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(54) Bezeichnung: Verfahren und Maschine zum Aufteilen einer groRformatigen Rohplatte

(57) Zusammenfassung: Zum Aufteilen einer gro3formati-
gen, quadratischen oder rechteckigen Rohplatte aus Holz
und/oder Holzaustauschstoffen kommt eine Portalmaschi-
ne zum Einsatz, die an beiden Seiten ihres Portals verfahr-
bare Trennaggregate aufweist. An der Portalvorderseite ist
mit dem dortigen Trennaggregat eine erste Bearbeitungs-
station gebildet, zu der eine die Rohplatte aufnehmende
Vorschubvorrichtung hinfiihrt. An der Portalhinterseite be-
findet sich eine vom Portal wegfiihrende Ubernahmevor-
richtung fir in der ersten Bearbeitungsstation von der Roh-
platte abgeteilte Plattenabschnitte. Diese Plattenabschnitte
werden entsprechend dem Format der aus ihnen freizu-
schneidenden Einzelplatten zumindest an ihrer in Vor-
schubrichtung quer zum Portal vornliegenden Seite kontu-
riert beschnitten und mittels Trennschnitten in der Vor-
schubrichtung von den Trennaggregaten an der Portalhin-
terseite, die dort die zweite Bearbeitungsstation bilden, in
Einzelplatten aufgeteilt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und auf eine Maschine zum Aufteilen einer grof3for-
matigen Rohplatte aus Holz und/oder Holzaus-
tauschstoffen, um Einzelplatten zu erhalten, die als
Bauteile vornehmlich im Mdébelbau, aber auch im In-
nenausbau oder dergl. verwendet werden.

[0002] Die maschinelle Aufteilung einer solchen
Rohplatte ist aus dem Dokument DE 10 2005 004
578 A1 bekannt. Hierflir kommt eine Portalmaschine
zum Einsatz, die zwei unter einem feststehenden
Portal hindurch verfahrbare und positionierbare
Werkstlicktische aufweist. Auf einen der beiden
Werkstlicktische werden in dessen Endlage an der
Portalvorderseite die Rohplatten aufgegeben und
durch relatives Verfahren dieses Werkstlcktisches
quer zum Portal, in Richtung der Y-Achse der Maschi-
ne, und durch dazu relatives Verfahren eines an der
Portalhinterseite in Richtung der X-Achse der Ma-
schine verfahrbares Trennaggregat in Einzelplatten
aufgeteilt. Die Einzelplatten werden von einer an der
Portalvorderseite in Richtung der X-Achse verfahrba-
ren Ubergabevorrichtung auf den zweiten Bearbei-
tungstisch umgesetzt, um dort weitere Bearbeitun-
gen an den formatierten Einzelplatten vorzunehmen.

[0003] Aus dem Dokument DE 196 37 954 A1 geht
ebenfalls eine Holzbearbeitungsmaschine hervor, mit
der von einer Rohplatte formatierte Einzelplatten frei-
geschnitten und anschlieBend weiterbearbeitet wer-
den. Dies geschieht auf einem Spanntisch, der ni-
veaugleich mit einem Auflagertisch fiir die Rohplatte
angeordnet ist. Mittels Vorschubeinrichtungen am
Auflagertisch wird die Rohplatte jeweils soweit auf
den Spanntisch vorgeschoben, um davon die jeweili-
ge Einzelplatte abzutrennen, wonach die Rohplatte
bzw. die verbleibende Restplatte auf den Auflager-
tisch vollstandig zurtickgeschoben wird.

