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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zerségen zumindest einer Platte mit
einer Plattenaufteilsdge mit zumindest einem Sageblatt, insbesondere Kreissageblatt, wobei die
Platte in einem ersten Verfahrensabschnitt mittels eines Erstschnittes oder mehrerer Erstschnit-
te entlang einer linearen Erstschnittlinie des Erstschnittes oder mehrerer linearer, inshesondere
zueinander paralleler, Erstschnittlinien der Erstschnitte in voneinander vollstéandig getrennte
Plattenstreifen zersagt wird und die Plattenstreifen anschlieBend in einem zweiten Verfahrens-
abschnitt mittels eines Zweitschnittes oder mehrerer Zweitschnitte entlang einer linearen Zweit-
schnittlinie des Zweitschnittes oder mehrerer linearer, inshesondere zueinander paralleler,
Zweitschnittlinien der Zweitschnitte in voneinander vollstandig getrennte Teilplatten zersagt
werden, wobei die Erstschnittlinie(n) schrag oder orthogonal zu der Zweitschnittlinie oder den
Zweitschnittlinien angeordnet wird (werden).

[0002] Die Aufteilung einer Platte bzw. Grol3platte mittels einer Plattenaufteilsége bzw. einer
Plattenaufteilanlage ist ein streng sequenzieller Prozess. Im ersten Aufteilzyklus bzw. im ersten
Verfahrensabschnitt werden aus der Platte Plattenstreifen erzeugt. Im weiteren Aufteilzyklus
bzw. im zweiten Verfahrensabschnitt werden dann diese Streifen in Teilplatten zersagt. Am
Ende des ersten Verfahrensabschnittes liegen vollstandig voneinander getrennte Plattenstreifen
vor. Am Ende des zweiten Verfahrensabschnittes sind diese in vollstandig voneinander getrenn-
te Teilplatten zersagt. Das beim Stand der Technik an sich bekannte Verfahren funktioniert
problemlos, solange die im Resultat zuzuschneidenden Teilplatten in zumindest einer Kanten-
l&nge mit der Breite der im ersten Verfahrensabschnitt zuzusagenden Plattenstreifen Gberein-
stimmen. Problematisch wird es, wenn die Teilplatten die aus einem Plattenstreifen herausge-
sagt werden sollen, nicht zumindest in einer Kantenlange Ubereinstimmen. Beim Stand der
Technik werden in diesem Fall sogenannte Drittschnitte durchgefihrt, um aus einem Zwischen-
format das letztendlich gewlinschte Endformat der Teilplatte herauszusagen. Diese Drittschnitte
haben das Problem, dass die Zwischenformate im Anschluss an den zweiten Verfahrensab-
schnitt noch einmal in die Plattenaufteilsdge eingelegt werden mussen, um den Drittschnitt zur
Herstellung der Teilplatte mit den gewiinschten Dimensionen durchzufiihren. Dies ist sowohl
zeit- als auch arbeitsaufwendig.

[0003] Aus der AT 361700 ist eine Plattenaufteilanlage bekannt, mit der ein gattungsgemafes
Verfahren zum Zersdgen zumindest einer Platte durchgefiihrt werden kann. Auch die oben
genannte Problematik mit den Drittschnitten ist bereits in dem Ausfihrungsbeispiel gemaf
Fig. 4 dieser Schrift gezeigt. Um dieses Problem mit den Drittschnitten zu meistern, wird in der
AT 361700 vorgeschlagen, insgesamt vier Sageblatter an unterschiedlichen Arbeitsstationen
der Plattenaufteilsage zu verwenden. Die in der AT 361700 gezeigte Ldsung des Drittschnitt-
problems bedingt eine sehr aufwendige und damit kostenintensive Konstruktion der Plattenauf-
teilanlage hzw. -sage, was sich nur bei grolen Stickzahlen an zu zersagenden Platten lohnt.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein gattungsgemaélies Verfahren weiter zu entwi-
ckeln, sodass die Drittschnittproblematik auf einfache und kostenglinstige Weise gelost wird.

[0005] Hierfiir ist erfindungsgeman vorgesehen, dass wahrend des ersten Verfahrensabschnitts
entlang zumindest einer linearen, vorzugsweise parallel zu der (den) Erstschnittlinie(n) verlau-
fenden, Einsatzschnittlinie zumindest ein Einsatzschnitt gesagt wird, bei dem die Platte nur auf
einer Teilstrecke zersdgt wird, welche kiirzer als die gesamte Ausdehnung der Platte in Rich-
tung der Einsatzschnittlinie ist.

