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63 Plattenschneideverfahren.

Plattenmaterial wird zunéchst mit einem Schneidwerk-

zeug (5) auf einem Schneidtisch (3) mit Ritzlinien ver-
sehen. Die Platten (2) werden dann mit einer Saugplatte
(12) angehoben und ein Brechwerkzeug (25) féhrt von un-
ten gegentiber den Ritzlinien iiber die Platte (28), wodurch
ein Stlick (29) mit der gewiinschten Kontur herausgebro-
chen wird. Die Saugplatte (12) verfiigt (ber einen Saug-
kern, der allein das herausgeschnittene Stiick halten kann,
und Uber ein getrennt beliiftbares Saugfeld, in dessen Be-
reich die abzutrennenden Plattenbereiche und die Ritzlini-
en liegen. Das Saugfeld wird nach dem Brechen beliiftet,
wodurch die herausgebrochenen Abfalistiicke abfallen
konnen, und das Plattenstiick (38) wird fiir sich den weite-
ren Bearbeitungsstationen zugefiihrt.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf das
Gebiet der Schneidemaschinen fiir Plattenmaterial,
insbesondere zum Schneiden von Glasplatten.

Das bekannte Verfahren, um aus Glasplatten
Stiicke einer vorgegebenen Form herauszuschnei-
den, besteht darin, zundchst Ritzlinien mit einem
Schneidwerkzeug anzubringen, in einem zweiten
Schritt entlang dieser Ritzlinien Druck mitiels eines
Brechrads oder einer Brechkugel auf die Platte aus-
zuliben, und in einem dritten Schritt durch Schleifen
die scharfen Kanten abzurunden und Feinkorrekiu-
ren der Kontur vorzunehmen. Das Schleifen bend-
tigt dabei die doppelte bis dreifache Zeit des Ritz-
oder Brechvorgangs, die etwa gleich schnell ausge-
flihrt werden kdnnen.

Eine Verbesserung im Bereich des Brechens
konnte durch das Fihren des Brechwerkzeugs auf
der der Ritzlinie gegeniiberliegenden Seite erzielt
werden, wie es beispielsweise die DE-A1 4 009 440
angibt. Da sowohl das Ritz- als auch das
Brechwerkzeug von oben angesetzt werden, wird
die Glasplatte beim Ubertragen von der Schneidsta-
tion zur Brechstation gewendet. Offensichtlich ist
der Wendevorgang jedoch bei grossen Platten sehr
aufwendig und bedingt grosse freie Héhen Uber der
Schneidemaschine.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren zum Schneiden von Platten-
material anzugeben, bei dem auf gegeniiberliegen-
den Seiten geritzt bzw. das Brechwerkzeug ange-
setzt wird, ohne dass das Werkstiick gewendet
werden muss.

Ein derartiges Verfahren ist im Anspruch 1 ange-
geben. Weitere bevorzugte Ausfiihrungen, Vorrich-
tungen zur Durchfiihrung und Anwendungen sind in
den weiteren Anspriichen enthalten.

Demgeméss wird eine Platte zunéchst konventio-
nell auf einem Schneidetisch mittels eines von oben
gefiihrten Schneidwerkzeugs geritzt. Die Platte wird
durch eine Saugplatte von dem Schneidetisch ab-
gehoben, auf eine zweite Position verfahren und im
angehobenen Zustand gehalten. Dadurch ist es
méglich, dass das Brechwerkzeug von unten her an
die Platte heranfahren kann. Die Saugplatte kann
dabei zundchst sowohl das herausgeschnittene
Plattenstlick als auch die davon abgebrochenen
Abfalistlicke grosstenteils festhalten und erst nach
dem Wegfahren des Brechwerkzeugs die Abfall-
stiicke abfallen lassen. Damit wird eine Verschmut-
zung des Brechwerkzeugs und seiner Fiihrung weit-
gehend vermieden. Ausserdem kdnnen die Abfall-
stiicke direkt in Abfallbehélter fallen, wodurch sich
gine getrennte Abfuhr und das Reinigen der Brech-
station eriibrigt.

Den folgenden Schieifstationen kann das Platten-
stiick zugefiihrt werden, indem die Saugplaite das
herausgeschnittene Plattenstiick lagegenau auf ei-
ner Zwischenstation ablegt, von der es abgeholt
wird, wahrend die Saugplatte die néchste Platie
vom Schneidetisch holt, und lagegenau auf einer
Pufferstation abgelegt wird, von der es dann zu ei-
ner oder mehreren Schieifstationen weiterbeférdert
wird.
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Die Erfindung soll anhand eines Ausfiihrungsbei-
spiels weiter erldutert werden.