[0004] Fur die kommissionsweise Fertigung von Ka-
stenma@beln in gréReren Serien, wie sie insbesondere
bei der Herstellung von Kiichen- oder Badmébeln in
Betracht kommt, sind die bekannten Verfahren und
Maschinen nicht leistungsfahig genug. Es ist zweck-
maRiger, die maschinelle Aufteilung der Rohplatte
und die Formatierung der daraus freizuschneidenden
Einzelplatten von der nachfolgenden Bearbeitung zu
trennen. Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, ein
leistungsfahigeres Verfahren zum Aufteilen grof3for-
matiger Rohplatten in formatierte Einzelplatten vor-
zuschlagen und eine hierfiir geeignete Maschine be-
reitzustellen.

[0005] Diese Aufgabe wird zum einen durch das
Verfahren nach Anspruch 1 und zum anderen mittels
einer Maschine gemaf Anspruch 8 geldst.

[0006] Furdie Erfindung ist wesentlich, eine Holzbe-
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arbeitungsmaschine in Portalbauweise so einzuset-
zen, dal3 an der Portalvorderseite eine erste Bearbei-
tungsstation gebildet ist, an der das dortige Trennag-
gregat entlang den zuvor festgelegten Trennlinien an
der Rohplatte verfahren wird, die sich hauptsachlich
in Richtung der X-Achse der Maschine erstrecken.
Dies setzt voraus, dal} die rechteckige oder quadrati-
sche Rohplatte mit ihren Langs- und Querkanten in
der X-Y-Ebene der Maschine ausgerichtet wird. An
der Portalriickseite findet sich eine zweite Bearbei-
tungsstation, an der ausschlie3lich diejenigen Trenn-
schnitte ausgefuhrt werden, die in Richtung der
Y-Achse der Maschine liegen. Wichtig ist zudem der
Material- bzw. WerkstlckfluR in Relation zum Portal
der Maschine. Er fuihrt von der Vorschubvorrichtung,
die zugleich Rustplatz fir die aufzuteilende Rohplatte
ist, unter dem Portal hindurch zur Plattenab-
schnitt-Ubernahmevorrichtung, von der die aus den
aufgeteilten Plattenabschnitten gebildeten Einzel-
platten abgenommen werden. Die Trennschnitte an
den beiden Bearbeitungsstationen werden mit hoher
Préazision in der programmgesteuerten Portalmaschi-
ne ausgefiihrt, so daf} die aus der Rohplatte erhalte-
nen Einzelplatten sogleich auf das gewiinschte For-
mat fertiggeschnitten sind.

[0007] Vorteilhafte Ausgestaltungsmerkmale der Er-
findung ergeben sich aus den Unteranspriichen zu
den beiden nebengeordneten Anspriichen.

[0008] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung noch naher erldutert. Dabei zeigen:

[0009] Fig. 1 die Draufsicht auf eine aufzuteilende
Rohplatte,

[0010] Fig. 2 die Draufsicht auf eine Portalmaschi-
ne zur Aufteilung der Rohplatte nach Fig. 1,

[0011] Fig. 3 die Seitansicht der Maschine nach
Fig. 2,

[0012] Fig.4 die Seitansicht der Maschine nach
Fig. 2 in einer weiteren Ausbaustufe und

[0013] Fig. 5 eine weitere Seitansicht der Maschine
gemal Fig. 4 in anderer Arbeitsstellung.