[0006] Erfindungsgemal ist somit vorgesehen, dass wahrend des ersten Verfahrensabschnittes
zusatzlich Einsatzschnitte entlang von linearen Einsatzschnittlinien gesdgt werden, welche
vorzugsweise parallel zu der bzw. den Erstschnittlinie(n) verlaufen. Der Einsatzschnitt bzw. die
Einsatzschnitte sind jedoch kirzer als die Erstschnitte. Wahrend bei den Erstschnitten die Platte
Uber ihre gesamte Lange in voneinander vollstandig getrennte Plattenstreifen zersagt wird,
reichen die Einsatzschnitte nur Gber eine Teilstrecke, welche kirzer als die gesamte Ausdeh-
nung der Platte in Richtung der Einsatzschnittlinie ist.
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[0007] Insbesondere wenn es sich beim verwendeten Sageblatt um ein Kreissigeblatt handel,
verbleibt bei dieser Vorgehensweise an einem Ende der Teilstrecke ein Schnittende, welches
sich in Richtung der Einsatzschnittlinie iber eine Schnittendlange langserstreckt. Dieses Schnit-
tende soll in der Regel in keiner der letztendlich erzeugten Teilplatten zu sehen sein. Um dies
zu verhindern, sieht eine bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens vor,
dass anschliefend an den ersten Verfahrensabschnitt, im zweiten Verfahrensabschnitt mit
zumindest zwei Zweitschnitten zumindest ein Abfallstreifen aus dem Plattenstreifen, in dem der
Einsatzschnitt angeordnet ist, herausgesagt wird, wobei zumindest das Schnittende der
Teilstrecke des Einsatzschnittes vollstandig innerhalb des Abfallstreifens angeordnet ist. Mit
anderen Worten wird im zweiten Verfahrensabschnitt somit in dem Bereich, in den das Schnit-
tende des Einsatzschnittes fallt, ein Abfallstreifen herausgesagt, sodass das Schnittende in den
letztendlich hergestellten Teilplatten nicht mehr zu sehen ist.

[0008] In bevorzugten Ausgestaltungsformen liegen die Erstschnittlinien parallel zueinander
und die Zweitschnittlinien liegen bevorzugt ebenfalls parallel zueinander. Parallel zu den Erst-
schnittlinien sind gunstigerweise auch die Einsatzschnittlinien angeordnet. Die Erstschnittlinien
und die Zweitschnittlinien kdnnen dabei orthogonal zueinander, also in einem 90° Winkel zuein-
ander angeordnet sein. Abweichend hiervon ist es aber auch mdglich, dass die Erstschnittlinien
schrag, also weder orthogonal noch parallel, zu den Zweitschnittlinien angeordnet sind. Dariiber
hinaus missen die Erstschnittlinien auch nicht zwingend zueinander parallel oder parallel zu
den Einsatzschnittlinien sein. Das Gleiche gilt auch fir die Zweitschnittlinien untereinander.

[0009] Das erfindungsgemafie Verfahren kann einerseits bei vergleichsweise einfachen Plat-
tenaufteilsdgen eingesetzt werden. Diese verfugen in der Regel uber eine Sagelinie mit einem
Sageblatt, wobei das Handling bzw. Einlegen der Platte und Plattenstreifen meist von einem
Maschinenbediener manuell durchgeflhrt wird. Andererseits kann das erfindungsgemale Ver-
fahren aber auch bei vollautomatisierten Plattenaufteilsdgen durchgefiihrt werden, welche Gber
ein, zwei oder mehr Sagelinien und damit Gber eine entsprechende Anzahl von Sageblattern
verflgen und bei denen das Plattenhandling automatisiert durchgefiihrt wird. Bei diesen soge-
nannten Plattenaufteilanlagen hat das Bedienpersonal hauptsachlich (iberwachenden Charak-
ter. Wird das erfindungsgemalie Verfahren bei Plattenaufteilanlagen mit mindestens zwei Sage-
linien eingesetzt, so kann vorgesehen sein, dass der oder die Erstschnitt(e) und der oder die
Einsatzschnitt(e) von einem ersten Sageblatt der Plattenaufteilsdge gesagt wird (werden) und
der oder die Zweitschnitt(e) von einem zweiten Sageblatt geségt wird (werden). Handelt es sich
um Plattenaufteilanlagen mit nur einer Sagelinie, so kann vorgesehen sein, dass die Platten-
streifen im Anschluss an den ersten Verfahrensabschnitt und vor Beginn des zweiten Verfah-
rensabschnitts von einer Plattenstreifendreheinrichtung, vorzugsweise von einem Drehtisch,
gedreht werden. Die Plattenstreifendreheinrichtung ermdglicht es, alle Schnitte also sowohl die
Erstschnitte und die Einsatzschnitte als auch die Zweitschnitte mit nur einem Sageblatt durchzu-
fahren.