Fig. 1 zeigt eine Aufsicht auf eine Schneidma-
schine,

Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht dieser Maschine,

Fig. 3 zeigt eine Aufsicht auf die Saugplatte, und

Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch die Saug-
platte.

Das Zufiihrband 1 transportiert die Platte 2 zur
gezeigten Schneidposition auf dem Schneidetisch 3,
der tiber eine Saugfléche verfiigt, an die nun Unter-
druck angelegt wird, um die Platte 2 zu fixieren.
Das vertikal bewegliche Schneidwerkzeug 5, das
sich auf einem XY-Support 6 befindet, fahrt einen
Anfangspunkt an, setzt auf die Platte 2 auf und be-
ginnt die Ritzlinie 10 anzubringen. Es kénnen mehr
als eine Ritzlinie vorgegeben werden, die nicht zu-
sammenhéngend sein miissen, um die gewlinschte
Kontur festzulegen oder an schwer zu brechenden
Formen eine saubere Brechkante sicherzustellen.

Sind die Ritzlinie oder die Ritzlinien 10 ange-
bracht, fahrt das Ritzwerkzeug 5 im angehobenen
Zustand in eine Parkposition. Die Saugplatte 12
fahrt auf dem Tréger 14 (ber die geritzte Platte 2.
Die Saugplatte 12 wird abgesenkt, bis sie auf der
Platte 2 aufliegt. Die Saugplatte 12 saugt nun die
Platte 2 Uber die volle Saugfliche an. Die Saug-
platte 12 verfiigt hierzu, wie Fig. 3 zeigt, dber einen
Saugkern 16, der innerhalb der gewiinschten Kon-
tur liegt, und ein Saugfeld 17.

Das Saugfeld 17 besteht aus einem flexiblen Ma-
terial, das mit Luftabsaugkandlen durchsetzt ist.
Diese Kanéle miissen derartig eng benachbart an-
geordnet sein, dass bei dem Brechvorgang die ab-
getrennten Plattenstiicke weiter gehalten werden.
Das Material der Saugfléche 17 ist derart gewéhlt,
insbesondere beziiglich Nachgiebigkeit, dass der
Brechvorgang optimal ablaufen kann. Der Saugkern
16 kann dagegen auch aus hérterem, aber flexi-
blem Material bestehen, das ein lagegenaues Hal-
ten der Platte gewahrleistet. Es ist daher méglich,
den Saugkern mit einer Kanalstruktur zu versehen,
wodurch nur eine oder wenige Luftabsaugéffinungen
23 erforderlich sind. Wesentlich ist, dass zumindest
der Saugkern 16 und das Saugfeld 17 unabhéngig
voneinander mit der nicht dargesteliten Unterdruck-
anlage verbunden werden koénnen, und dass die
Ritzlinie 10 im Bereich des Saugfelds 17 liegt.

Die Platte 2, die nun von der Saugplatte 12 ge-
halten wird, wird von dieser angehoben, zur Brech-
station verfahren, in der sie als Scheibe 28 weiter
bezeichnet wird, und im angehobenen Zustand ge-
halten. Das Brechwerkzeug 25 mit der nach oben
gerichteten Brechkugel 26 ist vertikal bewegbar
analog dem Schneidwerkzeug 5 auf einem XY-Sup-
port angebracht. Die Brechkugel 26 wird nun von
unten an die Platte 28 angesetzt und fahrt geméss
Ritzlinie 10 auf der dieser gegenliberliegenden Plat-
tenseite. Die Brechkugel 26 wird dabei mittels
Pressiuft beweglich, aber mit definierter, bevorzugt
konstanter oder pulsierender Kraft gegen die Platte
28 gepresst.

Da gleichzeitig zum Transport der Plaite 28 vom
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Schneidtisch 3 zur Brechposition die néchste Plaite
2 auf den Schneidtisch gebracht wird, und das Ritz-
werkzeug und das Brechwerkzeug 25 genau die
gleichen Bewegungen durchfiihren, kénnen beide
gleichzeitig Werkzeuge von einer einzigen, gemein-
samen Steuerung, wie z.B. einer CNC-Parallelach-
sensteuerung, kontrolliert werden.