[0014] Im einzelnen veranschaulicht Fig. 1 die Auf-
teilung einer in der Ausgangsform rechteckigen oder
quadratischen Rohplatte 1, die aus einem Ublichen
Holzwerkstoff, wie beschichteter Spanplatte, besteht
und aus der rechteckige oder quadratische Bauteile
fur die Fertigung von Kastenmébeln freigeschnitten
werden. Dies geschieht auf maschinellem Wege, in-
dem die Platte 1 in einer Horizontalebene, der
X-Y-Ebene, liegend aufgeteilt wird. Hierbei erfolgt der
Vorschub der Platte in der Y-Richtung, in der die Plat-
tenlangsseiten 1.1 und 1.2 angeordnet werden, wo-
bei entsprechend die in der Vorschubrichtung vornlie-
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gende Plattenquerseite 1.4 und die in der Vorschub-
richtung hintenliegende Plattenquerseite 1.3 in der
X-Richtung angeordnet sind. Bei jedem Arbeitsspiel
wird ein Plattenabschnitt 2 von der Platte 1 abgeteilt,
so dal} jeweils eine Restplatte 1R verbleibt. Jeder
Plattenabschnitt 2 wird an seiner in Vorschubrichtung
vornliegenden Seite entlang einer Trennlinie 4 be-
schnitten, die mit gréReren Abschnitten in der X-Rich-
tung und mit kleineren Abschnitten in der Y-Richtung
entgegen der Vorschubrichtung verlauft. Hierdurch
ergibt sich entlang der Trennlinie 4 ein Schnittbild in
Gestalt von Stufen, die von der Plattenlangsseite 1.2
zur Plattenlangsseite 1.1 hin abfallen. Am Ende der
Trennlinie 4 an der Plattenlangsseite 1.1 oder im pa-
rallelen Abstand dazu schlielt eine Trenn- oder Be-
saumlinie 4.1 in X-Richtung an und geht in eine bezo-
gen auf die Vorschubrichtung der Platte 1 bzw. der
Restplatte 1R hintenliegende Trennlinie 5 Uber, die
sich nur in der X-Richtung erstreckt. Entlang der lin-
ken Plattenlangskante 1.2 fihrt eine Trenn- oder Be-
saumlinie 5.1 wieder zu der Plattenecke zurtck, an
der sich der Anfang der in Vorschubrichtung vornlie-
genden Trennlinie 4 befindet. Ein Besdumschnitt wird
vornehmlich entlang dem Rohkanten der Rohplatten
der Rohplatte 1 durchgefiihrt, welche im nachhinein
eine der Kanten von der aus der Rohplatte auszu-
schneidenden, fertigen Einzelplatten 2.1-2.5 bildet.

[0015] In Fortsetzung der in Y-Richtung verlaufen-
den Abschnitte der Trennlinie 4 weisen die Plattenab-
schnitte 2 weitere Trennlinien 6 auf, die sich in gera-
der Y-Richtung fortsetzen. Diese Trennlinien 6 unter-
gliedern jeden der Plattenabschnitte 2 so in die Ein-
zelplatten 2.1-2.5, dafl3 nach dem Trennschnitten ent-
lang der Trennlinien 4-6 bereits formatierte Einzel-
platten vorliegen. Alle Trennlinien 4, 5 und 6 werden
so festgelegt, dafl die Rohplatte 1 schnittoptimiert
aufgeteilt wird und mdglichst geringflachige Platten-
teile 3 anfallen, die nicht rechteckig oder quadratisch
sind und die einer anderweitigen Verarbeitung zuge-
fuhrt werden mussen.

[0016] Beim dargestellten Ausflihrungsbeispiel ist
deutlich gemacht, daR die einzelnen Plattenabschnit-
te 2 nicht nur in eine unterschiedliche Anzahl von Ein-
zelplatten 2.1-2.5 aufgeteilt werden kdnnen, sondern
die Einzelplatten 2.1-2.5 auch unterschiedliche For-
mate aufweisen kdénnen. Wichtig ist, dal nach dem
Freischneiden die Einzelplatten 2.1-2.5 sogleich for-
matiert sind. Anders als dargestellt kdnnen die Trenn-
linien 4 und 5, die von der in Plattenlangsseite 1.2 hin
zur gegenuberliegenden Plattenlangsseite 1.1 ver-
laufen auch von der X-Richtung abweichen, sofern
schrage oder gekrimmte Kanten an den Einzelplat-
ten 2.1-2.5 vorgesehen werden sollen. Auch in die-
sem Fall erstrecken sich die Trennlinien 6 aus-
schlieflich in der Y-Richtung. Bei der Maschine, bei
der die Trennschnitte entlang den Trennlinien 4, 5
und 6 vorgenommen werden, handelt es sich um eine
programmgesteuerte Maschine, wobei vom Maschi-
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nenprogramm das vollautomatische Aufteilen der
Rohplatte 1 vorgegeben wird. Das Abfahren der
Trennlinien 4 und 5 erfolgt in einer ersten Bearbei-
tungsstation der Maschine und das Abfahren der
Trennlinien 6 in einer zweiten Bearbeitungsstation,
und diese beiden Bearbeitungsstationen sind in eine
programmgesteuerte Maschine integriert, die nach-
folgend anhand der weiteren Figuren beschrieben
wird.

