Uz:::lizh (11) Nummer: AT 397 057 B

Patentamt

w PATENTSCHRIFT

(21) Anmeldenummer: 288/88 (s1) mt.c1.°> : B27B  5/06
(22) Anmeldetag: 10. 2.1988
(42) Beginn der Patentdauer: 15. 6.1993
(45) Ausgabetag: 25. 1.1994
(30) Prioritit: (73) Patentinhaber:
19. 2.1987 IT 5125-A/87 beansprucht. GABBIANI MACCHINE S.P.A.

VEROLANUOVA (IT).

(54) AUFTEILMASCHINE FUR Z.B. AUS HOLZ ODER AUCH AUS EINEM ANDEREN MATERIAL BESTEHENDE PANEELE

(57) Die Erfindung betrifft eine Schneid- und Beschneid-
vorrichtung oder Aufteilmaschine fir z.B. aus Holz oder
auch aus einem anderen Material bestehende Paneele, die
filir den Schnitt mindestens ein Paar von Seite an Seite
anqeordneten scheibenformigen Werkzeugen (14, 15, 20,
21) verwendet, die jedoch leicht in Richtung der Vor-
laufbewegung divergieren, um eine Schnittspur oder
-bahn zu schaffen, deren Breite gréfer als diejenige

der Werkzeugsektoren ist, die als Folge der Drehbewe- A
gung hinter den Sektoren liegen, die den Schnitt aus- / g
fihren. t 777
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Die Erfindung betrifft eine Aufteilmaschine fiir z. B. aus Holz oder auch aus einem anderen Material
bestehende Panecle, die ein Schneidaggregat mit Schneidwerkzeugen enthilt, das in Richtung quer zu einer
Arbeitsbank hin und her verstellbar ist, auf der die Schneidwerkzeuge vorgeschoben und festgestellt werden
konnen.

Fiir das Zerschneiden, Zuschneiden, Aufteilen und/oder Beschneiden von Paneelen oder allgemein von

- Werkstiicken mit abgeplatteter Gestatt, z. B. auch wenn sie paketweise aufeinandergelegt sind, die aus Holz

oder anderen Materialien bestehen, sind u. a. Aufteilmaschinen bekannt geworden, die ein Schneidaggregat mit
scheibenformigen Werkzeugen enthalten, die auf einem Schlitten montiert bzw. angebracht sind, der hin und
her gehend entlang Gleitfithrungen und gegeniiber den auf einer Arbeitsbank gehalterten Paneelen oder zu
behandelnden Werkstiicken verstellbar gefiihrt ist.

Auf dem Schlitten sind normalerweise zwei scheibenformige Werkzeuge gelagert, die jeweils fiir das
Vorschneiden und das Zerschneiden oder Aufteilen der Paneele oder Werkstiicke vorgesehen sind. Die beiden
scheibenférmigen Werkzeuge kénnen Durchmesser haben, die entweder gleich groB oder unterschiedlich sind,
sie knnen auch in verschiedenen Héhen angebracht scin, miissen jedoch einwandfrei in der Vorschubrichtung
des Schlittens ausgerichtet sein, wenn man nicht einen nicht akzeptierbaren Schnitt ausfiihren will.

Jedoch erzeugt ein mit zwei auf diese Weise angeordneten Werkzeugen ausgefiihrter Schnitt, auch wenn die
Werkzeuge einwandfrei und korrekt, genau ausgerichtet sind, verformte, unregelméBige Schnitiflichen wegen -
der Flatterbewegungen und Vibrationen, die nicht eliminiert werden kénnen und die mit der Benutzung und der
Abnutzung der Organe der Aufteilmaschine noch stirker werden kénnten, In der Tat ist in diesem Falle der
Sektor des Werkzeugs, der gegentiber dem arbeitenden, wirkenden Sektor hinten liegt, bestrebt, in die Flanken
der Schnittbahn einzuschneiden, die von den den Schnitt ausfithrenden Zshnen zuriickgelassenen Spuren zu
kreuzen und die Schnittflichen faltig und rauh zu machen und sie oft nicht mehr fiir den Zweck geeignet zu
machen, fiir den die Paneele bestimmt sind.

