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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Steuerung eines Wandsagesystems beim Erstellen
eines Trennschnittes gemalk dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

Stand der Technik

[0002] Beispiele von Wandsagesysteme sind auch
aus der US 2013/180371 A1, WO 2014/124912 A1,
US 2012/180773 A1, US 6 170 478 B1, WO
2014/128095 A1 oder WO 2014/124931 A1 bekannt.
Aus EP 1 693 173 B1 ist ein Verfahren zur Steuerung
eines Wandsagesystems beim Erstellen eines Trenn-
schnittes in einem Werkstlick zwischen einem ersten
Endpunkt und einem zweiten Endpunkt bekannt. Das
Wandsagesystem umfasst eine Flhrungsschiene und
eine Wandsage mit einem Sagekopf, einer motorischen
Vorschubeinheit, die den Sagekopf parallel zu einer Vor-
schubrichtung entlang der Fihrungsschiene verschiebt
und mindestens einem Sageblatt, das an einem Sage-
arm des Sagekopfes befestigt und von einem Antriebs-
motor um eine Drehachse angetrieben wird. Der Sage-
arm ist mittels eines Schwenkmotors um eine Schwenk-
achse schwenkbar ausgebildet. Durch eine Schwenk-
bewegung des Sdgearms umdie Schwenkachse wird die
Eindringtiefe des Sageblattes in das Werkstiick veran-
dert. Die motorische Vorschubeinheit umfasst einen Fiih-
rungsschlitten und einen Vorschubmotor, wobei der Sa-
gekopf auf dem Fiihrungsschlitten angebracht und tber
den Vorschubmotor entlang der Fihrungsschiene ver-
schoben wird. Zur Uberwachung des Wands&gesystems
ist eine Sensoreinrichtung mit einem Schwenkwinkel-
sensor und einem Wegsensor vorgesehen. Der
Schwenkwinkelsensor misst den  momentanen
Schwenkwinkel des Sdgearms und der Wegsensor misst
die aktuelle Position des Sagekopfes auf der Flihrungs-
schiene. Die gemessenen Werte fir den aktuellen
Schwenkwinkel des Sdgearms und die aktuelle Position
des Sagekopfes werden regelmafig an eine Kontroll-
einheit der Wandsage lbermittelt.

[0003] Das bekannte Verfahren zur Steuerung eines
Wandsagesystems ist in einen Vorbereitungsteil und
eine, von der Kontrolleinheit gesteuerten Bearbeitung
des Trennschnittes unterteilt. Im Vorbereitungsteil legt
der Bediener zumindest den Sageblattdurchmesser des
Sageblattes, die Positionen des ersten und zweiten End-
punktes in Vorschubrichtung und die Endtiefe des Trenn-
schnittes fest; weitere Parameter konnen das Material
des zu bearbeitenden Werkstiickes und die Abmessun-
gen von eingebetteten Armierungseisen sein. Aus den
eingegebenen Parametern bestimmt die Kontrolleinheit
fir den Trennschnitt eine geeignete Hauptschnittfolge
von Hauptschnitten, wobei die Hauptschnittfolge zumin-
dest einen ersten Hauptschnitt mit einem ersten Haupt-
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schnittwinkel des Sagearms und einem ersten Durch-
messer des verwendeten Sageblattes sowie einen fol-
genden zweiten Hauptschnitt mit einem zweiten Haupt-
schnittwinkel des Sagearms und einem ersten Durch-
messer des verwendeten Sageblattes umfasst.

[0004] Das bekannte Verfahren zur Steuerung eines
Wandsagesystems hat den Nachteil, dass keine Details
zur Eckenbearbeitung eines als Hindernis definierten
Endpunktes offenbart sind und die Bearbeitungspara-
meter der Wandsage an die Eckenbearbeitung ange-
passt werden.

Darstellung der Erfindung

[0005] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, ein Verfahren zur Steuerung eines Wands-
agesystems zu entwickeln, bei dem die Eckenbearbei-
tung eines Hindernisses gesteuert von der Kontrollein-
heit der Wandséage durchgefihrt wird.

[0006] Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genann-
ten Verfahren zur Steuerung eines Wandsagesystems
erfindungsgemaf durch die Merkmale des unabhangi-
gen Anspruchs geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind
in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0007] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass wah-
rend der von der Kontrolleinheit gesteuerten Bearbeitung
die Eckenschnittfolge zwischen dem vorletzten Haupt-
schnitt und letzten Hauptschnitt durchgefiihrt wird oder
die Eckenschnittfolge nach dem letzten Hauptschnitt
durchgeflhrt wird und vor dem Start der von der Kontroll-
einheit gesteuerten Bearbeitung flr die Eckenschnittfol-
ge zusatzlich eine Anfangsposition und eine Endposition
festgelegt werden. Dadurch, dass fiir die Eckenbearbei-
tung eine eigene Eckenschnittfolge definiert wird, kon-
nen die Bearbeitungsparameter der Wandséage an die
Eckenbearbeitung angepasst werden.

[0008] Bevorzugt umfasst die Eckenschnittfolge eine
Anzahl von n Eckenschnitten, n > 2 mit j-ten Ecken-
schnittwinkeln (*¢4;, ¢, ;) des Sagearms (17) und j-
ten Durchmessern (DU" Dzyj) des verwendeten Sage-
blattes, j = 1 bis n. Die Anzahl der Eckenschnitte, die
notwendig sind, hangt unter anderem von der Spezifika-
tion des Sageblattes, den Werkstoffeigenschaften des
Werkstlickes sowie der Leistung und dem Drehmoment
des Antriebsmotors fiir das Sageblatt ab. Die Ecken-
schnittwinkel kbnnen vom Bediener festgelegt werden
oder die Kontrolleinheit des Wandsagesystems legt die
Eckenschnittwinkel abhangig von verschiedenen Rand-
bedingungen fest. Fiir das erfindungsgemafe Verfahren
stellen die Eckenschnittwinkel eine Eingangsgrof3e dar,
die zur Steuerung der Wandsage genutzt wird.

[0009] Bevorzugt werden vor dem Start der von der
Kontrolleinheit gesteuerten Bearbeitung zusatzlich eine
Sagearmlange des Sagearms, die als Abstand zwischen
der Schwenkachse des Sagearms und der Drehachse
des Sageblattes definiert ist, und ein Abstand zwischen
der Schwenkachse und einer Oberseite des Werkstu-
ckes festgelegt. Fur eine gesteuerte Bearbeitung eines
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Trennschnittes mussen der Kontrolleinheit verschiedene
Parameter bekannt sein. Dazu gehoéren die Sagearm-
lange, die eine feste geratespezifische Grée der Wand-
sage darstellt, und der senkrechte Abstand zwischen der
Schwenkachse und der Oberflache des Werkstilickes,
die neben der Geometrie der Wandsage auch von der
Geometrie der verwendeten Fiihrungsschiene abhangt.
[0010] In einer ersten Ausfiihrung ist der erste End-
punkt als Hindernis definiert und flir die Eckenschnitt-
folge wird von der Kontrolleinheit eine erste Endposition
berechnet, wobei die Schwenkachse in der ersten End-
position eine Ortskoordinate aufweist von X(E4) + D,/2 -
8 - sin(*xoy,) fir [*o,| < oy und X(E4) + D, /2 - 5 -
sin(*oyeit) flr oy < |£a,,|. Wenn die Schwenkachse die
erste Endposition erreicht hat, ist das verbliebene Mate-
rial so weit wie moglich abgetragen und der Trennschnitt
im Bereich des ersten Endpunktes fertiggestellt.

[0011] In einer Weiterentwicklung der ersten Ausfih-
rung werden im j-ten Eckenschnitt der Eckenschnittfolge,
j = 1 bis n der Sagekopf in eine erste Anfangsposition
positioniert, der Sdgearm in den j-ten Eckenschnittwinkel
geschwenkt und der Sagekopf mit dem, im j-ten Ecken-
schnittwinkel, geneigten Sagearm in die erste Endposi-
tion verfahren.

[0012] Besonders bevorzugt weist die Schwenkachse
in der ersten Anfangsposition eine Ortskoordinate auf-
weist von X(E4) + Dy /2 -6 - sin(£¢q ) fUr [Z¢q | < oyt
und X(E4) + Dq /2 - 8 - sin(aygy) fUr oy < [+¢4 |- Die
erste Anfangsposition stellt sicher, dass die Schwenk-
bewegung in alle Uberschnittwinkel der Uberschnittfolge
vor dem ersten Endpunkt erfolgt und der erste Endpunkt
nicht Uberschritten wird.

[0013] In einer bevorzugten Ausflihrung wird der vor-
letzte Hauptschnitt mit einem Blattschutz durchgefiihrt
und vor dem Start der gesteuerten Bearbeitung werden
zusatzlich ein Montageabstand Ay;qntage SOWi€ €ine vor-
letzte Breite fiir den, beim vorletzten Hauptschnitt, ver-
wendeten Blattschutz festgelegt, wobei die vorletzte
Breite aus einem ersten Abstand der Drehachse zur
ersten Blattschutzkante und einem zweiten Abstand
der Drehachse zur zweiten Blattschutzkante zusammen-
gesetzt ist.

[0014] Besonders bevorzugt wird die gesteuerte Be-
arbeitung von der Kontrolleinheit unterbrochen und die
Wandsage von der Kontrolleinheit in eine erste Park-
position bewegt.

[0015] Die Schwenkachse weist in der ersten Park-
position eine Ortskoordinate von X(E,) + Maximalwert
von [By 1.1 + Apontager B1,m-1 =8 * sin(Fo)] fir [£ay,| <
90° oder X(E4) + Maximalwert von [By . 1 + Apontage:
By m-1 -8+ sin(xoyp)] flr 90°< |xay | auf.

[0016] Die Wandsage wird nach der Wiederaufnahme
der gesteuerten Bearbeitung in eine erste Wiederauf-
nahmeposition positioniert, die der ersten Parkposition
entspricht. Wenn die Kontrolleinheit zusatzlich zur Park-
position eine Wiederaufnahmeposition bestimmt, kann
die Wandsage nach der Unterbrechung vom Bediener
aus der Parkposition mittels der motorischen Vorschub-
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einheit entlang der Flihrungsschiene verfahren werden.
Die Moglichkeit, die Wandsage aus der Parkposition
verfahren zu kénnen, ist vorteilhaft flir senkrechte oder
diagonale Trennschnitte in einer Wand, bei denen die
Parkposition oberhalb einer handhabbaren Montagepo-
sition angeordnet ist. Nach der Wiederaufnahme Uber-
prift die Kontrolleinheit mit Hilfe des Wegsensors die
aktuelle Position der Wandsage. Wenn die aktuelle Posi-
tion von der Wiederaufnahmeposition abweicht, wird die
Wandsage in die Wiederaufnahmeposition positioniert.

