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(567)  Eine Plattenaufteilanlage zum Aufteilen von
plattenférmigen Werkstlicken (48,49), umfasst einen Zu-
fuhrtisch (12), eine Foérdereinrichtung (18) zum Trans-
portieren eines Ausgangswerkstiicks auf dem Zuflhr-
tisch (12) in einer ersten Forderrichtung (19), eine in der
ersten Forderrichtung (19) gesehen nach dem Zufihr-
tisch (12) angeordnete Aufteileinrichtung (13) zum Auf-
teilen des Ausgangswerkstiicks in ein aufgeteiltes Werk-

PLATTENAUFTEILANLAGE ZUM AUFTEILEN VON PLATTENFORMIGEN WERKSTUCKEN
SOWIE VERFAHREN ZU DEREN BETRIEB

stiick (48,49) mit einer quer zur ersten Forderrichtung
19) angeordneten Aufteillinie (14), und eine Pufferein-
richtung (31) zum Puffern des aufgeteilten Werkstiicks
(48,49) vor einem weiteren Aufteilvorgang, wobei die
Puffereinrichtung (31) derart ausgebildet ist, dass in die-
ser das gepufferte Werkstlick (48,49) in einer zweiten
Forderrichtung (38) bewegt werden kann.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Platten-
aufteilanlage zum Aufteilen von plattenférmigen Werk-
stlicken nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, sowie
ein Verfahren zum Betreiben einer solchen Plattenauf-
teilanlage nach dem Oberbegriff des nebengeordneten
Anspruchs.

[0002] Derartige Plattenaufteilanlagen sind sowohl
vom Markt her als auch aus der DE 10 2008 034 050 A1,
der DE 10 2009 038 120 A1 oder der EP 2 422 944 A1
bekannt. Diese Plattenaufteilanlagen dienen zum Auftei-
len von groRformatigen plattenformigen Werkstilicken,
wie sie beispielsweise in der Mobelindustrie verwendet
werden. Beim Betrieb solcher Plattenaufteilanlagen
missen nach einem Bearbeitungsschritt die aufgeteilten
Werkstlicke gehandhabt werden, beispielsweise um die-
se einer Abstapelung oder einem erneuten Bearbei-
tungsschritt zuzufiihren. Hierzu ist entweder mindestens
eine Bedienperson erforderlich, die die aufgeteilten
Werkstlicke handhabt, oder es erfolgt eine maschinen-
gestitzte Handhabung der Werkstilicke. Bei erstgenann-
ter Variante sind der personelle Aufwand, die sich fiir die
Bedienperson ergebende Belastung und mdgliche Ver-
letzungsgefahren grof3, wohingegen sich bei der maschi-
nengestitzten Handhabung die Gefahr eines hohen kon-
struktiven und baulichen Aufwands ergibt. Dieser bringt
entsprechende Kosten in der Anschaffung und einen ho-
hen Wartungsaufwand mit sich.

[0003] Die DE 38 40 325 A1 offenbart eine Plattenauf-
teilanlage, bei der ein Abschnitt einer aufzuteilenden
Platte wahrend des Sagevorgangs auf einem seitlichen
Auflagetisch liegt. Der nach dem Sagevorgang lose Ab-
schnitt kann dann auf den Zufihrtisch zurtick geférdert
werden. Die DE 39 11 639 A1 beschreibt eine Platten-
aufteilanlage mit einem vertikal beweglichen Puffer.
[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, mit einfachen konstruktiven Mitteln ei-
nen vollautomatischen Einsatz einer Plattenaufteilanla-
ge zu ermdglichen.

[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Plattenaufteil-
anlage mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des nebengeordneten
Anspruchs gelost.

[0006] Dieerfindungsgemale Plattenaufteilanlage hat
den Vorteil, dass sie vollautomatisch arbeiten kann, wo-
durch zunachst eine sehr hohe Wirtschaftlichkeit erreicht
werden kann. Dabeiist die Plattenaufteilanlage preiswert
und mit einfachen konstruktiven Mitteln aufgebaut. So
kann mittels einer Fordereinrichtung ein Werkstlick zu
einer Aufteileinrichtung transportiert und dort in ein auf-
geteiltes Werkstlick zerkleinert werden. In einer Puffer-
einrichtung kann das aufgeteilte Werkstlick vor einem
weiteren Aufteilvorgang gepuffert werden.

[0007] ErfindungsgemalR istdie Puffereinrichtung der-
art ausgebildet, dass in dieser das gepufferte Werkstiick
in einer zweiten Férderrichtung bewegt werden kann, wo-
bei die zweite Forderrichtung quer zur ersten Foérderrich-
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tung orientiert ist. Insoweit handelt es sich bei der Puffe-
reinrichtung nicht um eine bloRe Ablagemdglichkeit, son-
dernum eine aktive Einrichtung, die das gepufferte Werk-
stlick gezielt bewegen kann. So kann die Puffereinrich-
tung das Werkstlick in der zweiten Forderrichtung zum
Zufuhrtisch hin oder auch vom Zufiihrtisch weg bewegen.
[0008] Dies ermdglicht die Verwendung einer kon-
struktiv einfachen und kompakten Handhabungseinheit,
beispielsweise eines Roboters, deren Arbeitsbereich nur
einen Abschnitt der Puffereinrichtung liberdecken muss.
Insoweit sind die GréRRe und die Speicherkapazitat der
Puffereinrichtung praktisch unabhangig von der einge-
setzten Handhabungseinheit. So kann trotz kompakter,
hinsichtlich ihres Arbeitsbereichs begrenzter Handha-
bungseinheit dennoch eine grol3e Puffereinrichtung rea-
lisiert werden. AulRerdem ermdglicht die quer ausgerich-
tete Forderrichtung eine seitliche Anordnung der Puffe-
reinrichtung, wodurch die Langserstreckung der Platten-
aufteilanlage klein gehalten wird.

[0009] Der Ausdruck "quer zur ersten Férderrichtung”
ist im weitesten Sinne zu verstehen. So kann die zweite
Forderrichtung schrag, d.h. unter einem vom Orthogo-
nalen abweichenden Winkel, oder orthogonal zur ersten
Forderrichtung orientiert sein.

[0010] Im Konkreten kann die Puffereinrichtung min-
destens eine weitere Fordereinrichtung zum Bewegen
des gepufferten Werkstiicks in der zweiten Foérderrich-
tung aufweisen. Damit Iasst sich das gepufferte Werk-
stlick ganz gezielt und weitgehend unabhangig von an-
deren Foérdereinrichtungen bewegen, und zwar entlang
der zweiten Fordereinrichtung. Vorzugsweise kann die
Puffereinrichtung zwei Fordereinrichtungen zum Bewe-
gen des gepufferten Werkstlicks aufweisen. Hiermit kon-
nen konstruktiv kleinere Fordereinrichtungen eingesetzt
werden, wobei zum Transport des gepufferten Werk-
stlicks nur die Foérdereinrichtung angetrieben werden
muss, auf der sich das Werkstlick befindet. Sind mehrere
Werkstiicke in der Puffereinrichtung gepuffert, kann
durch die separaten Foérdereinrichtungen eine gleichzei-
tige aber unterschiedliche Handhabung der Werkstiicke
erfolgen.