[0010] Generell wird darauf hingewiesen, dass das Verfahren nicht nur zum Zersagen einzelner
Platten, sondern in gleicher Weise auch zum gleichzeitigen Zersagen von aufeinander gestapel-
ten Platten also Plattenstapeln eingesetzt werden kann.

[0011] Weitere Merkmale und Einzelheiten bevorzugter Ausgestaltungsformen des erfindungs-
gemafen Verfahrens werden anhand der nachfolgenden Figurenbeschreibung weiter erlautert.
Es zeigen:

[0012] Fig. 1 schematisiert eine einfache, beim Stand der Technik an sich bekannte
Plattenaufteilsage;

[0013] Fig. 2 bis 4 Draufsichten auf eine zu zersdgende Platte, bzw. die daraus durch Zersa-
gen hergestellten Plattenstreifen, anhand derer die beim Stand der Technik
bekannte Vorgehensweise erlautert wird;

[0014] Fig. 5 bis 7 ahnliche Draufsichten, wobei allerdings nach dem erfindungsgemafien
Verfahren vorgegangen wird;
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[0015] Fig. 8 schematisiert eine Situation, bei der sich das S&geblatt am Schnittende
eines Einsatzschnittes befindet und

[0016] Fig. 9 bis 11 ein weiteres Beispiel einer Anwendung des erfindungsgemallen Verfah-
rens.

[0017] Fig. 1 zeigt in einer stark schematisierten Seitenansicht eine einfache Ausgestaltungs-
form einer Plattenaufteilsdge 2, welche fir das erfindungsgeméfie Verfahren zum Zersdgen
einer Platte 1 oder eines Plattenstapels verwendet werden kann. Die gezeigte Plattenaufteilsa-
ge 2 weist einen Maschinentisch 13 auf, welcher mittels der Maschinentischfiife 18 auf einem
Untergrund aufgestellt ist. Auf den Maschinentisch 13 kénnen die in Fig. 1 nicht dargestellten
Platten 1 aufgelegt werden. Zum Zersagen der Platten 1 ist das Sageblatt 3 vorgesehen. Unter
Sagen bzw. Zersdgen wird verstanden, dass mit dem S&geblatt 3 eine Platte 1 oder ein Plat-
tenstapel Uber seine gesamte Dicke durchtrennt wird. Das Sageblatt 3 ist gunstigerweise, wie
an sich bekannt, in den Sdgewagen 15 absenkbar und aus diesem in die in Fig. 1 dargestellte
Séagestellung anhebbar. Dem Sageblatt 3 kann zusatzlich ein Vorritzsageblatt 16 zugeordnet
sein, wie dies in Fig. 1 schematisch dargestellt ist. Mit diesem kann eine Oberflache der Platte 1
oder des Plattenstreifens 5 entlang des jeweils zu sdgenden Erstschnittes und/oder Einsatz-
schnittes und/oder Zweitschnittes angeritzt werden, bevor mit dem zugeordneten Sageblatt 3
der jeweilige Erstschnitt und/oder Einsatzschnitt und/oder Zweitschnitt gesagt wird. Das Vorritz-
sageblatt 16 ist somit nicht zum vollstandigen Durchtrennen der Platte 1 Gber ihre gesamte
Dicke vorgesehen. Es dient vielmehr dazu, eine nutformige Ausnehmung in die Platte zu ritzen
bzw. zu schneiden, deren Tiefe geringer als die Dicke der Platte 1 ist. Inshesondere fur das
weiter unten noch erlduterte Sagen der Einsatzschnitte ist es gunstig, wenn das Vorritzsageblatt
16 unabhéngig von dem Séageblatt 3, dem es zugeordnet ist, abgesenkt werden kann, um es
damit auRer Kontakt mit der zu zersagenden Platte 1 zu bringen.

[0018] Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel gemaf Fig. 1 werden das Sageblatt 3 und das Vor-
ritzsageblatt 16 angehoben, um mit der zu zersdgenden Platte 1 oder dem zu zersagenden
Plattenstapel in Kontakt gebracht zu werden. Werden sie nicht bendtigt, so kdnnen sie in den
Sagewagen 15 abgesenkt werden. Abweichend von dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel in Fig.
1 ist es natiirlich auch moglich, dass das Ségeblatt 3 und/oder das Vorritzsageblatt 16 von oben
her auf das zu zersdgende Werkstlick einwirkt. In diesem Fall werden die Sageblatter 3 und 16
zum Zersagen abgesenkt und zum Auferkontaktbringen mit dem zu zersdgenden Werkstuck
angehoben.

