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Fremgangsmide til skaring af plader eller stabler af sa-
danne og af den art, som omfatter én rundsavsklinge til
udfgrelse af meget rene skaringer ved store omdrejnings-
tal, og uden at der forekommer splintring. Saven er ind-
rettet til at gennemskare en plade eller pladestabel i
to trin ved ferst at gennemskare en del af dens tykkelse
ved en vandret arbejsgang for derefter at gennemskare
pladens resterende tykkelse ved returfering. Dette fore-~
tages, uden at savens rotationsretning andres og sdle-
des, at savtanderne successivt bearbejder pladens eller
stablens to flader og presser dem indad. Saven kan ju-
steres pracist enten vandret eller lodret. Fgr positio-
nering af de fgrste af navnte to arbejdstrin, forskydes
saven bide lodret og vandret med en pracision, sd der,
pa den af pladens sider, hvorpd skarebevagelsen indledes
og sluttes, udfgres ét eller flere indsnit, som sammen-
presser pladen indad, hvilket modvirker dannelsen af
splintring ved de efterfalgende skareoperationer.
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For at undgd splintring eller andre uregelmzssigheder,
nar der ved hjzlp af en rundsavklinge opskares paneler
eller panelstabler, som er fremstillet af trz eller lig-
nende materiale, og iszr hvis disse paneler er fineret
med et laminat eller dekorationspapir, anbringes der
umiddelbart foran rundsavklingen mindst ét fure- eller
rilleorgan, som pd det sted, hvor rundsavklingens tander
trader ud af panelets overflade og derfor tvinger denne
udad med splintring til f¢lge, danner en flugtende skare-
rille med sadanne dimensioner, at savtanderne kommer til
at trade ud af panelet i et materialeomrdde med sider,
som defineres af skesrerillen, hvorved den navnte splint-
ring eller de andre uregelmzssigheder undgds. I tilfelde
af et specielt sart materiale, sésom paneler belagt med
syntetisk materiale til f. eks. Kgkkenborde, hvor pane-
lerne er afgrznset af bestemte formgivne kanter, anvendes
der ofte et andet rilleorgan, som er specielt udformet
til at virke pa kanten eller kanterne af det panel, som

vil blive presset udad af rundsavens tander.

Anvendelsen af navnte rilleorgan kraver pracisionsarbejde
og skaber opstillingsproblemer. Nar disse varktgjer skal
slibes eller udskiftes og derefter opstilles og indstil-
les, skal dette udfgres af et forholdsvis trznet persona-

le og er meget tidsforbrugende.

Fra patentskrifterne DE-A-1 813 785 og DE-A-2 636 529
kendes en fremgangsmdde til opskaring af paneler, hvorved
en enkelt rundsavsklinge skarer et panel ved to bevagel-
ser, idet en del af pladens tykkelse gennemskzres under
savklingens fremfering, medens den resterende del gennem-
skeres under savklingens tilbagef¢ring. Savklingens rota-
tionsakse befinder sig herunder til stadighed pa& den ene
side, d.v.s. enten under eller over pladen. Savklingens
rotationsretning og savtzndernes haldning er desuden ind-
rettet saledes, at pladens to flader, som efter hinanden

bearbejdes under savklingens to bevagelser, trykkes ind i
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pladen, og det derved forhindres, at der opstar splint-
ring eller andre uregelmassigheder langs snittets sider.

P4 denne ma@de kan det imidlertid ikke undgds, at der al-
ligevel optrader splintring, ndr pladekanterne bearbej-

des.

Denne ulempe elimineres ved hjzlp af fremgangsmaden ifgl-
ge opfindelsen, hvor det nye og szregne bestar i, at sav-
klingen, f¢r den f¢res vandret frem for at udfgre det
forste snit, beveges vandret og lodret med stor pracision
for at tilvejebringe mindst ét snit i den pladekant, som
vender mod savklingens hvilestilling, hvilket snit udfop-
res sdledes, at ydersiden trykkes ind i pladen, og det
derved forhindres, at der opstar splintring under sav-
klingens ind- og udgang af pladen, nar savklingen forsky-

des vandret for at ferdigggre de overlappende snit.

I underkravene 2, 3 og 4 er angivet fordelagtige udform-

ninger af fremgangsmaden.