[0011] In vorteilhafter Weise kann die Puffereinrich-
tung ein erstes Segment, welches seitlich vom Zuflhr-
tischangeordnetist, und ein separates zweites Segment,
welches im Bereich des Zufiihrtisches angeordnet ist,
aufweisen, wobei dem ersten Segment eine erste der
weiteren Férdereinrichtungen und dem zweiten Segment
eine zweite der weiteren Férdereinrichtungen zugeord-
net ist. Somit kénnen durch das erste Segment und der
ersten weiteren Fordereinrichtung eine Pufferung sowie
eine Verlagerung von Werkstiicken in der zweiten For-
derrichtung erfolgen. Somitlasst sich je nach Bedarf Puf-
ferraum in einem Abschnitt des ersten Segments freige-
ben, beispielsweise in einem an den Zufiihrtisch angren-
zenden Bereich des ersten Segments, oder ein Werk-
stiick lasst sich gezielt an den Zufiihrtisch heranfiihren.
Durch eine Bewegung der ersten Férdereinrichtung, die
ein gepuffertes Werkstiick in der zweiten Férderrichtung
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vom Zufiihrtisch weg bewegt, wird die Kapazitatdes Puf-
fers, d.h. die Anzahl der Ablageplatze fir Werkstiicke,
vergrofiert, und es kann die Reihenfolge der Werkstiicke
in Richtung zum Zufiihrtisch hin verandert werden. Mit-
tels des separaten zweiten Segments und dessen For-
dereinrichtung kann eine kontrollierte

[0012] Ubergabe des gepufferten Werkstiicks auf den
Zufuhrtisch und ggf. eine Positionierung des Werkstiicks
erfolgen. Das erste Segment kann auch als "aktiver
Werkstickpuffer" oder "aktiver Streifenpuffer" bezeich-
net werden. Das zweite Segment kann auch als "Quer-
Uibergabe" bezeichnet werden.

[0013] Vorteilhafterweise kann die Plattenaufteilanla-
ge eine Handhabungseinrichtung zur Handhabung von
ggf. aufgeteilten Werkstiicken aufweisen, beispielsweise
einen Roboter mit einer Saug-Greifeinrichtung. Diese
kann an einem abragenden Ende eines Roboterarms des
Roboters angeordnet sein und zum Aufnehmen oder
Greifen von Werkstiicken dienen. Mittels der Handha-
bungseinrichtung bzw. des Roboters lasst sich ein auf-
geteiltes Werkstiick nach einem Aufteilvorgang aufneh-
men und auf der Puffereinrichtung ablegen. Dabei kann
das aufgeteilte Werkstiick ggf. gedreht werden. In die-
sem Zusammenhang ist es von Vorteil, wenn sich der
Arbeitsbereich oder Ablegebereich der Handhabungs-
einrichtung bzw. des Roboters und die Puffereinrichtung,
insbesondere das erste Segment der Puffereinrichtung,
zumindest teilweise Uberschneiden. Insbesondere liegt
ein zum Zufihrtisch benachbarter Bereich des ersten
Segments der Puffereinrichtung im Arbeitsbereich der
Handhabungseinrichtung, ein vom Zufiihrtisch entfernter
Bereich des ersten Segments dagegen nicht.

[0014] ZweckmaBigerweise kann eine Oberseite des
ersten Segments bzw. der ersten weiteren Fordereinrich-
tung relativ zu einer Oberseite des Zufiihrtisches zumin-
dest zeitweise erhoht sein. Dies erleichtert die Ubergabe
vom ersten Segment auf den Zufiihrtisch. Dabei ist denk-
bar, dass die Oberseite der ersten weiteren Forderein-
richtung bzw. des ersten Segments um 5 bis 35 Millime-
ter, weiter vorzugsweise um 10 bis 30 Millimeter, weiter
vorzugsweise um 15 bis 25 Millimeter, weiter vorzugs-
weise um 20 Millimeter erhéht ist.

[0015] Das zweite Segment bzw. die zweite der wei-
teren Fordereinrichtungen kann relativ zum Zufiihrtisch
héhenverstellbar ausgebildet sein, oder es kann der Zu-
fuhrtisch relativ zum zweiten Segment héhenverstellbar
sein. Mitanderen Worten kann das zweite Segment bzw.
die zweite weitere Fordereinrichtung zwischen einer ers-
ten Stellung, in der eine Oberseite des zweiten Segments
bzw. der zweiten weiteren Fordereinrichtung unterhalb
einer Oberseite des Zufiihrtischs angeordnet ist, und ei-
ner zweiten Stellung, bei der die Oberseite des zweiten
Segments oder der zweiten weiteren Fordereinrichtung
oberhalb der Oberseite des Zufiihrtischs (und vorzugs-
weise auf gleicher Hohe wie das erste Segment) ange-
ordnet ist, verstellt werden. Dies gilt auch fir den kine-
matisch umgekehrten Fall, in dem der Zufiihrtisch relativ
zum zweiten Segment héhenverstellbar ist. Damit kann
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das zweite Segment bzw. die zweite weitere Forderein-
richtung ganz gezielt dann aktiviert werden, wenn eine
Ubergabe eines gepufferten Werkstiicks vom ersten
Segment auf das zweite Segment erfolgt. Damit Iasst
sich eine Ubergabe erleichtern. Findet keine Ubergabe
statt, kann das zweite Segment bzw. die zweite weitere
Fordereinrichtung in ihrer ersten, vertieften Position ver-
bleiben (oder es kann der Zufiihrtisch in seiner erhéhten
Position verbleiben), so dass ein ungestortes Zufiihren
von Werkstlicken in der ersten Forderrichtung durch die
erste Fordereinrichtung erfolgen kann.

[0016] Die erste weitere Fordereinrichtung und/oder
die zweite weitere Fordereinrichtung kdnnen jeweils ein
umlaufendes Foérderelement aufweisen. Somit ist ein
schonender Transport der Werkstlicke ermdglicht, da
zwischen Werkstlick und Forderelement keine Relativ-
bewegung in Kontaktebene stattfindet. Beim umlaufen-
den Férderelement kann es sich um einen Riemen oder
um eine Kette handeln. Alternativ hierzu kdnnen auch
Rollenschienen als Forderelement eingesetzt werden,
wobei ein Schieber die Werkstlicke antreiben kann, oder
wobei die Rollen selbst angetrieben sind. Die Rollen der
Rollenschienen kdnnen eine elastische Oberflache, bei-
spielsweise in Form einer Gummierung, aufweisen.
[0017] In vorteilhafter Weise kann am Zuflihrtisch ein
verlagerbarer Anschlag zur Ausrichtung des zunachst
gepufferten und dann von der Puffereinrichtung auf den
Zufuhrtisch geférderten Werkstiicks angeordnet sein.
Somit lasst sich ein definierter Anschlag fir ein Werk-
stiick realisieren, ohne jedoch die Handhabung und den
Transport der Werkstlicke durch einen feststehenden
Anschlag zu beeintrachtigen. Dabei ist von Vorteil, wenn
der Anschlag zwischen einer ersten Position, in der sich
der Anschlag unterhalb einer Oberseite des Zufuhrti-
sches befindet, und zwischen einer zweiten Position, in
der der Anschlag mindestens bereichsweise oberhalb
der Oberseite des Zuflihrtisches angeordnet ist, verla-
gert werden kann. Die Verlagerung des Anschlags kann
auf verschiedene Weise erfolgen, beispielsweise kann
der Anschlag verschwenkbar, ausfahrbar oder telesko-
pierbarausgebildet sein. Dabeiist nicht erforderlich, dass
durch den Anschlag eine einzelne durchgehende An-
schlagsflache gebildet wird. Vielmehr ist es zur Funktion
des Anschlages auch ausreichend, dass mehrere An-
schlagsabschnitte, beispielsweise in Form von Pins, re-
lativ zur Oberflache des Zufiihrtisches verlagert werden.
[0018] Invorteilhafter Weise kann das zweite Segment
ein mit der zweiten weiteren Férdereinrichtung gekop-
peltes Mitnehmerelement aufweisen, mit dem das auf-
geteilte Werkstiick zum Ausrichten an den Anschlag be-
wegt werden kann. Dabei kann das Mitnehmerelement
mit dem Forderelement der zweiten weiteren Forderein-
richtung gekoppelt sein. Dies hat den Vorteil, dass mit
einer Einrichtung, namlich der zweiten weiteren Forder-
einrichtung, einerseits ein Transportieren eines Werk-
stlicks und andererseits ein Positionieren des Werk-
stlicks erfolgen kann. Zum Transportieren des Werk-
stiicks befindet sich die zweite weitere Fordereinrichtung
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oberhalb einer Oberseite eines Zuflihrtisches und zum
Positionieren des Werkstlickes unterhalb einer Obersei-
te des Zufuhrtisches, wobei das Werkstiick mittels des
Mitnehmerelements auf dem Zufihrtisch bewegt werden
kann.