Ein weiterer Vorteil ergibt sich daraus, dass das
Brechwerkzeug nicht exakt gegentiber der Ritzlinie
fahren muss. Im Fall des Schneidens von Glasplat-
ten fiir gebogene Verbundsicherheitsgléser, wie bei-
spielsweise Autofrontscheiben, kommt es oft vor,
dass die Einzelplatten leicht unterschiedliche, aber
paraliele Konturen aufweisen. Solange der Kontur-
versatz im Bereich der erlaubten Abweichung zwi-
schen Ritzlinie und Brechkurve liegt, kénnen Ritz-
und Brechwerkzeug weiterhin immer dieselben Be-
wegungen durchfiihren, wobei dann das Brechwerk-
zeug unter Umsténden versetzt zur Ritzlinie der ge-
rade zu brechenden Platte 28 I&uft.

Nach dem Brechen féhrt das Brechwerkzeug 25
gbenfalls in eine Parkposition. Das Saugfeld 17
wird nun abgeschaltet oder mit Pressluft belliftet,
wodurch die abgetrennten Abfallstlicke in die bereit-
stehenden Abfallwagen 37 fallen. Das Dach 40
lenkt dabei die vor und hinter dem Haltebock her-
abfallenden Abfallstiicke in die Abfallwagen 37. Die
Abdeckung 31 des Haltebocks 30, die diesen ge-
gen die herabfallenden Abfallstlicke geschiitzt hat,
schwenkt dann zur Seite und die Saugplatte 12
wird abgesenkt, bis die ausgeschnittene Platte 29
auf dem Haltebock 30 aufliegt. Diese wird durch
Beliiften des Saugkerns und Anlegen von Unter-
druck an die Saugflache des Haltebocks 30 auf die-
sem lagegenau fixiert.

Wahrend nun die Saugplatte 12 die néchste ge-
ritzte Platte 2 von der Schneidestation holt, féhrt
synchron eine zweite, konventionelle Saugplatte 33,
die mit der Saugplatte 12 mechanisch (ber eine
Stange 34 gekoppelt ist, zum Haltebock 30, holt
dort das ausgeschnittene Plattenstlick 29 bzw. 38
ab und transportiert es zum Verteilerbock 36. Von
diesem kann es zu von den nachfolgenden Bear-
beitungsstationen bzw. deren Zufiihreinrichtungen
abgeholt werden.

Vorteilhaft wirkt sich aus, dass sich die ausge-
schnittenen Platten am Ende wieder auf gleicher
Héhe wie zu Beginn befinden. Die Weiterbearbei-
tungsstationen miissen daher nicht in der Héhe an-
gepasst werden. Weiter sind nur eine kleine Zahl
von Abldufen von einer Steuerung zu kontrollieren,
da das Schneid- und das Brechwerkzeug immer die
synchron die gleichen Bewegungen durchflihren,
und ebenso die beiden Saugplatten 12 und 33. In
diesem Zusammenhang ist es wesentlich, dass die
Platten positionsgenau von den Saugplatten lber-
nommen und abgelegt werden. Ebenso ist es vor-
teilhaft, dass die Ablagestationen, d.h. der Schnei-
detisch 3, der Haltebock 30 und der Verteilbock 36
die gleiche Héhe aufweisen. Insgesamt kann durch
die parallele Ausfiihrung von Schneiden und Bre-
chen, die fiir sich jeweils gleich schnell verlaufen,
und die einfache Entfernung des Brechabfalls ein
hoher Durchsatz erzielt werden. Die Verlangsamung
durch nachfolgende, langsamere Prozessschritte,
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meistens Schleifen, kann durch eine paraliele
Durchfiihrung auf mehreren dafiir vorgesehenen
Stationen umgangen werden.