Opfindelsen vil blive nzrmere forklaret ved den fglgende
beskrivelse af en foretrukken udf¢grelsesform, idet der

henvises til tegningen, hvor

fig. 1 skematisk viser rundsavens hovedbevagelser for

hver skarecyklus, set fra siden,

fig. 2 og 3 viser savens arbejdstrin i1 forbindelse med

paneler med rundede kanter,

fig. 4 viser savens arbejdstrin i forbindelse med et pa-
nel eller en stabel af sddanne med plane og lodrette kan-

ter, og

fig. 5 og 6 set fra siden henholdsvis ovenfra, skematisk

viser en understegtningsslade for rundsaven.
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I fig. 1 angiver P et panel eller en stabel af sadanne,
hvor disse ses i tversnit. Det fremgar ligeledes, at pa-
nelet P hviler p& et vandret arbejdsbord L og er fast-
gjort op- og nedstrg¢ms af skarelinien ved hjalp af ikke
viste konventionelle organer, og hvor de skares med en
rundsav S, hvis rotationsakse er beliggende under ar-

bejdsbordet L, og som i hvilestilling er beliggende til
hgpjre for panelet.

Ifplge opfindelsen udfgres skeringen af panelet P alene
ved hjzlp af rundsaven S, som har en radius, der er stor-
re end panelets P tykkelse og har tender beliggende i en
sddan vinkel, at de sammenpresser materialet pad den nedre
overflade FI pa panelet P indad, idet saven roteres i
retning af pilen F og bevages mod venstre ved translato-
risk forskydning, hvilket fremgdr i fig. 1. Ifglge opfin-
delsen er saven S monteret pd en til vandret forskydning
indrettet slade og kan forskydes lodret og med stor pra-

cision, f. eks. via digitalstyring.

Rundsaven S vil ikke fuldsténdigt gennemskare panelet P
ved sin forskydning fra h¢jre mod venstre, hvilket er
tilfezldet ved konventionelle fremgangsmdder, men vil i
stedet gennemskare panelet i to bevagelser, nemlig fremad
og tilbage. Ved bevagelsen mod venstre vil saven, angivet
ved T1l, gennemskare en del af panelets P tykkelse, og ved
hgjrebevagelsen vil saven skare den resterende del af pa-
nelet, hvilket er angivet ved T2. Mere pracist vil saven
S, ved venstrebevagelse, skare panelets P nedre tykkelse,
hvorved dets nedre overflade FI pavirkes, hvorimod saven
ved hg¢jrebevagelse gennemskerer den resterende del af pa-
nelet P, saledes at dettes ovre overflade FS ligeledes
pavirkes. Det fremgadr af fig. 1, at saven S5 (i det her
omhandlede eksempel) ved venstrebevagelse virker pa pane-
lets P nedre overflade FI med den del af tanderne, som

figurativt er beliggende i omrddet mellem klokken 9 og
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klokken 12, og hvis det antages, at saven roterer i ret-
ningen F, fremgdr det klart, at det herved gennemskarne
materiale underkastes sammenpresning 1 af panelet indad,
sdledes at den resulterende skaring tilvejebringes uden
splintring. Ved den hg¢jregdende arbejdsgang, hvor rota-
tionsretningen F er uforandret, virker saven S pa pane-
lets P ¢vre overflade FS, hvor tandindgrebssektionen fi-
gurativt ligger mellem kl. 12 og kl. 3 og underkaster pa-
nelmaterialet en sammenpresning indad, séledes at splint-

ring undgas.

For at opnd en tilfredsstillende skering, i tilfazlde af,
at det drejer sig om en stabel af paneler, har materia-
let, pavirket af den feorste skaring T1l, en anden tykkelse
end et panels eller en stabels, sdledes at graznsen mellem
to skaringer Tl og T2 ikke vil vere beliggende ved to pa-
nelers indbyrdes modstéende flader. Nar saven S har fuld-
endt sin venstrebevagelse og udfgrt skaringen T1, skal
saven almindeligvis f¢res helt ud af materialets P plan
f¢r havning til et niveau, som kraves til udf¢relse af

skeringen T2.