[0019] In vorteilhafter Weise kann das Mithehmerele-
ment einen Kontaktabschnitt aufweisen, der derart ver-
lagerbar ist, dass dieser in einer ersten Stellung unter-
halb einer Oberseite eines Zuflihrtisches und in einer
zweiten Stellung mindestens bereichsweise oberhalb
der Oberseite des Zufluhrtisches angeordnet ist. Somit
kann eine gezielte Handhabung des Werkstiicks erfol-
gen. Dabei ist denkbar, dass das Mitnehmerelement ei-
nen Aktor aufweist, der bei Ansteuerung den Kontaktab-
schnitt derart verlagert, dass dieser zumindest bereichs-
weise oberhalb der Oberseite des Zufiihrtisches ange-
ordnet ist. Hinsichtlich des Aktors ist denkbar, dass die-
ser als Pneumatikzylinder oder Hydraulikzylinder ausge-
bildet ist.

[0020] Die eingangs genannte Aufgabe wird auch
durch ein Verfahren zum Betreiben einer Plattenaufteil-
anlage geldst, das die folgenden Schritte umfasst:

- Bereitstellen eines Ausgangswerkstiicks an einem
Zufuhrtisch,

- Transportieren des Ausgangswerkstiicks auf dem
Zufuhrtisch mittels einer Fordereinrichtung in einer
ersten Forderrichtung zu einer Aufteileinrichtung,

- Aufteilen des Ausgangswerkstlicks in mindestens
ein aufgeteiltes Werkstiick mittels der Aufteileinrich-
tung und

- Puffern des aufgeteilten Werkstiicks in einer Puffe-
reinrichtung vor einem weiteren Aufteilvorgang,

dadurch gekennzeichnet, dass die Puffereinrichtung das
aufgeteilte Werkstiick in einer zweiten Forderrichtung
bewegt und dass die zweite Forderrichtung quer zur ers-
ten Forderrichtung orientiert ist. Dabei ist nicht nur eine
Bewegung in Richtung zum Zuflhrtisch hin, sondern
auch eine Bewegung vom Zufiihrtisch weg mdglich.

[0021] ZweckmaBigerweise kann das aufgeteilte
Werkstlick mittels einer Handhabungseinrichtung ge-
handhabt werden, beispielsweise mittels eines Roboters
mit einer Saug-Greifeinrichtung. Diese kann an einem
abragenden Ende eines Roboterarms des Roboters an-
geordnet sein. Mittels der Handhabungseinrichtung bzw.
des Roboters kann ein aufgeteiltes Werkstiick nach ei-
nem Aufteilvorgang aufgenommen und auf der Puffer-
einrichtung abgelegt werden. Dabei kann das aufgeteilte
Werkstlick gedreht werden. In diesem Zusammenhang
ist es von Vorteil, wenn sich der Arbeitsbereich oder Ab-
legebereich der Handhabungseinrichtung bzw. des Ro-
boters und die Puffereinrichtung, insbesondere das erste
Segment der Puffereinrichtung, zumindest teilweise
Uberschneiden. Insbesondere liegt ein zum Zufiihrtisch
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benachbarter Bereich des ersten Segments der Puffer-
einrichtung im Arbeitsbereich der Handhabungseinrich-
tung, ein vom Zufihrtisch entfernter Bereich des ersten
Segments dagegen nicht.

[0022] In vorteilhafter Weise kann das aufgeteilte
Werkstiick von einem ersten Segment der Puffereinrich-
tung, das seitlich zum Zufiihrtisch angeordnetist und das
aufgeteilte Werkstiick puffert, auf ein separates zweites
Segment der Puffereinrichtung libergeben werden, das
im Bereich des Zuflihrtisches angeordnet ist. Somit kann
die eigentliche Pufferung von Werkstlicken in einem ers-
ten Segment der Puffereinrichtung aufRerhalb des Zu-
fuhrtisches erfolgen. Das erste Segment kann auch als
"aktiver Werkstiickpuffer" oder "aktiver Streifenpuffer"
bezeichnet werden. Die Ubergabe und ggf. Positionie-
rung des zweiten Werkstlicks auf den Zuflihrtisch kann
mit Hilfe des zweiten Segments erfolgen, das im Bereich
des Zufuhrtisches angeordnet ist. Das zweite Segment
kann auch als "Querlibergabe" bezeichnet werden.
[0023] ZweckmaRigerweise kann das zweite Segment
vor oder wahrend der Ubergabe des aufgeteilten Werk-
stlicks relativ zum Zufiihrtisch mindestens auf die Hoéhe
des ersten Segments angehoben und so in seiner Hohe
an das erste Segment angepasst werden. Somit kann
das zweite Segment ganz gezielt angehoben werden,
wenn eine Ubergabe eines Werkstiicks vom ersten Seg-
ment auf das zweite Segment erfolgt. Findetkeine solche
Ubergabe statt, kann das zweite Segment in einer abge-
senkten Position verbleiben, in der eine Oberseite des
zweiten Segments unterhalb einer Oberseite des Zuflhr-
tisches angeordnet ist. Damit kann eine ungestorte For-
derung von Werkstlicken in der ersten Férderrichtung
des Zuflihrtisches erfolgen.

[0024] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
kann das aufgeteilte Werkstiick mittels einer ersten wei-
teren Fordereinrichtung auf dem ersten Segmentbewegt
werden und mittels einer zweiten weiteren Férdereinrich-
tung auf dem zweiten Segment bewegt werden, wobei
vorzugsweise die zweite weitere Férdereinrichtung erst
dann aktiviert wird, sobald ein Abschnitt des aufgeteilten
Werkstiicks das zweite Segment erreicht. Damit findet
eine schonende und energetisch giinstige Ubergabe des
Werkstiicks auf das zweite Segment statt. AuRerdem
kann so ein umlaufender Betrieb der zweiten weiteren
Fordereinrichtung vermieden werden, so dass durch die
zweite weitere Fordereinrichtung beispielsweise auch
Positionierungsaufgaben ibernommen werden kénnen.
Des Weiteren sei in diesem Zusammenhang noch er-
wahnt, dass durch eine Bewegung der ersten Forderein-
richtung, die ein gepuffertes Werkstiick in der zweiten
Forderrichtung vom Zufiihrtisch weg bewegt, die Kapa-
zitat des Puffers, d.h. die Anzahl der Ablageplatze fir
Werkstiicke, vergroRert wird.

[0025] Des Weiteren kann das aufgeteilte Werkstlick
durch Absenken des zweiten Segments auf dem Zuflhr-
tisch abgelegt werden. Somitist ein schonendes Ablegen
des Werkstiicks auf dem Zufiihrtisch moglich.