Fiir eine prizise Feinbearbeitung solcher Schnittflichen wird es dann notwendig, die Arbeit
wiederanfzunehmen und das Material auf einer sogenannten Beschneidmaschine zusitzlich zu bearbeiten, die
mit einer beweglichen Tragplatie zum Tragen der Paneele und mit mindestens einem in geeigneter Weise -
vorgeschenen Beschneidwerkzeug ausgeriistet ist. Das Zerschneiden und Beschneiden von Paneelen oder
dhnlichen Werkstiicken verlangt demgcm&B beim heutigen Stand der Technik das Zurvcrfugungstehen von zwei
verschiedenen Maschinen fiir zwei separate Opcratlonen :

Der Erfindung liegt dic Aufgabe zugrunde, eine Aufteil- oder Schneid- und Beschneidmaschine fiir Paneele
oder abgeplattete Werkstiicke aus Holz oder einem anderen Material zu schaffen, die in der Lage ist, die bisher
mit zwei verschiedenen, wenngleich komplementiiren Operationen erziclten Ergebnisse mit einer einzigen
Bearbeitungsoperation zu erreichen, und dies mit dem Vorteil, daf man gleichmiBig bzw. uniform und
regelmiBig bzw. regulir geschnittene und beschnittene Oberflichen erhilt, ohne daB es notwendig ist, die
Paneele oder Werkstiicke nach dem Aufteilen und Schneiden wieder zu bearbeiten und auch ohne daB man tiber
zwei verschiedene Maschinen verfiigen mu8,

ErfindungsgemiB wird diese Aufgabe dadurch gelst, daB das Schneidaggregat mindestens ein Paar von Seite
an Seite angeordneten scheibenférmigen Schneidwerkzeugen enthdlt, die in Vorschubrichtung des
Schneidaggregates leicht divergieren, und daB die beiden scheibenférmigen Schneidwerkzeuge unabhéngig
voneinander jeweils an Spindeln gelagert sind, deren Achsen so geneigt sind, daB sie in Vorlaufrichtung
konvergieren.

Vorteilhafterweise kann hierbei vorgesehen sein, da das Schneidaggregat ein erstes Paar von Seite an Seite
angeordneten scheibenformigen Vorschneidwerkzeugen, die in Vorschubrichtung des Schneidaggregates leicht
divergieren, und ein zweites Paar von Seite an Seite angeordneten scheibenformigen Trennwerkzeugen enthilt,
die ebenfalls und in @hnlicher Weise in Vorschubrichtung des Schneidaggregates leicht divergieren, daB die
beiden Paare von Werkzeugen in Richtung der Vorschubbewegung zueinander ausgerichtet sind und da8 die
beiden Paare von Werkzeugen voneinander unabhzingig jeweils an Spindeln gelagert sind, deren Achsen so
geneigt sind, daB sie in Vorlaufrichtung konvergieren, Dadurch wird eine Schnittspur und -bahn erzielt, die im
wesentlichen eine grofere Breite als diejenige des von den Werkzeugsektoren, die wegen der Rotation hinter den
gerade arbeitenden oder schneidenden Scktoren liegen, in Anspruch genommenen Raumes hat, so daB diese hinten
liegenden Werkzeugsektoren die bereits gefertigte Schnittspur leer durchlaufen. Es werden auf diese Weise die
oben erwihnten Nachteile eliminiert, woraus sich dann die Moglichkeit ergibt, Schnittfliichen zu erziclen, die
besonders gleichmiBig und regelmiBig, regulir sind. Weiters konnen die Spindeln mit den zugehdrigen
scheibenférmigen Werkzeugen an Halterungsmitteln oder -organen sitzen, die in zwei zucinander
rechtwinkeligen Stellungen verstellbar sind, wodurch ein Ausrichten der Werkzeuge in Schneidrichtung und
fiir die Regulierung der Schnittiefe der Werkzeuge selbst erreicht ist. SchlieBlich kann das Halterungsorgan
einer der Spindeln jedes Paares von scheibenformigen Werkzeugen gegeniiber der Spindel des
gegeniiberliegenden Werkzeugs verstellbar sein. Dadurch konnen die Werkzeuge fiir die Montage und den
Ausbau (die Demontage) voneinander entfernt bzw. aufeinander zubewegt werden, wobei der Abstand der Seite
an Seite angeordneten Werkzeuge eines Paares zum Zwecke der Verinderung der Schnittbreite reguliert werden
kann.

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungssbeispiel des Erfindungsgegenstandes dargestelit. Fig. 1 zeigt eine
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erfindungsgem#Be Maschine in einer Draufsicht in schematischer Darstellung. Fig. 2 gibt das Schneidaggregat
einer erfindungsgem#Ben Maschine in Draufsicht, teilweise geschnitten, in groBerem MaBstab, wieder. Fig. 3
veranschaulicht die Anordnung nach Fig. 2 in einem Schnitt gemaB der Linie (ITI-IIX) der Fig. 2. Fig. 4 zeigt die
Anordnung und Wirkungsweise der Schneidwerkzeuge bei einer erfindungsgemiBen Maschine in einem
schematischen Schnitt in griBerem MaBstab und in Teildarsteltung,

Die erfindungsgemiBe Maschine enthalt ein Schneidaggregat (10), das an einem Schlitten (11) angeordnet
ist, der in Richtung quer zu einem Arbeitstisch (12) hin und her verstellbar ist, welcher Arbeitstisch mit einer
beweglichen Platte (13) versehen ist, auf der die Paneele oder zu beschneidenden Werkstiicke liegen und
vorgeschoben werden.

