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(54) VERFAHREN ZUM EINSTELLEN EINES VORRITZERS GEGENUBER EINEM TRENNSKGEBLATT UND VORRICHTUNG

ZUR DURCHFUHRUNG DES VERFAHRENS

(57) Das Verfahren dient zum Einstellen eines Vorritzers (6)
gegentber einem Trennsageblatt (3) bei einer Unterflur-
kreissigemaschine mit einem langsverfahrbaren, das
Trennsagebiatt (3) und den Vorritzer (6) tragenden Sageag-
gregat. Der Voritzer (6) ist gegenuber dem Trennsagebiatt
(3) sowohi parallel wie auch rechtwinkelig zu dessen Blatt-
ebene einstellbar gelagert. Zur Einstellung des Vorritzers (6)
wird ein von einer elektronischen Rechen- und Steuerein-
richtung steuerbares Antriebsaggregat verwendet. Diese
elektronische Rechen- und Steuereinrichtung wird mit
einem Rechenprogramm bestiickt, das unter anderem, aus-
gehend von der Schnittbreite der Séageblatter und unter
Berucksichtigung der Abmessungen (b, by, h) des Quer-
schnittes der Schneidezahne (9) des Vorritzers (6) dessen
Eindringtiefe ermittelt. Zur Ermittiung der Lage der Sagebiat-
ter zu einer Bezugsebene und/oder deren Schnittbreite wer-
den Sensoren (10) vorzugsweise auf LED und/oder
Laserbasis verwendet. Die elektronische Rechen- und Steu-
ereinrichtung ermittelt auch die Fluchtiage des Vorritzers (6)
zum Trennsageblatt (3) und stellt diese und die Eindringtiefe
(1) des Vorritzers (6) gegeniber dem Werkstiick (2) aber das
Antriebsaggregat selbsttatig ein.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Einstellen eines Vorritzers gegenilber einem
Trennsdgeblatt bei einer Unterflurkreissdgemaschine mit den Merkmalen des Oberbegriffes des Patentan-
spruches 1 und auf eine Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens mit den Merkmalen des Oberbegrif-
fes des Patentanspruches 3.

Es ist bekannt, bei Plattenaufteilaniagen sogenannte Unterflurkreisségemaschinen einzusetzen und dem
Trennsdgeblatt einen sogenannten Vorritzer zuzuordnen, der die Aufgabe hat, an der auf dem Maschinen-
tisch aufliegenden Seite des aufzutrennenden Werkstlickes und in der Trennebene eine Nut einzufrdsen,
um zu verhindern, da8 das nachfolgende Trennsdgeblatt die Kanten des Werkstlickes ausreift. Solche
Vorritzer werden bevorzugt dann eingesetzt, wenn die in der Regel plattenférmigen Werkstlicke beschichtet
sind. Die Breite dieser vom Vorritzer einzufrdsenden Nut muB8 genau der Schnittbreite des Trennsdgeblattes
entsprechen bzw. darf nur um ein geringes MaB, maximal etwa 0,2 mm, gréBer sein. Der Vorritzer muf
daher genau bezliglich des Trennsigeblattes positioniert sein und seine Eindringtiefe in das Werkstlick
muB so bemessen sein, daB die erwdhnte Bedingung erfillit ist. Vergleichbare Einrichtungen dieser Art sind
beispielsweise in folgenden Druckschriften gezeigt und beschrieben: EP-A1 455592, EP-A1 77517, EP-A2
324444, EP-A2 251090. In all diesen Fillen geschieht die Einstellung manuell mit Hilfe von Gewinden und
Gewindespindeln. Bei anderen Einrichtungen dieser Art, nidmlich EP-A1 189095, EP-A1 291782, DE-OS
3230189, sind fiir die Einstellung und Lageermittlung Tastglieder und Tastrollen vorgesehen. Ferner ist es
aus der DD-PS 259592 bekannt, bei einer Kantelsdge, die zwei winkelig zueinander stehende Sdgen und
einen Anschlag aufweist, diese Baukomponenten rechengesteuert zu verstellen, wobei jedoch aus dieser
Verdffentlichung nicht entnehmbar ist, wie dies im einzelnen geschehen soll und in welcher Abhdngigkeit.

Das Einstellen des Vorritzers bei den eingangs erwdhnten Unterflurkreissdgemaschinen ist immer mit
verhdltnism3Big groBem Aufwand verbunden, da die exakte Position des Vorritzers gegeniiber dem
Trennségeblatt nur durch Probeschnitte schrittweise gefunden werden kann. Der Vorritzer muB8 immer dann
eingestellt bzw. nachgestellt werden, wenn das TrennsZgeblatt oder der Vorritzer gewechselt werden
missen. Wie auch immer die horizontale und die vertikale Verstellung des Vorritzers erreicht wird, sei es
entweder manuell oder motorisch Uber Spindeln, Ritzel, Zahnstangen, Kettenrdder, Ketten, Tastrollen o.dgl.,
in allen Féllen muB immer zuerst ein Probeschnitt gemacht werden. Dann wird am Probestick die
Abweichung visuell festgestellt. Das Vorritzeraggregat wird dann verstellt, ein neuer Probeschnitt muB
gemacht werden, dieser wird wieder kontroiliert und diese Vorgénge werden so lange wiederholt, bis der
Vorritzer sowohl horizontal als auch vertikal genau in der richtigen Position ist.

