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(54) Ségeeinrichtung

(57) Eine Séageeinrichtung (10), insbesondere zum Abtrennen
langer Werkstlckteile, mit einem Sageblatt (12) und einer Riick-
halteeinrichtung (13) fur abgetrennte Werkstlckteile, wobei die
Rickhalteeinrichtung (13) mindestens auf der dem abzutren-
nenden Werkstlickteil zugewandten Seite des Sageblatts (12)
ein Ruckhalteelement (16) aufweist, das dem Sageblatt (12) in
Bearbeitungsrichtung (15) des Werkstiicks (14) voreilend und
derart beweglich angeordnet ist, dass es aus einer inaktiven Po-
sition oberhalb des Werkstlicks in eine vor das vordere Ende
(14.2) des Werkstlcks (14) reichende aktive Position bewegbar
ist.
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Beschreibung
Hintergrund der Erfindung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft eine S&geeinrichtung, insbesondere zum Abtrennen langer Werkstuckteile, mit einem Sage-
blatt und einer Riickhalteeinrichtung fiir abgetrennte Werkstickteile.

Beschreibung der verwandten Technik

[0002] Bei CNC-Maschinen mit S&geeinrichtungen kénnen vom Werkstilick abgetrennte Teile durch das Sgeblatt be-
schleunigt und aus dem Arbeitsbereich der Maschine herausgeschleudert werden. Diese herausgeschleuderten Teile
stellen eine erhebliche Gefahr flir in der Umgebung der Maschine befindliche Personen dar. Es sind daher an solchen
CNC-Maschinen in der Regel Ruckhalteeinrichtungen in Form von Vorh&dngen vorgesehen, die einen Splitterschutz bilden.
Bei Maschinen mit groBen Bearbeitungsbricken fir Massivholzplatten sind an den Stirnseiten des Arbeitstisches der Ma-
schine Prallwande vorgesehen, die vom S&geblatt herausgeschleuderte Teile zuruckhalten sollen.

[0003] Es hat sich jedoch gezeigt, dass diese SicherheitsmaBnahmen nicht ausreichend sind. Insbesondere lange abge-
trennte Teile kbnnen Schutzvorh&nge leicht durchschlagen. Die Prallwdnde am Arbeitstisch sind erstens teuer und zwei-
tens bei Schragschnitten und Schnitten senkrecht zur Transportrichtung des Werkstlicks durch die Sageeinrichtung nicht
wirksam.

Zusammenfassung der Erfindung

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Sageeinrichtung mit einem wirksamen Schutz
gegen ein Herausschleudern von Teilen bereitzustellen.

[0005] Die Aufgabe wird geldst durch eine Sageeinrichtung, insbesondere zum Abtrennen langer Werkstlckteile, mit
einem S&geblatt und einer Rlckhalteeinrichtung fiir abgetrennte Werkstlickteile, die dadurch gekennzeichnet ist, dass
die Rlckhalteeinrichtung mindestens auf der dem abzutrennenden Werkstlckteil zugewandten Seite des S&geblatts ein
Ruckhalteelement aufweist, das dem Sageblatt in Bearbeitungsrichtung des Werkstlicks voreilend und derart beweglich
angeordnet ist, dass es aus einer inaktiven Position oberhalb des Werkstlicks in eine vor das vordere Ende des Werkstlcks
reichende aktive Position bewegbar ist.

[0006] Bei der erfindungsgemaBen Sageeinrichtung ist die Ruckhalteeinrichtung dicht am Sageblatt angeordnet und wird
bereits wirksam, bevor der Sageschnitt vollendet ist. Dies bedeutet, dass abgetrennte Werkstlckteile durch das Sageblatt
nicht oder nur geringflgig beschleunigt und dadurch auch nicht zu einer Gefahr flr Personen in der Umgebung werden
kénnen. Bereits vor dem vollstdndigen Durchtrennen des Werkstucks durch das Sageblatt |asst sich das mindestens eine
Ruckhalteelement vor das vordere Ende des Werkstlicks bewegen. Nach Abtrennen des Abfallabschnitts des Werkstiicks
kann dieses maximal wenige Zentimeter vom Sageblatt beschleunigt werden, bevor es auf das Rickhalteelement trifft.
Es findet daher allenfalls eine minimale Beschleunigung des Abfallabschnitts statt, sodass das Ruckhaltelement kein
schweres, massives Bauteil sein muss und daher ohne Weiteres von der S4geeinrichtung mit bewegt werden kann.

[0007] Die Ruckhalteeinrichtung der erfindungsgeméBen S&geeinrichtung ist dabei véllig unabhéngig von der Richtung
des Sageschnitts wirksam. Damit ist es erstmals mdéglich, auch bei schragen oder senkrechten S&geschnitten einen zu-
verlassigen Schutz vor herausgeschleuderten Abfallabschnitten bereitzustellen. Durch diesen unter allen Bedingungen
wirksamen Schutz ist es sogar méglich, am selben Werkstick wahrend des Sagens manuelle Arbeiten auszufuhren.

[0008] Dabei ist es vorteilhaft, wenn die Ruckhalteeinrichtung auf beiden Seiten des Sageblatts ein Rickhalteelement
aufweist. Durch diesen symmetrischen Aufbau der Rickhalteeinrichtung ist diese unabh&ngig davon wirksam, ob der
Abfallabschnitt des Werkstlicks auf der linken oder der rechten Seite des Werkstiicks abgetrennt wird.

[0009] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Sageeinrichtung kann das Rickhaltelement oder kénnen die Ruckhalt-
elemente derart schwenkbar an der S&geeinrichtung angeordnet sein, dass sie aus einer auf der Oberflaiche des Werk-
stiicks aufliegenden inaktiven Position in eine vor das vordere Ende des Werkstlicks reichende aktive Position schwenkbar
sind. Durch das Aufliegen auf der Werkstilickoberseite kann mittels des Riickhalteelements oder der Rickhaltelemente
einfach das vordere Ende des Werkstlicks detektiert werden, kurz bevor das Sageblatt dieses erreicht. Selbstverstand-
lich ist neben einer schwenkbaren Anordnung der Riickhaltelemente auch eine linear verschiebbare Anordnung dieser
Elemente méglich.

[0010] Besondere Vorteile ergeben sich, wenn das Rickhalteelement oder die Rickhaltelemente selbsttétig in ihre aktive
Position bewegbar sind, kurz bevor das Sageblatt das vordere Ende des Werkstlicks erreicht. Dies kann beispielweise
dadurch erreicht werden, dass das mindestens eine Rlckhaltelement in seiner inaktiven Position federbelastet auf der
Werkstlckoberflache entlanggleitet und bei Erreichen des vorderen Endes des Werkstucks durch die Federkraft nach
unten in seine aktive Position vor das vordere Ende des Werkstlicks bewegt wird.

[0011] Die Rlckhalteelemente kénnen beispielsweise mittels Zylinderanordnungen zwischen ihren inaktiven und aktiven
Positionen bewegbar sein. Mindestens die Bewegung in die aktive Position kann dabei automatisch erfolgen wie oben
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beschrieben. Selbstversténdlich kann jedoch auch eine sensorgesteuerte Antriebseinrichtung fir das mindestens eine
Ruckhaltelement vorgesehen sein.

[0012] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform betrifft die Erfindung eine S&geeinrichtung mit einem S&geblatt zum Abtren-
nen von Teilen von Werksticken, eine Rickhalteeinrichtung zum Verhindern eines Ruckschlags der abgetrennten Teile
und einer sensorgesteuerten Antriebsvorrichtung zum Antreiben mindestens eines Rickhalteelements der Rlckhalteein-
richtung zwischen der inaktiven Position und der aktiven Position und vorzugsweise umgekehrt. Ferner umfasst die sen-
sorgesteuerte Antriebsvorrichtung eine erste Sensoreinheit, die derart an der Sageeinrichtung angeordnet ist, dass die
erste Sensoreinheit eine Stirnflache eines Werkstlicks erfassen kann, bevor das Sageblatt einen Teil von dem Werkstlick
vollsténdig trennen kann. Die sensorgesteuerte Antriebsvorrichtung erméglicht eine aktive Steuerung des mindestens
einen Rickhalteelements.

[0013] Vorzugsweise befindet sich die Rickhalteeinrichtung - in Bearbeitungsrichtung des S&geblatts gesehen - in einem
Bereich einer Vorderseite der Sageeinrichtung und die erste Sensoreinheit - in Bearbeitungsrichtung des Sageblatts be-
trachtet - ist zwischen der Riickhalteeinrichtung und dem Sageblatt angeordnet. Diese bevorzugte Anordnung erméglicht
es, die erste Sensoreinheit mdglichst nahe an der Stelle anzuordnen, an der die Stirnflache des Werkstlcks vorbeil4uft.
Dies erleichtert die Erfassung der Stirnflache des Werksticks.

[0014] Vorzugsweise verwendet die erste Sensoreinheit eine Abstandsmessung zwischen der ersten Sensoreinheit und
der Oberflache des Werkstiicks. Eine Anderung des gemessenen Abstands an der Stirnseite des Werkstiicks kann als
Hinweis genutzt werden, dass das S&geblatt die Stirnflache des Werkstiicks nahezu erreicht hat und somit das mindestens
eine Ruckhalteelement seine Position von der inaktiven Position in die aktive Position &ndern muss.