[0019] Um das Sageblatt 3 und das Vorritzségeblatt 16 entlang eines an sich bekannten Sage-
spaltes im Maschinentisch 13 verfahren zu kénnen, ist der Sadgewagen 15 in die Richtung 23,
vorzugsweise motorisiert, verfahrbar in der Fiihrungsschiene 17 gelagert. Im gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel ist die Fuhrungsschiene 17 gleichzeitig als Absaugeinrichtung fir die beim Séage-
vorgang anfallenden und in den S&gewagen 15 geworfenen Sagespéane vorgesehen. Hierfur ist
an einem Ende der kanalartig ausgefuhrten Flihrungsschiene 17 eine Absaugung 19 angeord-
net, welche an sich bekannt ist und nicht weiter erldutert werden muss.

[0020] Wie in Fig. 1 zu sehen, weist die dargestellte Plattenaufteilsdge 2 zusatzlich auch einen
Druckbalken 14 auf, welcher entlang der Druckbalkenstander 20 in Richtung hin zum Maschi-
nentisch 13 abgesenkt und in Gegenrichtung auch wieder abgehoben werden kann. Der Druck-
balken 14 dient, wie an sich bekannt, dazu, die Platte 1, die Plattenstapel oder die Plattenstrei-
fen 5 beim S&gen auf den Maschinentisch 13 nieder zu halten, bzw. anzudriicken. In den
Druckbalken 14 kann, wie an sich bekannt, eine Absaugeinrichtung fiir vom S&geblatt 3 nach
oben geworfene Sagespane integriert sein.

[0021] Anhand der Fig. 2 bis 4 wird nun erliutert, wie bei einem gattungsgemafien Verfahren
gemalfd Stand der Technik zum Zersagen zumindest einer Platte 1 z.B. mit der in Fig. 1 gezeig-
ten Plattenaufteilsdge 2 vorgegangen wird. Fig. 2 zeigt eine Draufsicht auf die zu zersagende
Platte 1. Gestrichelt angedeutet sind die Erstschnittlinien 4 entlang derer die Erstschnitte durch-
gefihrt werden. Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel dienen die beiden dulReren Erstschnitte bzw.
Erstschnittlinien 4 der Besdumung der Platte. Mit dem mittleren Erstschnitt entlang der mittleren

3/12



>'dsterreichischcs AT 11 242 U2 2010-07-15
l/ patentamt

Erstschnittlinie 4 wird die Platte 1 in die beiden in den Fig. 3 und 4 gezeigten Plattenstreifen 5
zersagt. Dabei werden die Plattenstreifen vollstindig voneinander getrennt. Der jeweilige
Schnitt erfolgt somit entlang der jeweiligen Erstschnittlinie 4 durch die gesamte Ausdehnung der
Platte 1 in Richtung der jeweiligen Erstschnittlinie 4. Diese Erstschnitte kobnnen z.B. mit der in
Fig. 1 gezeigten Plattenaufteilsage 2 durchgefiihrt werden, indem der Sagewagen 15 zunéchst
einmal in eine randliche Warteposition verfahren wird. Anschliefend wird die Platte 1 auf dem
Maschinentisch 13 in die fur den ersten Erstschnitt gewiinschte Position gebracht, der Druck-
balken 14 abgesenkt und der Sagevorgang durch Verfahren des Sagewagens 15 entlang der
Fihrungsschiene 17 und damit entlang der jeweiligen Erstschnittlinie 4 durchgefiihrt. Dabei sind
sowohl das Vorritzsageblatt 16 als auch das Sageblatt 3 in die in Fig. 1 dargestellte Sagepositi-
on angehoben. Ist der Schnitt entlang der jeweiligen Erstschnittlinie 4 fertiggestellt, die Platte
also vollstandig durchtrennt, so werden gunstigerweise Sageblatt und Vorritzsageblatt abge-
senkt, der Sagewagen 15 in seine Ausgangsposition verfahren, der Druckbalken 14 angehoben
und die Platte 1 so umpositioniert, dass entlang der nachsten Erstschnittlinie 4 geschnitten
werden kann. Das Verschieben und Handling der Platten 1 kann bei kleineren Plattenaufteilsa-
gen 2 von Hand von dem Bedienpersonal vorgenommen werden. Bei groeren Plattenaufteilan-
lagen sind in der Regel beim Stand der Technik an sich bekannte Einschubwagen mit Greifern
vorgesehen, die die Platte 1 greifen und einer programmierbaren Steuerung folgend positionie-
ren. Sind in dieser Art und Weise alle Erstschnitte entlang der Erstschnittlinien 4 durchgefiihrt,
so endet der erste Verfahrensabschnitt. Einer der beiden Plattenstreifen 5 wird in eine Warte-
position gebracht. Der andere Plattenstreifen 5 wird um einen vorzugsweise 90° betragenden
Winkel gedreht, sodass anschlielend mittels des Sageblattes 3 und des Vorritzsageblattes 16
die Zweitschnitte entlang der Zweitschnittlinien 6 durchgefiihrt werden, was zur Aufteilung der
Plattenstreifen 5 in die Teilplatten 7 fihrt. Auch diese Zweitschnitte werden so ausgefihrt, dass
die aus den Plattenstreifen 5 erzeugten Teilplatten entlang der Zweitschnittlinien 6 vollstandig
voneinander getrennt werden. Das Drehen der Plattenstreifen 5 vor dem Sagen der Zweit-
schnitte, kann von Hand oder mittels einer automatisierten Plattenstreifendreheinrichtung wie
z.B. einem Drehtisch, wie er beim Stand der Technik bekannt ist, durchgeflhrt werden.