[0026] In vorteilhafter Weise kann das aufgeteilte und
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auf dem Zufiihrtisch abgelegte Werkstiick zur Ausrich-
tung relativ zum Zufuhrtisch und/oder zur Aufteileinrich-
tung mittels eines zumindest bereichsweise oberhalb ei-
ner Oberseite des Zufiihrtischs angeordneten Mitneh-
merelements an einen verlagerbaren Anschlag des Zu-
fuhrtisches bewegt und gegen diesen gedriickt werden.
Der Anschlag kann verlagerbar am Zufiihrtisch angeord-
net sein. Die Verlagerung des Anschlags kann auf ver-
schiedene Weise erfolgen, beispielsweise kann der An-
schlag verschwenkt, ausgefahren oder teleskopiert wer-
den. Das Mitnehmerelement kann mit der zweiten wei-
teren Fordereinrichtung, insbesondere mit einem umlau-
fenden Forderelement der zweiten weiteren Foérderein-
richtung, gekoppelt sein. Damit I&sst sich mit dem zwei-
ten Segment das Werkstlick transportieren und relativ
zum Zuflihrtisch positionieren. Der apparative Aufwand
ist damit deutlich reduziert.

[0027] Das aufgeteilte und aufdem Zufiihrtisch liegen-
de Werkstiick kann im ausgerichteten Zustand zunachst
durch zumindest ein Spannelement fixiert werden, und
danach koénnen das Mitnehmerelement und der An-
schlag vom aufgeteilten Werkstiick weg verlagert wer-
den. Mit anderen Worten driickt das Mithehmerelement
das Werkstlick gegen den Anschlag, so dass sich das
Werkstuck in einem gespannten Zustand befindet. In die-
sem gespannten Zustand fixiert ein Spannelement das
Werkstlck, so dass die gespannte Position beibehalten
wird. Das Spannelement ist beispielsweise mittels eines
Programmschiebers verbunden und kann das aufgeteilte
Werkstlick einem weiteren Aufteilvorgang zufiihren.
[0028] Zur weiteren Ausgestaltung des Verfahrens
kénnen die im Zusammenhang mit der Plattenaufteilan-
lage erlauterten MaBnahmen dienen.

[0029] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren naher erlautert.

Es zeigen:
[0030]

Figur 1 eine schematische, perspektivische Ansicht
einer erfindungsgemafien Plattenaufteilanlage zum
Aufteilen von plattenférmigen Werkstiicken mit ei-
nem Zuflhrtisch;

Figur 2 eine schematische, teilweise geschnittene
Darstellung entlang des Schnittes A-A in Figur 1 mit
mehreren gepufferten Werkstlicken;

Figur 3 eine Darstellung entsprechend Figur 2, wobei
der Beginn einer Ubergabe eines gepufferten Werk-
stlicks an den Zufiihrtisch dargestellt ist;

Figur4 eine Darstellung entsprechend Figur 2, wobei
das plattenformige Werkstick vollstandig an den Zu-

fuhrtisch Gbergeben wurde;

Figur 5 eine Darstellung entsprechend Figur 2 mit
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auf dem Zuflihrtisch abgelegtem Werkstiick und ei-
nem nach oben verlagerten Anschlag;

Figur 6 in einer der Figur 2 entsprechenden Darstel-
lung den Beginn eines Positioniervorgangs des
Werkstiicks und

Figur 7 in einer der Figur 2 entsprechenden Darstel-
lung mit gespanntem Werksttick.

[0031] In allen Figuren tragt eine Plattenaufteilanlage
insgesamtdas Bezugszeichen 10. Sie umfassteinen aus
mehreren Rollenschienen gebildeten Zufiihrtisch 12, ei-
ne vorliegend als Sage ausgebildete Aufteileinrichtung
13 mit einer Aufteillinie 14 ("Sagelinie"), und einen Ent-
nahmetisch 16. Der Entnahmetisch 16 kann aus mehre-
ren Rollenschienen oder als segmentierter Luftkissen-
tisch gebildet sein. Alternativ kann der Entnahmetisch 16
sonstige Transportelemente aufweisen, beispielsweise
angetriebene oder nicht-angetriebene Riemen oder Rol-
len. Die Aufteillinie 14 ist in Figur 1 nicht unmittelbar zu
erkennen und daher lediglich als strichpunktierte Linie
angedeutet.

[0032] Zu der Plattenaufteilanlage 10 gehort ferner ei-
ne erste Fordereinrichtung 18, die vorliegend einen an
seitlichen Schienen (ohne Bezugszeichen) verfahrbar
gehaltenen portalartigen Programmschieber 20 umfasst,
an dem eine Mehrzahl von Spannzangen 22 befestigt
ist. Aus Griinden der Ubersichtlichkeitist nur eine Spann-
zange 22 mit einem Bezugszeichen versehen. Mittels
der ersten Foérdereinrichtung 18 kann ein auf dem Zu-
fuhrtisch 12 liegendes Werkstiick in Richtung zur Auf-
teillinie 14 entlang einer durch einen Doppelpfeil bezeich-
neten ersten Forderrichtung 19 bewegt werden.

[0033] Die Plattenaufteilanlage 10 umfasst ferner eine
Handhabungseinrichtung 23, vorliegend einen Roboter
24. Dieser umfasst eine Basis 26 und einen an der Basis
26 gelenkig befestigten, gegeniiber der Basis 26 um eine
vertikale Achse 27 drehbaren Roboterarm 28. Der Ro-
boterarm 28 umfasst wiederum zwei relativ zueinander
um eine horizontale Achse (ohne Bezugszeichen)
schwenkbare Abschnitte und eine am abragenden Ende
des Roboterarms befestigte plattenférmige und in einer
im Wesentlichen horizontalen Ebene angeordnete Saug-
Greifeinrichtung 30. Die Saug-Greifeinrichtung 30 ist re-
lativ zum Roboterarm 28 ebenfalls um eine vertikale Ach-
se (ohne Bezugszeichen) drehbar gelagert. Bei dem in
der vorliegenden Ausflihrungsform gezeigten Roboter
24 handelt es sich um einen konstruktiv relativ einfach
ausgefiihrten mehrachsigen Roboter. Grundsatzlich
denkbar ist natirlich auch die Verwendung eines ande-
ren Roboters, der mehrere Bewegungs- und Schwenk-
achsen aufweist. Jedoch lasst sich auch mit dem hier
gezeigten Roboter 24 ein vollautomatischer Betrieb der
Plattenaufteilanlage 10 erzielen.

[0034] Die Saug-Greifeinrichtung 30 ist als plattenfor-
mige Fachwerkkonstruktion ausgebildet und weist aufih-
rer Unterseite eine Vielzahl von einzelnen pneumati-
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schen Saugglocken 29 auf. Hiermit lassen sich Werksti-
cke unterschiedlicher Grole, beispielsweise auch Werk-
stlicke, die kleiner sind als die Gesamterstreckung der
Saug-Greifeinrichtung 30, ohne Probleme greifen.
[0035] Die Plattenaufteilanlage 10 weist zudem eine
Puffereinrichtung 31 mit einem Puffertisch 32 auf. Der
Puffertisch 32istin der ersten Forderrichtung 19 gesehen
seitlich vom Zufiihrtisch 12 angeordnet und kann auch
als erstes Segment 33 der Puffereinrichtung 31 bezeich-
net werden. Mittels der Puffereinrichtung 31 kann ein ge-
puffertes Werkstiick in einer zweiten Foérderrichtung 38
bewegt werden. Die zweite Forderrichtung 38 ist quer
zur ersten Forderrichtung 19 orientiert, vorliegend ortho-
gonal. Bei nicht gezeigten Ausfiihrungsformen ist auch
ein anderer Winkel zwischen den beiden Forderrichtun-
gen 19, 38 denkbar.