Modifikationen des Verfahrens und des Ausfiih-
rungsbeispiels sind dem Fachmann im Rahmen der
Erfindung naheliegend. Beispielsweise kann die
Formgebung der Saugplatten 12 und 33 sowie der
Saugkern 16 und die Saugflache 17 den aktuellen
Bediirfnissen angepasst werden. Staft einfachen
Beliiftens der Saugfléachen auf den Saugplatten 12
und 33 und den Bocken 30 und 33 sowie gegebe-
nenfalls dem Schneidetisch 3 kann das Ablésen
durch Pressluft beschleunigt werden. Statt des Ver-
teilerbocks 36 kann eine andere Weiterverteilungs-
vorrichtung angeschlossen werden. Ebenso kann
statt des Bandes 1 die Platte 2 mittels anderer Mit-
tel auf den Schneidtisch gebracht werden. Die
Saugplatten 12 und 33 kdnnen auch anders als
mechanisch gekoppelt sein, wie natlirlich auch jede
Funktionskomponente getrennt gesteuert und ange-
trieben sein kann. Insgesamt ist es auch denkbar,
anstatt von oben bzw. unten zu ritzen bzw. zu bre-
chen, von unten bzw. oben oder aus zwei beliebi-
gen anderen, im wesentlichen gegentiberliegenden
Raumrichtungen her zu brechen bzw. zu ritzen.
Ebenso kdnnen mehr als je ein Werkzeug zur Be-
schleunigung des Schneid- und Brechvorgangs ein-
gesetzt werden, die jeweils nur einen Teil der Ritz-
bzw. Brechlinien abfahren.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schneiden und Brechen von
Plattenmaterial (2, 28), dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine Ritzlinie (10) auf der einen
Seite einer Platte (2) mit mindestens einem
Schneidwerkzeug (5) eingeschnitten wird, und min-
destens ein Brechwerkzeug (25) an der anderen
Seite der Platte (2) angesetzt wird, wobei das ge-
genldufige Ansetzen des oder der Schneidwerkzeu-
ge (5) und des oder der Brechwerkzeuge (25)
durch die Anordnung dieser Werkzeuge (5, 25) mit
im wesentlichen entgegengerichteter Bewegungs-
richtung fiir die Bewegung zur zu bearbeitenden
Platte (2, 28) hin realisiert ist.

2. Verfahren geméss Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das mindestens eine Ritzwerk-
zeug (5) von oben und das mindestens eine
Brechwerkzeug (25) von unten auf eine Platte (2)
aufgesetzt wird.

3. Verfahren gemass einem der Anspriche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (2)
wahrend des Brechvorgangs durch eine Saugplatte
(12) gehalten wird, und nach dem Brechvorgang
durch Beliiften des Saugfelds (17) der Saugplatte
(12) die Abfalistiicke fallengelassen werden.

4. Verfahren gemdiss einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Brech- und
der Ritzvorgang gieichzeitig und bewegungsgleich
ablaufen.

5. Verfahren geméass einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Saugplatten
(12, 33) die Platten (2, 28) tranportieren, wovon die
Saugplatte (12) eine Platte von der Schneide- (6)
zur Brechstation (20) und dort nach dem Brechvor-
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gang auf je einem Haltebock (30) ablegt, und die
Saugplatte (33) zeit- und bewegungsgleich zu der
Saugplatte (12) eine Platte vom jeweiligen Halte-
bock (30) auf einen Verteilerbock (36) transportiert.

6. Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 5
5 zum Schneiden von Glas, Keramik und anderen
spriden Materialien.

7. Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Platten (2) in
etwa auf der gleichen Héhe in die Vorrichtung ein- 10
gebracht werden, wie die bearbeiteten Plattenstik-
ke (29) die Vorrichtung verlassen.

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
gemass einem der Anspriiche 1 bis 7, gekenn-
zeichnet durch mindestens ein Brechwerkzeug, das 15
eine Brechkuge! oder ein Brechrad aufweist, die
bzw. das innerhalb des Brechwerkzeugs (5) beweg-
lich angeordnet ist und pneumatisch oder hydrau-
lisch gegen die Plattenoberfliche (28) gedriickt
wird, wodurch Oberflachenunebenheiten und ande- 20
rer Positionierungsfehler zwischen einer Platie (28)
und dem Brechwerkzeug (5) wahrend des Brech-
vorgangs ausgeglichen werden.

9. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
geméss einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch ge- 25
kennzeichnet, dass mindestens einer der Halteb&k-
ke (30) eine Abdeckung (31) aufweist, die die Auf-
lageflache fiir die Platten des Haltebocks (30) vor
den herabfallenden Abfalistiicken nach dem Brech-
vorgang schiitzt. 30

10. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
geméss einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens eine Saugplatie
(12) vorhanden ist, die einen oder mehrere Saug-
kerne (16) und mindestens ein Saugfeld (17) auf- 35
weist, wobei zumindest das oder die Saugfelder
(17) unabhingig von dem oder den Saugkernen
(16) beziiglich der Saugwirkung gesteuert werden
kdnnen.
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