[0017] Ineiner zweiten Ausfihrung ist der zweite End-
punkt als Hindernis definiert und fur die Eckenschnitt-
folge wird von der Kontrolleinheit eine zweite Endposition
berechnet, wobei die Schwenkachse in der zweiten End-
position eine Ortskoordinate aufweist von X(E,)-D,,/2-3
- sin(*ayy,) fur |[£oy| < oyq und X(Ep) - Dp/2 - 8 -
sin(Foyqp) fur oy < [*o,,|. Wenn die Schwenkachse
die zweite Endposition erreicht hat, ist das verbliebene
Material so weit wie méglich abgetragen und der Trenn-
schnittim Bereich des zweiten Endpunktes fertiggestellt.
[0018] Ineiner Weiterentwicklung der zweiten Ausfiih-
rung werden im j-ten Eckenschnitt der Eckenschnittfolge,
j = 1 bis n der Sagekopf in eine zweite Anfangsposition
positioniert, der SGgearm in den j-ten Eckenschnittwinkel
geschwenkt und der Sagekopf mit dem, im j-ten Ecken-
schnittwinkel, geneigten Sagearm in die zweite Endposi-
tion verfahren.

[0019] Besonders bevorzugt weist die Schwenkachse
in der zweiten Anfangsposition eine Ortskoordinate auf-
weist von X(Ey) - Dy 1/2 - 6 - sin(£¢, ) fur [, | < oyt
und X(Ej) - Dy 1/2 - 8 - sin(Zayp) fr oy < | =0 4. Die
zweite Anfangsposition stellt sicher, dass die Schwenk-
bewegung in alle Eckenschnittwinkel der Eckenschnitt-
folge vor dem zweiten Endpunkt erfolgt und der zweite
Endpunkt nicht Gberschritten wird.

[0020] Ineiner bevorzugten Ausflihrung wird der letzte
Hauptschnitt mit einem Blattschutz durchgefiihrt und vor
dem Start der gesteuerten Bearbeitung werden zusatz-
lich ein Montageabstand Ayontage SOWiE eine letzte Breite
fir den, beim letzten Hauptschnitt, verwendeten Blatt-
schutz festgelegt, wobei die letzte Breite aus einem ers-
ten Abstand der Drehachse zur ersten Blattschutzkante
und einem zweiten Abstand der Drehachse zur zweiten
Blattschutzkante zusammengesetzt ist.

[0021] Besonders bevorzugt wird die gesteuerte Be-
arbeitung von der Kontrolleinheit unterbrochen und die
Wandsage von der Kontrolleinheit in eine zweite Park-
position bewegt. Die Schwenkachse weist in der zweiten
Parkposition eine Ortskoordinate von X(E,) - Maximal-
wertvon [By , + Ayiontage: Bo,m + 8+ sin(F oy, )1 fur [£o,| <
90° oder X(E,) - Maximalwertvon [B; i, + Ayontage: Bo,m *
& - sin(£90°)] flr 90° < |=a,,| auf.

Ausfiihrungsbeispiele
[0022] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden

nachfolgend anhand der Zeichnung beschrieben. Diese
soll die Ausfiihrungsbeispiele nicht notwendigerweise
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mafistablich darstellen, vielmehr ist die Zeichnung, wo
zur Erlauterung dienlich, in schematischer und/oder
leicht verzerrter Form ausgefiihrt. Im Hinblick auf Ergan-
zungen der aus der Zeichnung unmittelbar erkennbaren
Lehren wird auf den einschlagigen Stand der Technik
verwiesen. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass vielfaltige
Modifikationen und Anderungen betreffend die Form und
das Detail einer Ausfiihrungsform vorgenommen werden
kénnen, ohne von der allgemeinen Idee der Erfindung
abzuweichen. Die in der Beschreibung, der Zeichnung
sowie den Anspriichen offenbarten Merkmale der Erfin-
dung kénnen sowohl einzeln fiir sich als auch in beliebi-
ger Kombination fur die Weiterbildung der Erfindung
wesentlich sein. Zudem fallen in den Rahmen der Er-
findung alle Kombinationen aus zumindest zwei der in
der Beschreibung, der Zeichnung und/oder den Ansprii-
chen offenbarten Merkmale. Die allgemeine Idee der
Erfindung ist nicht beschrankt auf die exakte Form oder
das Detail der im Folgenden gezeigten und beschriebe-
nen bevorzugten Ausfiihrungsform oder beschrankt auf
einen Gegenstand, der eingeschrankt ware im Vergleich
zu dem in den Anspriichen beanspruchten Gegenstand.
Bei gegebenen Bemessungsbereichen sollen auch in-
nerhalb der genannten Grenzen liegende Werte als
Grenzwerte offenbart und beliebig einsetzbar und bean-
spruchbar sein. Der Einfachheit halber sind nachfolgend
fur identische oder ahnliche Teile oder Teile mit identi-
scher oder &hnlicher Funktion gleiche Bezugszeichen
verwendet.

[0023] Es zeigen:

FIG. 1 ein Wandsagesystem mit einer Fih-
rungsschiene und einer Wandsage;
FIGN. 2A, B  die Bearbeitung eines Trennschnittes
zwischen einem ersten und zweiten
freien Endpunkt ohne Hindernis;

FIGN. 3A, B  die Bearbeitung eines Trennschnittes
zwischen einem ersten und zweiten Hin-
dernis mit einem Sageblatt, das nicht
von einem Blattschutz umgeben ist;
FIGN. 4A,B die Bearbeitung eines Trennschnittes
zwischen einem ersten und zweiten Hin-
dernis mit einem Séageblatt, das von ei-
nem Blattschutz umgeben ist;

FIGN. 5A-N  das Wandsagesystem der FIG. 1 bei Er-
stellen eines Trennschnittes zwischen
einem ersten Hindernis und einem zwei-
ten Hindernis.

[0024] FIG. 1 zeigt ein Wandsagesystem 10 mit einer
Fihrungsschiene 11, einem, an der Fihrungsschiene 11
verschiebbar angeordneten, Werkzeuggerat 12 und ei-
ner Fernbedienung 13. Das Werkzeuggeratist als Wand-
sage 12 ausgebildet und umfasst eine Bearbeitungsein-
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heit 14 und eine motorische Vorschubeinheit 15. Die
Bearbeitungseinheit ist als Sagekopf 14 ausgebildet
und umfasst ein als Sageblatt ausgebildetes Bearbei-
tungswerkzeug 16, das an einem Sagearm 17 befestigt
ist und von einem Antriebsmotor 18 um eine Drehachse
19 angetrieben wird.

[0025] Zum Schutz des Bedieners istdas Sageblatt 16
von einem Blattschutz 21 umgeben, der mittels eines
Blattschutzhalters am Sagearm 17 befestigt wird. Der
Sagearm 17 ist von einem Schwenkmotor 22 um eine
Schwenkachse 23 schwenkbar ausgebildet. Der
Schwenkwinkel a des Sdgearms 17 bestimmt mit einem
Sageblattdurchmesser D des Sageblattes 16, wie tief
das Sageblatt 16 in ein zu bearbeitendes Werkstlick
24 eintaucht. Der Antriebsmotor 18 und der Schwenk-
motor 22 sind in einem Gerategehause 25 angeordnet.
Die motorische Vorschubeinheit 15 umfasst einen
Flhrungsschlitten 26 und einen Vorschubmotor 27, der
im Ausfuhrungsbeispiel ebenfalls im Gerategehause 25
angeordnet ist. Der Sagekopf 14 ist auf dem Flihrungs-
schlitten 26 befestigt und tUber den Vorschubmotor 27
entlang der Fuhrungsschiene 11 in einer Vorschubrich-
tung 28 verschiebbar ausgebildet. Im Gerategehéuse 25
ist neben den Motoren 19, 22, 27 eine Kontrolleinheit 29
zur Steuerung des Sagekopfes 14 und der motorischen
Vorschubeinheit 15 angeordnet.

[0026] Zur Uberwachung des Wandsagesystems 10
und des Bearbeitungsprozesses ist eine Sensoreinrich-
tung mit mehreren Sensorelementen vorgesehen. Ein
erstes Sensorelement 32 ist als Schwenkwinkelsensor
und ein zweites Sensorelement 33 als Wegsensor aus-
gebildet. Der Schwenkwinkelsensor 32 misst den aktuel-
len Schwenkwinkel des Sagearms 17 und der Wegsen-
sor 33 misst die aktuelle Position des Sagekopfes 14 auf
der Fihrungsschiene 11. Die Messgroen werden vom
Schwenkwinkelsensor 32 und Wegsensor 33 an die
Kontrolleinheit 29 (bermittelt und zur Steuerung der
Wandsage 12 herangezogen.

[0027] Die Fernbedienung 13 umfasst ein Geratege-
hause 35, eine Eingabeeinrichtung 36, eine Anzeigeein-
richtung 37 und eine Kontrolleinheit 38, die im Inneren
des Gerategehauses 35 angeordnet ist. Die Kontrollein-
heit 38 wandelt die Eingaben der Eingabeeinrichtung 36
in Steuerbefehle und Daten um, die Uber eine erste
Kommunikationsverbindung an die Wandsage 12 Gber-
mittelt werden. Die erste Kommunikationsverbindung ist
als draht- und kabellose Kommunikationsverbindung 41
oder als Kommunikationskabel 42 ausgebildet. Die
draht- und kabellose Kommunikationsverbindung ist im
Ausfiihrungsbeispiel als Funkverbindung 41 ausgebil-
det, die zwischen einer ersten Funkeinheit 43 an der
Fernbedienung 13 und einer zweiten Funkeinheit 44
am Werkzeuggerat 12 entsteht. Alternativkann die draht-
und kabellose Kommunikationsverbindung 41 in Form
einer Infrarot-, Bluetooth-, WLAN- oder Wi-Fi-Verbin-
dung ausgebildet sein.

[0028] FIGN. 2A, B zeigen die Fuhrungsschiene 11
und die Wandsage 12 des Wandsagesystems 10 der
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FIG. 1 beim Erstellen eines Trennschnittes 51 im Werk-
stlick 24 der Werkstuckdicke d. Der Trennschnitt 51 weist
eine Endtiefe T auf und verlauft in Vorschubrichtung 28
zwischen einem ersten Endpunkt E; und einem zweiten
Endpunkt E,. Als X-Richtung ist eine Richtung parallel
zur Vorschubrichtung 28 definiert, wobei die positive X-
Richtung vom ersten Endpunkt E; zum zweiten End-
punkt E, gerichtet ist, und als Y-Richtung ist eine Rich-
tung senkrecht zur X-Richtung in die Tiefe des Werk-
stlickes 24 definiert.

