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(67) 1. Verfahren und Vorrichtung zum Bearbeiten
von Platten

2.1. Das Verfahren dient zum Bearbeiten von Platten
(18), die in einem Stapel (22) angeliefert, diesem einzeln
entnommen und einer Bearbeitungsstation (52) zuge-
fuhrt werden. Dabei ist vorgesehen, dass jede einzelne
der rechteckigen Platten (18) nach ihrer Entnahme von
dem Stapel (22) und wahrend des Weitertransportes in
einer Quertransportrichtung (Y) an einer Schmalseite
(72) miteinem Verbindungsmittel versehen wird, wonach
die Platte (18) in eine Langsférderbahn (14) Gbergeben

wird, welche die Platte (18) in Langsrichtung (X) weiter-

transportiert und dabei die mit dem Verbindungsmittel
versehene Schmalseite (72) an die gegeniberliegende
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Schmalseite der vorauseilenden Platte (18) driickt, wo-
rauf die so endlos miteinander verbundenen Platten bei
ihrem Weitertransport in einer ortsfesten Bearbeitungs-
station (52) in Querrichtung in Platten (18) gewiinschter
Lange und Kontur unterteilt werden.

2.2. Die Vorrichtung zum Bearbeiten von Platten, die zur
Durchfiihrung des Verfahrens geeignet ist, hat eine
Langsforderbahn (14) fiir den Vorschub der Platten (18),
der eine ortsfeste Bearbeitungsstation (52) mit einem
Querschneidwerkzeug (60) zugeordnet ist. Dieses be-
steht vorzugsweise aus einem Wasserstrahlschneider
(66), der quer zur Forderrichtung (X) der Langsfoérder-
bahn (14) verschiebbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bear-
beiten von Platten, die in einem Stapel angeliefert, die-
sem einzeln entnommen und einer Bearbeitungsstation
zugeflhrt werden. Ferner hat die Erfindung eine Vorrich-
tung zum Gegenstand, die zur Durchfiihrung dieses Ver-
fahrens geeignet ist.

[0002] Aus EP 2436 477 A1 sind eine Arbeitsstation
und ein Verfahren zum Bearbeiten einer Isolierplatte be-
kannt, wobei die einzelnen Platten mittels eines Saug-
greifers von einem Stapel entnommen und einem dreh-
baren Tisch zugefiihrtwerden, iber dem eine Werkzeug-
maschine horizontal verfahrbar ist. Die Werkzeugma-
schine wird wahrend der Bearbeitung Giber der Platte ver-
fahren und ist mit Werkzeughaltern ausgeristet, von de-
nen einer eine Reihe von Bohrern aufweist, wahrend der
andere mit einem Schneiddraht versehen ist. Wahrend
des Aufenthaltes in der so ausgebildeten Bearbeitungs-
station werden die Werkzeuge relativ zu der Platte be-
wegt, sodass die Bohrwerkzeuge die erforderlichen Boh-
rungen in die Platte einbringen, wahrend der
Schneiddraht die Platte auf das erforderliche Mal} zu-
schneidet. Nach der Bearbeitung der Platte wird diese
von einem weiteren Sauggreifer aufgenommen und einer
anschlieRenden Stapelstation zugeflhrt.

[0003] Die bekannte Einrichtung kommtinsbesondere
zur Bearbeitung von Isolierplatten zur Anwendung, die
anschlieRend mit einem Betonteil verankert werden sol-
len. Wesentlich istdabei, dass in der Bearbeitungsstation
jede Platte mittels der erwahnten Werkzeuge schrittwei-
se bearbeitet wird, ohne dass zwischen zwei Bearbei-
tungsschritten ein Transfer der Isolierplatte zu einem an-
deren Werkzeug stattfindet. Da die Platten wahrend der
Bearbeitung stationar sind, ist es erforderlich, die Werk-
zeuge relativ zu der Platte zu verfahren.