[0015] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform arbeitet die erste Sensoreinheit berlihrungslos. Diese Ausflh-
rungsform benétigt keinen mechanischen Kontakt zwischen dem Rickhalteelement und dem Werkstuck, um die Stirnfla-
che des Werkstlicks zu erfassen, bevor das Sageblatt einen Teil von dem Werkstlck vollstédndig trennt. Eine solcher Be-
trieb vermeidet eine Beschadigung der Oberflache des Werkstlcks und ein solcher Betrieb ist verschleil3frei.

[0016] Vorzugsweise umfasst die S&geeinrichtung ferner eine Steuereinrichtung zur Steuerung der sensorgesteuerten
Antriebseinrichtung, und wobei die Steuereinrichtung dazu eingerichtet ist, die sensorgesteuerte Antriebseinrichtung an-
zuweisen, dass mindestens eine Riickhalteelement in die aktive Position zu verfahren, wenn die erste Sensoreinheit die
Stirnseite des Werkstlcks erfasst hat. Die Verwendung einer Steuereinrichtung ermdéglicht neben der Steuerung der sen-
sorgesteuerten Antriebseinrichtung weitere Steuerméglichkeiten der Sageeinrichtung hinsichtlich der Sicherheit von Be-
dienern der Sageeinrichtung wie beispielsweise Notabschaltungen der Sageeinrichtung.

[0017] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform umfasst die sensorgesteuerte Antriebsvorrichtung ferner eine Zu-
standsiberwachungseinrichtung fir die Riickhalteeinrichtung zur Uberwachung, ob sich das Riickhalteelement in der ak-
tiven Position oder der inaktiven Position befindet. Diese Ausfliihrungsform erlaubt die Uberprifung, ob die Rickhalteein-
richtung ordnungsgeman arbeitet oder nicht.

[0018] Vorzugsweise ist die Zustandslberwachungseinrichtung eine zweite Sensoreinheit. Durch die Verwendung von
zwei Sensoreinheiten flr die S&geeinrichtung wird die Sicherheit des Bedieners der Sageeinrichtung weiter verbessert.
Wenn beide Sensoreinheiten -der erste Sensoreinheit und die zweite Sensoreinheit - vom gleichen Typ sind, kénnen
Herstellungskosten reduziert werden.

[0019] In bevorzugten Ausfihrungsformen kann die zweite Sensoreinheit eine Lichtschranke, eine akustische Abstands-
messung, eine optische Abstandsmessung oder zumindest ein elektrischer Kontakt in einer Fahrspur fiir das Ruckhalte-
element verwenden.

[0020] Vorzugsweise ist die Steuereinrichtung ferner dazu eingerichtet, eine Relativbewegung zwischen der Sageeinrich-
tung und dem Werkstlick zu stoppen, wenn die Zustandsiberwachungseinrichtung erkannt hat, dass die Riickhalteein-
richtung nicht ordnungsgeman arbeitet. Diese weitere Steuermoglichkeit der Steuereinrichtung verbessert die Sicherheit
des Bedieners der S4geeinrichtung.

[0021] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform umfasst die Sdgeeinrichtung ferner einen Antrieb flir die Relativ-
bewegung zwischen der S&geeinrichtung und dem Werkstlck und eine Antriebssteuereinheit fiir den Antrieb. Die Steuer-
einrichtung ist ferner dazu eingerichtet, die Antriebssteuereinheit anzuweisen, die Relativbewegung zwischen der Sage-
einrichtung und dem Werkstlck zu stoppen, wenn die zweite Sensoreinheit erfasst hat, dass die Rlckhalteeinrichtung
nicht ordnungsgeman arbeitet. Die weitere bevorzugte Ausfihrungsform ist eine spezielle Implantation zur Bereitstellung
einer zusétzlichen Sicherheit fir den Bediener der S&geeinrichtung.

[0022] Vorzugsweise kdnnen das oder die Riickhalteelemente klappen- oder schieberférmig ausgebildet sein.

[0023] Weitere Vorteile ergeben sich, wenn das Rickhalteelement oder die Rickhalteelemente eine Gleitflaiche aufwei-
sen, mit der sie wahrend des Sagens des Werkstlcks in ihrer inaktiven Position auf der Werkstuckoberfliche entlang
gleiten. Sie behindern dadurch die Bewegung des Sageblatts bzw. den Vorschub des Werkstucks nicht. Dabei ist es weiter
bevorzugt, wenn die Gleitflache eine konvexe Flache ist. Dadurch ergibt sich eine nur linienférmige Berihrung zwischen
Ruckhalteelement und Werkstlickoberfliche, was die gegenseitige Reibung weiter verringert.
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[0024] Die Erfindung umfasst auBerdem eine Bearbeitungsmaschine fur Holz-, Metall-, Kunststoff- oder Glasmaterialien
mit einer erfindungsgeméaBen Sageeinrichtung. Diese Bearbeitungsmaschine kann Teil eines CNC-Bearbeitungszentrums
sein, mit dem weitere Bearbeitungen des Werkstlicks méglich sind. Bevorzugt Iasst sich die S&geeinrichtung fur die Be-
arbeitung von Balken oder Wandplatten einsetzen, ist jedoch nicht auf diese Anwendungsfalle beschrankt.

[0025] Die Erfindung betrifft auBerdem ein Verfahren zum Abtrennen von Werkstlckteilen, insbesondere von langen Werk-
stuckteilen, mit Hilfe einer S&geeinrichtung, die ein SAgeblatt und eine Rickhalteeinrichtung aufweist, wobei die Rluckhal-
teeinrichtung mindestens auf der dem abzutrennenden Werkstiickteil zugewandten Seite des S&geblatts ein Rickhalte-
element aufweist, das dem Sageblatt in Bearbeitungsrichtung des Werkstiicks voreilend und derart beweglich angeordnet
ist, dass es aus einer inaktiven Position oberhalb des Werkstlicks in eine vor das vordere Ende des Werkstlicks reichende
aktive Position bewegbar ist, das dadurch gekennzeichnet ist, dass vor Beginn des S&gevorgangs das mindestens eine
Ruckhalteelement in seine inaktive Position bewegt wird und kurz vor dem vollstdndigen Abtrennen des Werkstlckteils
durch das S&geblatt in seine aktive Position bewegt wird.

[0026] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Abtrennen von Teilen von Werkstiicken, welches die folgenden Schrit-
te umfasst:

— Scannen eines Bereichs vor einem Sageblatt in Bezug auf eine Bearbeitungsrichtung einer S&geeinrichtung,
— Uberpriifen, ob zumindest ein vorderes Ende eines Werkstlcks innerhalb des gescannten Bereichs liegt,

— und Bewegen mindestens eines Rlckhalteelements von einer inaktiven Position in eine aktive Position zum Verhin-
dern eines Rickschlags eines von dem Werkstlck abgetrennten Teils, wenn der Bereich durch das vordere Ende
des Werkstlicks erreicht wurde.

[0027] Vorzugsweise ist das Scannen ein beruhrungsloses Scannen. Ein auf einem solchen berihrungslosen Scannen
basierendes Ségeverfahren bendtigt keinen mechanischen Kontakt zwischen dem Rickhalteelement und dem Werkstuck,
um die Stirnflache des Werkstlicks zu erfassen, bevor das Ségeblatt einen Teil von dem Werkstlck vollstandig abtrennt.
Somit kann eine Beschadigung der Oberseite des Werkstlicks vermieden werden. Weiterhin besteht kein Verschlei3 an
der Kontaktschnittstelle des Riickhalteelements mit den Werksticken.

[0028] In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform umfasst das Verfahren ferner die Schritte:

— Uberwachen der aktiven Position und/oder inaktiven Position des Rlickhalteelements,

— Uberpriifen, ob das Rickhalteelement von der inaktiven Position in die aktive Position bewegt worden ist, wenn der
Bereich durch das vordere Ende des Werkstlcks erreicht worden ist,

— und Stoppen des Sageprozesses an dem Werkstlck, wenn festgestellt wird, dass die Rickhalteeinrichtung nicht
ordnungsgeman von der inaktiven Position in die aktive Position bewegt worden ist.

[0029] Die weitere bevorzugte Ausflihrungsform ermdéglicht die Steuerung einer ordnungsgemanen Funktion der Rick-
halteeinrichtung. Somit stellt die weitere bevorzugte Ausfihrungsform zuséatzliche Sicherheit fiir den Bediener bereit.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0030] Weitere Ziele und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der folgenden detaillierten Beschreibung in Verbindung
mit den beigeflgten Zeichnungen. Es versteht sich jedoch, dass die Zeichnungen nur als Veranschaulichung und nicht
als Definition der Grenzen der Erfindung ausgebildet sind.

[0031] In den Zeichnungen ist,

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Sageeinrichtung mit einer Rlckhalteeinrichtung;
Fig. 2 eine Ansicht von hinten auf die Sageeinrichtung aus Fig. 1;

Fig. 3A) eine schematische Seitenansicht einer weiteren S&geeinrichtung mit einer Haltevorrichtung
in einer inaktiven Position;

Fig. 3B) eine Blickrichtung, die um 90° entlang einer vertikalen Achse der weiteren S4geeinrichtung,
die in Fig. 3A) gezeigt ist, gedreht ist;

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht der weiteren Sageeinrichtung mit der Rlckhalteeinrichtung in einer
aktiven Position;
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Fig. BA) eine Draufsicht auf ein rechteckiges Werkstlick beim Trennen durch die S&geeinrichtungen
in Bezug auf Fig. 1 bis Fig. 4;

Fig. 5B) eine Draufsicht auf ein nicht-rechteckiges Werkstlck beim Trennen durch die Sageeinrich-
tungen in Bezug auf Fig. 1 bis Fig. 4;

Fig. 6 ein Verfahren zum Abtrennen von Werkstuckteilen unter Verwendung einer sensorgesteuerten An-
triebsvorrichtung zum Bewegen mindestens eines Rickhalteelements einer Rickhalteeinrichtung
von der inaktiven Position in die aktive Position; und

Fig. 7 eine perspektivische Ansicht eines CNC-Bearbeitungszentrums mit einer Bearbeitungsvorrichtung,
die eine Sageeinrichtung geméan Fig. 1 bis Fig. 4 umfasst.