[0029] Der Endpunkt eines Trennschnittes kann als
freier Endpunkt ohne Hindernis oder als Hindernis defi-
niert sein. Dabei kénnen beide Endpunkte als freie End-
punkte ohne Hindernis, beide Endpunkte als Hindernis
oder ein Endpunkt als freier Endpunkt und der andere
Endpunkt als Hindernis definiert sein. An einem freien
Endpunkt ohne Hindernis kann ein Uberschneiden er-
laubt sein. Durch das Uberschneiden erreicht die Schnitt-
tiefe am Endpunkt die Endtiefe T des Trennschnittes. Im
Ausfiihrungsbeispiel der FIGN. 2A, B bilden die End-
punkte E,, E, freie Endpunkte ohne Hindernis, wobei
am freien ersten Endpunkt E4 ein Uberschneiden nicht
zulassig ist und am zweiten Endpunkt E, ein Uberschnei-
den erfolgt ist.

[0030] FIG. 2A zeigt den Sagekopf 14 in einer Monta-
geposition Xy und den Ségearm 17 in einer Grundposi-
tion von 0°. Der Sagekopf 14 wird vom Bediener mittels
des Flihrungsschlittens 26 in der Montageposition X, auf
der FUhrungsschiene 11 positioniert. Die Montageposi-
tion X, des Sagekopfes 14 liegtzwischen dem ersten und
zweiten Endpunkt E4, E, und ist durch die Position der
Schwenkachse 23 in Vorschubrichtung 28 bestimmt. Die
Position der Schwenkachse 23 eignet sich besonders als
Referenzposition Xg¢flr die Positionsiiberwachung des
Sagekopfes 14 und die Steuerung der Wandsage 12, da
die X-Position der Schwenkachse 23 auch wahrend der
Schwenkbewegung des Sagearms 17 unverandert
bleibt. Alternativ kann eine andere X-Position am Sage-
kopf 14 als Referenzposition festgelegt werden, wobei in
diesem Fall zusatzlich der Abstand in X-Richtung zur
Schwenkachse 23 bekannt sein muss.

[0031] Die X-Positionen des ersten und zweiten End-
punktes E4, E, sind im Ausfiihrungsbeispiel durch die
Eingabe von Teillangen festgelegt. Der Abstand zwi-
schen der Montageposition X, und dem ersten Endpunkt
E; bestimmt eine erste Teilldnge L, und der Abstand
zwischen der Montageposition X, und dem zweiten End-
punkt E, eine zweite Teillange L,. Alternativ konnen die
X-Positionen der Endpunkte E;, E, durch die Eingabe
einer Teillange (L4 oder L,) und einer Gesamtlange L als
Abstand zwischen den Endpunkten E;, E, festgelegt
werden.

[0032] DerTrennschnitt51 wirdin mehreren Teilschnit-
ten erstellt, bis die gewlinschte Endtiefe Terreichtist. Die
Teilschnitte zwischen dem ersten und zweiten Endpunkt
E, E, werden als Hauptschnitte definiert und die Schnitt-
folge der Hauptschnitte als Hauptschnittfolge. An den
Endpunkten des Trennschnittes kann eine zusatzliche
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Eckenbearbeitung durchgefiihrt werden, die bei einem
Hindernis als Hindernisbearbeitung und bei einem freien
Endpunkt mit Uberschneiden als Uberschnittbearbei-
tung bezeichnet wird.

[0033] Die Hauptschnittfolge kann vom Bediener fest-
gelegt werden oder die Kontrolleinheit des Wandsage-
systems legt die Hauptschnittfolge abhangig von mehre-
ren Randbedingungen fest. Ublicherweise wird der erste
Hauptschnitt, derauch als Vorschnitt bezeichnet wird, mit
einer reduzierten Schnitttiefe und einer reduzierten Leis-
tung des Antriebsmotors ausgefiihrt, um ein Polieren des
Sageblattes zu verhindern. Die weiteren Hauptschnitte
werden in der Regel mit der gleichen Schnitttiefe ausge-
fuhrt, kdbnnen aber auch unterschiedliche Schnitttiefen
aufweisen. Zu den Randbedingungen, die von einem
Bediener Ublicherweise festgelegt werden, gehdren die
Schnitttiefe des Vorschnittes, die Leistung des Vorschnit-
tes und die maximale Schnitttiefe der weiteren Haupt-
schnitte. Aus diesen Randbedingungen kann die Kon-
trolleinheit die Hauptschnittfolge bestimmen.

[0034] Die Hauptschnitte eines Trennschnittes werden
mit einem Sageblattdurchmesser oder mit zwei oder
mehr Sageblattdurchmessern durchgefiihrt. Wenn meh-
rere Sageblatter eingesetzt werden, beginnt die Bearbei-
tung in der Regel mit dem kleinsten Sageblattdurchmes-
ser. Um das Sageblatt 16 am Sdgearm 17 montieren zu
kénnen, muss das Sageblatt 16 in der Grundposition des
Sagearms 17 oberhalb des Werkstlickes 24 angeordnet
sein. Ob diese Randbedingung erfiillt ist, hangt von zwei
geratespezifischen Groflen des Wandsagesystems 10
ab, zum einen von einem senkrechten Abstand A zwi-
schen der Schwenkachse 23 des Sagearms 17 und einer
Oberseite 53 des Werkstiickes 24 und zum anderen von
einer Sagearmlange & des Sagearms 17, die als Abstand
zwischen der Drehachse 19 des Sageblattes 16 und der
Schwenkachse 23 des Sagearms 17 definiert ist. Wenn
die Summe dieser beiden geratespezifischen GréRen
grosser als der halbe Sageblattdurchmesser D/2 ist, ist
das Séageblatt 16 in der Grundposition oberhalb des
Werkstlickes 24 angeordnet. Die Sagearmlange & ist
eine feste geratespezifische Grolle der Wandsage 12,
wohingegen der senkrechte Abstand A zwischen der
Schwenkachse 23 und der Oberflaiche 53 neben der
Geometrie der Wandsage 12 auch von der Geometrie
der verwendeten Fuhrungsschiene 11 abhangt.

[0035] Das Sageblatt 16 ist auf einem Flansch am
Sagearm 17 befestigt und wird im Sagebetrieb vom An-
triebsmotor 18 um die Drehachse 19 angetrieben. In der
Grundposition des Sagearms 17, die in FIG. 2A darge-
stellt ist, betragt der Schwenkwinkel 0° und die Dreh-
achse 19 des Sageblattes 16 liegt in Tiefenrichtung 52
oberhalb der Schwenkachse 23. Das Sageblatt 16 wird
durch eine Schwenkbewegung des Sagearms 17 um die
Schwenkachse 23 aus der Grundposition bei 0° in das
Werkstlick 24 hineinbewegt. Wahrend der Schwenkbe-
wegung des Sagearms 17 wird das Sageblatt 16 vom
Antriebsmotor 18 um die Drehachse 19 angetrieben.
[0036] Zum Schutz des Bedieners soll das Sageblatt
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16 wahrend des Betriebes vom Blattschutz 21 umgeben
sein. Die Wandsage 12 wird mit Blattschutz 21 oder ohne
Blattschutz 21 betrieben. Zur Bearbeitung des Trenn-
schnittes im Bereich der Endpunkte E,, E, kann bei-
spielsweise eine Demontage des Blattschutzes 21 vor-
gesehen sein. Wenn zur Bearbeitung des Trennschnittes
verschiedene Sageblattdurchmesser eingesetzt wer-
den, werden in der Regel auch verschiedene Blattschut-
ze mit entsprechenden Blattschutzbreiten eingesetzt.
[0037] FIG. 2B zeigt den Sagearm 17, der in einer
negativen Drehrichtung 54 unter einem negativen
Schwenkwinkel -o. geneigt ist. Der Sdgearm 17 ist in
der negativen Drehrichtung 54 zwischen Schwenkwin-
keln von 0° bis -180° verstellbar und in einer, zur negati-
ven Drehrichtung 54 entgegen gerichteten, positiven
Drehrichtung 55 zwischen Schwenkwinkeln von 0° bis
+180° verstellbar. Die in FIG. 2B dargestellte Anordnung
des Sagearms 17 wird als ziehende Anordnung bezeich-
net, wenn der Sagekopf 14 in eine positive Vorschub-
richtung 56 bewegt wird. Wird der Sagekopf 14 in eine,
zur positiven Vorschubrichtung 56 entgegen gerichtete,
negative Vorschubrichtung 57 bewegt, wird die Anord-
nung des Sagearms 17 als stollende Anordnung be-
zeichnet.

[0038] Bei einem Schwenkwinkel von =180° wird die
maximale Eindringtiefe des Sageblattes 16 in das Werk-
stlick 24 erreicht. Durch die Schwenkbewegung des
Sagearms 17 um die Schwenkachse 23 wird die Position
der Drehachse 19 in X-Richtung und in Y-Richtung ver-
schoben. Dabei ist die Verschiebung der Drehachse 19
von der Sagearmlange 3 und dem Schwenkwinkel o des
Sagearms 17 abhéngig. Der Verschiebeweg 3, in X-
Richtung betragt 6 - sin(*a) und der Verschiebeweg
8, in Y-Richtung betragt 5 - cos(*a).

[0039] Das Sageblatt 16 erzeugt im Werkstlck 24 ei-
nen Schneidkeil in Form eines Kreissegmentes mit einer
Hohe h und einer Breite b. Die Hohe h des Kreissegmen-
tes entspricht der Eindringtiefe des Sageblattes 16 in das
Werkstlick 24. Fur die Eindringtiefe h gilt der Zusammen-
hang D/2 =h + A + 5 - cos(a), wobei D den Sageblatt-
durchmesser, h die Eindringtiefe des Sageblattes 16, A
den senkrechten Abstand zwischen der Schwenkachse
23 und der Oberseite 53 des Werkstlickes 24, § die
Sagearmlange und a den ersten Schwenkwinkel be-
zeichnen, und fir die Breite b gilt der Zusammenhang
b2 =D/2 - 8h - 4h2 = 4Dh - 4hZ = 4h - (D - h), wobei h die
Eindringtiefe des Sageblattes 16 in das Werkstlick 24
und D den Séageblattdurchmesser bezeichnen.