[0017] Fig. 2 zeigt den grundsatzlichen Aufbau der
Plattenaufteil-Maschine, bei der sich um eine Portal-
maschine handelt. So erkennt man in Fig. 2 ein Por-
tal 7, welches sich in Richtung der X-Achse der Ma-
schine erstreckt. Am Portal 7 ist eine Portalvordersei-
te 8 und eine Portalhinterseite 9 definiert, was sich
nach der Werkstutickdurchfluf3richtung quer zum Por-
tal 7 richtet. An der Portalvorderseite 8 ist an einer in
der X-Richtung verlaufenden Fihrung 7.1 ein einzi-
ges Trennaggregat 10 verfahrbar gelagert, statt des-
sen kdnnen an der Portalvorderseite 8 auch mehrere
solcher Trennaggregate 10 angeordnet sein. An der
Portalriickseite 9 sind an einer in der X-Richtung ver-
laufenden Fuhrung 7.2 vier Trennaggregate 11 vor-
gesehen, die entlang der Fihrung 7.2 verfahrbar
sind, um sie in der X-Achse positionieren zu kénnen.
Die Trennaggregate 10, 11 sind mit spannehmenden,
rotierenden Schneidwerkzeugen 10.1, 11.1 ausge-
stattet, vornehmlich kommen hierfiir Fingerfraser
zum Einsatz.

[0018] Vor der Portalvorderseite 8 befindet sich eine
Vorschubvorrichtung 12, die zur Aufnahme der auf-
zuteilenden Rohplatten 1 dient. Es versteht sich, daf3
nach dem Abteilen der Plattenabschnitte 2 auf der
Vorschubvorrichtung 12 lediglich noch eine Restplat-
te 1R verbleibt. Die Vorschubvorrichtung 12 fiihrt zum
Portal 7 hin, was bedeutet, dal die darauf angeord-
nete Rohplatte 1 bzw. Restplatte 1R in Richtung zum
Portal 7 hin vorgeschoben wird.