[0004] Gegenstand von DE 2512 185 C2 ist eine Vor-
richtung zum Verbinden von Holzplatten, die an ihren
Stirnseiten ein Nut-Feder-Profil haben, auf das eine
Leimschicht aufgetragen wird. Die so vorbereiteten Plat-
ten werden auf einem Vorratsstapel abgelegt, von dem
sie nacheinander abgehoben und auf einem Zufiihrtisch
miteinem Forderband abgelegt werden. Auf diesem wer-
den die Platten wahrend ihres Weitertransportes zu ei-
nem Plattenband aneinandergefugt.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine hierfir geeignete Vorrichtung anzu-
geben, bei denen die zu bearbeitenden Platten relativ zu
einer stationaren Bearbeitungsstation kontinuierlich ver-
fahren werden. Dabei soll die Mdéglichkeit geschaffen
werden, die einzelnen Platten wahrend ihres Transpor-
tes miteinander zu verbinden, um gréRere Platteneinhei-
ten auch unterschiedlicher Lange und individueller Kon-
turen, gegebenenfalls mit Aussparungen erzeugen zu
kénnen.

[0006] Beieinem Verfahren der eingangs angegebe-
nen Art wird diese Aufgabe gemaR der Erfindung durch
die Merkmale des Patentanspruch 1 gel6st. Die hierfiir
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geeignete Vorrichtung ist Gegenstand des selbststandi-
gen Anspruchs 4 und der Weiterentwicklungen nach den
abhangigen Anspriichen.

[0007] Die Erfindung eignet sich zur Bearbeitung von
Platten aus beliebigem Material und ist nicht auf Isolier-
platten beschrankt. Eine Einsatzmdglichkeit ist beispiels-
weise die Herstellung von mehrschichtigen Betonele-
menten nach DE 10 2010 036 958 B4.

[0008] Beiden Verfahren gemaR der Erfindung ist es
von besonderem Vorteil, wenn jede einzelne der recht-
eckigen Platten nach ihrer Entnahme von dem Stapel
und wahrend des Weitertransportes in einer Quertrans-
portrichtung an einer Schmalseite mit einem Verbin-
dungsmittel versehen wird, wonach die Platte in eine
Langsfoérderbahn Gbergeben wird, welche sie in Langs-
richtung weitertransportiert und dabei die mit dem Ver-
bindungsmittel versehene Schmalseite gegen die ge-
geniberliegende Schmalseite der vorauseilenden Platte
driickt. Die auf diese Weise endlos miteinander verbun-
denen Platten werden bei ihrem Weitertransport in einer
ortfesten Bearbeitungsstation in Querrichtung in einzel-
ne Platten gleicher oder unterschiedlicher Lange unter-
teilt.

[0009] Esistvonbesonderem Vorteil, wenn die Platten
in der Bearbeitungsstation durch einen Wasserstrahl ge-
schnitten werden, der quer zu dem Langsvorschub der
Platten bewegt wird. Das Schneiden mittels eines Was-
serstrahls hat gegeniber dem Schneiden mittels
HeiRdrahtes gemaR der eingangs erlduterten EP 2 436
477 A1 den Vorteil, dass die Vorschubgeschwindigkeit
beim Schneiden mittels Wasserstrahl um etwa den Fak-
tor 15 groRer ist als beim Schneiden mittels eines Heil3-
drahtes. Die Taktzeiten beim Heil3drahtschneiden sind
somit sehr gering, wobei dort ein weiteres Problem in
den erforderlichen hohen Temperaturen liegt, die 400 °C
und mehr erreichen kénnen. Hinzu kommt, dass ein
HeilRdrahtschneiden nur flr Isolierplatten aus Hart-
schaum oder dgl. in Frage kommt, wahrend mittels Was-
serstrahls auch andere Werkstoffe geschnitten werden
kénnen, was gegeniiber dem HeilRdrahtschneiden den
weiteren Vorteil hat, dass keine Schmelzreste verblei-
ben, die anschlieRend entgratet oder abgetrennt werden
missten.

[0010] In der folgenden Beschreibung eines Ausfiih-
rungsbeispiels erfolgt das Schneiden mittels eines Was-
serstrahls. Daneben besteht aber auch die Mdglichkeit
von Laser- oder Plasmaschneiden oder Brennschnei-
den.

[0011] Ein wesentlicher Vorteil gemaR der Erfindung
besteht im tbrigen darin, dass die Platten wahrend ihres
kontinuierlichen Vorschubs in die Bearbeitungsstation
miteinander verbunden werden, beispielsweise durch
ein Kleberspriihorgan. Alternativ kdnnen die Platten
wahrend ihres Transports von der Querférderbahn auf
die Langsférderbahn mit formschlissigen Verbindungs-
mitteln versehen werden, beispielsweise Nuten-, Stift-
oder Klammerverbindungen.