[0040] Die Steuerung der Wandsage 12 wahrend des
Trennschnittes ist davon abhéngig, ob die Endpunkte als
Hindernisse definiert sind, und bei einem Hindernis, ob
die Bearbeitung mit Blattschutz 21 oder ohne Blattschutz
21 erfolgt. Bei einem freien Endpunkt ohne Hindernis
erfolgt die Steuerung der Wandséage 12 beim erfindungs-
gemalen Verfahren Uber obere Austrittspunkte des S&-
geblattes 16 an der Oberseite 53 des Werkstiickes 24.
Die oberen Austrittspunkte des Sageblattes 16 lassen
sich aus der Referenzposition Xg; der Schwenkachse
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23 in X-Richtung, dem Verschiebeweg 6, der Drehachse
19 in X-Richtung und der Breite b berechnen. Ein, dem
ersten Endpunkt E; zugewandter, oberer Austrittspunkt
wird als erster oberer Austrittspunkt 58 bezeichnet und
ein, dem zweiten Endpunkt E, zugewandter, oberer
Austrittspunkt als zweiter oberer Austrittspunkt 59. Fir
den ersten oberen Austrittspunkt 58 gilt X(58) = Xzt + 8
- b/2 und flr den zweiten oberen Austrittspunkt 59 gilt
X(59) = Xges + 0 + b/2 mitb = \[h - (D-h)]und h =h(a, D).
[0041] Wenn die Endpunkte E,, E, als Hindernisse
definiert sind, ist ein Uberfahren der Endpunkte E. E,
mit der Wandsage 12 nicht méglich. In diesem Fall erfolgt
die Steuerung der Wandsage 12 beim erfindungsgema-
Ren Verfahren Uber die Referenzposition Xz der
Schwenkachse 23 und die Begrenzung der Wandsage
12. Dabei wird zwischen einer Bearbeitung ohne Blatt-
schutz 21 und einer Bearbeitung mit Blattschutz 21 unter-
schieden.

[0042] FIGN. 3A, B zeigen das Wandsagesystem 10
beim Erstellen eines Trennschnittes zwischen dem ers-
ten Endpunkt E4 und dem zweiten Endpunkt E,, die als
Hindernisse definiert sind, wobei die Bearbeitung ohne
Blattschutz 21 erfolgt. Bei der Bearbeitung ohne Blatt-
schutz 21 bilden eine erste Sageblattkante 61, die dem
ersten Endpunkt E; zugewandt ist, und eine zweite
Ségeblattkante 62, die dem zweiten Endpunkt E, zuge-
wandt ist, die Begrenzung der Wandsage 12.

[0043] Die X-Positionen der ersten und zweiten Sage-
blattkante 61, 62 in X-Richtung lassen sich aus der Re-
ferenzposition Xg der Schwenkachse 23, dem Ver-
schiebeweg 5, der Drehachse 19 und dem Sé&geblatt-
durchmesser D berechnen. FIG. 3A zeigt die Wandséage
12 mitdem, in der negativen Drehrichtung 54 unter einem
negativen Schwenkwinkel -a. (0° bis -180°) geneigten
Sagearm 17. Fir die erste Sageblattkante 61 gilt X(61)
= XRef * 9 * sin(-a) - D/2 und fir die zweite Sageblattkante
62 gilt X(62) = Xges + 0 - sin(-a) + D/2. FIG. 3B zeigt die
Wandsage 12 mit dem, in der positiven Drehrichtung 55
unter einem positiven Schwenkwinkel o (0° bis +180°),
geneigten Sagearm 17. Fir die erste Sageblattkante 61
gilt X(61) = Xges + 0 - sin(a) - D/2 und fir die zweite
Ségeblattkante 62 gilt X(62) = Xggs + 0 - sin(a) + D/2.
[0044] FIGN. 4A, B zeigen das Wandsagesystem 10
beim Erstellen eines Trennschnittes zwischen dem ers-
ten Endpunkt E; und dem zweiten Endpunkt E,, die als
Hindernisse definiert sind, wobei die Bearbeitung mit
Blattschutz 21 erfolgt. Bei der Bearbeitung ohne Blatt-
schutz 21 bilden eine erste Blattschutzkante 71, die dem
ersten Endpunkt E; zugewandt ist, und eine zweite Blatt-
schutzkante 72, die dem zweiten Endpunkt E, zuge-
wandt ist, die Begrenzung der Wandsage 12.

[0045] Die X-Positionen der ersten und zweiten Blatt-
schutzkante 71, 72 in X-Richtung lassen sich aus der
Referenzposition Xgs der Schwenkachse 23, dem Ver-
schiebeweg 6, der Drehachse 19 und der Blattschutz-
breite B berechnen. FIG. 4A zeigt die Wandsage 12 mit
dem, unter einem negativen Schwenkwinkel -o (0° bis
-180°), geneigten Sadgearm 17 und dem montierten Blatt-
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schutz 21 der Blattschutzbreite B. Bei einem asymmetri-
schen Blattschutz werden vor dem Start der gesteuerten
Bearbeitung die Abstdnde der Drehachse 19 zu den
Blattschutzkanten 71, 72 bestimmt, wobei der Abstand
zur ersten Blattschutzkante 71 als erster Abstand B, und
der Abstand zur zweiten Blattschutzkante 72 als zweiter
Abstand By, bezeichnet werden.

[0046] Fir die erste Blattschutzkante 71 gilt X(71) =
Xret + 0 - sin(a) - B, und flr die zweite Blattschutzkante
72 gilt X(72) = Xges + 8 - sin(a) + By,. FIG. 4B zeigt die
Wandséage 12 mit dem, unter einem positiven Schwenk-
winkel o (0° bis +180°), geneigten Sdgearm 17 und dem
montierten Blattschutz 21 der Blattschutzbreite B. Fir die
erste Blattschutzkante 71 gilt X(71) = Xggs + 3 - sin(a) - B,
und fiir die zweite Blattschutzkante 72 gilt X(72) = Xgg + 0
- sin(a) + By,

[0047] FIGN. 2A, B zeigen einen Trennschnitt zwi-
schen zwei Endpunkten E,, E,, die als freie Endpunkte
ohne Hindernis definiert sind, und FIGN. 3A, Bund 4A, B
zeigen einen Trennschnitt zwischen zwei Endpunkten
E4, E,, die als Hindernisse definiert sind. In der Praxis
sind auch Trennschnitte mdglich, bei denen ein End-
punkte als Hindernis definiert ist und der andere End-
punkt einen freien Endpunkt ohne Hindernis darstellt,
wobei die Steuerung der Wandsage beim freien End-
punkt Uber den oberen Austrittspunkt des Sageblattes
erfolgt und beim Hindernis Uber die Sageblattkante (Be-
arbeitung ohne Blattschutz 21) oder die Blattschutzkante
(Bearbeitung mit Blattschutz 21).

[0048] Der erste obere Austrittspunkt 58, die erste
Sageblattkante 61 und die erste Blattschutzkante 71
werden unter dem Begriff "erste Begrenzung" der Wand-
sage 12 zusammen gefasst und der zweite obere Aust-
rittspunkt 59, die zweite Sageblattkante 62 und die zweite
Blattschutzkante 72 werden unter dem Begriff "zweite
Begrenzung" zusammen gefasst.

[0049] FIGN. 5A-N zeigen das Wandsagesystem 10
der FIG. 1 mit der Fihrungsschiene 11 und der Wand-
sage 12 beim Erstellen eines Trennschnittes der Endtiefe
T im Werkstiick 24 zwischen dem ersten Endpunkt E,
der als Hindernis definiert ist, und dem zweiten Endpunkt
E,, der als Hindernis definiert ist.

[0050] Der Trennschnitt umfasst eine Hauptschnittfol-
ge von mehreren Hauptschnitten, die zwischen dem
ersten Endpunkt E; und dem zweiten Endpunkt E, durch-
gefuhrt werden, eine erste Eckenschnittfolge fur den
ersten Endpunkt E; und eine zweite Eckenschnittfolge
fir den zweiten Endpunkt E,.

[0051] Die Hauptschnittfolge umfasst einen ersten
Hauptschnitt mit einem ersten Hauptschnittwinkel oy
des Sagearms 17, einem ersten Durchmesser D, des
verwendeten S&geblattes und einer ersten Breite B4 des
verwendeten Blattschutzes, einem zweiten Hauptschnitt
mit einem zweiten Hauptschnittwinkel a., des Sagearms
17, einem zweiten Durchmesser D, des verwendeten
Ségeblattes und einer zweiten Breite B, des verwende-
ten Blattschutzes sowie einen dritten Hauptschnitt mit
einem dritten Hauptschnittwinkel a5 des Sagearms 17,
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einem dritten Durchmesser D, des verwendeten Sége-
blattes und einer dritten Breite B, des verwendeten Blatt-
schutzes.

[0052] Der erste, zweite und dritte Hauptschnitt wer-
den im Ausfiihrungsbeispiel mit dem Sageblatt 16 und
dem zugehorigen Blattschutz 21 durchgefiihrt. Daher
stimmen die Durchmesser D4, D,, D5 der Hauptschnitte
mit dem Sageblattdurchmesser D des Sageblattes 16
Uberein, ebenso stimmen die Breiten B4, B,, B3 der
Hauptschnitte mit der Blattschutzbreite B des symmetri-
schen Blattschutzes uberein. Alternativ kénnen die
Hauptschnitte von mehreren S&geblattern mit unter-
schiedlichen Sageblattdurchmessern durchgefihrt wer-
den. Bei der Bearbeitung mit mehreren Sageblattern
umfasst das erfindungsgemafe Verfahren einen Verfah-
rensabschnitt zum Wechsel des Sageblattes auf einen
anderen S&geblattdurchmesser.