[0019] Im einzelnen besteht die Vorschubvorrich-
tung 12 aus einem Tisch 13, der den Rustplatz dar-
stellt, an dem die aufzuteilende Rohplatte 1 aufgelegt
wird. Hierbei verlaufen die Langsseiten 1.1 und 1.2
der Rohplatte 1 in der Y-Richtung, dementsprechend
liegen die Querseiten 1.3 und 1.4 der rechteckigen
oder quadratischen Rohplatte 1 in der X-Richtung.
Am Tisch 13 sind zwei Spannzangen 14 gelagert, die
in der Y-Richtung verfahrbar sind. Die Spannzangen
14 erfassen die Rohplatte 1 an ihrer ruckwartigen
Querkante 1.3, um sie in Richtung der Y-Achse bis in
den Arbeitsbereich des ersten Trennaggregates 10
an der Portalvorderseite 8 soweit vorzuschieben, bis
an der in Vorschubrichtung vornliegenden Platten-
querseite 1.4, und zwar in der Darstellung an der
Ecke links oben, das Arbeitsspiel des Trennaggrega-
tes 10 beginnen kann. Je nach der Qualitat der Roh-
platte kann zunachst entlang der Querkante 1.4 ein
Besaumschnitt vorgenommen werden, der in der
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X-Richtung bis zum ersten Absatz der gestuften
Trennlinie 4 erfolgt. Im Bereich dieses und der weite-
ren Absatze, entlang denen sich die Trennlinie 4 in
der Y-Richtung erstreckt, erfolgt der Trennschnitt mit
dem Trennaggregat 10, indem Uber die Spannzan-
gen 14 die Rohplatte 1 bzw. die Restplatte 1R in
Y-Richtung vorgeschoben wird, wobei das Trennag-
gregat 10 in der betreffenden X-Position fixiert ist.
Verlauft die Trennlinie 4 ander als dargestellt geneigt
zur X-Achse oder gekrimmt, werden das Trennag-
gregat 10 und die Spannzangen 14 mit einander
Uberlagernden Bewegungen verfahren. Der Arbeits-
bereich des Trennaggregates 10 an der Portalvorder-
seite 8 bildet die erste Bearbeitungsstation der Por-
talmaschine. Bei den nachfolgenden, von der Roh-
platte 1 bzw. der Restplatte 1R abzutrennenden Plat-
tenabschnitten 2 entfallt der Besdumschnitt im Ab-
schnitt der Trennlinie 4, der die Einzelplatte 2.1 mit
grolten Y-Tiefe begrenzt, sofern der Trennschnitt
entlang der Trennlinie 5 in gerader X-Richtung er-
folgt. Der Start jedes Arbeitsspiels des Trennaggre-
gats 10 erfolgt namlich an derjenigen freien Ecke der
Einzelplatte 2.1, die in der Y-Richtung die grofite Tie-
fe aufweist.

[0020] Die zweite Bearbeitungsstation der Portal-
maschine befindet sich an der Portalhinterseite 9 in
Gestalt der Arbeitsbereich der dortigen vier Trennag-
gregate 11. Diese Trennaggregate 11 wirken mit ei-
ner Platten-Ubernahmevorrichtung 15 zusammen,
die vom Portal 7 wegfihrt, was wiederum auf den
WerkstiickdurchfluR bezogen ist. Die Ubernahmevor-
richtung 15 weist einen Spanntisch 16 auf, dessen
Auflagerseite niveaugleich mit dem Tisch 13 an der
Portalvorderseite 8 ist. Der Spanntisch 16 besteht
aus in Richtung der X-Achse positionierbaren Tra-
gern 17, die sich in Richtung der Y-Achse erstrecken.
Auf den Tragern 17 sind Saugspanner 18 angeord-
net, die auf jedem der Trager 17 in Richtung der
Y-Achse der Maschine positionierbar sind. Wie ins-
besondere aus den Fig. 3-Fig. 5 hervorgeht, ist der
Spanntisch 16 mit seinen Tragern 17 auf einem Sup-
port 19 angeordnet, der in Richtung der Y-Achse der
Maschine verfahrbar ist. Entsprechend ist der Sup-
port 19 auf einem Maschinenbett 33 mit einer in der
Y-Achse verlaufenden Fihrung 23.1 gelagert.

[0021] Fig.3 veranschaulicht diejenige Ausfuh-
rungsform der Maschine, bei welcher die Ubernah-
mevorrichtung 15 in der ersten Bearbeitungsstation
auf der Portalvorderseite 8 den dort freizuschneiden-
den Plattenabschnitt 2 aufnimmt. Hierbei ist mittels
des Supports 19 der Spanntisch 16 unter dem Portal
7 hindurch bis in die erste Bearbeitungsstation ver-
fahren, um spatestens dann den abzuteilenden Plat-
tenabschnitt 2 zu Ubernehmen, wenn der Trenn-
schnitt entlang der Trennlinie 5 (Eig. 1) vorgenom-
men wird. Hierbei ist Uber die Vorschubvorrichtung 12
die Rohplatte 1 bzw. die Restplatte 1R in der Y-Rich-
tung Uber den Tisch 13 vorstehend vorgeschoben,
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und zwar soweit, dal® der abzuteilende Plattenab-
schnitt 2 auf dem Spanntisch 16 gespannt werden
kann. Der in der Vorschubrichtung rickwartige
Trennschnitt 5 zur Abteilung des jeweiligen Platten-
abschnitts 2 wird in der Spannlage dieses Plattenab-
schnitts 2 durchgefiihrt, wonach dann die Ubernah-
mevorrichtung 15 in der Y-Richtung von der Vor-
schubrichtung 12 weg verfahrt und beim Durchfahren
der zweiten Bearbeitungsstation mittels der Trennag-
gregate 11 an der Portalhinterseite 9 die Trennschnit-
te entlang den Trennlinien 6 (Fig. 1 u. Fig. 2) durch-
geflhrt werden.