Detaillierte Beschreibung der bevorzugten Ausfiihrungsformen

[0032] Fig. 1 zeigt eine S&geeinrichtung 10 mit einem Gehé&use 11 fir ein Sageblatt 12. An dem Gehéuse 11 ist auBerdem
eine Rickhalteeinrichtung 13 flr abgetrennte Teile 14.1 (Fig. 2) eines Werkstlcks 14 angeordnet. Im dargestellten Beispiel
bewegt sich die S&geeinrichtung 10 in Pfeilrichtung 15 Uber das Werkstick 14, das auf einem nicht ndher dargestellten
Arbeitstisch festgespannt ist. Die Pfeilrichtung 15 gibt daher auch die Bearbeitungsrichtung des Werkstlcks 14 an. Daraus
ist ersichtlich, dass die Rilckhalteeinrichtung 13 an der Sageeinrichtung 10 dem Sé&geblatt 12 in Bearbeitungsrichtung
15 des Werksticks 14 voreilend angeordnet ist.

[0033] Die Rickhalteeinrichtung 13 weist beidseits des Sageblatts 12 jeweils ein klappenférmiges Rickhalteelement 16,
17 auf, das um eine Achse D schwenkbar an der Sageeinrichtung 10 angeordnet ist, wie insbesondere auch die Ruckan-
sicht aus Fig. 2 zeigt. Jedes Riickhalteelement wird von einem Zylinder 18, 19 beaufschlagt, mit dessen Hilfe das Rlckhal-
teelement 16, 17 aus einer in Fig. 1 mit durchgezogenen Linien angegebenen inaktiven Position in eine mit gestrichelten
Linien dargestellte aktive Position und zuriick verschwenkbar ist. Dabei befinden sich die Ruckhalteelemente 16, 17 bis
kurz vor Erreichen eines vorderen Endes 14.2 des Werkstlicks in ihrer inaktiven Position, in der sie auf der Werkstlick-
oberseite aufliegen und auf dieser entlang gleiten.

[0034] Um dieses Entlanggleiten zu erleichtern, sind die Rlckhaltelemente 16, 17 mit einer konvexen Gleitflache 16.1 ver-
sehen, die durch ein gebogenes freies Ende der Riickhalteelemente 16, 17 gebildet wird.

[0035] N&hert sich nun das Sageblatt dem vorderen Ende 14.2 des Werkstucks 14, werden die Riickhalteelemente 16,
17 von den Zylindern 18, 19 in ihre aktive Position gedrlckt, in der sie vor das vordere Ende 14.2 des Werkstiicks
14 reichen. Damit kann das Sageblatt 12 nach dem vollstdndigen Durchtrennen des Werkstiicks 14 das abgetrennte Teil
14.1 (Fig. 2) nicht beschleunigen und aus der S&dgeeinrichtung herausschleudern. Das abgetrennte Teil 14.1 prallt vielmehr
gegen das Riickhaltelement 16 und wird von diesem aufgehalten.

[0036] Auch bei einer feststehenden S&geeinrichtung 10 und bewegtem Werkstlick 14 wirde die Rlckhalteeinrichtung
13 die gleiche Sicherungsfunktion erfillen. Das Werkstiick wirde in diesem Fall entgegen der Pfeilrichtung 15 bewegt und
die Ruckhalteelemente 16, 17 wirden kurz vor dem Durchtrennen des Werkstiicks 14 vor das in Bearbeitungsrichtung
15 des Werkstlcks 14 vordere Ende 14.2 bewegt, wo sie ein vom S&geblatt 12 beschleunigtes Werkstickteil 14.1 aufhalten
kénnen.

[0037] Die Fig. 3A und 3B zeigen eine weitere Ausfiihrungsform der S&geeinrichtung 10.1. Gleiche Bezugszeichen der
Ausflhrungsform nach Fig. 1 und Fig. 2 und die weitere Ausfihrungsform der Fig. 3A und 3B stehen fur gleiche technische
Bauteile. Die Sageeinrichtung 10.1 umfasst das S&geblatt 12 und das Gehéuse 11 fur das Sageblatt 12. Die Sageein-
richtung 10.1 wird in der Bearbeitungsrichtung 15 betrieben. Die Bearbeitungsrichtung 15 basiert auf einer Relativbewe-
gung zwischen der S&geeinrichtung 10.1 und dem durch die S&geeinrichtung 10.1 zu schneidenden Werkstlck 14. Die
Relativbewegung kann entweder durch eine Bewegung der S&geeinrichtung 10.1 gegenlber einem auf dem Arbeitstisch
5 liegenden und festgeklemmten unbewegten Werkstlick 14 oder durch eine Bewegung des Werkstiicks 14 gegenlber der
unbewegten S&geeinrichtung 10.1 oder durch eine kombinierte Bewegung der Sageeinrichtung 10.1 und des Werkstiicks
14 realisiert werden.

[0038] Die Sageeinrichtung 10.1 umfasst ferner eine Rlckhalteeinrichtung 13.1 flr von dem Werkstiick 14 abgetrennte
Teile 14.1. Die Ruckhalteeinrichtung 13.1 umfasst entweder ein einziges Ruckhalteelement 16.1 (siehe Fig. 5A) oder zwei
Ruckhalteelemente 16.1, 17.1 (siehe Fig. 5B) jeweils in Form einer rechteckigen Platte oder einer quadratischen Platte.
Alternativ kann das Riickhalteelement oder kénnen die Rickhalteelemente 16.1, 17.1 klappenartig oder schieberartig
ausgebildet sein. Das Rickhalteelement kann oder die Rickhalteelemente 16.1, 17.1 kénnen vorzugsweise aus gehéarte-
tem Stahl bestehen.

[0039] Vorzugsweise befindet sich die Rickhalteeinrichtung 13.1 - in Bearbeitungsrichtung 15 des S&geblatts 12 gese-
hen - im Bereich einer Vorderseite der S&geeinrichtung 10.1. Die Vorderseite der S&geeinrichtung 10.1 kann durch eine
Vorderwand 11.3 des Geh&uses 11 begrenzt sein.
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[0040] Vorzugsweise kann die Rickhalteeinrichtung 13.1 zumindest teilweise innerhalb des Gehéuses 11 an der Vorder-
wand 11.3 des Gehauses 11 angeordnet sein, wie in Fig. 3A gezeigt ist. Diese Anordnung erméglicht es, eine sensorge-
steuerte Antriebsvorrichtung 30 der Ruckhaltevorrichtung 13.1 durch das Geh&use 11 vor dem Sagestaub zu schitzen.
Eine Breite des Rickhalteelements 16.1 oder eine Kombination der beiden nebeneinander angeordneten Rlckhalteele-
mente 16.1, 17.1 ist vorzugsweise an einen Innendurchmesser des Gehauses 11 angepasst, der senkrecht zur Bearbei-
tungsrichtung 15 des Werkstlcks 14 ist. Dadurch liegen Abstédnde zwischen Innenflachen der Wande 11.1, 11.2 des Ge-
hauses 11 und dem Ruckhalteelement 16.1 oder der Kombination der beiden Ruckhalteelemente 16.1, 17.1 vorzugsweise
in der GréBenordnung von wenigen Millimetern, wie beispielsweise zwischen 1 mm und 5 mm (siehe Fig. 3B). Die Wande
11.1, 11.2 sind vorzugsweise vertikal orientiert und parallel zur Bearbeitungsrichtung 15 ausgerichtet (siehe Fig. 3B).

[0041] Das Ruckhalteelement 16.1 ist zumindest an einer Seite 12.3 des S&geblatts 12 angeordnet, die dem Teil 14.1 zu-
gewandt ist, welches von dem Werkstilck 14 abgetrennt werden soll.

[0042] Das Rickhalteelement 16.1 kann alternativ auf beiden Seiten 12.3, 12.4 des S&geblatts 12 angeordnet sein, wenn
Ublicherweise Werkstlcke 14 mit rechteckigen Abmessungen geschnitten werden missen. Dies bietet mehr Flexibilitat
beim Trennen von Teilen von den Werkstlcken 14.

[0043] Alternativ kann das Rickhalteelement 16.1 auf der Seite 12.3 des Sageblatts 12 angeordnet sein und das Rick-
halteelement 17.1 kann auf der Seite 12.4 des Sageblatts 12 angeordnet sein, wenn gelegentlich oder in der Regel Werk-
stiicke 14 mit nicht-rechteckigen Abmessungen geschnitten werden missen.

[0044] Alternativ (in den Figuren nicht dargestellt) kann die Rickhalteeinrichtung 13.1 an einer AuBenwand 11.3 des Ge-
h&uses 11 angeordnet sein. Die AuBenwand 11.3 ist vorzugsweise vertikal ausgerichtet und steht senkrecht zur Bearbei-
tungsrichtung 15 des Werkstiicks 14 (siehe Fig. 3B) und ist in Bearbeitungsrichtung 15 gesehen am hinteren Ende des
Gehduses 11 angeordnet. Diese Anordnung erméglicht eine gréBere Breite des Rickhalteelements 16.1 bzw. der Kom-
bination aus Rulckhalteelement 16.1 und nebeneinander angeordnetem Ruckhalteelement 17.1 im Vergleich zum Ruck-
halteelement 16.1 der Ausflihrungsform nach Fig. 3A), da die Breite des Rickhalteelements 16.1 bzw. der Kombination
aus Ruickhalteelement 16.1 und Rickhalteelement 17.1 nicht durch den Innendurchmesser des Gehauses 11 begrenzt
ist. Dadurch kann der Schutz des Bedieners vor einem Rickschlag der vom Werkstuck 14 abgetrennten Teile 14.1 erhéht
werden.

