich dem Umfang des Dreieckes in wirklicher Lange auch die Sparren wiedergeben,

+ Verlangerung der Sparren bis zur gerade gezogenen Linie und Vervollstandigung der Zeichnung der Module
» Verschwenkung einer (2) der beiden Module (1, 2) und dessen Positionierung, derart dass die Sparren (17)
zueinander ausgerichtet sind.

« Einstellen des Abstandes zwischen den beiden Traufenlinien um einen Mehrfachbetrag (18) des Dielenbelages
eingestellt.

« sollte die Teilung der Ziegeltragerleisten ungefahr der Doppelte der Dielenbelagteilung sein, was sehr oft
koordiniert werden kann, Einstellen des Mehrfachabstands der Leistenteilung eingestellt

« auf der Zusammenbaubank (A)

Positionierung werden der ausgerichteten Sparren (17) und Kontrollieren des Abstandes zwischen den Traufen-
linien

« Einrichten des Dielenbelages

kontinuierlich auf den Doppelmodul

» Legung der Damm- und Dichtmaterialien gemaf der ausgewahlten Schichtung

« Einrichten dann wieder auf kontinuierliche Art der Ziegeltragerleisten und des oberen Bretterbelages einge-
richtet

* Unterteilen der Module mit zwei Schragschnitten gemafR den Maflien der Zeichnung vorgenommen.

Anlage zur Ausfiihrung des Verfahrens nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie umfasst eine Zusammenbaubank (A), der eine Station (B) zum Legen von Spundbrettern und eine
Station (C) fiir das Schneiden und das Frasen zugeordnet sind, wobei fir die Ablangung zur Bank (A) Gberdies
ein Trennautomat D fiir Bretter, Spundbretter, Gipsplatten und Stangen im Allgemeinen zugeordnet sind, wobei
fur Kunststoffe eine Trennmaschine (E) fir Polystyrol vorgesehen ist, wobei fir die Zufuhr der Materialien ein
Plattenpaket (F), ein Spundbretterpaket (G) und ein Gipsplattenpaket (M) bereitgestellt sind, die mittels der
Trennmaschine (D) und uber einen Spundbrettlader (1), einen Plattenlader (L) und eine Gipsplattenlader (M) in
die Station (B) eingefiihrt werden, wobei ein Rippenpaket (N) und ein Leistenpaket (O) vorgesehen sind, um
der Bank (A) zugeflhrt zu werden, wobei fiir die Bildung von Dachelementen vorgeschnittene Sparren (Q),
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Trennplattenpakete (R) und stumpf gestoRene Trennplatte (S) bereitgestellt, wobei die gesamten Materialien
auf bekannte Art und Weise auf der Bank zusammengebaut werden, um die sogenannten Hauptmodule zu
bilden, um Uber die Station (C) fiir die Ausbildung von Dachelementen oder Submodulen aus einem einzigen
Hauptmodul geschnitten zu werden.
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Fig. 3
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Fig. 4
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Fig. 6
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Fig. 11
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