[0022] Diese beim Stand der Technik bekannte Verfahrensweise ist unproblematisch, solange
die aus einem Plattenstreifen gewonnenen Teilplatten 7 zumindest eine Kantenlange gemein-
sam haben. Ist dies nicht der Fall, so missen sogenannte Drittschnitte durchgefuhrt werden.
Ein solcher ist in Fig. 3 als gepunktete Linie 21 angedeutet. Um den Drittschnitt 21 auszufihren,
muss die nach dem bekannten Verfahren zunachst zu groR zugeschnittene Teilplatte 7, von
neuem in der Plattenaufteilsége 2 positioniert werden damit der Drittschnitt entlang der Schnitt-
linie 21 vorgenommen werden kann. Dies bedeutet sowohl einen hohen technischen, als auch
zeitlichen Zusatzaufwand und ist insbesondere bei stark automatisierten Plattenaufteilsagen
unerwiinscht.

[0023] Die Fig. 5 bis 7 zeigen nun an einem ersten Beispiel, wie bei einem erfindungsgemaf
modifizierten Verfahren vorgegangen wird. Fig. 5 zeigt wiederum eine Draufsicht auf die Platte
1. Die Fig. 6 und 7 zeigen Draufsichten auf die Plattenstreifen 5, die durch Zersagen der Platte
1 mittels der Erstschnitte entstehen. Das S&gen entlang der Erstschnittlinien 4 im ersten Verfah-
rensabschnitt erfolgt nun zundchst einmal wie beim Stand der Technik und anhand der Fig. 2
erlautert. Zusatzlich wird im ersten Verfahrensabschnitt aber auch ein sogenannter Einsatz-
schnitt entlang der in Fig. 5 gezeigten Einsatzschnittlinie 8 gesagt. Dabei wird die Platte 1 auf
der Teilstrecke 9 vom Séageblatt 3 vollstandig durchtrennt. Im Unterschied dazu endet der
Einsatzschnitt entlang der Einsatzschnittlinie 8 aber in seinem Schnittende 11. Die Teilstrecke 9
auf welcher die Platte 1 mittels des Einsatzschnittes zersagt wird, ist somit kirzer als die ge-
samte Ausdehnung der Platte in Richtung 10 der Einsatzschnittlinie 8. Sind alle Erstschnitte und
Einsatzschnitte gesagt und damit die Platte in Streifen 5 aufgeteilt, so werden im zweiten Ver-
fahrensabschnitt wiederum die Plattenstreifen 5 nacheinander entlang der Zweitschnittlinien 6
zersagt. Bei dem Plattenstreifen 5 gemaR Fig. 7 tritt dabei keine Anderung gegeniiber dem
Stand der Technik auf. Beim Sagen der Zweitschnitte entlang der Zweitschnittlinien 6 an dem
Plattenstreifen 5 mit dem Einsatzschnitt entlang der Einsatzschnittlinie 8, wie er in Fig. 6 darge-
stellt ist, wird gunstigerweise jedoch abweichend vom Stand der Technik ein sogenannter Ab-
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fallstreifen 12 durch zwei Zweitschnitte herausgeségt. Der Abfallstreifen 12 wird dabei in dem
Bereich des Plattenstreifens 5 herausgesagt, in dem sich das Schnittende 11 der Teilstrecke 9
des Einsatzschnittes befindet. Die Breite des Abfallstreifens 12 wird so gewahlt, dass das
Schnittende 11 Uber seine gesamte Schnittendlange 22 vollstandig innerhalb des Abfallstreifens
12 angeordnet ist. Zusatzlich kann zur Berlicksichtigung von Toleranzen die Breite des Abfall-
streifens 12 etwas grofier als die Schnittendlange 22 gewahlt werden.