[0045] Die Dicke des Materials des Rickhalteelements ist vorzugsweise an das Material des Werkstlcks 14 angepasst.
Bei Holz oder Kunststoff kann eine erste Dicke des Materials des Rickhalteelements in einem Bereich zwischen 3 mm
und 5 mm liegen. Bei Metall oder Glas kann die zweite Dicke des Materials des Rickhalteelements zwischen 5 mm und
10 mm liegen. Diese an das zu schneidende Material angepasste Dicke des Rickhalteelements erméglicht auch einen
verbesserten Schutz der Bedienperson der Sageeinrichtung 10.1.

[0046] Eine Breite des Ruckhalteelements oder der Rlckhalteelemente 16.1, 17.1 in horizontaler Richtung ist vorzugs-
weise an die Breite der vom Werkstuck 14 abzutrennenden Teile angepasst. Bei abzutrennenden Teilen mit einer Breite
unterhalb oder gleich einer vordefinierten Breite von beispielsweise 30 cm kann sich das Ruckhalteelement von einer
zweidimensionalen S&geebene 60 (siehe Fig. 3B) in einer Richtung senkrecht zur S&dgeebene 60 mit einem Abstand von
mindestens 5 cm bis zur Hélfte einer maximalen Breite der abzutrennenden Teile vom Werkstiick 14 erstrecken. Bei abzu-
trennenden Teilen mit einer Breite oberhalb der vorgegebenen Breite kann sich das Ruckhalteelement von der Sageebene
60 in Richtung senkrecht zur Sdgeebene 60 mit einem Abstand von mindestens 15 cm bis zur Halfte der maximalen Breite
der abzutrennenden Teile vom Werkstiick 14 erstrecken. Diese an die maximale Breite der vom Werkstlck 14 abgetrennten
Teile 14.1 angepasste Breite des Rickhalteelements erméglicht ebenfalls einen verbesserten Schutz der Bedienperson
der S&geeinrichtung 10.1.

[0047] Die Riickhalteeinrichtung 13.1 umfasst ferner eine sensorgesteuerte Antriebseinrichtung 30 fiir das Rlckhalteele-
ment 16.1. Die sensorgesteuerte Antriebseinrichtung 30 ist vorzugsweise innerhalb des Geh&uses 11 an dem in Bearbei-
tungsrichtung 15 gesehen hinteren Ende des Gehauses 11 angeordnet (siehe Fig. 3A). Alternativ kann, wenn die Rick-
halteeinrichtung 13.1 an einer AuBenwand 11.3 des Gehuses 11 angeordnet ist, die Antriebseinrichtung 30 auch an der
AuBenwand 11.3 des Geh&uses 11 angeordnet sein.

[0048] Die sensorgesteuerte Antriebseinrichtung 30 kann z.B. durch einen Schneckenantrieb 31 als Beispiel fur einen me-
chanischen Antrieb realisiert werden, der eine Tragerplatte 32 entlang einer vertikal ausgerichteten Linearflihrung 33 zwi-
schen zwei Fihrungsschienen bewegt, wie in Fig. 3A skizziert ist. An der Tragerplatte 32 ist das Rickhalteelement 16.1 be-
festigt, so dass das Rickhalteelement 16.1 durch die sensorgesteuerte Antriebseinrichtung 30 vertikal auf und ab bewegt
werden kann.

[0049] Alternativ kann die sensorgesteuerte Antriebsvorrichtung 30 auch durch einen elektromechanischen Antrieb, einen
elektrischen Direkt-Linearantrieb, einen hydraulischen Linearantrieb oder einen pneumatischen Linearantrieb realisiert
werden.

[0050] In einer weiteren alternativen Ausflihrungsform kann das Rulckhalteelement 16.1 bzw. die Kombination der Rick-
halteelemente 16.1, 17.1 &hnlich der Ausfihrungsform der Fig. 1 innerhalb oder auBerhalb des Geh&uses 11 derart
schwenkbar angeordnet sein, dass sie das Ruckhalteelement 16.1 bzw. die Kombination der Rickhalteelemente 16.1,



CH 720 893 A2

17.1 aus der inaktiven Position in die aktive, dem vorderen Ende 14.2 des Werkstlcks 14 vorgreifende Position schwenken
kénnen.

[0051] Das Sageblatt 12 ist vorzugsweise ein Kreisségeblatt. Zum Trennen des Werkstlicks 14 sind das Kreissageblatt
12 und das Werkstiick 14 in vertikaler Richtung gesehen so zueinander angeordnet, dass sich ein Drehpunkt 12.2 des
Kreissigeblatts 12 oberhalb einer Oberseite 14.5 des Werkstlicks 14 befindet. Eine Drehrichtung 12.1 des Kreisségeblatts
12 ist vorzugsweise so ausgerichtet, dass das Werkstick 14 von einer Unterseite 14.6 des Werkstiicks 14 zur Oberseite
14.5 des Werkstlcks 14 geteilt wird (siehe Fig. 3A).

[0052] Die sensorgesteuerte Antriebsvorrichtung 30 umfasst eine erste Sensoreinheit 22. Die erste Sensoreinheit 22 ist
vorzugsweise derart an der Sageeinrichtung 10.1 angeordnet, dass die erste Sensoreinheit 22 eine Stirnflache 14.2 des
Werkstlcks 14 (siehe Fig. 5A), 14.8 (siehe Fig. 5B) detektieren kann, bevor das S&geblatt 12 ein Teil 14.1 (siehe Fig. 5A),
14.9 (siehe Fig. 5B) vollstdndig vom Werkstlick 14, 14.8 trennen kann.

[0053] Vorzugsweise kann die Rickhalteeinrichtung 13.1 - in Bearbeitungsrichtung 15 des S&geblattes 12 gesehen - im
Bereich einer Vorderseite der Sdgeeinrichtung 10.1 angeordnet sein, und die erste Sensoreinheit 22 kann vorzugsweise an
einer Unterseite 11.3 des Gehéuses 11 zwischen dem Sé&geblatt 12 und der Rickhalteeinrichtung 13.1 angeordnet sein.

[0054] Die erste Sensoreinheit 22 ist vorzugsweise ein Abstandssensor, der vorzugsweise kontinuierlich einen vertikalen
Abstand zwischen der ersten Sensoreinheit 22 und der Oberseite 14.5 des Werkstlicks 14 misst. Die erste Sensoreinheit
22 kann vorzugsweise ein berthrungsloser Sensor sein, der berlhrungslos arbeitet, wie z.B. ein Ultraschallsensor oder
ein Lasersensor. Alternativ kann fiir die erste Sensoreinheit 22 auch ein Sensor mit mechanischem Kontakt wie z. B. ein
Federkraftsensor verwendet werden.

[0055] Vorzugsweise umfasst die sensorgesteuerte Antriebseinrichtung 30 ferner eine ZustandslUberwachungseinrichtung
24, die beispielsweise innerhalb des Geh&uses 11 in einer solchen vertikalen Position angeordnet ist, die es erlaubt,
einen Betriebszustand der Ruckhalteeinrichtung 13.1 wie ein Vorhandensein des Rickhalteelements 16.1 in der inaktiven
Position (siehe Fig. 3A) zu erkennen.

[0056] Die Zustandsiiberwachungseinrichtung 24 kann vorzugsweise eine zweite Sensoreinheit sein. Die zweite Sensor-
einheit kann Komponenten fur eine Lichtschranke wie mindestens einen optischen Sender und mindestens einen opti-
schen Empfanger umfassen, die neben dem/den Rlckhalteelement(en) 16.1, 17.1 in der inaktiven Position oder der aktiven
Position angeordnet sind, so dass das/die Riickhalteelement(e) in der Lage ist/sind, die optische Ubertragung zwischen
dem mindestens einen optischen Sender und dem mindestens einen optischen Empfénger zu blockieren, wenn es in der
jeweiligen Position ist.

[0057] Alternativ kann die zweite Sensoreinheit mindestens eine Komponente fir eine akustische Abstandsmessung um-
fassen, wie z.B. mindestens einen Ultraschallsensor, der in der N&dhe des Bereichs des Rickhalteelements angeordnet
ist, wenn dieses sich in der aktiven Position und/oder der inaktiven Position befindet.

[0058] In einer weiteren Alternative kann die zweite Sensoreinheit mindestens eine Komponente fiir eine optische Ab-
standsmessung umfassen, wie z.B. mindestens einen Lasersensor oder eine Leuchtdiode, die in der Ndhe des Bereichs
des Ruckhalteelements angeordnet ist, wenn dieses sich in der aktiven Position und/oder der inaktiven Position befindet.

[0059] In einer weiteren Alternative kann die zweite Sensoreinheit mindestens ein Bauteil fur mindestens einen elektri-
schen Kontakt in einer Fihrungsbahn 33 fur das mindestens eine Rickhalteelement 16.1, 17.1, wie mindestens einen
Schalter, umfassen, der einen Stromkreis 6ffnet oder schlief3t, wenn sich das Ruckhaltelement oder die Rlickhalteelemen-
te 16.1, 17.1 in der aktiven Position und/oder der inaktiven Position befindet/befinden.