[0036] Die Puffereinrichtung 31 erstreckt sich bis in
den Zufiihrtisch 12 hinein und weist ein zweites Segment
35 auf. Das zweite Segment 35 ist im Zufthrtisch 12 an-
geordnet.

[0037] Der Roboter 24 weist einen in der Draufsicht
und in der Ebene von Zufiihrtisch 12, Entnahmetisch 16
und Puffereinrichtung 31 kreisférmigen Arbeitsbereich
oder Ablegebereich auf, dessen Zentrum die Achse 27
bildet. Dieser Arbeitsbereich tUberschneidet sich mit der
Puffereinrichtung 31, insbesondere mit dem ersten Seg-
ment 33 der Puffereinrichtung 31, und dort wiederum mit
einem zum Zuflhrtisch 12 benachbarten Bereich 37. So-
mit kann ein aufgeteiltes Werkstlick nach einem Aufteil-
vorgang aufgenommen, ggf. gedreht und auf der Puffe-
reinrichtung 31, insbesondere auf dem ersten Segment
33 der Puffereinrichtung 31, abgelegt werden.

[0038] Figur 2 zeigt in einer schematischen und teil-
weise geschnittenen Ansicht die Plattenaufteilanlage 10
entlang des Schnittes A-A in Figur 1, also den Bereich
der Puffereinrichtung 31 und des Zuflihrtisches 12.
[0039] Dem ersten Segment 33 ist eine erste weitere
Fordereinrichtung 34 und dem zweiten Segment 35 ist
eine zweite weitere Fordereinrichtung 36 zugeordnet.
Die erste weitere Fordereinrichtung 34 und die zweite
weitere Fordereinrichtung 36 weisen jeweils eine Mehr-
zahl von parallelen umlaufenden Forderelementen 40,
42 in Form von Riemenforderern 44, 46 auf. Bei nicht
gezeigten Ausfiihrungsformen sind auch andere Forder-
elemente, beispielsweise in Form einer Kette oder in
Form von Rollen mit einem Schieber zum Bewegen der
Werkstlicke denkbar.

[0040] Beginnend mit Figur 2 sollen die Ubergabe und
Positionierung eines in der Puffereinrichtung 31 gepuf-
ferten Werkstlicks 48 veranschaulicht werden. Das
Werkstlick 48 wurde zuvor von der Aufteilsage 13 auf-
geteilt, es handelt sich also nur noch um ein Teil-Werk-
stlick bzw. ein "aufgeteiltes Werkstiick". Das Teil-Werk-
stlick 48 wurde dann vom Entnahmetisch 16 mittels des
Roboters 24 auf dem ersten Segment 33 in Form des
Puffertischs 32 zur Pufferung abgelegt. Um das Werk-
stlick 48 einem weiteren Aufteilvorgang zuzufiihren, ist
eine Ubergabe des Werkstiicks 48 vom ersten Segment
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33 der Puffereinrichtung 31 auf das zweite Segment 35
der Puffereinrichtung 31 erforderlich. Die hierfur vorge-
sehenen konstruktiven Voraussetzungen und Funktio-
nen werden im Folgenden unter Bezugnahme insbeson-
dere auf die Figuren 2-7 erlautert.

[0041] Aus Figur 2 ist ersichtlich, dass eine Oberseite
50 des ersten Segments 33 bzw. der ersten weiteren
Fordereinrichtung 34 gegentber einer Oberseite 52 des
Zufuhrtisches 12 erhéht ist. Die Erhdhung kann zwischen
10 bis 30 Millimeter, beispielsweise 20 Millimeter betra-
gen. Andere Abstande sind ebenfalls denkbar.

[0042] Das zweite Segment 35 bzw. die zweite For-
dereinrichtung 36 ist relativ zum Zuflhrtisch 12 héhen-
verstellbar ausgebildet. So kann das zweite Segment 35
bzw. die zweite weitere Fordereinrichtung 36 zwischen
einer ersten Position, in der eine Oberseite 54 des zwei-
ten Segments 35 oder der zweiten weiteren Foérderein-
richtung 36 unterhalb der Oberseite 52 des Zufiihrtischs
12 angeordnet ist, und einer zweiten Position verfahren
werden, in der die Oberseite 54 des zweiten Segments
35 oberhalb der Oberseite 52 des Zufiihrtischs angeord-
net ist. In der in Figur 2 dargestellten abgesenkten Posi-
tion des zweiten Segments 35 kann ein auf dem Zuflhr-
tisch 12 liegendes Werkstlick von der ersten Forderein-
richtung 18 langs zur ersten Férderrichtung 19 beispiels-
weise zur Aufteileinrichtung 13 hin bewegt werden, ohne
dass diese Bewegung durch die Puffereinrichtung 31 und
das zweite Segment 35 behindert wird.

[0043] Bei einer nicht dargestellten Ausfiihrungsform
ist anstelle des zweiten Segments bzw. der zweiten For-
dereinrichtung der Zufuhrtisch relativ zum zweiten Seg-
ment der Puffereinrichtung hdhenverstellbar ausgebil-
det.

[0044] In Figur 3 ist eine Betriebssituation dargestellt,
inder sich das zweite Segment 35 bzw. die zweite weitere
Fordereinrichtung 36 in der zweiten Position befindet, in
der die Oberseite 54 des zweiten Segments 35 oberhalb
der Oberseite 52 des Zufuihrtischs angeordnet ist. In die-
ser Position kann eine Ubergabe eines Werkstiicks 48
vom ersten Segment 33 auf das zweite Segment 35 er-
folgen. Hierzu wird zunachst die erste weitere Forderein-
richtung 34 mit dem Riemenforderer 46 aktiviert, so dass
das Werkstiick 48 in der zweiten Férderrichtung 38 in
Richtung zum Zuflihrtisch 12 hin bewegt wird. Sobald
das Werkstlick 48 miteinem vorderen Abschnitt die zwei-
te weitere Fordereinrichtung 36 mit dem Riemenférderer
44 erreicht hat, wird auch diese aktiviert.

[0045] Befindet sich das Werkstlick 48 mit einem Ab-
schnitt auf dem ersten Segment 33 und mit einem ande-
ren Abschnitt auf dem zweiten Segment 35, werden bei-
den weiteren Foérdereinrichtungen 34, 36 angetrieben.
[0046] Am Zuflihrtisch 12 ist ein vertikal verlagerbarer
Anschlag 56 zur Ausrichtung des Werkstiicks 48 ange-
ordnet. Wenn hier und nachfolgend fir den Anschlag 56
der Singular verwendet wird, bedeutet dies nicht, dass
es sich hierbei zwingend um ein einziges Element han-
deln muss. Zweck des Anschlags 56 ist es, eine zur Auf-
teillinie 14 orthogonale Anschlaglinie zu definieren, wie
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weiter unten noch starker im Detail dargelegt werden
wird. Hierzu kénnen mehrere einzelne Anschlage vorge-
sehen sein, die in einer zur Aufteillinie 14 orthogonalen
und geraden Linie angeordnet sind, oder es kann ein
langliches und zur Aufteillinie 14 orthogonales gerades
"Winkellineal" vorgesehen sein.

[0047] AuRerdem weist das zweite Segment 35 ein
Mitnehmerelement 58 auf, welches mit der zweiten wei-
teren Fordereinrichtung 36 bzw. mit dem umlaufenden
Forderelement 40 (Riemenfoérderer 44) gekoppeltistund
mit dem das Werkstlick 48 an den Anschlag 56 bewegt
werden kann. Auch hier gilt, dass der verwendete Sin-
gular nicht bedeutet, dass zwingend nur ein einziges Mit-
nehmerelement 58 vorgesehen ist. Zweck des Mitneh-
merelements 58 ist es, ein auf dem Zuflihrtisch 12 lie-
gendes Werkstiick translatorisch und quer zur ersten
Forderrichtung 19 zu bewegen. Hierzu dirften im Allge-
meinen mehrere Mitnehmerelemente 58 einzusetzen
sein, beispielsweise jeweils ein Mitnehmerelement 58 an
jedem der parallelen Riemenforderer 44, um ein Verdre-
hen des Werkstiicks 48 wahrend der Bewegung zu ver-
meiden.