[0024] Nachdem alle in Fig. 6 gezeigten Zweitschnitte entlang der Zweitschnittlinien 6 durchge-
flhrt wurden, liegen die vollsténdig voneinander getrennten Teilplatten 7 vor. Auch die vom
Einsatzschnitt entlang der Einsatzschnittlinie 8 begrenzte Teilplatte 7 hat bereits ihr endgultiges
Format, ohne dass das beim Stand der Technik bekannte, anhand von Fig. 3 erlduterte Dritt-
schnittprozedere notwendig ist. Das erfindungsgemafle Verfahren hat somit den Effekt, dass
am Ende des zweiten Verfahrensabschnittes alle Teilplatten 7 bereits ihre endgiiltige Grole
haben und keine Drittschnitte mehr durchgefiihrt werden miissen. Dies ist eine erhebliche Ver-
einfachung des Aufteilzyklus der Plattenaufteilsdge 2 und eine erhebliche Zeitersparnis.

[0025] Fig. 8 zeigt in einer schematischen Seitenansicht auf die Sageblatter 3 und 16, den
Maschinentisch 13 und die zu zersdgende Platte 1 noch einmal vergrofert das Schnittende 11
am Ende der Einsatzschnittlinie 8. Gut zu sehen ist hier, dass das Schnittende 11 aufgrund der
Form des Sageblattes 3 in Richtung 10 der Einsatzschnittlinie 8 iber eine Schnittendlange 22
langserstreckt ist. Dieses Schnittende 11 soll in der Regel in den fertig zugeschnittenen Teilplat-
ten 7 nicht zu sehen sein. Um dies zu vermeiden, wird, wie bereits anhand von Fig. 6 erlautert,
der Abfallstreifen 12 vorgesehen, wobei das Schnittende 11 Uber seine gesamte Schnittendlan-
ge 22 vollsténdig innerhalb des Abfallstreifens 12 liegt. Die Problematik der Schnittendlange 22
tritt insbesondere bei Sageblattern 3 in Form von Kreissdgeblattern auf. Aber auch bei Stich-
oder Bandséagen oder dgl. verbleibt am Schnittende 11 in der Regel ein unsauberer Bereich, der
in den endgiiltig aufgeteilten Teilplatten 7 nicht mehr zu sehen sein soll. Auch bei solchen Sa-
geblattern kann es daher glinstig sein, entsprechende Abfallstreifen 12, welche das Schnittende
11 der Einsatzschnitte aufnehmen, vorzusehen. Wie in Fig. 8 angedeutet, wird das Vorritzsége-
blatt 16, wenn es vorhanden ist, am Schnittende 11 rechtzeitig abgesenkt, wahrend das Sage-
blatt 3 noch fertig bis zum Schnittende 11 schneidet.

[0026] Die Fig. 9 bis 11 zeigen anhand eines weiteren Ausfiihrungsbeispiels wie bei einem
erfindungsgemil ausgebildeten Verfahren vorgegangen werden kann. Hier sollen aus dem
oberen in Fig. 10 gezeigten Plattenstreifen 5 drei Teilplatten 7 herausgesagt werden, welche in
keiner ihrer Kantenléngen miteinander ubereinstimmen. Um dies ohne Drittschnitte zu realisie-
ren, werden in diesem Ausfiihrungsbeispiel im ersten Verfahrensabschnitt zwei Einsatzschnitte
entlang der Einsatzschnittlinien 8 in die Platte 1 gesagt. Entsprechend werden, wie in Fig. 10
gezeigt, anschlieRend auch zwei Abfallstreifen 12 mittels der Zweitschnitte entlang der Zweit-
schnittlinie 6 herausgeségt.

