EP O 181 431 A2

Européisches Patentamt
0’ European Patent Office

Office européen des brevets

@ Verdffentlichungsnummer: 0 1 81
A2

@) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ Anmeldenummer: 85106483.2

@ Anmeldetag: 25.05.85

Im.CI.‘: B 27 G 19/10

431

(39 Prioritét: 27.10.84 DE 3439443
Veroffentlichungstag der Anmeldung:
21.05.86 Patentblatt 86/21

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH DE FR GB IT LI NL SE

() Anmelder: Wilhelm Attendorf GmbH & Co. KG,
Maschinenbau
Wettiner Allee 43/45
D-4950 Minden{DE)

() Erfinder: Thiele, Siegfried
Tannenweg 1
D-4950 Minden(DE}

@ Erfinder: Kettig, Horst
Jagerweg 7
D-4952 Porta-Westfalica(DE)

Vertreter: Eisenfiihr & Speiser
Martinistrasse 24
D-2800 Bremen 1(DE)

@ Verfahren zum trennenden Sdgen von Werkstiicken.

@ Beim Querschneiden ausriRgefdhrdeter Werkstiicke
wird so vorgegangen, daRl das Werkstiick zundchst mit
einem Kreissdgeblatt in seinem einen Langsrandbereich
angesagt und alsdann mit einem in derselben Ebene gegen-
laufig angetriebenen zweiten Kreissageblatt von gleicher
Dicke vom anderen Langsrand her durchgesagt wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum trennenden
Sdgen von Werkstiicken mit zwei in Trennrichtung ein-
ander gegeniiberliegenden Aufienrdndern, insbesondere zum
Querschneiden von beschichteten Holzplatten mit min-
destens einem im Querschnitt stark gerundeten Lings-

rand.

Entlang mindestens einem ihrer Lingsseitenr&nder in be-
sonderer Weise geformte und/oder beschichtete bzw.
furnierte Holzplatten sind beispielsweise als
Arbeitsplatten fiir Einbaukiichen weit verbreitet. Das
Querschneiden solcher Platten bereitet Schwierigkeiten,
weil es insbesondere am geformten Plattenrand leicht
zum Ausreifen der Schnittkanten kommt. Das gleiche gilt
aber auch fiir Profile unterschiedlichsten Querschnitts

und sogar homogenen Platten von Rechteckgquerschnitt.,

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein S&gever-
fahren anzugeben, mit dessen Hilfe das AusreiBen der

Schnittkanten insbesondere auch im Bereich vorgeformter
Platten-Lidngsrdnder oder Profilkanten vermieden werden

kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf dadurch geldst, daB
das Werkstiick zundchst von einer Seite iiber seine ge-
samte Dicke, aber iiber eine den AuBenrandbereich nur

wenig iibersteigende Tiefe angesdgt und anschliefend von



A 0151431

der anderen Seite her - mit dem Ansdgeschnitt fluch-
tend - durchgesdgt wird. Auf diese Weise wird vermie-
den, daB der Sdgeschnitt im gefdhrdeten Lidngsrandbe-
reich gewissermaBen aus der Platte heraus nach auBen
vorgetragen wird, was - wie festgestellt wurde - das

AusreiBen beglinstigte,

Es wurde ferner gefunden, daB sich dieses Verfahren be-
sonders vorteilhaft realisieren l#8t, wenn man mit
zwei, miteinander fluchtenden Kreissdgebl&ttern ar-
beitet, die derart gegenldufig angetrieben werden, dag
im Sdgebereich ihre Umfangsvektoren einander entgegen-
gerichtet sind und dabei die Kreissdgebldtter eine die
vorschubbahn des Werkstiicks definierende Tischebene mit
wdhlbarer Wirkhoshe durchsetzen, und man dabei so vor-
geht, daf zundchst bei unter die Tischebene abgesenktem
ersten Kreissdgeblatt das Werkstiick gegen das voll aus-
gefahrene zweite Kreissd@geblatt vorgeschoben und ein
die ganze Werkstiicksdicke durchsetzender Teilschnitt
von begrenzter Ldnge (in Richtung der Werkstiicktiefe)
eingebracht wird;

daf hierauf das zweite Kreissdgeblatt unter die Tisch-
ebene abgesenkt und das Werkstiick dariiber hinweg in der
gleichen Richtung weiter vorgeschoben wird;

und daBR anschlieBend das erste Kreissdgeblatt voll so-
wie das zweite Kreissdgeblatt nur wenig iiber die Tisch-
ebene ausgefahren werden und das Werkstiick in entgegen-
gesetzter Richtung nacheinander in Eingriff mit dem
zweiten Kreissdgeblatt und dem ersten Kreissidgeblatt
vorgeschoben wird.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der in der Zeich-
nung schematisch dargestellten Verfahrensstadien ndher

beschrieben.
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Die Zeichnungsfiguren zeigen in schematischer Seitenan-
sicht die Anordnung eines Hauptsdgeblattes 1 ("erstes
Kreissdgeblatt") und eines Vorritz-Sdgeblatts 2 ("zwei~
tes Kreissdgeblatt”") an einer Formatkreissdge. Auf dem
nur angedeuteten Werkzeugtisch mit der Tischebene 3

(der regelmdBig - jedenfalls zum groBten Teil - von ei-~
nem Rollwagen gebildet wird) wird mit Hilfe eines Schie-
bers 4 das Werkstiick 5 in der jeweils durch einen

Pfeil 6 angegebenen Richtung vorgeschoben.