Von diesem Stand der Technik geht die Erfindung aus und sie zielt darauf ab, diesen aufwendigen
Einstellungsvorgang zu automatisieren, was vorschlagsgemas durch jene MaBnahmen gelingt, die Inhalt und
Gegenstand des kennzeichnenden Teiles des Patentanspruches 1 sind. ZweckmaBigerweise wird dabei ein
Vorritzer mit im Querschnitt trapezférmigen Schneidezédhnen verwendet.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens' bei einer Unterflurkreissdgemaschine mit einem
der Auflage eines vorzugsweise plattenférmigen Werkstlickes dienenden Maschinentisch und unterhalb des
Maschinentisches ein Sdgeaggregat mit einem Trennsdgeblatt und einem Vorritzer verfahrbar gelagert ist
und Trenns#geblatt und Vorritzer gegeniber der Auflageebene des Maschinentisches verstellbar sind, ist
dadurch gekennzeichnet, daB zur Positionierung des Vorritzers auf dem Sageaggregat mindestens ein
Antriebsaggregat vorgesehen ist und der Sensor zur Ermittlung der Lage (Position) des Trennsédgeblattes
und/oder dessen Schnittbreite oberhalb des Maschinentisches und in jenem Bereich desselben angeordnet
ist, in dem beim Start des S#gevorganges das Trennsigeblatt Uber die Ebene des Maschinentisches
hervortritt.

Anhand von schematischen Darstellungen wird im folgenden die Erfindung ndher erldutert. Es zeigen:
Fig. 1 einen schematischen Querschnitt durch ein SZgeaggregat gemaB der Schnittlinie | - | in Fig. 2; Fig. 2
einen schematischen Langsschnitt parallel zur Schnittebene des Trennsédgeblattes und des Vorritzers.

Der schematische Querschnitt nach Fig. 1 zeigt den Maschinentisch 1 mit einem aufliegenden,
plattenférmigen Werkstlick 2 sowie den oberen Teil des Trennsédgeblattes 3, dessen Schnittbreite B durch
die Form seiner Schneidezdahne 4 gegeben ist. Die Schnittebenen 5 bzw. die Flugkreise der dufieren Ecken
der Schneidezédhne 4 sind durch dinne Linien angedeutet. Der in Arbeitsrichtung vor dem Trennsageblatt 3
liegende Vorritzer 6 ist mit dem Trenns&geblatt 3 auf einem hier nicht dargestellten Sdgeaggregat gelagert,
der unterhalb des Maschinentisches 1 verfahrbar ist. Das Trennsdgeblatt 3 ist an diesem Sageaggregat
hdhenverstelibar. Der Vorritzer 6 ist Uber einen KreuzSdgeaggregat ebenfalls an diesem langsverfahrbaren
Sidgeaggregat festgelegt. Mit diesem hier nicht gezeigten KreuzSdgeaggregat kann der Vorritzer sowohl
seitlich wie auch in der Hohe verstellt werden. Die Verstellrichtungen des Vorritzers 6 sind durch die beiden
Pfeile 7 und 8 angedeutet. .

Der Vorritzer 6, der einen erheblich kleineren Durchmesser®hat als das Trennsdgeblatt 3, besitzt
Schneidezdhne 8 mit einem trapezférmigen Querschnitt. Die Basis b, dieses trapezférmigen Querschnittes
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ist gréBer als die duBere horizontale Begrenzung b:. Die HOhe dieses trapezfSrmigen Querschnittes ist mit
h bezeichnet.

Fur die Bewegung des KreuzSigeaggregats, der den Vorritzer 8 trédgt, ist mindestens ein Antriebsag-
gregat vorgesehen, das von einer elektronischen Rechen- und Steuereinrichtung gesteuert ist, die mit
einem Rechenprogramm beschickt ist, das unter anderem ausgehend von der Schnittbreite B des Trennsé-
geblattes 3 und unter Beriicksichtigung der Abmessungen bi, bz und h des Querschnittes der Schneide-
zihne 9 des Vorritzers, dessen Eindringtiefe t errechnet. Diese Eindringtiefe t ist so bemessen, daB die
Schnittbreite bs des Vorritzers gleich oder héchstens um ein geringes MaB (maximal etwa 0,2 mm) gro8er
ist als die Schnittbreite B des Trennsigeblattes 3. AuBer dieser Eindringtiefe t wird auch die Fiuchtiage von
Trenns3geblatt 3 und Vorritzer 6 errechnet und selbsttétig eingestellt.