Til sammenligning med konventionelle fremgangsmader, hvor
saven kraver en enkelt arbejdsgang til savning af et pa-
nel P, vil fremgangsmaden ifgplge opfindelsen krave en
dobbelte arbejdsgang. Tidsrummet, som krazves til at dzkke
denne langere afstand kan forkortes ved, at hastigheden
for savens vandrette translétion ¢ges, hvilket ogsa er
muligt, fordi saven ved hver arbejdsgang gennemskarer en
materialetykkelse, som udggr omkring halvdelen af, hvad
der skares i en konventionel skarecyklus. For at opnd en
stoprre pracision ved udf¢grelse af skaringerne Tl og T2 og
de oven for beskrevne snit, vil savens indf¢gring i et pa-
nel P og udgang derfra kunne udfgres ved en passende de-

celeration.

Nar opskaringen finder sted pd den i fig. 1 viste made,
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kan der opstd nogle ulemper ved den hg¢jre kant af panelet
P, hvor skerecyklusen pabegyndes og sluttes, da denne
kant ikke underkastes nogen sammentrykning indad med sa-
vens S tender ved start og slut. Disse ulemper kan undgas
ved, pa& navnte kant af panelet P, og f¢r saven S indleder
sin arbejdscyklus, at udfpre et eller flere snit ved pra-
cis forskydning af saven, enten vandret eller lodret. Den
af panelets P kanter, der sdledes skal modtage disse
snit, bringes i position mod et fast stop A, sdledes at
den kan anbringes nemt og pracist. Herefter frig¢res pa-
nelets kant af det spandeorgan, som har spandt den fast

pa arbejdsbordet L.

Det fremgdr af fig. 2, at saven S, hvis panelets P kanter
er rundede, forst haves op, sd dens akse bringes i den
ved 1 angivne stilling, sdledes at saven ikke kan gribe
ind i panelet, hvorefter saven vandret bevages hen imod
panelet P sd langt, at dens akse bringes i den ved 2 an-
givne position, hvorefter snittet N1 udfgres. Derefter
bevages saven vandret tilbage fra positionen 2 til posi-
tionen 3, hvorefter den sankes til positionen 4 og udf¢-

rer snittet N2.

Fra positionen 4 bevages saven vandret mod venstre og ud-
forer skaringen Tl. Fra positionen 5 haves saven op i po-
sitionen 6 og bevages derefter vandret mod h¢jre for ud-
forelse af skaringen T2. Fra positionen 7, hvor cyklusen
er fuldfert, saznkes saven S til sin hvileposition og er

dermed klar til en ny arbejdscyklus. Det vil kunne for-

. stds, at snittene N1 og N2 udfgres ved indad sammenpres-

ning af panelet, og det vil ligeledes kunne forstas, at
savens vandrette translation efter start og slut af ska-
recyklusen ikke vil bevirke nogen splintring af panelets

P h¢jre side eller kant.

Savens S driftsbevagelser er, ndr et panel P har delvis
rundede kanter, som vist i fig. 3, lignende de bevagel-
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ser, som blev beskrevet i forbindelse med fig. 2. N1 og
N2 angiver de to snit som ovenfor navnt. Hvis materialet
P har plane og lodrette kanter, som vist i fig. 4, Kkan
der udfgres et enkelt snit N3, sdledes at den hgjre side
dekkes symmetrisk. Til dette formdl forskydes saven, sa
dens akse enten bringes hen i den ved 1 angivne position,
som stemmer overens med det ideelle, wvandrette plan midt
i panelet P, eller hen til en position, hvor navnte akse
befinder sig under dette plan, hvorefter saven bevages
vandret hen i positionen 2 og derefter tilbage til posi-
tionen 1. Herefter sznkes saven til et niveau, som er
ngdvendigt for udfgrelse af skaringen T1l, eller den kan
sznkes direkte til dette niveau uden forudgdende bagudbe-
vegelse, da materialet, som skares, som ved udfg¢relsen af
snittede N2 i de ved figurerne 2 og 3 viste eksempler,
her skulle underkastes sammenpresning af panelerne indad
ved hjzlp af savens S taznder. Det vil kunne forstas, at
snittene, i tilfzlde af forskellige udformninger af
panelernes kanter, kan vare forskellige fra de ovenfof

beskrevne, bade i kvalitativ og kvantitativ henseende.

Det vil ligeledes i forbindelse med passende og tenkelige
modifikationer kunne forstads, at opfindelsen beskrevet
ovenfor ligeledes omfatter de tilfzlde, hvor saven S be-
fandt sig ved panelets P venstre side, eller hvis savens

rotationsakse er beliggende over panelet P.