[0060] In einer weiteren Alternative kann die zweite Sensoreinheit mindestens ein Bauteil fir eine digitale Messtas-
tung wie einen Messtaster umfassen, der das/die Rickhalteelement(e) 16.1, 17.1 mechanisch berlhrt, wenn das/die
Ruckhalteelement(e) 16.1, 17.1 in der aktiven Position und/oder der inaktiven Position ist/sind.

[0061] Die Sageeinrichtung 10.1 umfasst ferner eine Steuereinrichtung 40 zur Steuerung der sensorgesteuerten Antriebs-
einrichtung 30 und optional auch zur Uberwachung der Funktionalitat der Riickhalteeinrichtung 13.1. Alternativ kann die
Steuereinrichtung 40 Teil einer Bearbeitungsvorrichtung fiur Holz-, Metall-, Kunststoff- oder Glasmaterialien sein, die die
Sageeinrichtung 10.1 umfasst. Die Steuereinrichtung 40 kann eine Prozessoreinheit und eine Speichereinheit umfassen.

[0062] Die S&geeinrichtung 10.1 umfasst ferner eine erste Signalleitung 42 zwischen der ersten Sensoreinheit 22 und
der Steuereinrichtung 40, um Messsignale der ersten Sensoreinheit 22 an die Steuereinrichtung 40 zu Ubermitteln. Bei
den Ausflhrungsformen, bei denen die Zustandsiberwachungseinrichtung 24 vorhanden ist, umfasst die Sageeinrich-
tung 10.1 vorzugsweise ferner eine zweite Signalleitung 44 zwischen der Zustandslberwachungseinrichtung 24 und der
Steuereinrichtung 40, um Messsignale der Zustandsuberwachungseinrichtung 24 an die Steuereinrichtung 40 zu liefern.

[0063] Die S&geeinrichtung 10.1 umfasst ferner eine Antriebssteuereinheit 50, beispielsweise flr einen ersten Antrieb
(nicht dargestellt), der das Sageblatt 12 beispielsweise in Rotation versetzt, und fiir einen zweiten Antrieb (nicht dargestellt),
der mindestens eine Translationseinheit (nicht dargestellt) entweder flr das S&geblatt 12, fiir das Werkstlick 14 oder
fur das S&geblatt 12 und das Werkstick 14 antreibt. Vorzugsweise umfasst die S&geeinrichtung 10.1 ferner eine dritte
Signalleitung 46 zwischen der Steuereinrichtung 40 und der Antriebsteuereinheit 50 zur Bereitstellung von Steuersignalen
von der Steuereinrichtung 40 an die Antriebssteuereinheit 50.
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[0064] Vorzugsweise umfasst die Sdgeeinrichtung 10.1 ferner eine vierte Signalleitung 48 zwischen der Steuereinrichtung
40 und der sensorgesteuerten Antriebsvorrichtung 30 zur Bereitstellung von Steuersignalen der Steuereinrichtung 40 an
die Antriebsvorrichtung 30.

[0065] Wenn die Sageeinrichtung 10.1 beginnt, das Teil 14.1 vom Werkstlck 14 abzutrennen, indem sie das Sageblatt
12 in die Bearbeitungsrichtung 15 bewegt, befindet sich das Ruckhalteelement 16.1 in seiner inaktiven Position oberhalb
der Oberseite 14.5 des Werkstlicks 14. Ein Abstand zwischen der Oberseite 14.5 des Werkstlicks 14 und dem untersten
Teil des Ruckhalteelements 16.1 kann beispielsweise in einem Bereich zwischen 5 mm und 1 cm liegen. Fig. 3A zeigt eine
Situation, in der das S&geblatt 12 etwa die Mitte der vordefinierten Sageschnittlinie des Werkstucks 14 erreicht hat. Ein
Abschnitt 14.3 des Werkstlicks 14 wurde bereits geschnitten und ein schraffierter Abschnitt 14.4 des Werkstlcks 14 wurde
noch nicht geschnitten.

[0066] Die erste Sensoreinheit 22 hat seit Beginn des Schneidvorgangs flr die vorgegebene Sageschnittlinie des Werk-
stiicks 14 noch keine Veradnderung des vertikalen Abstands zwischen der ersten Sensoreinheit 22 und der Oberseite
14.5 des Werkstiicks 14 gemessen. Das Rickhalteelement 16.1 befindet sich also noch in seiner inaktiven Position ober-
halb der Oberseite 14.5 des Werkstlcks 14.

[0067] Fig. 4 zeigt eine weitere Situation zu einem spéateren Zeitpunkt, in der das S&geblatt 12 etwa den zweiten Teil
der vorgegebenen Sageschnittlinie des Werkstlicks 14 erreicht hat und sich die erste Sensoreinheit 22 nicht mehr tber
der Oberseite 14.5 des Werkstiicks 14 befindet. Das vordere Ende 14.2 des Werkstilicks 14 hat die erste Sensoreinheit
22 gerade passiert, so dass die Strahlung der ersten Sensoreinheit 22 nicht mehr vollstdndig von der Oberseite 14.5 des
Werkstulcks 14 reflektiert wird. Stattdessen wird die Strahlung zumindest teilweise von der Oberseite des Arbeitstisches
5 reflektiert. Diese Anderung der Reflexion, die vorzugsweise Uber einem vordefinierten Wert liegt, um ein falsches Aus-
|6sen des Rickhalteelements 16.1 in die aktive Position zu vermeiden, kann von der ersten Sensoreinheit 22 selbst als
Abstandsinderung interpretiert werden, so dass uber die erste Signalleitung 42 ein anderer Abstandswert an die Steuer-
einrichtung 40 signalisiert bzw. Gbermittelt wird. Alternativ wird die Anderung der Reflexion als Abnahme der Intensitét des
reflektierten Signals gemessen und entsprechende Messwerte an die Steuereinrichtung 40 gemeldet bzw. lUbertragen, die
die Anderungsmesswerte als Abstandsanderung interpretiert. Wie in Fig. 4 dargestellt, hat die Steuereinrichtung 40 Uber
die vierte Signalleitung 48 bereits ein Steuersignal an die Antriebsvorrichtung 30 gesendet, welches die Antriebsvorrich-
tung 30 angewiesen hat, das Rickhalteelement 16.1 der Rlckhalteeinrichtung 13.1 in einer vertikalen Richtung 35 aus
der inaktiven Position in die aktive Position zu bewegen. Die aktive Position kann dadurch gekennzeichnet sein, dass der
Abstand zwischen der Oberseite des Arbeitstisches 5 und dem untersten Teil des Rickhalteelements 16.1 beispielsweise
in einem Bereich zwischen 5 mm und 1 cm liegt. In der aktiven Position ist das Rickhalteelement 16.1 nun in der Lage,
eine RickstoBbewegung des Teils 14.1 in der Bearbeitungsrichtung 15 zu blockieren, wenn das Teil 14.1 vollstandig vom
Werkstlck 14 abgetrennt ist.

[0068] Wie in Fig. 4 dargestellt, hat die Steuereinrichtung 40 Uber die vierte Signalleitung 48 bereits ein Steuersignal an
die Antriebsvorrichtung 30 gesendet, welches die Antriebsvorrichtung 30 angewiesen hat, das Ruckhalteelement 16.1 der
Ruckhalteeinrichtung 13.1 in einer vertikalen Richtung 35 von der inaktiven Position in die aktive Position zu bewegen. Da-
bei hat ein oberer Teil des Rickhalteelements 16.1 die Zustandsuberwachungseinrichtung 24, beispielsweise eine zwei-
te Sensoreinheit, passiert, so dass die Strahlung der zweiten Sensoreinheit nicht mehr von der Oberflache des oberen
Teils des Rickhalteelements 16.1 reflektiert wird. Stattdessen wird die Strahlung von Teilen der Linearfihrung 33 reflek-
tiert. Diese Anderung der Reflexion, die vorzugsweise Uber einem vordefinierten Wert liegt, um eine Fehlannahme Uber
die Funktionstlchtigkeit des Ruckhalteelements 16.1 zu vermeiden, kann von der zweiten Sensoreinheit selbst als Ab-
standsénderung interpretiert werden, so dass Uber die zweite Signalleitung 44 ein anderer Abstandswert an die Steuer-
einrichtung 40 signalisiert bzw. Ubermittelt wird. Alternativ wird die Reflexions&nderung als Intensitatsabfall des reflektier-
ten Signals gemessen und entsprechende Messwerte an die Steuereinrichtung 40 signalisiert bzw. Ubertragen, welches
die Anderungsmesswerte als Abstandsanderung interpretiert. Anhand der detektierten Abstandsanderung an der ersten
Sensoreinheit 22 und anhand des detektierten Abstands an der zweiten Sensoreinheit hat die Steuereinrichtung 40 die
Information, dass die Rickhalteeinrichtung 13.1 ordnungsgeman arbeitet.

[0069] Andernfalls, wenn die Steuereinrichtung 40 nur die Abstands&nderung an der ersten Sensoreinheit erfasst hat
und nicht innerhalb eines vordefinierten Zeitfensters nach der Abstandsénderung an der ersten Sensoreinheit 22 auch
eine Abstands&nderung an der zweiten Sensoreinheit erfasst hat, was bedeutet, dass die Rickhalteeinrichtung 13.1 nicht
ordnungsgeman arbeitet, ist die Steuereinrichtung 40 dazu eingerichtet, ein Steuersignal an die Antriebssteuereinheit
50 zu senden, um zumindest den zweiten Antrieb der Translationseinheit und vorzugsweise auch den ersten Antrieb fur
das Ségeblatt 12 aus Sicherheitsgrinden sofort zu stoppen.