Der Schlitten (11) des Schneidaggregates (10) wird in an sich bekannter Weise gefiihrt und gesteuert,
weshalb hieriiber nichts weiter ausgesagt wird. Das Schneidaggregat (10) ist so ausgebildet, daB zun#ichst ein
Einschneiden oder Vorschneiden in die zu zerteilenden Elemente vorgenommen wird und da8 dann der
vollstandige Schnitt ausgefiihrt wird, der durch die Elemente hindurchgeht.

GemiB der Erfindung werden zum Einschneiden oder Vorschneiden zwei Seite an Seite liegende
scheibenformige Werkzeuge (14, 15) verwendet, die an zwei Spindeln (16, 17) gelagert sind, die vom Schiitten
(11) durch die Vermittlung von Halterungen oder Supporten (16', 17%) getragen werden und von zwei
entsprechenden Motoren (18, 19) iiber entsprechende Ubertragungen oder Transmissionen (18') unabhzngig
voneinander betitigt werden.

In gleicher Weise werden fiir die Ausfiihrung des vollstindigen Schnittes in den Paneelen od. dgl. zwei
scheibenformige, Seite an Seite aneinanderliegende Werkzeuge (20, 21) verwendet, die an zwei anderen Spindeln
(22, 23) gelagert sind, die vom Schlitten (11) unter Vermittlung der Supporte (22', 23") getragen werden und
unabhiingig voneinander von zwei Motoren (24, 25) iiber zwei entsprechende Transmissionen oder
Ubertragungen (24') betitigt werden. Die beiden Paare von Werkzeugen (14, 15) und (20, 21) sind in Richtung
des Schnittes zueinander ausgerichtet und kénnen an den entsprechenden Spindeln in beliebiger bekannter Weise
gelagert oder vorzugsweise mit Hilfe einer Schnellbefestigungsvorrichtung angebracht werden. Die
Einschneid- und Vorschneidwerkzeuge (14, 15) des ersten Paares konnen Durchmesser und
Drehgeschwindigkeiten haben, die denen des zweiten Paares (20, 21) gleich sind oder auch von diesen
verschieden sind. :

Auf jeden Fall sind sowohl die Werkzeuge des Paares von Einschneid- und Vorschneidwerkzeugen (14, 15)
als auch die Werkzeuge des Paares von Schneidwerkzeugen (20, 21) leicht in Richtung (F), die
Vorschubrichtung des Schlittens wihrend des Schnitts, divergierend angeordnet, vgl. Fig. 4.

‘In entsprechender Weise sind die Achsen der Spindeln sowohl des einen als auch des anderen Paares von
Werkzeugen nicht zueinander ausgerichtet, sie fallen auch nicht zusammen, sie sind im Gegenteil an den
gegeniiberliegenden Seiten der Schnittebene so geneigt, daB sie in Richtung der Vorlaufrichtung des Schlittens
konvergieren.

Die Winkelstellung der Seite an Seite angeordneten scheibenformigen Werkzeuge ist auf alle Fille derart,
daB eine Schnittspur (t) erzeugt wird, die eine Breite (a) hat, die groBer als diejenige (b) des von den
Werkzeungsektoren, die gegeniiber den schneidenden Werkzeugsektoren hinten liegen, in Anspruch genommenen
Raumes ist, wie in der schematischen Darstellung gemi8 Fig. 4 der Zeichnung gezeigt ist. Und dies zu dem
Zweck, um das oben erwihnte Resultat zu erhalten, das heiBt Schnittflichen an den Flanken des Schnittes zu
erhalten, die reguléir und gleichmiBig sind, ohne daB die Zahne der Werkzeugsektoren, die gegeniiber denjenigen
der arbeitenden, schneidenden Sektoren hinten liegen, an den vorgenannten Fliichen angreifen.

Die Triger oder Supporte (16", 17*) der Einschneid- oder Vorschneidwerkzeuge (14, 15), auf der einen Seite,
und die Triger oder Supporte (24", 25') der Schneidwerkzeuge (20, 21) auf der anderen Seite sind sowohl in der
Hohe als auch in Richtung quer zum Schlitten verstellbar, um auf diese Weise die Tiefe des Schnittes und auch
die Ausrichtung der Werkzeuge zueinander zu regulieren. Zu dem obengenannten Zweck sind die Trager fiir die
Werkzeuge mit Hilfe von Vorrichtungen gelagert und verstellbar angeordnet, in geeigneter Weise ausgebildet
und vorzugsweise mit Regulier- und Steuervorrichtungen versehen.