[0022] Sind weniger Trennaggregate 11 auf der Por-
talhinterseite 9 vorhanden, als Trennschnitte entlang
den Trennlinien 6 durchgefiihrt werden muissen, kann
der Spanntisch 16 tiber den Support 19 in der Y-Rich-
tung auch reversierend verfahren werden, wobei vor
der Richtungsumkehr die betreffenden Trennaggre-
gate 11 auf eine neue X-Position entsprechend den
weiter vorzunehmenden Trennschnitten 6 umgesetzt
werden. Die Trager 17 und die Saugspanner 18 wer-
den stets so angeordnet, dal® eine Kollision der
Schneid- oder Trennwerkzeuge mit der gesamten
Spannvorrichtung nicht auftreten kann. Andererseits
werden auf dem Spanntisch 16 nach dem Aufteilen
der Plattenabschnitte 2 die Einzelplatten 2.1-2.5 aus-
reichend fixiert, und zwar solange, bis sie von der
Ubernahmevorrichtung 15 von einer Vorrichtung 22
fur den Weitertransport abgenommen werden. Diese
Vorrichtung 22, die als Saugtraverse ausgebildet sein
kann, ist in Eig. 5 dargestellt.

[0023] Fig. 4 und Fig. 5 zeigen die Portalmaschine
mit einer zusatzlichen Vorrichtung, welche die Fixie-
rung der abzuteilenden Plattenabschnitte 2 in der
ersten Bearbeitungsstation an der Portalvorderseite
8 und das Ubersetzen der freigeschnittenen Platten-
abschnitte 2 auf den Spanntisch 16 der Ubernahme-
vorrichtung 15 an der Portalhinterseite 9 besorgt. Die
als Ubergabevorrichtung 20 bezeichnete Einrichtung
besteht vorzugsweise aus einer Saugtraverse mit da-
ran hangend angeordneten Saugspannern als Span-
nelementen 21, welche die Plattenabschnitte 2 an ih-
rer oben liegenden Seite erfassen. Bei dieser Ausge-
staltung der Maschine erlbrigt es sich, die freizu-
schneidenden Plattenabschnitte 2 in der ersten Bear-
beitungsstation mittels des Spanntisches 16 zu fixie-
ren, so dal® eine unmittelbare Abhangigkeit der Bear-
beitungsfolgen in der ersten Bearbeitungsstation und
der zweiten Bearbeitungsstation nicht mehr besteht.
Dadurch ist je nach Anordnung der Trennlinien 4, 5
und 6 ein héherer Werkstlckdurchsatz méglich, wo-
bei die Ubergabevorrichtung 20 als Puffereinrichtung
zusatzlich fungieren kann, sollte der Freischnitt eines
Plattenabschnitts in der ersten Bearbeitungsstation
schneller als die Aufteilung des vorangehenden Plat-
tenabschnitts in der zweiten Bearbeitungsstation er-
folgen. Dies kann besonders dann der Fall sein,
wenn die in der Y-Richtung vorzunehmenden Trenn-
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schnitte 6 an den Plattenabschnitten 2 im reversie-
renden Betrieb der Ubernahmevorrichtung 15 vorge-
nommen werden missen. Fig. 2 zeigt einen der Plat-
tenabschnitte 3, der sich unterhalb des Portals 7 in ei-
ner Warteposition befindet, in der er an der Uberga-
bevorrichtung 20 gehalten ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufteilen einer grof3formatigen,
quadratischen oder rechteckigen Rohplatte aus Holz
und/oder Holzaustauschstoffen mittels einer Portal-
maschine mit einem in Richtung ihrer X-Achse sich
erstreckenden Portal, an dessen langsseitiger Vor-
derseite zumindest ein in der X-Achse verfahrbares
Trennaggregat und an dessen langsseitiger Rucksei-
te zwei oder mehrere in der X-Achse positionierbare
Trennaggregate jeweils mit spannehmenden Werk-
zeugen angeordnet sind, und mit einer zur Portalvor-