[0053] Fur die Bearbeitung der Hauptschnitte eignen
sich drei Verfahrensvarianten, die sich voneinander hin-
sichtlich der Bearbeitungsqualitat des Trennschnittes
und der notwendigen Bearbeitungszeit unterscheiden;
die Steuerung der Wandsage bei der Ausfliihrung der
Hauptschnittfolge ist nicht Teil des erfindungsgemafien
Verfahrens. Abhangig von den Anforderungen an den
Trennschnitt legt der Bediener vor dem Start der ge-
steuerten Bearbeitung fest, welche Verfahrensvariante
fir die Hauptschnittfolge genutzt wird. Bei der ersten
Verfahrensvariante werden die Hauptschnitte mit einem
ziehend angeordneten Sagearm 17 durchgefiihrt. Die
ziehende Anordnung des Sagearms 17 ermdglicht eine
stabile Flihrung des Sageblattes 16 bei der Bearbeitung
und einen schmalen Schnittspalt. Bei der zweiten und
dritten Verfahrensvariante wird der Sdgearm 17 abwech-
selnd ziehend und stoRend angeordnet, wobei der erste
Hauptschnitt in ziehender Anordnung durchgefiihrt wird.
Ein Trennschnitt, bei dem der Sdgearm 17 abwechselnd
ziehend und stoRend angeordnet wird, hat den Vorteil,
dass die zum Positionieren des Sagekopfes 14 und Um-
schwenken des Sagearms 17 notwendigen Nebenzeiten
gegenuber einer ziehenden Anordnung reduziert sind.
[0054] In jedem Hauptschnitt der ersten Verfahrens-
variante folgen aufeinander ein Positionieren des Sage-
kopfes 14, eine Schwenkbewegung des Sagearms 17 in
den Hauptschnittwinkel, ein Bearbeiten in einer ersten
Vorschubrichtung, ein Anhalten des Sagekopfes 14, ein
Umschwenken des Sagearms 17 in den negativen
Hauptschnittwinkel und ein Bearbeiten des Hauptschnit-
tes in einer zweiten, entgegen gerichteten Vorschubrich-
tung. In jedem Hauptschnitt der zweiten Verfahrensva-
riante folgen aufeinander ein Positionieren des Sage-
kopfes 14, eine Schwenkbewegung des Sagearms 17 in
den Hauptschnittwinkel, ein Bearbeiten in einer Vor-
schubrichtung sowie ein Anhalten des Sagekopfes 14
in einer Position, in der der obere Austrittspunkt mit dem
Endpunkt zusammenfallt. Die dritte Verfahrensvariante
unterscheidet sich von der zweiten Verfahrensvariante
dadurch, dass der letzte Verfahrensschritt eines Haupt-
schnittes (Anhalten) und der erste Verfahrensschritt des
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folgenden Hauptschnittes (Positionieren) zusammenge-
fasst werden. Der Sagekopf 14 wird in einer Position
angehalten, die so berechnet ist, dass der obere Aust-
rittspunkt nach der Schwenkbewegung des Sagearms
17 inden Hauptschnittwinkel des folgenden Hauptschnit-
tes mit dem Endpunkt zusammenfallt.

[0055] Im Ausflihrungsbeispiel werden die Haupt-
schnitte der Hauptschnittfolge mit einem Sagearm 17
durchgefihrt, der abwechselnd ziehend und stoRend
angeordnet wird. Die Bearbeitung des Trennschnittes
beginnt am ersten Endpunkt E;. Nach dem Start der
gesteuerten Bearbeitung wird der Sagekopf 14 in eine
Startposition Xg;,,¢ POsitioniert, in der die Schwenkachse
23 einen Abstand von B/2 - 5 - sin(-o.4) zum ersten End-
punkt E; aufweist. In der Startposition Xg,+ wird der
Sagearm 17 aus der Grundposition bei 0° in der negati-
ven Drehrichtung 54 in den negativen ersten Haupt-
schnittwinkel -a.; geschwenkt. Nach der Schwenkbewe-
gung in den negativen ersten Hauptschnittwinkel -a.4 fallt
die erste Blattschutzkante 71 des Blattschutzes 21 mit
dem ersten Endpunkt E; zusammen.

[0056] Der Sagekopf 14 wird mit dem, unter dem ne-
gativen ersten Hauptschnittwinkel -o.4, geneigten Sége-
arm 17 und dem rotierenden S&geblatt 16 in der positiven
Vorschubrichtung 56 verfahren (FIG. 5A). Wahrend der
Vorschubbewegung wird die Position des Sagekopfes 14
regelmalig vom Wegsensor 33 gemessen. Die Vor-
schubbewegung des Sagekopfes 14 wird angehalten,
wenn die Schwenkachse 23 einen Abstand zum zweiten
Endpunkt E, von B/2 + 5 - sin(-a4) aufweist. In dieser
Position fallt die, dem zweiten Endpunkt E, zugewandte,
zweite Blattschutzkante 72 mit dem zweiten Endpunkt E,
zusammen und der erste Hauptschnitt ist beendet. Fir
den zweiten Hauptschnitt wird der Sagekopf 14 in Vor-
schubrichtung 28 so positioniert, dass die Schwenkach-
se 23 einen Abstand zum zweiten EndpunktE, vonB +3 -
sin(-a.,) aufweist. In dieser Position wird der Sdgearm 17
aus dem negativen ersten Hauptschnittwinkel -o.4 in den
negativen zweiten Hauptschnittwinkel -a, geschwenkt.
Bei der Positionierung wird der Abstand so eingestellt,
dass die, dem zweiten Endpunkt E, zugewandte, zweite
Blattschutzkante 72 nach der Schwenkbewegung des
Sagearms 17 in den negativen zweiten Hauptschnittwin-
kel -a, mit dem zweiten Endpunkt E, zusammenfallt
(FIG. 5B).

[0057] Nach der Schwenkbewegung in den negativen
zweiten Hauptschnittwinkel -a., wird der Ségekopf 14 in
der negativen Vorschubrichtung 57 auf den ersten End-
punkt E, zu bewegt, wobei die Position des Sagekopfes
14 wahrend der Vorschubbewegung vom Wegsensor 33
regelmafig gemessen wird. Die Vorschubbewegung des
Sagekopfes 14 wird angehalten, wenn die Schwenkach-
se 23 einen Abstand von B/2 - 3 - sin(-a,,) zum ersten
Endpunkt E, aufweist. In dieser Position grenzt die erste
Blattschutzkante 71 an den ersten Endpunkt E4; an und
der zweite Hauptschnitt ist beendet (FIG. 5C). Nach dem
zweiten Hauptschnitt wird der Sagekopf 14 in Vorschub-
richtung 28 so positioniert, dass die Schwenkachse 23
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einen Abstand zum ersten Endpunkt E; von \/[h3 " (Ds -
h3)]-8 - sin(-a.3) aufweist, wobei h; = h(-a5, D3) = D4/2- A-
3 - cos(-a3) die Eindringtiefe des verwendeten S&geblat-
tes 16 in das Werkstiick 24 beim negativen dritten Haupt-
schnittwinkel -a; mit dem dritten Durchmesser D, der
dem Sageblattdurchmesser D entspricht, bezeichnet
(FIG. 5D). In dieser Position wird der Sdgearm 17 aus
dem negativen zweiten Hauptschnittwinkel -o, in den
negativen dritten Hauptschnittwinkel -0, geschwenkt
(FIG. 5E).

[0058] Der dritte Hauptschnitt stellt den letzten Haupt-
schnitt der Hauptschnittfolge dar und vor der Bearbeitung
des letzten Hauptschnittes erfolgt die Eckenbearbeitung
des ersten Endpunktes E;. Zur Eckenbearbeitung des
ersten Endpunktes E; wird der Blattschutz 21 entfernt,
um moglichst viel Material bei der Eckenbearbeitung
abzutragen. Die Wandsage 12 wird von der Kontrollein-
heit 29 in eine Parkposition bewegt und der Sdgearm 17
wird aus dem negativen dritten Hauptschnittwinkel -o.5 in
die Grundposition bei 0° geschwenkt (FIG. 5F). Der Blatt-
schutz 21 wird in der Parkposition von der Wandsage 12
demontiert (FIG. 5G).

[0059] Vordem Start der gesteuerten Bearbeitung des
Trennschnittes wird beim erfindungsgemafen Verfahren
die erste Eckenschnittfolge fiir den ersten Endpunkt E
festgelegt. Die erste Eckenschnittfolge umfasst im Aus-
fiihrungsbeispiel einen ersten Eckenschnitt mit einem
ersten Eckenschnittwinkel -, , des Sagearms 17 und
einem ersten Durchmesser D 4 des verwendeten Sage-
blattes sowie einen zweiten Eckenschnitt miteinem zwei-
ten Eckenschnittwinkel -¢ , des Ségearms 17 und ei-
nem zweiten Durchmesser D, , des verwendeten Séage-
blattes, wobei der zweite Eckenschnittwinkel -¢, , dem
negativen dritten Hauptschnittwinkel - o5 entspricht.
Beim Eckenwinkel kennzeichnet der erste Index, ob
die Eckenbearbeitung am ersten oder zweiten Endpunkt
E4, E, erfolgt, wobei der Index "1" fir den ersten End-
punkt E; und der Index "2" fir den zweiten Endpunkt E,
steht. Der zweite Index kennzeichnet den Schritt und
variiert von 1 bis n, n > 2. Die Eckenbearbeitung des
ersten Endpunktes E erfolgt mit dem Sé&geblatt 16 und
die Durchmesser D4 4 und D, , stimmen mit dem Sage-
blattdurchmesser D uberein.

[0060] Vor dem Start der gesteuerten Bearbeitung
werden beim erfindungsgemafien Verfahren eine erste
Anfangsposition und eine erste Endposition fiir die
Eckenbearbeitung des ersten Endpunktes E; festgelegt.
Die erste Anfangsposition wird so berechnet, dass die
Schwenkbewegung in alle Eckenschnittwinkel -¢ 4,
-¢4  der ersten Eckenschnittfolge vor dem ersten End-
punkt E, erfolgt und der erste Endpunkt E, nicht (iber-
schritten wird. In der ersten Endposition weist die
Schwenkachse 23 eine Ortskoordinate von X(E;) +
D3/2 - 5 - sin(* o) fr [-oua] < oy und X(Eq) + D3/2 -5 -
sin( £ oyqp) flr oyt < [-o5. Der kritische Winkel betragt bei
der ersten Eckenbearbeitung -90° und der negative dritte
Hauptschnittwinkel -a5 ist kleiner -90°, so dass die erste
Endposition mit dem kritischen Winkel von -90° berech-
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net wird. Die Schwenkachse 23 weist in der ersten End-
position eine Ortskoordinate von X(E) + D3/2 - § -
sin(-90°) = X(E4) + D3/2 + § auf.

[0061] Die Wandsage 12 wird aus der Parkposition in
die erste Anfangsposition positioniert und in der ersten
Anfangsposition in den ersten Eckenschnittwinkel - 4
geschwenkt (FIG. 5H). Mitdem, unter dem ersten Ecken-
schnittwinkel -¢4 ; geneigten, Sagearm 17 wird der Sa-
gekopf 14 in der negativen Vorschubrichtung 57 verfah-
ren, bis die Schwenkachse 23 die erste Endposition
erreicht hat (FIG. 51). AnschlieRend wird der Sagekopf
14 in die erste Anfangsposition zurlickversetzt (FIG. 5J),
der Ségearm 17 in den zweiten Eckenschnittwinkel -0 ,
geschwenkt (FIG. 5K) und der Sagekopf 14 mitdemunter
-04 2 geneigten Sagearm 17 in der negativen Vorschub-
richtung 57 verfahren, bis die Schwenkachse 23 die erste
Endposition erreicht hat (FIG. 5L).