[0012] Die Verbindung der aufeinander folgenden
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Platten untereinander wahrend ihres Transports in
Langsrichtung hat den Vorteil, dass in der ortfesten Be-
arbeitungsstation das dort vorgesehene Querschneid-
werkzeug in Form eines Wasserstrahlschneiders, eines
Plasmaschneiders oder eines Laserschneiders die Plat-
ten in gewlinschte Langen oder Einheitslangen untertei-
len kann, ohne dass dabei Reste verbleiben.

[0013] BeidenArbeitsstationen des Standesder Tech-
nik wird fir die Bearbeitung der Platten eine Vielzahl von
unterschiedlichen Werkzeugen bendétigt, beispielsweise
Bohrer, Schneiddrahte, Sdgen oder Frasen. Im Unter-
schied hierzu ibernimmt das Querschneidwerkzeug ge-
mafl der Erfindung, etwa ein Wasserstrahlschneider,
samtliche Bearbeitungsvorgange; in der ortsfesten Be-
arbeitungsstation kann er, wie bereits erwahnt, die mit-
einander verbundenen Platten in Querrichtung untertei-
len. Zuséatzlich kann er die Platten an ihren beiden par-
allelen Langsrandern auf eine gewlinschte Breite schnei-
den, was wahrend des Vorschubs bzw. Riickschubs der
Platten erfolgt. Weiterhin istauch das Anbringen von Ein-
schnitten, Ausschnitten oder Bohrungen mdéglich, wozu
jede Platte relativ zu dem Querschneidwerkzeug vor-
warts und rickwarts bewegt wird, wahrend das Quer-
schneidwerkzeug gleichzeitig die entsprechenden Be-
wegungen in Querrichtung durchfihrt.

[0014] Hierfir ist es von Vorteil, wenn in der ortsfesten
Bearbeitungsstation zwei in Férderrichtung der Langs-
foérderbahn hintereinander liegende Treiberwalzenpaare
mit jeweils einer unteren Auflagewalze und einer oberen
Antriebswalze angeordnet sind, wobei zwischen den bei-
den Treiberwalzenpaaren ein Durchgriffsspalt fir das
Langs- und/oder Querschneidwerkzeug freigelassen ist.
[0015] Unter dem Durchgriffsspalt ist ein Sammeltrog
fur Schneidabfélle oder Wasser angeordnet, der sehr
schmal ausgefiihrt sein kann, da er lediglich den Abstand
zwischen den beiden Treiberwalzenpaaren tberbriicken
muss.

[0016] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriiche und aus der fol-
genden Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels, das
in der Zeichnung dargestellt ist. Es zeigen:

Figur 1 eine Draufsicht auf eine gemal der Erfin-
dung ausgebildete Vorrichtung,

Figur 2 eine Ansicht der Vorrichtung in Richtung des
Pfeiles Il der Figur 1,

Figur 3 eine Ansicht der Vorrichtung in Richtung des
Pfeiles Il in Figur 2,

Figur 4 in vergroRertem Malstab einen Schnitt in
der Ebene IV-1V der Figur 1,

Figur 5 einen Schnitt durch die Bearbeitungsstation
der Figur 4 in der Ebene V-V der Figur 4,

Figur 6 die schematische Darstellung der Entnahme
einer Platte von dem angelieferten Stapel,

Figur 7 die schematische Draufsicht auf miteinander
verbundene Einzelplatten,

Figur 8 die Ubliche Einzelverlegung von lIsolierplat-

ten,
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Figur 9 im Vergleich hierzu eine mit der Erfindung
mogliche Endlosverlegung und

Figur 10  die perspektivische Darstellung einer mit der
Erfindung herstellbaren Platte mit Einschnit-
ten und Aussparungen.

[0017] Die in Figur 1 gezeigte Draufsicht auf die Vor-

richtung gemal der Erfindung ist in einem Gebdude mit
den Begrenzungsmauern 10 untergebracht und setzt
sich im Wesentlichen aus einer Querférderbahn 12 und
einer rechtwinklig dazu verlaufende Langsférderbahn 14
zusammen. Am in Figur 1 rechts ersichtlichen Beginn
der Querférderbahn 12 befindet sich eine Aufgabestation
16 fir die zu bearbeitenden Platten 18, beispielsweise
Hartschaumstoffplatten oder Platten aus EPS, XPS oder
Steinwolle, die von einem Staplerfahrzeug 20 in einem
Stapel 22 (vgl. auch Figur 3) angeliefert werden. Das
Staplerfahrzeug 20 schiebt den Stapel 22 in der Quer-
richtung Y auf zwei zueinander parallele Rollenbahnen
24 der Aufgabestation 16.