[0027] Es ist klar, dass die gezeigten Ausfiihrungsheispiele nur der Erlauterung des erfin-
dungsgemaRen Verfahrens dienen. Es konnen natirlich auch zahlreiche andere Formate der
Teilplatten 7 mit dem erfindungsgemalfien Verfahren erzeugt werden. In den gezeigten Beispie-
len sind die Erstschnittlinien 4 und die Einsatzschnittlinien 8 jeweils parallel zueinander ange-
ordnet. Das Gleiche gilt fr die Zweitschnittlinien 6, wobei diese orthogonal zu den Erstschnittli-
nien 4 und den Einsatzschnittlinien 8 verlaufen. Dies ist ein haufiges Schema. Die Erfindung ist
aber nicht zwingend darauf begrenzt. Es muss nicht zwingend vorgesehen sein, dass die Erst-
schnittlinien 4 und die Einsatzschnittlinien 8 parallel zueinander verlaufen. Das Gleiche gilt fur
die Zweitschnittlinien 6. Dariiber hinaus muss der Winkel zwischen den Erstschnittlinien 4 und
den Zweitschnittlinien 6 bzw. zwischen den Einsatzschnittlinien 8 und den Zweitschnittlinien 6
auch nicht zwingend orthogonal sein. Die jeweiligen Schnittlinien kdnnen auch in anderen
schragen Winkeln zueinander angeordnet sein.

[0028] Beim erfindungsgemalen Verfahren wird die Plattenaufteilsage 2 vorzugsweise von
einer programmierbaren Steuer- oder Regeleinrichtung teil- oder vollautomatisiert gesteuert.
Der Vollstandigkeit halber wird noch darauf hingewiesen, dass das erfindungsgemaiie Verfah-
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ren nicht nur auf der in Fig. 1 schematisch gezeigten Plattenaufteilsdge 2 sondern auf einer
Vielzahl von an sich bekannten Plattenaufteilsagen bzw. -anlagen durchgefiihrt werden kann.
Es ware z.B. auch méglich, dieses Verfahren auf der in Fig. 1 der AT 361700 gezeigten Plat-
tenaufteilanlage durchzufiihren. Man konnte hierbei jedoch auf die dort gezeigten Kopfsagen 40
und 42 sowie die zugeordneten Transportbander verzichten, und die Erstschnitte sowie die
Einsatzschnitte mit der Langssége 3 und die Zweitschnitte mit der Quersage 11 der AT 361700
durchfuhren.

LEGENDE ZU DEN HINWEISZIFFERN:

J—

Platte
Plattenaufteilsdge
Sageblatt
Erstschnittlinie
Plattenstreifen
Zweitschnittlinie
Teilplatten
Einsatzschnittlinie
Teilstrecke