[0048] Das Mitnehmerelement 58 ist vorliegend am
umlaufenden Férderelement 40 bzw. dem Riemenforde-
rer 44 befestigt, so dass dieser keine vollstandig umlau-
fende Bewegung durchfilhren kann. Bei nicht gezeigten
Ausfiihrungsformen ist auch ein mit dem umlaufenden
Forderelement 40 in Form des Riemenforderers 44 kup-
pelbares Mitnehmerelement denkbar.

[0049] Sobald das Werkstiick 48, wie in Figur 4 dar-
gestellt, das zweite Segment 35 vollstandig erreicht hat
und nicht mehr auf dem ersten Segment 33 liegt, wird
die erste weitere Fordereinrichtung 34 des ersten Seg-
ments 33 deaktiviert. Weitere auf der Puffereinrichtung
31 liegende Werkstlicke 49 verbleiben zunachst noch
auf dem ersten Segment 33.

[0050] Sobald das Werkstiick 48 im weiteren Verlauf
vollstandig im Bereich des Zufiihrtischs 12 angekommen
ist, wird auch die zweite weitere Fordereinrichtung 36
des zweiten Segments 35 deaktiviert.

[0051] Anschlielend wird, wie in Figur 5 dargestellt,
das zweite Segment 35 bzw. die zweite weitere Forder-
einrichtung 36 beispielsweise mittels eines pneumati-
schen oder elektrischen Aktors abgesenkt, so dass das
Werkstulick 48 auf der Oberseite 52 des Zufiihrtischs 12
zum Liegen kommt. Nun wird zum Positionieren des
Werkstlicks 48 der verlagerbare Anschlag 56 wiederum
beispielsweise mittels eines pneumatischen oder elek-
trischen Aktors nach oben in eine Position verlagert, in
der er zumindest bereichsweise oberhalb der Oberseite
52 des Zufiihrtischs 12 angeordnet ist. Die zweite For-
dereinrichtung 36 wird ferner so bewegt, dass das Mit-
nehmerelement 58 in Figur 6 in der dufersten linken Po-
sition ist, und dann wird das Mithehmerelement 58 nach
oben in seine ausgefahrene Position bewegt, in der es
mit seinem Kontaktabschnitt 60 iber die Oberseite 52
des Zufiihrtisches 12 hinausragt.

[0052] Danach wird die zweite weitere Fordereinrich-
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tung 36 des zweiten Segments 35, die aufgrund der Ab-
senkung nicht mehr mit dem auf dem Zufiihrtisch 12 lie-
genden Werkstlick 48 in Kontaktist, angetrieben, so dass
das Mitnehmerelement 58 an die vom Anschlag 56 ab-
gewandte Seite des zweiten Segments 35 bzw. des Zu-
fuhrtischs 12, in Figur 6 also ganz nach links bewegt wird.
AnschlieRend wird das Mitnehmerelement 58 derart
nach oben verlagert, dass ein Kontaktabschnitt 60 von
einer ersten Stellung unterhalb der Oberseite 52 des Zu-
fuhrtischs 12 in eine zweite Stellung verlagert wird, in der
der Kontaktabschnitt 60 zumindest bereichsweise ober-
halb der Oberseite 52 des Zufuihrtischs 12 angeordnet
ist. Hierzu weist das Mitnehmerelement 58 einen Aktor
in Form eines Pneumatikzylinders auf (nicht dargestelit).
Bei nichtdargestellten Ausfiihrungsformen sind auch Ak-
tuatoren in Form eines Hydraulikzylinders oder eines
elektrischen Stellmotors denkbar.

[0053] Durch erneuten Antrieb der zweiten weiteren
Fordereinrichtung 36 des zweiten Segments 35 wird das
Mitnehmerelement 58 mit dem Kontaktabschnitt 60 in
Richtung des Anschlags 56 bewegt, so dass der Kon-
taktabschnitt 60 zunachst in Anlage an den in den Figu-
ren 6 und 7 linken Rand des Werkstlicks 48 und dann
das Werkstlick 48 an den Anschlag 56 bewegt und gegen
diesen gedriickt wird, wie in Figur 7 dargestellt ist.
[0054] Durch den Anschlag 56 und den soeben be-
schriebenen Ausrichtvorgang wird eine zur Sagelinie 14
orthogonale Position des Werkstlicks 48 definiert. Das
Werkstiick 48 ist somit relativ zur Sagelinie 14 ausge-
richtet. Die Spannzangen 22 des Programmschiebers
20, wobei hier aus Ubersichtlichkeitsgriinden lediglich ei-
ne Spannzange 22 dargestellt ist, spannen nun das
Werkstiick 48 an dessen von der Sagelinie 14 abge-
wandtem Rand. Das Werkstlick 48 behalt somit seine
fixierte und zur Sagelinie 14 ausgerichtete Position bei.
Nun werden zumindest der Mitnehmer 58 mit dem Kon-
taktabschnitt 60 und ggf. auch der Anschlag 56 wieder
abgesenkt. Durch Verfahren des Programmschiebers 20
in der ersten Fordereinrichtung 19 in Richtung zur Auf-
teillinie 14 hin kann das Werkstiick 48 dann einem wei-
teren Aufteilvorgang zugefiihrt werden.

[0055] Der Anschlag 56 und das Mitnehmerelement
58 werden, wie oben angedeutet, hierzu in eine Position
unterhalb der Oberseite 52 des Zufiihrtischs 12 bewegt
und damit vom Werkstiick 48 wegbewegt. Vor einer
Ubergabe eines weiteren in der Puffereinrichtung 31 auf
dem ersten Segment 34 liegenden Werkstlicks 49 auf
das zweite Segment 35 wird die zweite weitere Forder-
einrichtung 36 in Form des Riemenforderers 44 derart
verfahren, dass das Mithnehmerelement 58, dessen Kon-
taktabschnitt 60 sich (immer noch) unterhalb der Ober-
seite 52 des Zuflihrtisches 12 befindet, an der vom An-
schlag 56 abgewandten Seite des Zuflihrtisches 12 (also
in der in den Figuren 2 und gezeigten aullersten linken
Position) befindet. Auf diese Weise steht bei der Uber-
gabe des weiteren Werkstiicks 49 auf das zweite Seg-
ment 35 der maximale Férderweg des zweiten Riemen-
forderers 46 zur Verfugung.
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[0056] Durch die Puffereinrichtung 31 kénnen Werk-
stlicke 48, 49 zwischengelagert ("gepuffert") werden, so
dass wahrend dessen andere Werkstlicke auf dem Zu-
fuhrtisch 12 liegen und der Aufteileinrichtung 13 zuge-
fuhrt werden kdnnen. Zur Veranderung der Bearbei-
tungssequenz ist es ferner moglich, dass der erste Rie-
menforderer 46 des ersten Segments 34 ein auf ihm lie-
gendes Werkstiick auch vom Zufiihrtisch 12 weg bewe-
gen kann, so dass der Roboter 24 ein aufgeteiltes Werk-
stlick zwischen Zufiihrtisch 12 und einem bereits in der
Puffereinrichtung 31 liegenden Werkstiick ablegen kann.
[0057] GemalR einem Aspekt ist eine Plattenaufteilan-
lage 10 zum Aufteilen von plattenférmigen Werkstiicken
48, 49 vorgesehen mit einem Zuflihrtisch 12, einer For-
dereinrichtung 18 zum Transportieren eines Ausgangs-
werkstlicks auf dem Zufihrtisch 12 in einer ersten For-
derrichtung 19, einer in der ersten Forderrichtung 19 ge-
sehen nach dem Zufiihrtisch 12 angeordneten Aufteil-
einrichtung 13 zum Aufteilen des Ausgangswerkstiicks
in ein aufgeteiltes Werkstlick 48, 49 mit einer quer zur
ersten Forderrichtung 19 angeordneten Aufteillinie 14,
und mit einer Puffereinrichtung 31 zum Puffern des auf-
geteilten Werkstlicks 48, 49 vor einem weiteren Aufteil-
vorgang, dadurch gekennzeichnet, dass die Pufferein-
richtung 31 derart ausgebildet ist, dass in dieser das ge-
pufferte Werkstiick 48,49 in einer zweiten Férderrichtung
38 mindestens zum Zufiihrtisch 12 hin bewegt werden
kann, wobei die zweite Foérderrichtung 38 in der Drauf-
sicht quer zur ersten Forderrichtung 19 orientiert ist.
[0058] GemalR einem Aspekt ist die Plattenaufteilan-
lage 10 gemal’ dem vorigen Aspekt dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Puffereinrichtung 31 mindestens eine
weitere Fordereinrichtung 34, 36, vorzugsweise zwei
Fordereinrichtungen 34, 36, zum Bewegen des gepuf-
ferten Werkstlicks 48 in der zweiten Forderrichtung 38
aufweist.