[0018] Der angelieferte Stapel 22 wird sodann in Y-
Richtung manuell in eine Zuflihrstation 32 geschoben,
die ebenfalls zwei zueinander parallele Rollenbahnen 24’
hat. Sobald der Stapel 22 in die Zufiihrstation 32 einge-
schoben ist, wird ein in Figur 6 schematisch eingezeich-
netes Tor 26 geschlossen, dem in Y-Richtung eine An-
schlagwand 28 gegentiberliegt. Die Anschlagwand 28 ist
in vertikaler Richtung verstellbar, so dass der lichte Ab-
stand zwischen dem unteren Ende der Anschlagwand
28 und einem gegenuiberliegenden Kettenférderer 30
eingestelltwerden kann. Der Abstand des unteren Endes
der Anschlagwand 28 von dem Kettenférderer 30 wird
so eingestellt, das er etwas gréRer als die Hohe einer
Platte 18 ist. Auf diese Weise schiebt der Kettenférderer
30 mit von diesem nach oben abstehenden Fingern 34
jeweils eine Platte 18 in eine anschlieRende Vereinze-
lungsstation 36 (vgl. auch Figur 2).

[0019] Zwischen der Vereinzelungsstation 36 und der
Langsfoérderbahn 14, deren Forderrichtung X rechtwink-
lig zur Férderung Y der Querférderbahn 12 ausgerichtet
ist, befindet sich eine Ubernahmestation 38 mit zwei in
Y-Richtung verlaufenden, parallelen Férderbandern 40,
die jeweils eine Platte 18 von der Vereinzelungsstation
36 Ubernehmen.

[0020] In Figur 1 ist zu erkennen, dass am Ende der
Vereinzelungsstation 36, d. h. am Ubergang der Quer-
foérderbahn 12 zur Langsférderbahn 14 eine Einrichtung
42 vorgesehen ist, die auf die gegenlberliegende
Schmalseite 72 der auf den Kettenférderern 30in Y-Rich-
tung weitergeleiteten Platte 18 Verbindungsmittel an-
bringt. Im dargestellten Fall besteht diese Einrichtung 42
aus einem Kleberspriihorgan 44.

[0021] Sobald die beiden Férderbander 40 der Uber-
nahmestation 38 die auf dieser Weise mit Kleber verse-
hene Platte 18 lbernommen haben, werden die beiden
Foérderbander 40 kurzzeitig angehalten, worauf ein Vor-
schuborgan 46 mittels eines Pneumatikzylinders 48 die
Platte 18 zwischen zwei parallelen Fihrungsleisten 78,
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von denen eine einstellbar ist, in X-Richtung auf einen
Auflagetisch 50 oder eine entsprechend ausgebildete
Rollenebene am Beginn der Langsférderbahn 14 tber-
fuhrt. Das Vorschuborgan 46 driickt hierbei die mit Kleber
besprihte Schmalseite 72 der Platte 18 gegen die ge-
genuberliegende Schmalseite der vorauseilenden Platte
18’, deren Vorschub in X-Richtung kurzzeitig angehalten
ist, so dass die beiden Platten 18, 18’ fest miteinander
verbunden werden (vgl. auch Figur 7).

[0022] In Forderrichtung X hinter dem Auflagetisch 50
befindet sich eine ortfeste Bearbeitungsstation 52 mit
zwei in Figur 5 erkennbaren, hintereinander liegenden
Treiberwalzenpaaren 54, 54’. Jedes Treiberwalzenpaar
54, 54’ besteht aus einer unteren Auflagewalze 56 und
einer oberen Antriebswalze 58, zwischen denen die zu
bearbeitende Platte 18 hindurch geférdert wird. Im Aus-
fuhrungsbeispiel werden sowohl die Antriebswalzen 58
als auch die Auflagewalzen 56 von einem zugeordneten
Motor 80 synchron angetrieben.