[0062] Nach der Eckenschnittbearbeitung des ersten
Endpunktes E, wird der dritte Hauptschnitt mitdem, unter
dem negativen dritten Hauptschnittwinkel -a.5 geneigten,
Sagearm 17 in der positiven Vorschubrichtung 56 aus-
gefiihrt (FIG. 5M). Bei einem leistungsstarken Antriebs-
motor flr das Sageblatt 16 kann der dritte Hauptschnitt
ohne Blattschutz durchgezogen werden, bis die zweite
Sageblattkante 62 des Sageblattes 16 an den zweiten
Endpunkt E, angrenzt. Die Vorschubbewegung des S&-
gekopfes 14 wird angehalten, wenn die Schwenkachse
23 einen Abstand von D/2 + § - sin(-a3) zum zweiten
Endpunkt E, aufweist (FIG. 5N).

[0063] Bei leistungsschwéacheren Antriebsmotoren
kann es vorteilhaft die Eckenbearbeitung des zweiten
Endpunktes ebenfalls in mehreren Eckenschnitten
durchzufiihren. Vor dem Start der gesteuerten Bearbei-
tung des Trennschnittes wird beim erfindungsgemafen
Verfahren die zweite Eckenschnittfolge fir den zweiten
Endpunkt E, festgelegt. Die zweite Eckenschnittfolge
umfasst einen ersten Eckenschnitt mit einem ersten
Eckenschnittwinkel ¢, 4 des Sédgearms 17 und einem
ersten Durchmesser D, 4 des verwendeten Sageblattes
sowie einen zweiten Eckenschnitt mit einem zweiten
Eckenschnittwinkel ¢, , des Sédgearms 17 und einem
zweiten Durchmesser D, , des verwendeten Sageblat-
tes, wobei der zweite Eckenschnittwinkel ¢,, dem positi-
ven dritten Hauptschnittwinkel a5 entspricht. Die Ecken-
bearbeitung des zweiten Endpunktes E, erfolgt mit dem
Ségeblatt 16 und die Durchmesser D, 4 und D, , stim-
men mit dem Sageblattdurchmesser D Uberein.

[0064] Vor dem Start der gesteuerten Bearbeitung
werden beim erfindungsgemafen Verfahren eine zweite
Anfangsposition und eine zweite Endposition festgelegt.
Die zweite Anfangsposition wird so berechnet, dass die
Schwenkbewegung in alle Eckenschnittwinkel ¢, 4, 05 5
der zweiten Eckenschnittfolge vor dem zweiten End-
punkt E, erfolgt und der zweite Endpunkt E, nicht Gber-
schritten wird. Der Sagekopf 14 wird nach dem Ende des
dritten Hauptschnittes in die zweite Anfangsposition ver-
fahren und der Sdgearm 17 wird in der zweiten Anfangs-
position in den ersten Eckenschnittwinkel ¢, ge-
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schwenkt. Mitdem, unter dem ersten Eckenschnittwinkel
¢, 1 geneigten, Sagearm 17 wird der Sagekopf 14 in der
positiven Vorschubrichtung 56 verfahren, bis die
Schwenkachse 23 die zweite Endposition erreicht hat.
Nach dem Abtragen im ersten Eckenschnitt wird der
Sagekopf 14 in die zweite Anfangsposition zurtickver-
setzt, der Sdgearm 17 in der zweiten Anfangsposition in
den zweiten Eckenschnittwinkel ¢, , geschwenkt und
der Sagekopf 14 mit dem geneigten Sagearm 17 in der
positiven Vorschubrichtung 56 in die zweite Endposition
verfahren. Der Sagekopf 14 wird nach dem Ende der
zweiten Eckenschnittfolge in eine Parkposition verfahren
und der Sdgearm 17 in der Parkposition aus dem zweiten
Eckenschnittwinkel ¢, , in die Grundposition bei 0° ge-
schwenkt.

[0065] Im Ausflhrungsbeispiel der FIGN. 5A-N wur-
den die Schwenkbewegungen vom negativen ersten
Hauptschnittwinkel -a.4 in den negativen zweiten Haupt-
schnittwinkel -a, und vom negativen zweiten Haupt-
schnittwinkel -a., in den negativen dritten Hauptschnitt-
winkel -a3 in einem Schritt ausgeflhrt. Alternativ kann die
Schwenkbewegung in den negativen zweiten Haupt-
schnittwinkel -a, oder in den negativen dritten Haupt-
schnittwinkel -a5 in mehreren Schritten mit Zwischen-
winkeln erfolgen. Die Entscheidung, wie viele Schritte
erforderlich sind, hangt unter anderem von der Spezifi-
kation des Sageblattes 16, den Werkstoffeigenschaften
des Werkstuickes 24 sowie der Leistung und dem Dreh-
moment des Antriebsmotors 18 fir das Sageblatt ab. Die
Zwischenwinkel kénnen vom Bediener festgelegt wer-
den oder die Kontrolleinheit 29 der Wandséage 12 legt die
Zwischenwinkel abhangig von verschiedenen Randbe-
dingungen fest. Flr das erfindungsgemafe Verfahren
stellen die Hauptschnittwinkel der Hauptschritte und
mogliche Zwischenwinkel eine EingangsgréRe dar, die
zur Steuerung der Wandsage 12 genutzt wird.

[0066] Die erste Eckenschnittfolge fiir den ersten End-
punkt E, und die zweite Eckenschnittfolge fir den weiten
Endpunkt E, weisen jeweils zwei Eckenschnitte auf.
Alternativ kdnnen die Eckenschnittfolgen mehr als zwei
Eckenschnitte aufweisen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Steuerung eines Wandsagesystems
(10), das eine Fuhrungsschiene (11) und eine Wand-
sage (12) mit einem Sagekopf (14), einer motor-
ischen Vorschubeinheit (15), die den Sagekopf
(14) parallel zu einer Vorschubrichtung (28) entlang
der Flhrungsschiene (11) verschiebt, mindestens
einem Sageblatt (16), das an einem, um eine
Schwenkachse (23) schwenkbaren, Sagearm (17)
des Sagekopfes (14) befestigt und um eine Dreh-
achse (19)angetrieben wird, und mindestens einem,
das Sageblatt (16) umgebenden, I6sbaren Blatt-
schutz (21) umfasst, beim Erstellen eines Trenn-
schnittes (51) der Endtiefe (T) in einem Werkstiick
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(24) der Werkstuckdicke (d) zwischen einem ersten
Endpunkt (E4) und einem zweiten Endpunkt (E,),
wobei mindestens einer der Endpunkte als Hinder-
nis (E4, E,) definiert ist, mit:

= vor dem Start einer von einer Kontrolleinheit
(29) der Wandsage (12) gesteuerten Bearbei-
tung werden zumindest der Sageblattdurch-
messer (D) des mindestens einen Sageblattes
(16), die Positionen des ersten und zweiten
Endpunktes (E4, E,) in Vorschubrichtung (28),
die Endtiefe (T) des Trennschnittes (51) und
eine Hauptschnittfolge von m Hauptschnitten,
m > 2 zwischen dem ersten und zweiten End-
punkt(E4, E,) bestimmt, wobei die Hauptschnitt-
folge zumindest einen vorletzten Hauptschnitt
mit einem vorletzten Hauptschnittwinkel (o;,1)
des Sagearms (17) und einem vorletzten Durch-
messer (D,,q) des verwendeten Sageblattes
sowie einen letzten Hauptschnitt mit einem letz-
ten Hauptschnittwinkel (o.,,,) des Sédgearms (17)
und einem letzten Durchmesser (D,,,) des ver-
wendeten Sageblattes umfasst,

= wahrend der von der Kontrolleinheit (29) ge-
steuerten Bearbeitung werden

- der vorletzte Hauptschnitt mit dem, unter
dem vorletzten Hauptschnittwinkel
(*om1), geneigten Sdgearm (17) durchge-
fuhrt und

- der letzte Hauptschnitt mit dem, unter dem
letzten Hauptschnittwinkel (=a,,,), geneig-
ten Ségearm (17) durchgefihrt, und

= vor dem Start der von der Kontrolleinheit (29)
gesteuerten Bearbeitung werden zusatzlich zur
Hauptschnittfolge flir den mindestens einen als
Hindernis definierten Endpunkt (E;, E,) eine
Eckenschnittfolge mit Eckenschnitten festge-
legt wird, wobei die Eckenschnittfolge zumin-
dest einen ersten Eckenschnitt mit einem ersten
Eckenschnittwinkel (Z¢4 4, =@, 4) des S&ge-
arms (17) und einem ersten Durchmesser
(D4 4, Dy ¢) des verwendeten Ségeblattes sowie
einen zweiten Eckenschnitt mit einem zweiten
Eckenschnittwinkel (£¢4 5, *¢,,) des Sage-
arms (17) und einem zweiten Durchmesser
(D12, Dy ) des verwendeten Sageblattes um-
fasst,

dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der
von der Kontrolleinheit (29) gesteuerten Bear-
beitung die Eckenschnittfolge zwischen dem
vorletzten Hauptschnitt und letzten Hauptschnitt
durchgefiihrt wird oder die Eckenschnittfolge
nach dem letzten Hauptschnitt durchgefihrt
wird und vor dem Start der von der Kontroll-
einheit (29) gesteuerten Bearbeitung flr die
Eckenschnittfolge zusatzlich eine Anfangsposi-
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tion und eine Endposition festgelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Eckenschnittfolge eine Anzahl
von n Eckenschnitten, n > 2 mit j-ten Eckenschnitt-
winkeln (*¢,;, *¢, ;) des Sagearms (17) und j-ten
Durchmessern (D ;, D, ;) des verwendeten Sage-
blattes, j = 1 bis n umfasst.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Start der von der Kontroll-
einheit (29) gesteuerten Bearbeitung zusatzlich eine
Sagearmlange (8) des Sagearms (17), die als Ab-
stand zwischen der Schwenkachse (23) des Sage-
arms (17) und der Drehachse (19) des Sageblattes
(16) definiert ist, und ein Abstand (A) zwischen der
Schwenkachse (23) und einer Oberseite (53) des
Werkstlckes (24) festgelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Endpunkt (E) als Hinder-
nis definiert ist und fiir die Eckenschnittfolge von der
Kontrolleinheit (29) eine erste Endposition berech-
net wird, wobei die Schwenkachse (23) in der ersten
Endposition eine Ortskoordinate aufweist von X(E,)
+Dp,/2-8sin(*a,) fur [ o, <oy und X(E4) + D, /2
- & sin(Foyp) fr oy < [Zouyl.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im j-ten Eckenschnitt der Ecken-
schnittfolge, j = 1 bis n der Sagekopf (14) in eine
erste Anfangsposition positioniert wird, der Sdgearm
(17) in den j-ten Eckenschnittwinkel (*¢4;) ge-
schwenkt wird und der Sagekopf (14) mit dem, im
j-ten Eckenschnittwinkel (*¢4 ), geneigten Sage-
arm (17) in die erste Endposition verfahren wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schwenkachse (23) in derersten
Anfangsposition eine Ortskoordinate aufweist von
X(E4q) + Dq n/2-8 - sin(£¢q ) fir |£¢q 4| < oy und
X(Eq) + Dq /2 - & sin(Eoyge) fUr oy < [£04 -