[0059] Gemal einem Aspekt ist die Plattenaufteilan-
lage 10 gemaR einem der vorigen Aspekte dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Puffereinrichtung 31 ein erstes
Segment 33, welches seitlich vom Zuflihrtisch 12 ange-
ordnet ist, und ein separates zweites Segment 35, wel-
ches im Bereich des Zufiihrtisches 12 angeordnet ist,
aufweist, wobei dem ersten Segment 33 eine erste der
weiteren Fordereinrichtungen 34 und dem zweiten Seg-
ment 35 eine zweite der weiteren Fordereinrichtungen
36 zugeordnet ist.

[0060] Gemal einem Aspekt ist die Plattenaufteilan-
lage 10 gemall dem vorigen Aspekt dadurch gekenn-
zeichnet dadurch gekennzeichnet, dass eine Oberseite
50 des ersten Segments 33 bzw. der ersten weiteren
Fordereinrichtung 34 relativ zu einer Oberseite 52 des
Zuflhrtisches 12 zumindest zeitweise erhoht ist.

[0061] Gemal einem Aspekt ist die Plattenaufteilan-
lage 10 gemaR einem der beiden vorigen Aspekte da-
durch gekennzeichnet, dass das zweite Segment 35
bzw. die zweite weitere Férdereinrichtung 36 relativ zum
Zuflhrtisch 12 oder der Zufiihrtisch relativ zum zweiten
Segment héhenverstellbar ausgebildet ist.
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[0062] Gemal einem Aspekt ist die Plattenaufteilan-
lage 10 gemaR einem der vorigen drei Aspekte dadurch
gekennzeichnet, dass die erste weitere Fordereinrich-
tung 34 und/oder die zweite weitere Fordereinrichtung
36 jeweils ein umlaufendes Forderelement 40, 42 auf-
weisen/aufweist.

[0063] Gemal einem Aspekt ist die Plattenaufteilan-
lage 10 geman einem der vorigen Aspekte dadurch ge-
kennzeichnet, dass am Zufiihrtisch 12 ein verlagerbarer
Anschlag 56 zur Ausrichtung des gepufferten Werk-
stiicks 48 angeordnet ist.

[0064] Gemal einem Aspekt ist die Plattenaufteilan-
lage 10 gemaR einem der vorigen finf Aspekte dadurch
gekennzeichnet, dass das zweite Segment 35 ein mitder
zweiten weiteren Foérdereinrichtung 36, insbesondere mit
deren Forderelement 40, 44, gekoppeltes Mitnehmere-
lement 58 aufweist, mit dem das aufgeteilte Werkstlick
48 zum Ausrichten an den Anschlag 56 bewegt werden
kann.

[0065] Gemal einem Aspekt ist die Plattenaufteilan-
lage 10 gemall dem vorigen Aspekt dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mitnehmerelement 58 einen Kontakt-
abschnitt 60 aufweist, der derart verlagerbar ist, dass
dieser in einer ersten Stellung unterhalb einer Oberseite
52 des Zufiihrtisches 12 und in einer zweiten Stellung
mindestens bereichsweise oberhalb der Oberseite 52
des Zuflihrtisches 12 angeordnet ist.

[0066] Gemal einem Aspekt umfasst ein Verfahren
zum Betreiben einer Plattenaufteilanlage 10, insbeson-
dere einer Plattenaufteilanlage 10 nach einem der vor-
hergehenden Aspekte, die folgende Schritte:

- Bereitstellen eines Ausgangswerkstiicks an einem
Zuflhrtisch 12,

- Transportieren des Ausgangswerkstiicks auf dem
Zufihrtisch 12 mittels einer Fordereinrichtung 18 in
einer ersten Forderrichtung 19 zu einer in der ersten
Forderrichtung 19 gesehen nach dem Zuflhrtisch
12 angeordneten Aufteileinrichtung 13,

- Aufteilen des Ausgangswerkstlicks in mindestens
ein aufgeteiltes Werkstiick 48, 49 mittels der Auftei-
leinrichtung 13 entlang einer quer zur ersten Forder-
richtung 19 angeordneten Aufteillinie 14 und

- Puffern des aufgeteilten Werkstlicks 48, 49 in einer
Puffereinrichtung 31 vor einem weiteren Aufteilvor-

gang,

dadurch gekennzeichnet, dass die Puffereinrichtung 31
das aufgeteilte Werkstiick 48, 49 in einer zweiten For-
derrichtung 38 mindestens zum Zufiihrtisch 12 hin be-
wegt und dass die zweite Forderrichtung 38 in der Drauf-
sicht quer zur ersten Forderrichtung 19 orientiert ist.

[0067] GemaR einem Aspektist das Verfahren gemaf
dem vorigen Aspekt dadurch gekennzeichnet, dass das
aufgeteilte Werkstlick 48, 49 von einem ersten Segment
33 der Puffereinrichtung 31, das seitlich zum Zuflhrtisch
12 angeordnet ist und das aufgeteilte Werkstiick 48, 49
puffert, auf ein separates zweites Segment 35 der Puf-
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fereinrichtung 31 lbergeben wird, das im Bereich des
Zufuhrtisches 12 angeordnet ist.

[0068] GemaR einem Aspektist das Verfahren gemaf
dem vorigen Aspekt dadurch gekennzeichnet, dass das
zweite Segment 35 vor oder wahrend der Ubergabe des
aufgeteilten Werkstiicks 48, 49 relativ zum Zuflihrtisch
12 mindestens in etwa auf Hohe des ersten Segments
33 angehoben wird oder dass der Zufiihrtisch vor oder
wéhrend der Ubergabe des aufgeteilten Werkstiicks re-
lativ zum zweiten Segment abgesenkt wird.

[0069] GemaR einem Aspektist das Verfahren gemaf
einem der vorigen beiden Aspekte dadurch gekenn-
zeichnet, dass das aufgeteilte Werkstlck 48, 49 mittels
einer ersten weiteren Fordereinrichtung 34 auf dem ers-
ten Segment 33 bewegt wird und mittels einer zweiten
weiteren Férdereinrichtung 36 auf dem zweiten Segment
35 bewegt wird, vorzugsweise wobei die zweite weitere
Fordereinrichtung 36 aktiviert wird, sobald ein Abschnitt
des aufgeteilten Werkstlicks 48, 49 das zweite Segment
35 erreicht.