[0070] Fig. 6 zeigt Details eines Verfahrens 100 zum Abtrennen von Teilen von Werksticken, wie z.B. das Teil 14.1 von
dem Werkstlck 14 oder das Teil 14.9 von dem Werkstlck 14.8, wie in Fig. 1 bis Fig. 5 gezeigt ist. Das Verfahren 100 fur
einen einzelnen vordefinierten Schnitt am Werkstick 14, 14.8 beginnt im Block 110.

[0071] In einem Schritt 120, wenn das Werkstiick 14, 14.8 auf dem Arbeitstisch 5 eingespannt ist und die S&geeinrichtung
10.1 zum Schneiden des Werkstlcks 14, 14.8 bewegt wird (entsprechend einer der drei oben genannten Alternativen fir
eine Relativbewegung zwischen der S&geeinrichtung 10. 1 und dem Werkstuck 14, 14.8), kann die Antriebssteuereinheit
50 den ersten Antrieb flr das Sageblatt 12 starten, so dass das S&geblatt 12 der Sageeinrichtung 10.1 zu rotieren beginnt,
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und den zweiten Antrieb starten, so dass die Sageeinrichtung 10.1 beginnt, sich linear zu einem hinteren Ende oder einer
ersten Seitenflache 14.7 des Werkstlcks 14 zu bewegen.

[0072] Nach dem Start der Antriebe wird in einem weiteren Schritt 130 ein Bereich 23 vor dem Sé&geblatt 12 in Bezug
auf die Bearbeitungsrichtung 15 kontinuierlich, vorzugsweise berihrungslos, abgetastet (siehe Fig. 3A und 3B) oder in
vordefinierten Zeitfenstern von beispielsweise 100 Millisekunden vorzugsweise von der ersten Sensoreinheit 22 zur Erfas-
sung der vorderen Stirnflache 14.2 des Werkstucks 14 abgetastet. Die berlihrungslose Abtastung kann beispielsweise auf
einer Abstandsmessung durch Ultraschallwellen oder durch optische Wellen beruhen. Alternativ kann fur eine beriihrende
Messung auch ein digitaler Messtaster oder ein Pressschuh mit Gleitflache verwendet werden.

[0073] In einem weiteren optionalen Schritt 140 wird die inaktive Position des Riickhalteelements 16.1 bzw. die Kombina-
tion der Rickhalteelemente 16.1, 17.1 kontinuierlich Uberwacht (siehe Fig. 3A und 3B) oder innerhalb der vorgegebenen
Zeitfenster von beispielsweise 100 Millisekunden Uberwacht. Vorzugsweise wird ein Bereich 25 der inaktiven Position des
Ruckhalteelements 16.1 beriihrungslos beispielsweise von der zweiten Sensoreinheit 24 Gberwacht. Der Bereich 25 kann
dadurch gekennzeichnet sein, dass der Bereich 25 zumindest teilweise von dem Rickhalteelement 16.1 Uberdeckt ist,
wenn sich das Rickhalteelement 16.1 in der inaktiven Position befindet und dass der Bereich 25 vollstindig von dem
Rickhalteelement 16.1 berdeckt ist, wenn sich das Rickhalteelement 16.1 in der aktiven Position befindet.

[0074] In einem weiteren Schritt 150 wird Uberpruft, ob sich das vordere Ende 14.2 des Werkstilicks 14 innerhalb des
gescannten Bereichs 23 befindet. Solange der gemessene Abstand an der ersten Sensoreinheit 22 zwischen zwei auf-
einanderfolgenden Messungen vorzugsweise nicht Uber einen vordefinierten Wert ansteigt, um ein falschliches Auslésen
einer Bewegung des Ruckhalteelements 16.1 zu vermeiden, ist der Bereich 23 vom vorderen Ende 14.2 des Werkstlcks
14 nicht erreicht worden. In einem solchen Fall wiederholt das Verfahren 100 den Schritt 130.

[0075] Wenn sich stattdessen der gemessene Abstand an der ersten Sensoreinheit 22 zwischen zwei aufeinanderfolgen-
den Messungen um mindestens einen vordefinierten Schwellenwert erhéht, ist der Bereich 23 vom vorderen Ende 14.2 des
Werkstlcks 14 erreicht worden (siehe Fig. 4). In diesem Fall fahrt das Verfahren 100 mit Schritt 160 fort.

[0076] Durch den Schritt 160 wird die Antriebsvorrichtung 30 angewiesen, das Ruckhalteelement 16.1 beispielsweise in
vertikaler Richtung von der inaktiven Position in die aktive Position zu bewegen.

[0077] In einem weiteren optionalen Schritt 170 wird nach dem vordefinierten Zeitfenster, das durch die Abstandsénde-
rung an der ersten Sensoreinheit 22 gestartet wurde, uberprift, ob das Rlckhalteelement 16.1 von der inaktiven Position
in die aktive Position bewegt worden ist. Das vordefinierte Zeitfenster kann durch eine Addition von Zeitspannen gewéhlt
werden, die fur die Signalisierung von der ersten Sensoreinheit 22 an die Steuereinrichtung 40, fir die Verarbeitung in
der Steuereinrichtung 40, fur die Signalisierung von der Steuereinrichtung 40 an die Antriebsvorrichtung 30 und fur die
Bewegung des Riickhalteelements 16.1 von der inaktiven Position in die aktive Position benétigt werden. Wenn die Uber-
wachung des Bereichs 25 anzeigt, dass das Rlckhalteelement 16.1 von der inaktiven Position in die aktive Position bewegt
wurde, wird das Verfahren 100 mit Schritt 180 fortgesetzt.

[0078] Im Schritt 180 wird das Abtrennen des Teils 14.1 vom Werkstlck 14 abgeschlossen. In einem solchen Fall endet
das Verfahren 100 mit Block 200. Wenn die Uberwachung des Bereichs 25 anzeigt, dass das Riickhalteelement 16.1 nicht
ordnungsgeman von der inaktiven Position in die aktive Position bewegt wurde, wird das Verfahren 100 stattdessen mit
einem optionalen Schritt 190 fortgesetzt.

[0079] Im optionalen Schritt 190 wird ein S&dgevorgang der Sageeinrichtung 10.1 am Werkstiick 14 gestoppt, indem die
Rotation des S&geblatts 12 und die Translation des S&geblatts 12 gestoppt wird. Alternativ wird die Bewegung des Werk-
stiicks 14 gestoppt, wenn z.B. die Sageeinrichtung 10.1 fixiert ist und das Werkstuck bewegt wird. In einem solchen Fall
bricht das Verfahren 100 mit Block 210 ab. Dann muss ein Bediener der S&geeinrichtung den Grund fir den unvorherge-
sehenen Abbruch des Verfahrens 100 uberprifen.

[0080] Fig. 7 zeigt eine bevorzugte Ausfuhrungsform eines CNC-Bearbeitungszentrums 200 als sogenannte Multifunkti-
onsbrucke mit verschiedenen Bearbeitungseinheiten 10.x, 202, 203, 204, 205 zur Bearbeitung eines Werkstlick-Modulsys-
tems 400, insbesondere eines Fachwerks, das vorzugsweise aus Holz-, Metall-, Kunststoff- oder Glaswerkstoffen besteht.

[0081] Die Bearbeitungseinheit 10.x ist eine der zuvor beschriebenen Sageeinrichtungen 10, 10.1 zum Schneiden von
Werkstlcken wie Balken, Latten oder Wandplatten des Werkstlickmodulsystems 400. Die weiteren Bearbeitungseinhei-
ten 202, 203, 204, 205 sind Bearbeitungseinrichtungen, zum Beispiel zum Bohren, Befestigen, Markieren, Kleben oder
Formatieren.

[0082] Das CNC-Bearbeitungszentrum 200 umfasst eine Bearbeitungsvorrichtung 230 fur zwei, drei oder auch mehr als
drei der Bearbeitungseinheiten 10.x, 202, 203, 204, 205. Die an der Bearbeitungsvorrichtung 230 angeordneten Bearbei-
tungseinheiten 10.x, 202, 203 kdénnen direkt zur Bearbeitung des Werkstickmodulsystems 400 eingesetzt werden. Die
Bearbeitungsvorrichtung 230 umfasst vorzugsweise mindestens eine Antriebsspindel fir diejenigen Bearbeitungsgeréte,
die eine solche Antriebsspindel bendtigen, wie beispielsweise Bohrgerate oder die Sdgegeréte 10, 10.1. Mindestens eine
der Bearbeitungseinheiten 202, 203, 204, 205 umfasst vorzugsweise einen Werkzeugwechsler fiir verschiedene Bearbei-
tungsfunktionen. Die Bearbeitungsvorrichtung 230 umfasst vorzugsweise eine Anordnung fir eine um mindestens 180°
um eine vertikale Richtung drehbare Bearbeitungseinheit 10.x, vorzugsweise in automatisierter Weise.
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[0083] Diejenigen Bearbeitungseinheiten 204, 205, die nicht auf der Bearbeitungsvorrichtung 130 untergebracht werden
kénnen, kdnnen auf einem Lager 240 des CNC-Bearbeitungszentrums 200 abgestellt werden, das vorzugsweise an einer
Vorderseite eines Auflagetisches (in Fig. 7 nicht sichtbar) des CNC-Bearbeitungszentrums 200 und damit vorzugsweise auf
einer Tragflache des CNC-Bearbeitungszentrums 200 angeordnet ist. Das Lager 240 umfasst vorzugsweise einen ersten
vertikalen Trager 241, der an der Tragflache verankert ist, und einen zweiten vertikalen Trager 242, der an der Tragflache
verankert ist. Das Lager 240 umfasst ferner einen horizontalen Trager 243, der an den oberen Enden der beiden vertikalen
Trager 241, 242 angeordnet und befestigt ist. Das Lager 240 umfasst ferner mindestens eine an dem horizontalen Trager
243 angeordnete Halterung 244, 245, 246 flr eine der Bearbeitungseinheiten 10.x, 202, 203, 204, 205. Vorzugsweise sind
zwei oder mehr Halterungen 244, 245, 246 an dem horizontalen Trager 243 angeordnet.