Im iibrigen ist der Trger oder Support eines der Werkzeuge jedes Paares von Werkzeugen gegeniiber dem
Triager oder Support des benachbarten Werkzeugs verstellbar, damit man die beiden Werkzeuge jedes Paares
voneinander entfernen kann, wenn es notwendig ist, sie zu demontieren oder abzubauen bzw. si¢ wieder zu
montieren, und um sie aufeinander zu zu bewegen und sie einander anzunihern, derart, daB ihr Abstand reguliert
und die Breite des Schnittes, der auszufiihren ist, eingestellt werden kann.,

So ist mit dem Triger oder Support (16') des Einschneid- oder Vorschneidwerkzeugs (14) eine
elektromechanische Betitigungsvorrichtung (26) fiir das axiale Positionieren des Supports bzw. Tragers (16")
und des Werkzeugs (14) selbst verbunden. In gleicher Weise ist mit dem Trdger oder Support (22') des
Schneidwerkzeugs (20) eine pneumatische oder elektrische Betitigungsvorrichtung (27) fiir die Positionierung
des vorgenannten Trégers oder Supports (22*) und des entsprechenden Schneidwerkzeugs (20) verbunden.

Deswegen ist es moglich, die Stellung, die Ausrichtung und die Eindringtiefe des Einschneid- bzw.
Vorschneidwerkzeugs und des Schneidwerkzeugs fein zu regulieren, wobei man jedoch die Divergenz der Paare
von Seite an Seite angeordneten scheibenfSrmigen Werkzeugen zudem oben erwéhnten Zweck beibehalt.

Es ist schlieBlich noch zu notieren, daB das Positionieren der Schneid- bzw. Vorschneidwerkzeuge und der
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Schneidwerkzeuge elektronisch mit Hilfe einer Steuer- und Kontrollvorrichtung betrieben werden kann, wobei
dann eine solche Positionierung mit Hilfe eines Dichtgerites kontrolliert bzw. gesteuert und sichtbar gemacht
werden kann.

PATENTANSPRUCHE

1. Aufteilmaschine fiir z. B. aus Holz oder auch aus einem anderen Material bestchende Paneele, die ein
Schneidaggregat mit Schneidwerkzeugen enthilt, das in Richtung quer zu einer Arbeitsbank hin und her
verstellbar ist, auf der die Schneidwerkzeuge vorgeschoben und festgestellt werden konnen, dadurch
gekennzeichnet, daB das Schneidaggregat (11) mindestens ein Paar von Seite an Seite angeordneten
scheibenférmigen Schneidwerkzeugen (14, 15, 20, 21) enthilt, die in Vorschubrichtung des Schneidaggregats
(11) leicht divergieren, und daB die beiden scheibenformigen Schneidwerkzeuge (14, 15, 20, 21) voneinander
unabhéngig jeweils an Spindeln (16, 17, 22, 23) gelagert sind, deren Achsen so geneigt sind, daB sie in
Vorlaufrichtung konvergieren.

2. Aufteilmaschine fiir z. B. aus Holz oder auch aus einem anderen Material bestehende Panecle, die ein
Schneidaggregat mit Schneidwerkzeugen enthilt, das in Richtung quer zu einer Arbeitsbank hin und her
verstellbar ist, auf der die Schneidwerkzeuge vorgeschoben und festgestellt werden konnen, dadurch
gekennzeichnet, daB das Schneidaggregat (11) ein erstes Paar von Seite an Seite angeordneten
scheibenférmigen Einschneid- oder Vorschneidwerkzeugen (14, 15), die in Vorschubrichtung des
Schneidaggregats (11) leicht divergieren, und ein zweites Paar von Seite an Seite angeordneten scheibenformigen
Schneid- bzw. Trennwerkzeugen (20, 21) enthiit, die ebenfalls und in dhnlicher Weise in Vorschubrichtung des
Schneidaggregats (11) leicht divergieren, da die beiden Paare von Werkzeugen (14, 15) bzw. (20, 21) in
Richtung der Vorschubbewegung zueinander ausgerichtet sind und daB die beiden Paare von Werkzeugen (14,
15, 20, 21) voneinander unabhingig jeweils an Spindeln (16, 17, 22, 23) gelagert sind, deren Achsen so geneigt
sind, daB sie in Vorlaufrichtung konvergieren.

3. Aufteilmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf dic Spindeln (16, 17, 22, 23) mit
den zugehorigen scheibenférmigen Werkzeugen (14, 15, 20, 21) an Halterungsmitteln oder -organen (16', 17',
22', 23") sitzen, die in zwei zueinander rechtwinkligen Stellungen verstellbar sind.

4. Aufteilmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Halterungsorgan (16', 17', 22', 23")

einer der Spindeln (16, 17, 22, 23) jedes Paares von scheibenformigen Werkzeugen (14, 15, 20, 21) gegeniiber
der Spindel des gegeniiberliegenden Werkzeugs verstellbar ist.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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