Das Hauptsdgeblatt 1 und das Vorritz-Sdgeblatt 2 sind
pneumatisch hohenverstellbar; das Vorritz-Sidgeblatt 2
schwenkt dabei um die Achse 7. Die auf den Abbildungen
der Kreissdgebldtter angebrachten Pfeile geben deren
Drehrichtung an, die auBen liegenden Pfeile die Ver-
stellrichtung der Kreissdgeblatter 1,2.

Beim Betriebszustand der Figur 1 hat der erste Ver-
fahrensschritt bereits begonnen: Das Hauptsdgeblatt 1
ist unter die Tischebene 3 abgesenkt worden, widhrend
das Vorritz-S&dgeblatt 2 voll nach oben ausgefahren
wurde und die Tischebene 3 soweit iiberragt, daB es das
Werkstiick 5 iiber dessen ganze Dicke (= Hdhe in der

Zeichnung) anschneidet.

Dieser Augenblick ist in Figur 2 dargestellt. Sobald
der Schnitt etwa die punktiert angegebene Linie im Werk-
stiick 5 erreicht hat, wird das Vorritz-Kreissidgeblatt 2
(durch Schwenken um die Achse 7) gemdB dem Pfeil 8 -

nahezu schlagartig - unter die Tischebene 3 abgesenkt.
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Der Vorschub des Werkstlicks 5 (nach rechts in der Zeich-~-
nung) wird jedoch fortgesetzt, bis die in Figur 3 darge-
stellte Endstellung erreicht ist.

Jetzt wird gemdB Figur 4 das Hauptsdgeblatt 1 nach oben
(mehr oder weniger voll) ausgefahren (Pfeil 11),
wdhrend das Vorritz-Sdgeblatt 2 nur in seine - die
Tischebene 3 wenig liberragende - Vorritzstellung ge-
hoben wird; dies ist durch den Anschlag 9 am Pfeil 8
angedeutet. Jetzt wird das Werkstiick 5 gem@B Pfeil 6 in
Figur 4 (nach links in der Zeichnung) vorgeschoben. Das
Sdgeblatt 2 ritzt den einzubringenden Trennschnitt iliber
die gesamte Tiefe des Werkstlicks (= Linge des Schnitts)
vor, widhrend das Hauptsdgeblatt 1 den eigentlichen
Trennschnitt einbringt, welcher vor Erreichen des
gegeniiberliegenden Li&ngsrandes des Werkstlicks 5 in den
dort eingebrachten Anschnitt (punktierte Linie in Figur

2) einmiindet.

Alsdann werden gemdB Figur 5 aus Sicherheitsgriinden bei-
de S&geblitter 1, 2 wieder unter die Tischebene 3 abge-
senkt, damit das Werkstlick 5 entnommen und gegen ein

anderes ausgetauscht werden kann.

Die vorstehend beschriebenen Bewegungen der Kreissdge-
bl&itter 1,2 werden vorzugsweise pneumatisch vorgenommen
und jeweils durch einstellbare Endschalter im Vorschub-
weg des Werkstlicks gesteuert. Beide (in derselben Ebene
liegenden) Kreissdgebldtter 1, 2 haben die gleiche
Dicke; das Vorritz-S&dgeblatt hat einen uniiblich groBen
Durchmesser, der an den des Hauptsdgeblatts 1
herankommt.
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Anspriche

1. verfahren zum trennenden Sdgen von Werkstiicken mit
zwel in Trennrichtung einander gegeniiberliegenden AuBen-
randern, insbesondere zum Querschneiden von beschich-
teten Holzplatten mit mindestens einem im Querschnitt
stark gerundetem Ld@ngsrand,

dadurch gekennzeichnet, daB das Werkstiick zunichst von
einer Seite iiber seine gesamte Dicke, aber iiber eine
den AuBenrandbereich nur wenig iibersteigende Tiefe an-
gesdgt und anschlieBend von der anderen Seite her - mit
dem Ansdgeschnitt fluchtend - durchgesdgt wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Durchsdgen das Werk-
stliick ebenfalls von der anderen Seite her iiber nur

einen Teil seiner Dicke vorgesdgt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2 mit Hilfe zweier mit-
einander fluchtender, derart gegenldufig angetriebener
Kreissdgebldtter, daB im Sdgebereich ihre Umfangsvek-
toren einander entgegengerichtet sind, wobei die Kreis-
sdgebldtter die die Vorschubbahn des Werksticks definie-
rende Tischebene mit widhlbarer Wirkhdhe durchsetzen,
dadurch gekennzeichnet, daB zundchst bei unter die
Tischebene (3) abgesenktem erstem Kreissdgeblatt (1)

das Werkstlick (5) gegen das voll ausgefahrene zweite
Kreissdgeblatt (2) vorgeschoben und ein die ganze Werk-
stiickdicke durchsetzender Teilschnitt von begrenzter
Lédnge (in Richtung der Werkstlicktiefe) eingebracht

wird;

das hierauf das zweite Kreissdgeblatt (2) unter die
Tischebene (3) abgesenkt und das Werkstilick (5) dariiber
hinweg in der gleichen Richtung weiter vorgeschoben
wird;

und daB anschlieBend das erste Kreissdgeblatt (1) voll
sowie das zweite Kreissdgeblatt (2) nur wenig iiber die
Tischebene (3) ausgefahren werden und das Werkstiick (5)
in entgegengesetzter Richtung nacheinander in Eingriff
mit dem zweiten Kreissdgeblatt (2) und dem ersten Kreis-

sdgeblatt (1) vorgeschoben wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Hohensteuerung der
Kreissdgebldtter (1,2) cegeniiber der Tischebene (3)

pneumatisch erfolgt.
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