Zur Feststellung der fir die Einstellung erforderlichen RechengréBen werden Sensoren eingesetzt,
beispielsweise Sensoren, die auf Laserbasis arbeiten (Laser-Through-Beam Photo-electric Sensor) und/oder
auf LED-Basis (optischer Abstandssensor). Diese ermitten nicht nur die Schnittbreite B des Trennsigeblat-
tes 3 bzw. des Vorritzers 6, sondern auch deren Lage oder Position gegentiber einer gedachten, parallel zur
Blattebene liegenden Bezugsebene, so daB Uber die elektronische Rechen- und Steuereinrichtung nicht nur
die Eindringtiefe t des Vorritzers 6 ermittelt und eingestellt wird, sondern auch dessen fluchtende Lage
gegeniiber dem Trennsdgeblatt 3. Der Sensor 10 (bzw. die Sensoren) ist oberhalb des Maschinentisches 1
angeordnet, und zwar vorzugsweise in jenem Bereich, in dem beim Start des S#gevorganges das
Trennsigeblatt 3 Uber die Ebene des Maschinentisches vortitt. Das beim Start des Sagevorganges
gegenliber dem Maschinentisch nach oben vortretende Trennsédgeblatt 3 wird Uber den in diesem Bereich
angeordneten Sensor 10 vermessen (Position und Schnittbreite B), die durch diesen MeBvorgang ermittel-
ten Signale werden dem ProzeBrechner zugeleitet, der unverziglich das Antriebsaggregat in Betrieb setzt,
tiber welches der Vorritzer 6 in die exakte Ausgangsposition gesetzt wird. Um flir diesen MeBvorgang und
den Einstellvorgang ausreichend Zeit zu haben, kann es unter Umsténden zweckmiBig sein, den Startvor-
gang des Sdgeaggregates gegeniiber der bisher eingesteliten Zeit etwas zu verzégern.

Die elektronische Rechen- und Steuereinrichtung kann so ausgelegt und programmiert sein, daB dieser
beschriebene Einstellvorgang bei jedem neuen Durchlauf des Trennsdgeblattes stattfindet oder in der
Weise, daB dieser Einstellvorgang nur dann abgewickelt wird, wenn das Trennsdgeblatt und/oder der
Vorritzer gewechselt werden.

Dank des erfindungsgeméBen Vorschlages stellt sich der Vorritzer selbsttétig auf seine schnittgerechte
Lage gegenlber dem Trennségeblatt ein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einstellen eines Vorritzers (6) gegeniiber einem Trennségeblatt (3) bei einer Unterflur-
kreissdgemaschine mit einem ldngsverfahrbaren, das Trennségeblatt (3) und den Vorritzer (6) tragen-
den S#geaggregat, wobei der Vorritzer (6) gegeniiber dem Trennsédgeblatt (3) sowohl parallel wie auch
rechtwinkelig zu dessen Blattebene einstelibar gelagert ist, dadurch gekennzeichnet, daB zur Einstel-
lung des Vorritzers (6) mindestens ein, von einer elektronischen Rechen- und Steuereinrichtung
steuerbares Antriebsaggregat verwendet wird und die elektronische Rechen- und Steuereinrichtung
ausgehend von der Schnittbreite (B) des Trenns3geblattes (3) und dessen Lage (Position) beziglich
einer zur Blattebene parallelen Bezugsebene die Fluchtlage des Vorritzers (6) zum Trennsédgeblatt (3)
und die Eindringtiefe (t) des Vorritzers (6) gegeniiber dem Werkstiick (2) ermittelt und diese Uber das
Antriebsaggregat selbsttétig einstellt, wobei zur Ermittlung der Lage (Position) der Sageblétter und/oder
deren Schnittbreite Sensoren (10) vorzugsweise auf LED und/oder Laserbasis verwendet werden und
die elektronische Rechen- und Steuereinrichtung mit einem Rechenprogramm bestlickt wird, das unter
anderem, ausgehend von der Schnittbreite (B) des Trennsigeblattes (3) und unter Beriicksichtigung
der Abmessungen (bi, bz, h) des Querschnittes der Schneidezédhne (9) des Vorritzers (6) diese
Einstellung ermittelt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein Vorritzer (6) mit im Querschnitt
trapezférmigen Schneidezdhnen (9) verwendet wird.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 oder 2 bei einer Unterflur-
kreissdgemaschine mit einem der Auflage eines vorzugsweise plattenférmigen Werkstiickes (2) dienen-
den Maschinentisch (1) und unterhalb des Maschinentisches (1) ein Schlitten mit einem Trennsdgeblatt
(3) und einem Vorritzer (6) verfahrbar gelagert ist und Trennsigeblatt (3) und Vorritzer (6) zumindest
gegeniber der Auflageebene des Maschinentisches (1) héhenverstellbar sind, dadurch gekennzeich-
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net, daB zur Positionierung des Vorritzers (6) auf dem Schlitten mindestens ein Antriebsaggregat
vorgesehen ist und der Sensor (10) zur Ermittlung der Lage (Position) des Trennsdgeblattes (3)
und/oder dessen Schnitt breite (B) oberhalb des Maschinentisches (1) und in jenem Bereich desselben
angeordnet ist, in dem beim Start des Sagevorganges das Trennsageblatt (3) Uber die Ebene des
Maschinentisches (1) hervortritt.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da8 der Vorritzer (6) mittels eines Kreuz-
schiittens am ldngsverfahrbaren Schlitten gelagert ist.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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