derseite hinfuhrenden, die Rohplatte aufnehmenden
Vorschubvorrichtung sowie mit einer von der Portal-
hinterseite wegfiihrenden Ubernahmevorrichtung,
die beide in der Richtung quer zum Portal, in Rich-
tung der Y-Achse der Maschine, miteinander fluch-
ten, wobei die Rohplatte entlang von Trennlinien, die
zwischen den in der Y-Richtung angeordneten
Langskanten der Rohplatte in X-Richtung und/oder in
davon abweichender Richtung und/oder in Y-Rich-
tung verlaufen, zunachst in Plattenabschnitte aufge-
teilt wird, die anschlief3end in Einzelplatten aufgeteilt
werden, die entlang von geraden, in Y-Richtung ver-
laufenden Schnittlinien aneinander angrenzen, in-
dem an der Rohplatte bzw. an der auf der Vorschub-
vorrichtung verbliebenen Restplatte an der Portalvor-
derseite die Trennschnitte entlang der Trennlinien
durch Verfahren des dortigen Trennaggregates sowie
der Vorschubvorrichtung relativ zueinander durchge-
fihrt und nach Ubergabe der abgeteilten Plattenab-
schnitte auf die Ubernahmevorrichtung sowie Span-
nen darauf die Trennschnitte entlang den geraden
Schnittlinien mit den hierzu entsprechend positionier-
ten Trennaggregaten an der Portalhinterseite durch
Verfahren der Ubernahmevorrichtung vorgenommen
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal zunachst eine erste Trennlinie an der in
der Vorschubrichtung vorn liegenden Kante der Roh-
platte oder der Restplatte und hiernach eine zweite,
entgegen der Vorschubrichtung zurlckliegende
Trennlinie, entlang der der jeweilige Plattenabschnitt
abgetrennt wird, mit dem Trennaggregat an der Por-
talvorderseite abgefahren wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dald die zuriickliegende Trennlinie in gera-
der Richtung festgelegt und entsprechend der Trenn-
schnitt zum Abtrennen der Plattenabschnitte in der
X-Richtung vorgenommen wird.
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4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daf3 jedes Arbeitsspiel des Trennag-
gregates und der Vorschubvorrichtung in einer Posi-
tion des Trennaggregates an einer der in der Vor-
schubrichtung vorn liegenden Ecken der Rohplatte
oder Restplatte gestartet und wieder beendet wird,
wobei der Bereich des abzutrennenden Plattenab-
schnitts feststehend gehalten und entsprechend se-
parat gespannt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, da® beim Umlauf des Trennaggregates um
den abzutrennenden Plattenschnitt herum diejenige
Langskante der Rohplatte oder Restplatte, die in der
Y-Richtung liegt und an der ein Trennschnitt nicht vor-
genommen wird, besdumt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, da-
durch gekennzeichnet, dal3 die Trennschnitte mit den
Trennaggregaten an der Portalhinterseite aus-
schlieRlich im Durchlauf der Plattenabschnitte in der
Y-Richtung vom Portal weg durchgefiihrt werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, da-
durch gekennzeichnet, dal} die Trennschnitte mit den
Trennaggregaten an der Portalhinterseite im Vor- und
im Rucklauf der Plattenabschnitte durchgefiihrt wer-
den, wobei zwischen dem jeweiligen Vorlauf und
Rucklauf die Trennaggregate und/oder die Plattenab-
schnitte in der X-Richtung umgesetzt werden.