[0070] GemalR einem Aspektistdas Verfahren gemaf
einem der vorigen drei Aspekte dadurch gekennzeich-
net, dass das aufgeteilte Werkstlick 48, 49 durch Absen-
ken des zweiten Segments 35 auf dem Zufiihrtisch 12
abgelegt wird.

[0071] GemalR einem Aspekt ist das Verfahren gemaf
einemder vorigen vier Aspekte dadurch gekennzeichnet,
dass das aufgeteilte und auf dem Zufiihrtisch 12 abge-
legte Werkstlick 48, 49 zur Ausrichtung relativ zum Zu-
fuhrtisch 12 und/oder zur Aufteileinrichtung 13 mittels ei-
nes zumindest bereichsweise oberhalb einer Oberseite
52 des Zufiihrtisches 12 angeordneten Mitnehmerele-
ments 58 an einen verlagerbaren Anschlag 56 des Zu-
fuhrtisches 12 bewegt und gegen diesen gedriickt wird.
[0072] GemalR einem Aspektistdas Verfahren gemaf
dem vorigen Aspekt dadurch gekennzeichnet, dass das
aufgeteilte Werkstlick 48, 49 im ausgerichteten und auf
dem Zufihrtisch abgelegten Zustand durch mindestens
ein Spannelement 22 fixiert wird, und dass danach das
Mitnehmerelement 58 und der Anschlag 56 vom aufge-
teilten Werkstiick 48, 49 weg verlagert werden.

Patentanspriiche

1. Plattenaufteilanlage zum Aufteilen von plattenférmi-
gen Werkstliicken (48,49), mit einem Zufiihrtisch
(12), einer Fordereinrichtung (18) zum Transportie-
ren eines Ausgangswerkstiicks auf dem Zufiihrtisch
(12) in einer ersten Forderrichtung (19), einer in der
ersten Forderrichtung (19) gesehen nach dem Zu-
fuhrtisch (12) angeordneten Aufteileinrichtung (13)
zum Aufteilen des Ausgangswerkstiicks in ein auf-
geteiltes Werkstiick (48,49) mit einer quer zur ersten
Forderrichtung 19) angeordneten Aufteillinie (14),
und mit einer Puffereinrichtung (31) zum Puffern des
aufgeteilten Werkstiicks (48,49) vor einem weiteren
Aufteilvorgang, wobei die Puffereinrichtung (31) der-
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art ausgebildet ist, dass in dieser das gepufferte
Werkstlick (48,49) in einer zweiten Forderrichtung
(38) bewegt werden kann.

Plattenaufteilanlage nach Anspruch 1, wobei die
Puffereinrichtung (31) mindestens eine weitere For-
dereinrichtung (34,36) zum Bewegen des gepuffer-
ten Werkstlicks (48,49) in der zweiten Forderrich-
tung (38) aufweist.

Plattenaufteilanlage nach einem der vorherigen An-
spriiche, wobei die Puffereinrichtung (31) ein erstes
Segment, welches seitlich vom Zufiihrtisch (12) an-
geordnet ist, und ein separates zweites Segment,
welches im Bereich des Zufiihrtisches (12) angeord-
net ist, aufweist, wobei dem ersten Segment eine
erste der weiteren Foérdereinrichtungen und dem
zweiten Segment eine zweite der weiteren Forder-
einrichtungen zugeordnet ist.

Plattenaufteilanlage nach Anspruch 3, wobei die ers-
te weitere Foérdereinrichtung (34) und/oder die zwei-
te weitere Fordereinrichtung (36) jeweils ein umlau-
fendes Forderelement (40, 42) aufweisen/aufweist.

Plattenaufteilanlage nach einem der vorherigen An-
spriiche, wobei die Plattenaufteilanlage eine Hand-
habungseinrichtung, insbesondere einen Roboter
mit einer Saug-Greifeinrichtung, zur Handhabung
von insbesondere aufgeteilten Werkstiicken auf-
weist.

Plattenaufteilanlage nach Anspruch 5, wobei die
Handhabungseinrichtung (23) als Roboter (24) aus-
gebildet ist, wobei der Roboter eine Basis (26) um-
fasst und einen an der Basis (26) gelenkig befestig-
ten, gegentber der Basis (26) um eine vertikale Ach-
se (27) drehbaren Roboterarm (28), wobei der Ro-
boterarm (28) zwei relativ zueinander um eine hori-
zontale Achse schwenkbare Abschnitte und eine am
abragenden Ende des Roboterarms (28) befestigte
plattenférmige und in einerim Wesentlichen horizon-
talen Ebene angeordnete Saug-Greifeinrichtung
(30), insbesondere eine relativ zum Roboterarm (28)
um eine vertikale Achse drehbar gelagerte Saug-
Greifeinrichtung (30), umfasst.

Plattenaufteilanlage nach einem der vorherigen An-
spriiche, wobei die erste Férdereinrichtung einen auf
seitlichen Schienen verfahrbar gehaltenen portalar-
tigen Programmschieber umfasst, wobei an dem
Programmschieber eine Mehrzahl von Spannzan-
gen (22) befestigt sind.

Verfahren zum Betreiben einer Plattenaufteilanlage
(10), insbesondere einer Plattenaufteilanlage (10)
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei
das Verfahren folgende Schritte umfasst:
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- Bereitstellen eines Ausgangswerkstiicks an ei-
nem Zufihrtisch (12),

- Transportieren des Ausgangswerkstiicks auf
dem Zufihrtisch (12) mittels einer Forderein-
richtung (18) in einer ersten Forderrichtung (19)
zu einer in der ersten Forderrichtung (19) gese-
hen nach dem Zuflihrtisch (12) angeordneten
Aufteileinrichtung (13),

- Aufteilen des Ausgangswerkstilicks in mindes-
tens ein aufgeteiltes Werkstlick (48, 49) mittels
der Aufteileinrichtung (13) entlang einer quer zur
ersten Forderrichtung (19) angeordneten Auf-
teillinie (14) und

- Puffern des aufgeteilten Werkstiicks (48, 49)
in einer Puffereinrichtung (31) vor einem weite-
ren Aufteilvorgang, wobei die Puffereinrichtung
(31) derart ausgebildet ist, dass in dieser das
gepufferte Werkstiick (48,49) in einer zweiten
Forderrichtung (38) bewegen.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei durch die Puffe-
reinrichtung (31) Werkstlcke (48,49) zwischengela-
gertwerden, so dass wahrend dessen andere Werk-
stlicke auf dem Zufiihrtisch (12) liegen und der Auf-
teileinrichtung (13) zugefiihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, wo-
bei das aufgeteilte Werkstlick (48, 49) von einem
ersten Segment (33) der Puffereinrichtung (31),
dass seitlich zum Zuflihrtisch (12) angeordnetistund
das aufgeteilte Werkstiick (48,49) puffert, auf ein se-
parates zweites Segment (35) der Puffereinrichtung
(31) tbergeben wird, das im Bereich des Zuflhrti-
sches (12) angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei das aufgeteilte
Werkstiick (48,49) mittels einer ersten weiteren For-
dereinrichtung (34) auf dem ersten Segment (33) be-
wegtwird und mittels einer zweiten weiteren Férder-
einrichtung (36) auf dem zweiten Segment (35) be-
wegt wird, vorzugsweise wobei die zweite weitere
Fordereinrichtung (36) aktiviert wird, sobald ein Ab-
schnitt des aufgeteilten Werkstiicks (48,49) das
zweite Segment (35) erreicht.
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