[0084] Die Bearbeitungsvorrichtung 230 ist vorzugsweise an einem Portalsystem 260 als Positioniereinrichtung des CNC-
Bearbeitungszentrums 200 mittels entsprechender Antriebseinrichtungen horizontal und vertikal verfahrbar angeordnet.
Das Portalsystem 260 umfasst einen ersten Vertikaltrdger 261, einen in Fig. 7 nicht sichtbaren zweiten Vertikaltradger und
einen an den oberen Enden der Vertikaltrdger 261 angeordneten und befestigten Horizontaltrager 262, an dem die Bear-
beitungsvorrichtung 230 verfahrbar angeordnet ist, um die fir die Bearbeitung des Werkstiickmodulsystems 400 erforder-
lichen Bearbeitungspositionen anfahren zu kénnen.

[0085] Vorzugsweise umfasst das CNC-Bearbeitungszentrum 200 ferner einen am Vertikaltrager 261 angeordneten Werk-
zeugwechsler 250, um weitere Werkzeuge in eine der Bearbeitungseinheiten 202, 203 einwechseln zu kdnnen.

[0086] Das Portalsystem 260 ist auf einer Transportvorrichtung 270 mittels einer nicht dargestellten Antriebsvorrichtung
horizontal entlang des Auflagetisches verfahrbar angeordnet. Die Transportvorrichtung 270 ist vorzugsweise ein Schie-
nensystem, das eine erste Schiene 271 und eine zweite Schiene 272 umfasst. Die Schienen 271, 272 sind vorzugsweise
seitlich des Auflagetisches flr das Werkstlickmodulsystem 400 angeordnet. Je nach GréBe des Werkstiickmodulsystems
400 kann das CNC-Bearbeitungszentrum 200 auch zwei oder mehr hintereinander angeordnete Auflagetische aufweisen,
entlang derer das Portalsystem 260 verfahrbar ist. Die Schienen 271, 272 weisen vorzugsweise eine solche Lange auf,
dass das Portalsystem 260 bis oberhalb der Position 240 verfahren werden kann, um zumindest eine der Bearbeitungs-
einheiten 10.x, 202, 203 der Bearbeitungsvorrichtung 230 gegen zumindest eine der anderen Bearbeitungseinheiten 204,
205 fir eine bevorstehende Bearbeitung des Werkstlickmodulsystems 400 vorzugsweise automatisch auszutauschen.

[0087] Alternativ zum Portalsystem 260 kann auch ein Mehrachsroboter als Positioniervorrichtung eingesetzt werden, der
vorzugsweise ebenfalls auf einem Schienensystem entlang des Auflagetisches verfahrbar ist.

[0088] Das CNC-Bearbeitungszentrum 200 umfasst ferner vorzugsweise ein Schutzwandsystem 280 fiir das Bedienper-
sonal des CNC-Bearbeitungszentrums 200. Das Schutzwandsystem 280 umfasst beispielsweise und vorzugsweise eine
erste Schutzwand 281, die parallel zu der ersten Schiene 271 an dem ersten Vertikaltrager 261 des Portalsystems 260 an-
geordnet ist, und eine zweite Schutzwand 282, die parallel zu der zweiten Schiene 272 an dem zweiten Vertikaltrager
262 des Portalsystems 260 angeordnet ist. Auf diese Weise bewegt sich das Schutzwandsystem 280 mit dem Portal-
system 260 und bietet dort Schutz, wo gerade eine Bearbeitung mittels des CNC-Bearbeitungszentrums 200 stattfindet.
Das Schutzwandsystem 280 bietet neben der Rickhalteeinrichtung 13, 13.1 der S&geeinrichtung 10, 10.1 einen weiteren
Schutz fiir den Bediener des CNC-Bearbeitungszentrums 200, wenn die Ségeeinrichtung 10, 10.1 zum Abtrennen von
Teilen 14.1, 14.9 von Werkstlcken 14, 14.8 fir das Werkstuckmodulsystem 400 verwendet wird.

[0089] Das CNC-Bearbeitungszentrum 200 umfasst ferner eine am Horizontaltrager 262 angeordnete, vertikal nach oben
verlaufende Stangen- und Profilanordnung 275, Uber die Versorgungsleitungen fir Strom und Druckluft, beispielsweise
von einer Hallendecke zum CNC-Bearbeitungszentrum 200, und Entsorgungsleitungen, beispielsweise fir eine Spaneab-
saugung, vom CNC-Bearbeitungszentrum 200 zur Hallendecke gefiihrt werden.

[0090] Das CNC-Bearbeitungszentrum 200 umfasst auch eine in Fig. 7 schematisch dargestellte Steuereinrichtung
290 und eine in Fig. 7 schematisch dargestellte Steuerzentrale 295. Die Steuerzentrale 295 ist beispielsweise ein beriih-
rungsempfindlicher Bildschirm oder ein Computer mit einer Tastatur und/oder Maus als Eingabegerat. Uber eine erste
Steuerleitung 210 kdnnen Informationen zwischen dem Steuerger&t 290 und der Steuerzentrale 295 ausgetauscht werden.
Uber eine zweite Steuerleitung 220 kdnnen Informationen zwischen der Steuereinrichtung 290 und der Bearbeitungsvor-
richtung 230 ausgetauscht werden, um die Bearbeitungsvorrichtung 230 selbst und insbesondere die Bearbeitungsein-
heiten 10.x, 202, 203 zu steuern. Uber eine dritte Steuerleitung 222 kénnen Informationen zwischen der Steuereinrichtung
290 und dem Portalsystem 260 ausgetauscht werden, insbesondere um das Portalsystem 260 in eine vordefinierte Posi-
tion zu fahren und vorzugsweise auch das Erreichen der vordefinierten Position zuriickzumelden.

[0091] Das CNC-Bearbeitungszentrum 200 tauscht vorzugsweise Uber eine vierte Steuerleitung 224 Informationen mit
einer Ubergeordneten Fertigungssteuerung aus, die sich beispielsweise in einer Cloud 300 befinden kann. Bei der Cloud
300 kann es sich beispielsweise um einen zentralen Server einer Produktionsstatte handeln. Die Cloud 300 stellt vorzugs-
weise Produktionsdaten des CNC-Bearbeitungszentrums 200 zur Verfligung, mit denen das CNC-Bearbeitungszentrum
200 das zu fertigende Werkstlickmodulsystem 400 vorzugsweise weitgehend automatisiert oder vollautomatisiert herstellt.

[0092] Vorzugsweise wird das in Fig. 7 beschriebene CNC-Bearbeitungszentrum 200 zur Durchfiihrung des in Fig. 6 be-
schriebenen Verfahrens 100 zum Abtrennen der Werkstlickteile 14.1, 14.9 eingesetzt.
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[0093] Obwonhl nur einige Ausflhrungsformen der vorliegenden Erfindung gezeigt und beschrieben wurden, kdnnen viele
Anderungen und Modifikationen daran vorgenommen werden, ohne vom Geist und Umfang der Erfindung abzuweichen.

Patentanspriiche

1.

10.

11.
12.

Sageeinrichtung (10.1) mit einem Sé&geblatt (12) und einer Rickhalteeinrichtung (13.1) fur abgetrennte Werkstlick-
teile (14.1, 14.9), wobei die Rickhalteeinrichtung (13.1) mindestens ein Rickhalteelement (16.1, 17.1) aufweist, das
zumindest auf einer dem von einem Werkstlck (14, 14.8) abzutrennenden Werkstlckteil (14.1, 14.9) zugewandten
Seite des S4geblatts (12) in einer Bearbeitungsrichtung (15) des Werkstlcks (14, 14. 8) vor dem S&geblatt (12) in
einer Bearbeitungsrichtung (15) des Werkstiicks (14, 14.8) angeordnet und derart bewegbar ist, dass das mindestens
eine Rickhalteelement (16.1, 17.1) aus einer inaktiven Position oberhalb des Werkstlcks (14, 14.8) in eine aktive
Position bewegbar ist, die einem vorderen Ende (14.2) des Werkstlcks (14, 14.8) vorgreift, wobei die S&geeinrichtung
(10.1) ferner eine sensorgesteuerte Antriebseinrichtung (30) zum Bewegen des mindestens einen Rickhalteelements
(16.1, 17.1) zwischen der inaktiven Position und der aktiven Position aufweist.

Sageeinrichtung (10.1) nach Patentanspruch 1, wobei die Rickhalteeinrichtung (13.1) das mindestens eine Rickhal-
teelement (16.1, 17.1) auf beiden Seiten des Sageblattes (12) aufweist.