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der vorletzte Haupt-
schnitt mit einem Blattschutz (21) durchgefihrt wird
und vor dem Start der gesteuerten Bearbeitung zu-
satzlich ein Montageabstand Aygniaqe SOWiE eine
vorletzte Breite (B,,_4) flr den, beim vorletzten
Hauptschnitt, verwendeten Blattschutz (21) festge-
legt werden, wobei die vorletzte Breite (B, {) aus
einem ersten Abstand (B ,4) der Drehachse (19)
zur ersten Blattschutzkante (71) und einem zweiten
Abstand (B, ,1) der Drehachse (19) zur zweiten
Blattschutzkante (72) zusammengesetzt ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gesteuerte Bearbeitung von
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der Kontrolleinheit (29) unterbrochen wird und die
Wandsage (12) von der Kontrolleinheit (29) in eine
erste Parkposition bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schwenkachse (23)in der ersten
Parkposition eine Ortskoordinate aufweist von X(E;)
+ Maximalwert von [By ¢ + ApMontage’ Bimi1 -9
sin(*ao,,)] fur |+xo,| <90° oder X(E4) + Maximalwert
von[By m.1 * Amonta ger B1,m 1-8 * Sin(Fayy)] flir 90°<
| = olyl-

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wandsage (12)
nach der Wiederaufnahme der gesteuerten Bearbei-
tung in eine erste Wiederaufnahmeposition positio-
niert wird, die der ersten Parkposition entspricht.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Endpunkt (E,) als Hinder-
nis definiert ist und fiir die Eckenschnittfolge von der
Kontrolleinheit (29) eine zweite Endposition berech-
net wird, wobei die Schwenkachse (23) in der zwei-
ten Endposition eine Ortskoordinate aufweist von
X(Ey) - Dy/2 - & sin(*ay,) fur |[*xo,| < oy und
X(E2) - Dy/2 - & sin(F o) fr oyie < [F o).

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im j-ten Eckenschnitt der Ecken-
schnittfolge, j = 1 bis n der Sagekopf (14) in eine
zweite Anfangsposition positioniert wird, der Sage-
arm (17) in den j-ten Eckenschnittwinkel (¢, ;) ge-
schwenkt wird und der Sagekopf (14) mit dem, im j-
ten Eckenschnittwinkel (@2’j), geneigten Sagearm
(17) in die zweite Endposition verfahren wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schwenkachse (23) in der zwei-
ten Anfangsposition eine Ortskoordinate aufweist
von X(Ey) - Dy /2 - 6 sin(x0, ) flr [£e, 5| < oyt
und X(E3) - Dy /2 - & sin(£ oy flr ayie < [= ¢ -

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der letzte Haupt-
schnitt mit einem Blattschutz (21) durchgeflhrt wird
und vor dem Start der gesteuerten Bearbeitung zu-
satzlich ein Montageabstand Ayjgntage SOWiE eine
letzte Breite (B,,,) flr den, beim letzten Hauptschnitt,
verwendeten Blattschutz festgelegt werden, wobei
die letzte Breite (B,,) aus einem ersten Abstand
(B4 ) der Drehachse (19) zur ersten Blattschutz-
kante (71) und einem zweiten Abstand (B, ) der
Drehachse (19) zur zweiten Blattschutzkante (72)
zusammengesetzt ist.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gesteuerte Bearbeitung von
der Kontrolleinheit (29) unterbrochen wird und die
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Wandsage (12) bzw. der Sagekopf (14) von der
Kontrolleinheit (29) in eine zweite Parkposition be-
wegt wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schwenkachse (23) in der zwei-
ten Parkposition eine Ortskoordinate aufweist von
X(E;) - Maximalwert von [B, , + Ayiontager Bom *+ 8
sin(*a,,)] fur |=a,,| < 90° oder X(E,) - Maximalwert
von [By iy + Ayiontages Bo,m + 8 sin(+90°)] fir 90° < |

*oyl

Claims

Method for controlling a wall saw system (10) which
comprises a guide rail (11) and a wall saw (12) with a
saw head (14), a motorized feed unit (15) which
displaces the saw head (14) parallel to a feed direc-
tion (28) along the guide rail (11), at least one saw
blade (16) which is fastened to a saw arm (17) of the
saw head (14) that s pivotable about a pivot axis (23)
and is driven about a rotation axis (19), and at least
onereleasable blade guard (21) which surrounds the
saw blade (16), when creating a separating cut (51)
of the final depth (T) in a workpiece (24) of the
workpiece thickness (d) between a first end point
(E4) and a second end point (E,), wherein at least
one of the end points is defined as an obstacle (E,,
E,); the method comprising:

= prior to starting a machining operation con-
trolled by a control unit (29) of the wall saw (12),
at least the saw blade diameter (D) of at least
one saw blade (16), the positions of the first and
second end points (E4, E,) in the feed direction
(28), the final depth (T) of the separating cut (51)
and a main cut sequence of m main cuts, m > 2
between the firstand second end points (E;, E,)
are determined, wherein the main cut sequence
comprises atleast one penultimate main cutwith
a penultimate main cut angle (o, 4) of the saw
arm (17) and a penultimate diameter (D,,_;) of
the saw blade used, and a final main cut with a
final main cutangle (a,,,) of the saw arm (17) and
a final diameter (D)) of the saw blade used,

= during the machining operation controlled by
the control unit (29)

- the penultimate main cut is carried out with
the saw arm (17) tilted below the penulti-
mate main cut angle (*o,_4), and

- the final main cutis carried out with the saw
arm (17) tilted below the final main cut angle
(*ayy,), and

= prior to starting the machining operation con-
trolled by the control unit (29), a corner cut
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sequence with corner cuts is defined in addition
to the main cut sequence for the at least one end
point defined as an obstacle (E4, E,), wherein
the corner cut sequence comprises at least one
first corner cut with a first corner cut angle
(944, £y 4) of the saw arm (17) and a first
diameter (D, 4, D, 4) of the saw blade used, and
a second corner cut with a second corner cut
angle (*¢4 5, =9, ,) of the saw arm (17) and a
second diameter (D4 5, D, ) of the saw blade
used,

characterized in that during the machining op-
eration controlled by the control unit (29), the
corner cut sequence is carried out between the
penultimate main cut and the final main cut, or
the corner cut sequence is carried out after the
final main cut and, prior to starting the machining
operation controlled by the control unit (29), an
initial position and an end position are addition-
ally established for the corner cut sequence.

Method according to Claim 1, characterized in that
the corner cut sequence comprises a number of n
corner cuts, n > 2 with jth corner cut angles (i(p-"j,
i(pzyj)ofthe sawarm (17)and jth diameters (D”-, D2,j)
of the saw blade used, j=1ton.

Method according to Claim 1, characterized in that,
prior to starting the machining operation controlled
by the control unit (29), an additional saw arm length
(8) of the saw arm (17), which is defined as the
spacing between the pivot axis (23) of the saw
arm (17) and the rotation axis (19) of the saw blade
(16), and a spacing (A) between the pivot axis (23)
and an upper side (53) of the workpiece (24) are
specified.

Method according to Claim 3, characterized in that
the first end point (E,) is defined as an obstacle, and
for the corner cut sequence a first end position is
calculated by the control unit (29), wherein the pivot
axis (23) in the first end position has a location
coordinate of X(E4) + D, /2 - & - sin(*a,,) for |
oty < ayip and X(Eq) + D,/2 - 8 - sin(*ay;;) for
Ot < |0ty

Method according to Claim 4, characterized in that
inthe jth corner cut of the corner cut sequence, j=1to
n, the saw head (14) is positioned in a first initial
position, the saw arm (17) is pivoted to the jth corner
cutangle (£¢ 4 ), and the saw head (14) with the saw
arm (17) tilted at the jth corner cut angle (i(p”-) is
displaced to the first end position.

Method according to Claim 5, characterized in that
the pivot axis (23) in the first initial position has a
location coordinate of X(E;) + Dy /2 -3 - sin(£¢ )
for|=¢q | <oypand X(Eq) + Dy n/2-3 - sin(= @) for
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Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that the penultimate main cutis carried out
with a blade guard (21) and, prior to starting the
controlled machining operation, an additional as-
sembly spacing Aygniage @Nd @ penultimate width
(Byp.1) for the blade guard (21) used in the penulti-
mate main cut are established, wherein the penulti-
mate width (By,,_1) consists of a first spacing (B4 r,.1)
of the rotation axis (19) from the first blade guard
edge (71) and a second spacing (B, ,.4) of the
rotation axis (19) from the second blade guard edge
(72).

Method according to Claim 7, characterized in that
the controlled machining operation is interrupted by
the control unit (29), and the wall saw (12) is moved
into a first parking position by the control unit (29).

Method according to Claim 8, characterized in that
the pivot axis (23) in the first parking position has a
location coordinate of X(E4) + maximum value of
Bim1* Amontage’ Bim1 -8 - sin(Fap)] for |*ayy|
<90°or X(E4) + maximumvalue of [By , 1 + Ayontage:
By m-1 - 8 - sin(Eay)] for 90°< |* oy |.

Method according to one of Claims 8 to 9, charac-
terized in that the wall saw (12) upon resumption of
the controlled machining operation is positioned in a
first resumption position which corresponds to the
first parking position.

Method according to Claim 3, characterized in that
the second end point (E,) is defined as an obstacle
and a second end position is calculated for the corner
cut sequence by the control unit (29), where the pivot
axis (23) in the second end position has a location
coordinate of X(E,) - D,/2 - § - sin(* o) for | o, <
it @NA X(Ep) - Diyf2 -8 - sin(Z o) fOr oy < | = otpp].

Method according to Claim 11, characterized in
that in the jth corner cut of the corner cut sequence,
j=1ton, the saw head (14) is positioned in a second
initial position, the saw arm (17) is pivoted to the jth
corner cut angle (((pzyj), and the saw head (14) with
the saw arm (17) tilted at the jth corner cut angle (p2)
is displaced to the second end position.