[0023] Wie Figur 5 weiter zeigt, befindet sich in der
Bearbeitungsstation 52 Gber den beiden Treiberwalzen-
paaren 54 ein Querschneidwerkzeug 60, das zum
Schneiden schrager Kanten schraggestellt werden kann
und dessen Schlitten 76 mittels eines Motors 62 auf einer
Fihrungsschiene 64 quer zur X-Richtung verfahrbar ist.
Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel besteht das Quer-
schneidwerkzeug 60 aus einem Wasserstrahlschneider
66, der in den Durchgriffsspalt zwischen den beiden Trei-
berwalzenpaaren 54 eingreift. Unter diesem Durch-
griffspalt ist ein Sammeltrog 68 fiir Schneidabfalle ange-
ordnet, hier fir Wasser, der sich Uber die Breite der
Langsforderbahn 14 erstreckt und dessen in X-Richtung
gemessene Breite B nur so gro3 sein muss, dass das
von dem Wasserstrahlschneider 66 abgegebene Was-
ser aufgefangen werden kann.

[0024] Die oberen Antriebswalzen 58 bilden mit der
Fihrungsschiene 64 des Querschneidwerkzeugs 60 ei-
ne Einheit, die vertikal so eingestellt werden kann, dass
die Hohe des Durchlaufspaltes der Starke einer Platte
18 entspricht.

[0025] Denbeiden Treiberwalzenpaaren 54 istein For-
derband 70 nachgeordnet, das sowohl vorwarts als auch
rickwarts antreibbar ist, was die beiden Pfeile in Figur 5
verdeutlichen. Auf diese Weise kann die zu bearbeitende
Platte 18 synchron zur Drehrichtung der Auflagewalzen
56 und der Antriebswalzen 58 bewegt werden, wahrend
gleichzeitig das Querwerkzeug 40 in Y-Richtung verfah-
ren wird, so dass gewilinschte Einschnitte oder Aus-
schnitte in die Platte 18 eingearbeitet werden, beispiels-
weise Bohrungen. Im Anschluss an diese Bearbeitung
wird der Vorschub der Platte 18 in X-Richtung kurzzeitig
angehalten, so dass eine am Querschneidwerkzeug 60
angeordnete, nicht weiter dargestellte AusstolRheinheit
den ausgeschnittenen Kern pneumatisch oder mecha-
nisch nach unten ausstof3en kann.

[0026] Im Anschluss an die erlauterte Bearbeitung der
aus den beiden Platten 18, 18’ gebildeten Endlosplatte
wird diese bei kurzzeitigem Anhalten des Vorschubs
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durch das in Querrichtung Uber die Breite des Langsfor-
derers 14 bewegte Schneidelement, hier ein Wasser-
strahlschneider 66, auf die gewilinschte Lange L einer
Platte 18 geschnitten, was in Figur 7 angedeutet ist. Dort
ist zu erkennen, dass eine vorauseilende, kurze Platte
18’ der Lénge 1, die mit einer nacheilenden Platte 18
Uber die mit Klebstoff versehene Schmalseite 72 verbun-
den ist, an der Schnittlinie 74 durchtrennt wird, so dass
zwei Platten 18’, 18 gewtlinschter Lange L erzeugt wer-
den.

[0027] Wahrend des Langsvorschubs in Richtung X
konnen die endlos miteinander verbundenen Platten 18,
18’ durch das Schneidelement, hier den Wasserstrahl-
schneider 66 an einer Langsseite geschnitten werden;
fur die Randbeschneidung auf der gegeniiberliegenden
Seite wird die Férderrichtung des Férderbandes 70 und
der Treiberwalzenpaare 54 umgedreht, so dass das
Schneidelement 66 auch den gegenlberliegenden
Langsrand abschneiden kann.

[0028] Die Figuren 8 und 9 zeigen in Gegeniberstel-
lung eine mit einem winkelférmigen Fenster 82 versehe-
ne Gesamtplatte, z. B. Isolierplatte, die aus hier 15 Plat-
ten in Einzelverlegung hergestellt ist (Figur 8), sowie in
Figur 9 eine Ubereinstimmende Gesamtplatte im Endlos-
verbund, die hier aus nur sechs Teilplatten 1 bis 6 geman
der Erfindung zusammengesetzt ist; in jeder Teilplatte
sind die Klebestellen strichpunktiert dargestellt. Mit der
erfindungsgeméafen Technik werden die erforderlichen
Setzzyklen erheblich reduziert, so dass sich eine Einspa-
rung fiir die Arbeitszeit zwischen 60% und 70% erzielen
18sst.