Sageeinrichtung (10.1) nach Patentanspruch 1, wobei das mindestens eine Ruckhalteelement (16.1, 17.1) derart
schwenkbar an der S&geeinrichtung (10.1) angeordnet ist, dass das mindestens eine Riickhalteelement (16.1, 17.1)
aus der inaktiven Position in die aktive, dem vorderen Ende (14.2) des Werkstlcks (14, 14.8) vorgreifende Position
schwenkbar ist.

Sageeinrichtung (10.1) nach Patentanspruch 1, wobei das mindestens eine Rlckhalteelement (16.1, 17.1) klappen-
oder schieberférmig ausgebildet ist.

Bearbeitungsvorrichtung (230) fur Holz, Metall, Kunststoff oder Glas mit einer S&dgeeinrichtung (10.1) nach Patent-
anspruch 1.

Bearbeitungsvorrichtung (230) nach Patentanspruch 5, wobei die Bearbeitungsvorrichtung (230) Teil eines CNC-Be-
arbeitungszentrums (200) ist.

Verfahren (100) zum Abtrennen von Werkstlckteilen mit einer S&geeinrichtung (10.1), die ein Sageblatt (12) und
eine Ruckhalteeinrichtung (13.1) umfasst, wobei die Rickhalteeinrichtung (13.1) mindestens ein Rlckhalteelement
(16.1, 17.1) zumindest auf einer dem von einem Werkstlck (14, 14.8) abzutrennenden Werkstickteil (14.1, 14.9)
zugewandten Seite des S4geblatts (12) aufweist, wobei das zumindest eine Riickhalteelement (16.1, 17.1) in einer
Bearbeitungsrichtung (15) des Werkstiicks (14, 14.8) vor dem Sé&geblatt (12) angeordnet und derart bewegbar ist,
dass das mindestens eine Rlckhalteelement (16.1, 17.1) aus einer inaktiven Position oberhalb des Werkstlcks (14,
14.8) in eine aktive Position bewegbar ist, die vor das vordere Ende (14.2) des Werkstlicks (14, 14.8) reicht,

wobei das Rickhalteelement (16.1, 17.1) vor Beginn eines S&gevorgangs in die inaktive Position und vor dem voll-
sténdigen Abtrennen des Werkstlckteils (14.1, 14.9) durch das S&geblatt (12) durch eine sensorgesteuerte Antriebs-
einrichtung (30) in die aktive Position bewegt wird.

Sageeinrichtung (10.1) umfassend ein Sageblatt (12) zum Abtrennen von Teilen (14.1, 14.9) von Werkstucken (14,
14.8), eine Ruckhalteeinrichtung (13.1) zum Verhindern eines Riickschlags der abgetrennten Teile (14.1, 14.9), und
eine sensorgesteuerte Antriebseinrichtung (30) zum Antreiben mindestens eines Rickhalteelements (16.1, 17.1) der
Ruckhalteeinrichtung (13. 1) zwischen einer inaktiven Position und einer aktiven Position, wobei die sensorgesteuerte
Antriebseinrichtung (30) eine erste Sensoreinheit (22) aufweist, wobei die erste Sensoreinheit (22) derart an der
Sageeinrichtung (10.1) angeordnet ist, dass die erste Sensoreinheit (22) eine Stirnflache (14.2) eines Werkstiicks
(14, 14.8) erfassen kann, bevor das Sageblatt (12) ein Teil (14.1, 14.9) vollstdndig von dem Werkstlck (14, 14.8)
abtrennen kann.

Sageeinrichtung (10.1) nach Patentanspruch 8, wobei die Rlckhalteeinrichtung (13.1) - in einer Bearbeitungsrichtung
(15) des Sé&geblatts (12) gesehen - im Bereich einer Vorderseite der S4geeinrichtung (10.1) angeordnet ist, und wobei
die erste Sensoreinheit (22) - in Bearbeitungsrichtung (15) des Ségeblatts (12) gesehen - zwischen der Rickhalte-
einrichtung (13.1) und dem S&geblatt (12) angeordnet ist.

Sageeinrichtung (10.1) nach Patentanspruch 8, wobei die erste Sensoreinheit (22) eine Abstandsmessung zwischen
der ersten Sensoreinheit (22) und einer Oberflache des Werkstlcks (14, 14.8) verwendet.

Sageeinrichtung (10.1) nach Patentanspruch 8, wobei die erste Sensoreinheit (22) berlhrungslos arbeitet.

Sageeinrichtung (10.1) nach Patentanspruch 8, wobei die S&geeinrichtung (10.1) ferner eine Steuervorrichtung (40)
zur Steuerung der sensorgesteuerten Antriebsvorrichtung (30) aufweist, und wobei die Steuervorrichtung (40) ge-
eignet ist, die sensorgesteuerte Antriebsvorrichtung (30) anzuweisen, das mindestens eine Rickhalteelement (16.1,
17.1) in die aktive Position zu fahren, wenn die erste Sensoreinheit (22) die Stirnflache (14.2) des Werkstiicks (14,
14.8) erfasst hat.
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Sageeinrichtung (10.1) nach Patentanspruch 8, wobei die sensorgesteuerte Antriebseinrichtung (30) ferner eine Zu-
standsiiberwachungseinrichtung (24) fur die Rickhalteeinrichtung (13.1) zur Uberwachung, ob sich das Ruckhalte-
element in der aktiven Position oder der inaktiven Position befindet, umfasst.

Sageeinrichtung (10.1) nach Patentanspruch 13, wobei die Zustandsiberwachungseinrichtung (24) eine zweite Sen-
soreinheit ist.

Sageeinrichtung (10.1) nach Patentanspruch 14, wobei die zweite Sensoreinheit mindestens ein Bauteil fir eine
Lichtschranke, fir eine akustische Abstandsmessung, flr eine optische Abstandsmessung oder fir mindestens einen
elektrischen Kontakt in einer Fihrungsbahn (33) flr das mindestens eine Rickhalteelement (16.1, 17.1) oder fir eine
beruhrende Messtastung umfasst.

Sageeinrichtung (10.1) nach Patentanspruch 12, wobei die sensorgesteuerte Antriebseinrichtung (30) ferner eine
Zustandsuberwachungseinrichtung (24) fur die Rickhalteeinrichtung (13.1) aufweist, um zu lberwachen, ob sich das
Ruckhalteelement in der aktiven oder in der inaktiven Position befindet, und wobei die Steuereinrichtung (40) ferner
dazu ausgebildet ist, eine Relativbewegung zwischen der S&geeinrichtung (10.1) und dem Werkstlck (14, 14.8) zu
stoppen, wenn die Zustandsiberwachungseinrichtung (24) festgestellt hat, dass die Rickhalteeinrichtung (13.1) nicht
ordnungsgeman arbeitet.

Sageeinrichtung (10.1) nach Patentanspruch 16, wobei die Zustandsiberwachungseinrichtung eine zweite Sensor-
einheit (24) ist, wobei die S&geeinrichtung (10.1) ferner einen Antrieb fur die Relativbewegung zwischen der Sageein-
richtung (10.1) und dem Werkstlick (14, 14. 8) und eine Antriebssteuereinheit (50) fiir den Antrieb aufweist, und wobei
die Steuereinrichtung (40) ferner dazu ausgebildet ist, die Antriebssteuereinheit (50) anzuweisen, die Relativbewe-
gung zwischen der Sageeinrichtung (10.1) und dem Werkstlick (14, 14.8) zu stoppen, wenn die zweite Sensoreinheit
(24) festgestellt hat, dass die Rickhalteeinrichtung (13.1) nicht ordnungsgeman arbeitet.

CNC-Bearbeitungszentrum (200) fur Holz, Metall, Kunststoff oder Glaswerkstoffe mit einer Sageeinrichtung (10.1)
nach Patentanspruch 8.

CNC-Bearbeitungszentrum (200) nach Patentanspruch 18, wobei das CNC-Bearbeitungszentrum (200) eine Multi-
funktionsbriicke ist.

Verfahren (100) zum Abtrennen von Teilen (14.1, 14.9) von Werkstlcken (14, 14.8), das die folgenden Schritte umfasst:
Abtasten eines Bereichs (23) vor einem S&geblatt (12) in Bezug auf eine Bearbeitungsrichtung (15) eines Sageblatts
(12) einer Sageeinrichtung (10.1), Uberprifen (150), ob wenigstens ein vorderes Ende (14.2) eines Werkstlicks (14,
14. 8) innerhalb des abgetasteten Bereichs (23) befindet, und Bewegen (160) mindestens eines Ruckhalteelements
(16.1, 17.1) aus einer inaktiven Position in eine aktive Position zum Verhindern eines Rickschlags eines von dem
Werkstlck (14, 14.8) abgetrennten Teils (14.1, 14.9), wenn der Bereich (23) von dem mindestens einen vorderen
Ende (14.2) des Werkstiicks (14, 14.8) erreicht worden ist.

Verfahren (100) nach Patentanspruch 20, wobei das Verfahren (100) ferner den Schritt des Uberwachens (140) der
inaktiven Position und/oder der aktiven Position des mindestens einen Riickhalteelements (16.1, 17.1), des Uberpri-
fens (170), ob das mindestens eine Rickhalteelement (16.1, 17.1) von der inaktiven Position in die aktive Position
bewegt wurde, wenn der Bereich (23) von dem mindestens einen vorderen Ende (14. 2) des Werkstlcks (14, 14.8)
erreicht wurde, und Anhalten (190) einer Relativbewegung zwischen der S&geeinrichtung (10.1) und dem Werkstiick
(14, 14.8), wenn festgestellt wurde, dass das mindestens eine Rickhalteelement (16.1, 17.1) nicht ordnungsgeman
aus der inaktiven Position in die aktive Position bewegt wurde.
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