8. Maschine zum Aufteilen einer grof3formatigen,
quadratischen oder rechteckigen Rohplatte aus Holz
und/oder Holzaustauschstoffen, insbesondere zum
Durchfliihren des Verfahrens nach einem der Anspri-
che 1-7, gekennzeichnet durch ein in Richtung der
X-Achse der Maschine sich erstreckendes Portal (7),
an dessen langsseitiger Vorderseite (8) zumindest
ein in der X-Achse verfahrbares Trennaggregat (10)
und an dessen langsseitiger Hinterseite (9) zwei oder
mehrere in der X-Achse positionierbare Trennaggre-
gate (11) jeweils mit spannehmenden Schneidwerk-
zeugen (10.1, 11.1) angeordnet sind, und mit einer in
der Y-Achse bis an den Arbeitsbereich des an der
Portalvorderseite (8) verfahrbaren Trennaggregates
(10) heranreichenden Plattenvorschubvorrichtung
(12) und einer damit fluchtenden von der Portalriick-
seite (9) wegfiihrenden Ubernahmevorrichtung (15),
die einen in der Y-Achse bis in den Arbeitsbereich zu-
mindest der Trennaggregate (11) an der Portalriick-
seite (9) verfahrbaren Spanntisch (16) aufweist.

9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} die Vorschubvorrichtung (12) aus ei-
nem Tisch (13) zur Aufnahme der Rohplatte (1) bzw.
der Restplatte (1R) und die Platte (1) an ihrer vom
Portal (7) abliegenden Querseite (1.3) erfassenden
Spannzangen (14) besteht, die in der Y-Achse ver-
fahrbar sind.
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10. Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Spanntisch (16) der Ubernahme-
vorrichtung (15) niveaugleich mit dem Tisch (13) der
Vorschubvorrichtung (12) angeordnet und unter dem
Portal (7) hindurch bis in den Arbeitsbereich des
Trennaggregates (10) an der Portalvorderseite (8)
sowie bis an den Tisch (13) der Vorschubvorrichtung
(12) heran verfahrbar ist.

11. Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dafd am Portal (7) eine zwischen dem Tisch
(13) der Vorschubvorrichtung (12) und dem Spann-
tisch (16) der Ubernahmevorrichtung (15) verfahrba-
re Ubergabevorrichtung (20) mit die Plattenabschnit-
te (2) haltenden Spannelementen (21) angeordnet
ist.

12. Maschine nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Ubergabevorrichtung (20) aus
einer Saugtraverse mit daran hadngend angeordneten
Saugspannern als Spannelementen (21) besteht.

13. Maschine nach einem der Anspriiche 8-12,
dadurch gekennzeichnet, dal® der Spanntisch (16)
der Ubernahmevorrichtung (15) auf einem in der
Y-Achse verfahrbaren Support (19) gelagert und auf
diesem Support (19) in der X-Achse verfahrbar ist.

14. Maschine nach einem der Anspriiche 10-13,
dadurch gekennzeichnet, dal® der Spanntisch (16)
der Ubernahmevorrichtung (15) aus mehreren in der
Y-Achse sich erstreckenden, relativ zueinander in ih-
rem Abstand in der X-Achse verstellbaren Tragern
(17) besteht, auf denen jeweils in der Y-Achse justier-
bare Saugspanner (18) angeordnet sind.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig b
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Fig.5
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