[0029] In Figur 10 ist eine Plattenkonfiguration darge-
stellt, die mit der Erfindung mdglich ist und nahezu jede
Geometrie mit geraden und schrédgen Kanten und Ein-
schnitten sowie mit Durchbriichen in Wellenform, Recht-
eckform oder Kreisform gestattet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bearbeiten von Platten (18), die in
einem Stapel (22) angeliefert, diesem einzeln ent-
nommen und einer Bearbeitungsstation (52) zuge-
fuhrt werden, wobei jede einzelne der rechteckigen
Platten (18) nach ihrer Entnahme von dem Stapel
(22) und wahrend des Weitertransportes in einer
Quertransportrichtung (Y) an einer Schmalseite (72)
miteinem Verbindungsmittel versehen wird, wonach
die Platte (18) in eine Langsférderbahn (14) tberge-
ben wird, welche die Platte (18) in Langsrichtung (X)
weitertransportiert und dabei die mit dem Verbin-
dungsmittel versehene Schmalseite (72) an die ge-
genulberliegende Schmalseite der vorauseilenden
Platte (18) driickt, dadurch gekennzeichnet, dass
die auf diese Weise endlos miteinander verbunde-
nen Platten (18) bei ihrem Weitertransport in einer
ortsfesten Bearbeitungsstation (52) in Platten (18)
gewinschter Lange und Kontur unterteilt werden,
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wobei ein in Querrichtung (Y) bewegtes Schneide-
lement (66) wahrend des Weitertransports und eines
Rucktransports der Platte (18) Einschnitte oder Aus-
schnitte in der Platte anbringt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die endlos miteinander verbunde-
nen Platten (18) wahrend ihres kontinuierlichen
Transports in Langsrichtung (X) an ihren beiden pa-
rallelen Langsrandern mittels des Schneidelemen-
tes (66) auf eine gewlinschte Breite geschnitten wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Schneidelement (66) ein
Wasserstrahl eingesetzt wird.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Platten, die zur
Durchfilhrung des Verfahrens nach einem der An-
spriche 1 bis 3 geeignetist, gekennzeichnet durch
eine Langsférderbahn (14) fir den Vorschub der
Platten (18), der eine ortsfeste Bearbeitungsstation
(52) mit einem Querschneidwerkzeug (60) zugeord-
net ist, das aus einem quer zur Férderrichtung (X)
der Langsfoérderbahn (14) verschiebbaren Schneid-
element (66) besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der ortsfesten Bearbeitungsstati-
on (52) zwei in Forderrichtung (X) der Langsférder-
bahn (14) hintereinanderliegende Treiberwalzen-
paare (54) mit jeweils einer unteren Auflagewalze
(56) und einer oberen Antriebswalze (58) angeord-
netsind, wobei zwischen den beiden Treiberwalzen-
paaren (54) ein Durchgriffsspalt fir das Quer-
schneidwerkzeug (60) und/ oder ein Langsschneid-
werkzeug freigelassen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auflagewalzen (56) und die An-
triebswalzen (58) synchron angetrieben sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schneidelement
(66) aus einem Wasserstrahlschneider besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 5, 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass unter dem Durchgriffsspalt
ein dem Schneidelement (66) zugeordneter Sam-
meltrog (68) fir Schneidabfalle oder Wasser ange-
ordnet ist, der sich Uber die Breite der Langsférder-
bahn (14) erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die oberen Antriebs-
walzen (58) zusammen mit dem Querschneidwerk-
zeug (60) héheneinstellbar sind.
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10.

1.

12.

13.

14.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass den Treiberwalzen-
paaren (54) ein synchron mit diesen vorwarts und
rickwarts antreibbares Férderband (70) nachgeord-
net ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der Langs-
férderbahn (14) und einer Zuflihrstation (32) fir die
Platten (18) eine Querférderbahn (12) angeordnet
ist, deren Foérderrichtung (Y) rechtwinklig zur Langs-
férderrichtung (X) verlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Querférderbahn (12) mit der
Langsférderbahn (14) durch eine Ubernahmestation
(38) verbunden ist, die zwei parallele, in Vorschub-
richtung (Y) der Querférderbahn (12) ausgerichtete
Forderketten oder Férderbander (40) sowie ein in
Forderrichtung (X) der Langsférderbahn (14) wirken-
des Vorschuborgan (46) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass am Ubergang der
Querférderbahn (12) zur Langsférderbahn (14) eine
Einrichtung (42) zum Versehen einer Schmalseite
(74) der einzelnen Platten (18) mit Verbindungsmit-
teln angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung (42) aus einem Kle-
berspriihorgan (44) besteht.
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