0 Richtung

11 Schnittende

12 Abfallstreifen

13 Maschinentisch

14 Druckbalken

15 Sagewagen

— O 00 N OO U1 bW N

16 Vorritzsageblatt

17 Flhrungsschiene
18 Maschinentischfuly
19 Absaugung

20  Druckbalkensténder
21  Drittschnitt

22 Schnittendlange

23 Richtungen
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Anspriiche

1. Verfahren zum Zersagen zumindest einer Platte (1) mit einer Plattenaufteilsage (2) mit
zumindest einem Sageblatt (3), inshesondere Kreissageblatt, wobei die Platte (1) in einem
ersten Verfahrensabschnitt mittels eines Erstschnittes oder mehrerer Erstschnitte entlang
einer linearen Erstschnittlinie (4) des Erstschnittes oder mehrerer linearer, insbesondere
zueinander paralleler, Erstschnittlinien (4) der Erstschnitte in voneinander vollsténdig ge-
trennte Plattenstreifen (5) zersagt wird und die Plattenstreifen (5) anschlielend in einem
zweiten Verfahrensabschnitt mittels eines Zweitschnittes oder mehrerer Zweitschnitte ent-
lang einer linearen Zweitschnittlinie (6) des Zweitschnittes oder mehrerer linearer, insbe-
sondere zueinander paralleler, Zweitschnittlinien (6) der Zweitschnitte in voneinander voll-
standig getrennte Teilplatten (7) zers&gt werden, wobei die Erstschnittlinie(n) (4) schrag
oder orthogonal zu der Zweitschnittlinie (6) oder den Zweitschnittlinien (6) angeordnet wird
(werden), dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des ersten Verfahrensabschnitts ent-
lang zumindest einer linearen, vorzugsweise parallel zu der (den) Erstschnittlinie(n) (4) ver-
laufenden, Einsatzschnittlinie (8) zumindest ein Einsatzschnitt gesagt wird, bei dem die
Platte (1) nur auf einer Teilstrecke (9) zersagt wird, welche kirzer als die gesamte Aus-
dehnung der Platte (1) in Richtung (10) der Einsatzschnittlinie (8) ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im ersten Verfahrensab-
schnitt an einem Ende der Teilstrecke (9) ein, vorzugsweise in Richtung (10) der Einsatz-
schnittlinie (8) Gber eine Schnittendlénge (22) langserstrecktes, Schnittende (11) ausgebil-
det wird und im zweiten Verfahrensabschnitt mit zumindest zwei Zweitschnitten zumindest
ein Abfallstreifen (12) aus dem Plattenstreifen (5), in dem der Einsatzschnitt angeordnet ist,
herausgesagt wird, wobei zumindest das Schnittende (11) der Teilstrecke (9) des Einsatz-
schnittes vollstandig innerhalb des Abfallstreifens (12) angeordnet ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (1) bzw. der
Plattenstreifen (5) beim Ségen des oder der Erstschnitte(s) und/oder Einsatzschnitte(s)
und/oder Zweitschnitte(s) auf einem Maschinentisch (13) der Plattenaufteilsage (2) liegt,
vorzugsweise von einem Druckbalken (14) auf dem Maschinentisch (13) niedergehalten
wird, und das Sageblatt (3) zum Sagen des oder der Erstschnitte(s) und/oder Einsatz-
schnitte(s) und/oder Zweitschnitte(s) von einem motorbetriebenen Sagewagen (15) entlang
der jeweiligen Erstschnittlinie (4) und/oder Einsatzschnittlinie (8) und/oder Zweitschnittlinie
(6) relativ zur zu zersagenden Platte (1) oder zum zu zersdgenden Plattenstreifen (5) ver-
fahren wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (1) bzw. der
Plattenstreifen (5) beim Sagen des oder der Erstschnitte(s) und/oder Einsatzschnitte(s)
und/oder Zweitschnitte(s) auf einem Maschinentisch (13) der Plattenaufteilsage (2) liegt,
vorzugsweise von einem Druckbalken (14) auf dem Maschinentisch (13) niedergehalten
wird, und die zu zersagende Platte (1) oder der zu zersédgende Plattenstreifen (5) zum Sa-
gen des oder der Erstschnitte(s) und/oder Einsatzschnitte(s) und/oder Zweitschnitte(s) von
einem motorbetriebenen Einschubwagen entlang der jeweiligen Erstschnittlinie (4)
und/oder Einsatzschnittlinie (8) und/oder Zweitschnittlinie (6) relativ zum Sageblatt (3) ver-
fahren wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Platten-
streifen (5) im Anschluss an den ersten Verfahrensabschnitt und vor Beginn des zweiten
Verfahrensabschnitts von einer Plattenstreifendreheinrichtung, vorzugsweise von einem
Drehtisch, gedreht werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der oder die
Erstschnitt(e) und der oder die Einsatzschnitt(e) von einem ersten Sageblatt (3) der Plat-
tenaufteilsédge (2) gesagt werden und der oder die Zweitschnitt(e) von einem zweiten Sa-
geblatt (3) gesagt wird (werden).
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7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass dem Sage-
blatt (3) oder den Sageblattern (3) jeweils ein Vorritzsageblatt (16) der Plattenaufteilsage
(2) zugeordnet ist, mit welchem eine Oberflache der Platte (1) oder des Plattenstreifens (5)
entlang des jeweils zu sagenden Erstschnittes und/oder Einsatzschnittes und/oder Zweit-
schnittes angeritzt wird, bevor mit dem zugeordneten Sageblatt (3) der jeweilige Erstschnitt
und/oder Einsatzschnitt und/oder Zweitschnitt gesagt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Vorritzsageblatt (16)
unabhéngig von dem Sageblatt (3), dem es zugeordnet ist, am Schnittende (11) des
Einsatzschnittes abgesenkt oder abgehoben wird und damit auRer Kontakt mit der zu zer-
sagenden Platte (1) gebracht wird.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen

8/12



AT 11 242 U2 2010-07-15

> bsterreichisches
l/ patentamt

o~ w T\
\ m
e
S L \ e
~C 1 )
B ——.
== =
-~
m\\”/ 1 \\\
- \_L"'/ -
2. ~
\\gqc__*“ R
- \\
L ™~
\‘;—n
—
=y
(VI
o
N
\

18

9/12



AT 11 242 U2 2010-07-15

Gsterreichisches

patentamt

>

4 ‘big

e~ —— — —

\//////////

e e e — ]
=

o ——— ———

—.-.u.._au._—
_—-_.__,___
— ——————

\\ e

¢ by

N

N

AN

10/12



AT 11 242 U2 2010-07-15

Gsterreichisches

patentamt

>

I

11712



AT 11 242 U2 2010-07-15

Gsterreichisches

patentamt

>

\
\
\
T —
[

—_—— _........,__\__:

.
T T T T T T T
——— — —"*ﬂ'::

hY =)
B~
o
[
(Y]
—_—

_______'{:_./\O

—_—

12/12



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