Method according to Claim 12, characterized in
that the pivot axis (23) in the second initial position
has a location coordinate of X(E;) - Dy /2 - 6 -
sin(=(@2,n) for [£ez p| < oy and X(Ep) - Dy /2 - &
* Sin(Foyit) for oyt < | =0 -

Method according to one of Claims 11 to 13, char-
acterized in that the final main cut is carried out with
ablade guard (21) and, prior to starting the controlled
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machining operation, an additional assembly spa-
CiNg Apjontage @nd a final width (B,)) for the blade
guard used in the final main cut are established,
wherein the final width (B ,,) consists of a first spacing
(B4 m) of the rotation axis (19) from the first blade
guard edge (71) and a second spacing (B, ,,) of the
rotation axis (19) from the second blade guard edge
(72).

Method according to Claim 14, characterized in
that the controlled machining operation is inter-
rupted by the control unit (29), and the wall saw
(12) or the saw head (14) is moved to a second
parking position by the control unit (29).

Method according to Claim 15, characterized in
that the pivot axis (23) in the second parking position
has a location coordinate of X(E,) - maximum value
of [Bym + ApMontage: Bom + 8 sin(xay,)] for [xay,| <
90° or X(Ep) - maximum value of [B, , + Ayontage:
By m + 8 - sin(x90°)] for 90° < |xa,

ml-

Revendications

Procédé de commande d’un systéeme de scie murale
(10), qui comprend un rail de guidage (11) et une scie
murale (12) avec une téte de scie (14), une unité
d’avance motorisée (15) qui déplace la téte de scie
(14) parallélement a une direction d’avance (28) le
long du rail de guidage (11), au moins une lame de
scie (16) qui est fixée a un bras de scie (17) de la téte
de scie (14) pouvant pivoter autour d’'un axe de
pivotement (23) et est entrainée autour d’'un axe
de rotation (19), et au moins un protége-lame (21)
amovible entourant la lame de scie (16) lors de la
création d’une coupe de séparation (51) de la pro-
fondeur d’extrémité (T) dans une piéce (24) de I'é-
paisseur de piéce (d) entre un premier point d’ex-
trémité (E4) etun deuxiéme pointd’extrémité (E,), au
moins I'un des points d’extrémité étant définicomme
un obstacle (E4, E,), avec :

= avantle débutd’'un traitement commandé par
une unité de contréle (29) de la scie murale (12),
on détermine au moins le diamétre de lame de
scie (D) de I’'au moins une lame de scie (16), les
positions des premier et deuxiéme points d’ex-
trémité (E4, E,) dans la direction d’avance (28),
la profondeur d’extrémité (T) de la coupe de
séparation (51) et une séquence de coupes
principales de m coupes principales, m>2, entre
le premier et le deuxieme point d’extrémité (E,,
E,), laséquence de coupes principales compre-
nant au moins une avant-derniére coupe princi-
pale avec un avant-dernier angle de coupe prin-
cipale (o,,,.1) du bras de scie (17) et un avant-
dernier diamétre (D,,,.1) de la lame de scie uti-
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lisée, et une derniere coupe principale avec un
dernier angle de coupe principale (o) du bras
de scie (17) et un dernier diamétre (D,,,) de la
lame de scie utilisée,

= pendant le traitement commandé par I'unité
de contrdle (29)

- 'avant-derniére coupe principale est réa-
lisée avec le bras de scie (17) incliné a
'avant-dernier angle de coupe principal
(Foyp.1), et

- la derniére coupe principale est réalisée
avec le bras de scie (17) incliné au dernier
angle de coupe principal (*a,,), et

= avant le début du traitement commandé par
I'unité de contréle (29), en plus de la séquence
de coupes principales pour I'au moins un point
d’extrémité (E4, E,) défini comme obstacle, une
séquence de coupes d’angle avec des coupes
d’angle est définie, la séquence de coupes d’an-
gle comprenant au moins une premiére coupe
d’angle avec un premier angle de coupe d’angle
(£¢4 4, =0, 1) du bras de scie (17) et un premier
diamétre (D4 4, D, 4) de lalame de scie utilisée,
et une deuxiéme coupe d’angle avec un deu-
xieme angle de coupe d'angle (£, 5, ¢, o) du
bras de scie (17) et un deuxieme diametre (D o,
D, ,) de la lame de scie utilisée,

caractérisé en ce que, pendant le traitement
commandé par I'unité de contréle (29), la séquence
de coupes d’angle estréalisée entre I'avant-derniére
coupe principale et la derniére coupe principale ou la
séquence de coupes d’angle est réalisée apres la
derniére coupe principale et, avant le début du trai-
tement commandé par I'unité de contrdle (29), une
position initiale et une position finale sont en outre
établies pour la séquence de coupes d’angle.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la séquence de coupes d’angle comprend un
nombre de n coupes d’angle, n>2 avecj-eme angles
de coupe d’angle(t(p”, i(pzyj)du brasde scie (17) et
j-éme diameétres (D4, D, ) de la lame de scie utili-
sée,j=1an.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu’avant le début du traitement commandé par I'u-
nité de contrdle (29), on établit en outre une longueur
de bras de scie (3) du bras de scie (17), qui est définie
comme étant la distance entre I'axe de pivotement
(23) du bras de scie (17) etI'axe de rotation (19) de la
lame de scie (16), et une distance (A) entre I'axe de
pivotement (23) et un cbté supérieur (53) de la piéce
(24).

4. Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
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que le premier point d'extrémité (E,) est défini
comme un obstacle et une premiéere position finale
est calculée pour la séquence de coupes d’angle par
'unité de contrdle (29), I'axe de pivotement (23)
présentant dans la premiére position finale une co-
ordonnéede lieude X(E4)+D,,/2-5 - sin(*a,,) pour |
F 0t | 0y €L X(E4) + Dy /2 -8 - sin( - oyepqy) pOUT oy s <
| =0ty

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que dans la j-eme coupe d’angle de la séquence de
coupes d’angle, j = 1 a n, la téte de scie (14) est
positionnée dans une premiére position initiale, le
bras de scie (17) est pivoté au j-€me angle de coupe
dangle (¢4 )) et la téte de scie (14) est déplacée
avec le bras de scie (17) incliné au j-éme angle de
coupe d’angle (i(p”-) dans la premiére position fi-
nale.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que I'axe de pivotement (23) présente dans la pre-
miére position initiale une coordonnée de lieu de
X(Eq) + D1 o/2 - 8 - sin(Zq ) pour [£¢q ol < oy
et X(Eq) + Dq 1/2 - 8 - sin(E @) pour oy < [ =4 |-

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a6, caractérisé en ce que I'avant-derniere coupe
principale est réalisée avec un protége-lame (21) et
en ce qu’avant le début du traitement commandé,
on établiten outre une distance de montage Ayjontage
ainsi qu’une avant-derniére largeur (B,,_{) pour le
protege-lame (21) utilisé lors de l'avant-derniere
coupe principale, l'avant-derniére largeur (B,_q)
étant composée d'une premiére distance (B4 )
de I'axe de rotation (19) par rapport au premier bord
de protege-lame (71) et d’'une deuxiéme distance
(Bym-1) de l'axe de rotation (19) par rapport au
deuxiéme bord de protége-lame (72).

Procédé selon larevendication 7, caractérisé en ce
que le traitement commandé est interrompu par
'unité de contrdle (29) et la scie murale (12) est
déplacée par l'unité de contrdle (29) dans une pre-
miére position de stationnement.

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que I'axe de pivotement (23) présente, dans la pre-
miére position de stationnement, une coordonnée
de lieu de X(E4) + valeur maximale de [B4 4 +
Avontager B1m-1 = 0 * sin(£a,)] pour |*o,| < 90°
ou X(E4) + valeur maximale de [B4 1 + Apyontage:
By m-1 -9 - sin(Eoyge)] pour 90°< |£o|.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
8 a 9, caractérisé en ce qu’aprés la reprise du
traitement commandé, la scie murale (12) est posi-
tionnée dans une premiére position de reprise cor-
respondant a la premiére position de stationnement.
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Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que le deuxiéme point d’extrémité (E,) est défini
comme un obstacle et une deuxiéme position finale
est calculée pour la séquence de coupes d’angle par
'unité de contrdle (29), 'axe de pivotement (23)
ayant dans la deuxieme position d’extrémité une
coordonnée de lieu de X(E,) - D,/2 - § - sin(*a.,,)
pour | £ o, | < oyt €L X(Ep) - Dy /2 - 8 - sin(Egy,t) pour
Olgrit < |iam|'

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que dans la jeme coupe d’angle de la séquence
de coupes d’angle, j = 1 a n, la téte de scie (14) est
positionnée dans une deuxiéme position initiale, le
bras de scie (17) est pivoté au j-éme angle de coupe
d'angle (¢, ;) etlatéte de scie (14) est déplacée avec
le bras de scie (17) incliné au j-eme angle de coupe
d'angle (¢, ;) dans la premiére position d’extrémité.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que l'axe de pivotement (23) présente dans la
deuxiéme position initiale une coordonnée de lieu de
X(Ep) - Dy n/2 -8 - sin(£; 5) pour |£¢ | < ayy €t
X(Ej) - Dy n/2 - 8 - sin(Z @) pour oyt < [£¢g gl

Procédé selon I'une quelconque des revendications
11 a 13, caractérisé en ce que la derniére coupe
principale est réalisée avec un protége-lame (21) et
en ce qu’avant le démarrage du traitement
commandé, on établit en outre une distance de
montage Apgntage @iNSi qu'une derniere largeur
(B,y,) pour le protége-lame utilisé lors de la derniere
coupe principale, la derniére largeur (B,,) étant
composée d’une premiére distance (B, ) de I'axe
de rotation (19) par rapport au premier bord de
protege-lame (71) et d’une deuxiéme distance
(B, m) de I'axe de rotation (19) par rapport au deu-
xiéme bord de protége-lame (72).

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que le traitement commandé est interrompu par
I'unité de contréle (29) etla scie murale (12) oulatéte
de scie (14) est déplacée par I'unité de contrdle (29)
dans une deuxieme position de stationnement.

Procédé selon la revendication 15, caractérisé en
ce que I'axe de pivotement (23) dans la deuxieme
position de stationnement présente une coordonnée
de lieu de X(E;) - valeur maximale [B; , + Ayontage:
Bom + 8 - sin(Zay)] pour [*o,| < 90° ou X(E,) -
valeur maximale de [B, ,, + Ayontager Bom + 8 -
sin(+=90°)] pour 90° < |£q,

ml-
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