En udfgrelsesform for sladen, som bevageligt underst¢tter
saven S, vil herefter blive beskrevet med reference til
fig. 5 og 6. Det fremgdr af disse figurer, at saven S via
sin aksel er roterbart understottet ved den ene ende
af to vandrette arme 10, hvis modstdende ender pa en
frithengende méde er fastgjort til et montagefundaments
11 ¢verste ende, hvor dette arrangement er sdledes ind-
rettet, at saven S kan bearbejde materialet enten wved
dens ¢vre del eller ved hele dens frontdel. Dette er ngd-
vendigt for udfgrelse af snittene N1, N2 og N3. Det frem-
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gar af fig. 6, at armene 10 er forbundet til fundamentet
11 p& en lodret justerbar made ved hjalp af en glidefo-
rings-enhed 12, der er monteret p& en vippeindretning 13,
der tillader justering af saven ved rotation omkring en

lodret akse, som er sammenfaldende med savens S akse.

Reference nr. 211 angiver retliniede staznger, som er
fastgjort til fundamentet 11 og er npjagtigt glidelige i
lodrette styr 14, hvilke er fastgjort til en ramme 15.
Disse komponenter tilvejebringer de kravede vandrette be-
vagelser for den til underst¢tning af saven indrettede
slade via ngjagtige styreorganer af konventionel art, sa-
som tandstangsanordninger (ikke vist). Organet til beve-
gelse af saven S vandret og lodret er ikke vist, da dette
vil kunne konstrueres pa kendt méde af fagfolk. Som oven-
for navnt, skal saven S forskydes pracist, enten lodret
eller vandret. P& rammen 15 kan der anbringes pracise
indstillingsorganer, sésom digitale styringsorganer, for
tilvejebringelse af fundamentets 11 lodrette for-

skydning.

Patentkravwv:

1. Fremgangsmade til skaring af plader eller pladestab-
ler, hvorved en enkelt rundsavklinge (S) skarer pladen
(P) ved to bevagelser, idet en del (T1) af pladens tyk-
kelse gennemskeres under savklingens fremforing, medens
den resterende del (T2) gennemskares under savklingens
tilbagef¢ring; savklingens (S) rotationsakse til stadig-
hed befinder sig pd den ene side, d.v.s. enten under el-
ler over pladen; og savklingens (S) rotationsretning og
savtendernes haldning er indrettet sdledes, at pladens to
flader (Fl og FS), som efter hinanden bearbejdes under
savklingens to bevagelser, trykkes ind i pladen, og det

derved forhindres, at der opstdr splintring eller andre
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uregelmessigheder langs snittets sider, kende teg -
net ved, at savklingen (S), f¢r den fores vandret frem
for at udfore det forste snit (Tl)’ bevages vandret og
lodret med stor prazcision for at tilvejebringe mindst ét
snit (Nl’ N2, N3) i den pladekant, som vender mod sav-
klingens hvilestilling, hvilket snit (Nl, N2' N3) udferes
sdledes, at ydersiden trykkes ind i pladen, og det derved
forhindres, at der opstar splintring under savklingens
(S) ind- og udgang af pladen, nar savklingen forskydes
vandret for at fardigg¢re de overlappende snit (Tl, Tz).

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, og hvor det materiale,
der skal gennemskares, bestdr af en pladestabel, k e n -

detegnet ved at gransen mellem to pd hinanden
folgende snit (Tl’ Tz) velges sdledes, at den ikke falder
sammen med nogen af to nabopladers bergringsflader.

3. Fremgangsmade ifglge krav.l, og hvor pladen har afrun-
dede kanter, kende te g'n e t ved, at der ved vand-
ret forskydning af savklingen (S) tilvejebringes et for-
ste snit (Nl) i pladekantens ¢vre afsnit og i den reste-~
rende del af denne pladekant et andet snit (Nz) ved, at
savklingen forskydes nedad.

4. Fremgangsmade ifglge krav 1, og hvor pladen har plane,
lodrette kanter, k e nd e t e gnet ved, at der i
pladekanten kan tilvejebringes et snit (N3), som ikke
strzkker sig helt op til pladens overside og blot udfgres
ved, at savklingen (S) forskydes vandret, efter at sav-
klingen (S) er forskudt sdledes, at dens akse befinder
sig enten i eller under et tankt vandret plan, som ligger
midt i den plade, som skal gennemskares.
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