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(54) Verfahren zum Aufteilen groRformatiger plattenférmiger Werkstiicke, sowie
Plattenaufteilanlage

(57)  Zur Aufteilung groRformatiger plattenformiger
Werkstlicke 20 wird ein auf einem Zufiihrtisch (12) lie-
gendes Werkstuck (20) von einer Férdereinrichtung (24)
einer Sageeinrichtung (30, 32) zugefihrt. Es wird vorge-
schlagen, dass das Verfahren folgende Schritte umfasst:
(a) Herstellen eines mindestens eine Stufe (74a, 74b)
aufweisenden ersten Langsrands (76) an dem auf dem
Zufihrtisch (12) liegenden Werkstiick (20) mittels min-
destens einer Fraseinrichtung (34); (b) Absagen eines
den ersten Langsrand (76) aufweisenden Halbzeugs
(50) durch Herstellen eines geradlinigen zweiten Langs-
rands (82) mittels eines Langsschnitts der S&geeinrich-
tung (30, 32); (c) Einbringen eines Quersageschnitts
(88a bis 88e) in das abgetrennte Halbzeug (50) minde-
stens im Bereich der Stufe (74a, 74b).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftei-
len groRformatiger plattenférmiger Werkstlicke nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Gegenstand der Er-
findung ist ferner eine Plattenaufteilanlage zum Aufteilen
groformatiger plattenférmiger Werkstiicke.

[0002] Die DE 36 09 331 C1 beschreibt eine Platten-
aufteilanlage, die einen Werkzeugwagen mit einer Sage
und einer Bohrvorrichtung umfasst. In dieser Plattenauf-
teilanlage kénnen also sowohl Bohrungen in das Werk-
stlick eingebracht werden, als auch Sageschnitte. Vom
Markt her ist eine Plattenaufteilanlage bekannt, die mit
einer Vielzahl von Frasern ausgestattet ist, mit denen
das Werkstlick bearbeitet werden kann. Verwiesen wird
ferner auf DE 10 2006 002 504 A1.

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren bereitzustellen, welches eine schnelle Kom-
plettaufteilung des Werkstiicks gestattet, bei mdglichst
wenig Abfall, hoher Schnittqualitat und geringen Kosten.
[0004] Diese Aufgabe wird durch einVerfahren mitden
Merkmalen des Anspruchs 1 sowie eine Plattenaufteil-
anlage mit den Merkmalen des nebengeordneten Paten-
tanspruchs gelést. Weiterbildungen der Erfindung sind
in Unteransprichen angegeben. Fir die Erfindung wich-
tige Merkmale finden sich dartber hinaus in der nachfol-
genden Beschreibung und in der Zeichnung. Die Merk-
male kdnnen dabei sowohl in Alleinstellung als auch in
unterschiedlichen Kombinationen fur die Erfindung wich-
tig sein, ohne das hierauf jeweils nochmals hinwiesen
wird.

[0005] Das erfindungsgemafie Verfahren kombiniert
die Vorteile des Frasens mit den Vorteilen des Sagens.
Beim Sagen wird wenig Abfall erzeugt, ein Sageschnitt
hat eine hohe Schnittqualitat und die Werkzeugkosten
sind beim S&agen gering. Vor allem aber ist die Arbeits-
geschwindigkeit einer S&geeinrichtung vergleichsweise
hoch. Das Frasen hingegen gestattet eine einfach Ein-
bringung von gestuften oder geknickten Randern, indem
das Werkstlick relativ zur Fraseinrichtung und/oder die
Fraseinrichtung relativ zum Werksttick entsprechend be-
wegt werden. Auch eine kombinierte Bewegung einer-
seits des Werkstlicks und andererseits der Fraseinrich-
tung ist denkbar. Dabei umfasst die Fraseinrichtung vor-
teilhafterweise einen Fingerfraser, dessen Langsachse
senkrecht zur Werkstuckebene verlauft.

[0006] Es verstehtsich, dass der Schritt (b) nicht zwin-
gend nach dem Schritt (a) durchgefiihrt werden muss.
Wichtig ist lediglich, dass ein Halbzeug hergestellt wird,
welches einen geraden (geségten) und einen gestuften
(gefrasten) Langsrand aufweist. Dies ist auch mdglich,
indem zun&chst ein "gerader" Streifen ohne Stufe oder
Knick abgeséagt wird, und indem dann ein Langsrand die-
ses Streifens mittels der Fraseinrichtung so bearbeitet
wird, dass dieser Langsrand den besagten Knick bzw.
die besagte Stufe aufweist.

[0007] Besonders ginstig ist das erfindungsgemafe
Verfahren in einer Winkelanlage durchzufiihren. Eine
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solche Winkelanlage weist eine um 90 Grad geknickte
Forderrichtung und zwei Sageeinrichtungen auf, deren
Sagelinien in einem Winkel von ungefahr 90 Grad zuein-
ander stehen. Eine solche Winkelanlage gestattet einen
vergleichsweise schnellen und durchlaufenden Materi-
alfluss ohne zuséatzlichen Platzbedarf fir eine Drehein-
richtung.

[0008] Andererseits baut die gesamte Plattenaufteil-
anlage vergleichsweise klein, wenn die Schritte b und c,
also Langssageschneiden und Quersageschneiden, von
der gleichen Sageeinrichtung ausgefiihrt werden, wobei
in einem solchen Fall eine Dreheinrichtung erforderlich
ist, welche das Halbzeug zwischen den beiden Schritten
b und ¢ um ungefahr 90 Grad dreht. Eine solche Drehe-
inrichtung kann beispielsweise in den Zufiihrtisch inte-
griert sein.

[0009] Eine vergleichsweise wenig komplexe Anlage
wird realisiert, wenn die Fraseinrichtung und die Sage-
einrichtung auf einem gemeinsamen und langs der Sa-
gelinie beweglichen Wagen angeordnet sind. Beispiels-
weise kdnnen die Sageblatter der Sageeinrichtung und
die Fraseinrichtung in einer Ebene liegen, sodass die
Fraseinrichtung durch einen in einem Maschinentisch
Ublicherweise vorhandenen Sagespalt hindurchgefihrt
werden kann, wenn ein Frasvorgang gewunscht ist. An-
dernfalls wird die Fraseinrichtung einfach abgesenkt, so-
dass sie beim Sageschnitt (im Schritt b) nicht stort.
Grundsatzlich denkbar, aber etwas komplexer ist natir-
lich eine Anordnung der Fraseinrichtung auf einem se-
paraten Wagen, der parallel zur Sagelinie verfahrbar ist.
[0010] Fur eine gute Schnittqualitat ist der Einsatz ei-
ner Vorritzsédge und einer Hauptsége vorteilhaft.

[0011] Ein prazises Arbeitsergebnis kann besonders
gut mit einem Winkellineal erreicht werden, welches fiir
den Quersageschnitt an dem abgetrennten Halbzeug
(Schritt c) einsetzbar ist.

[0012] Beider Herstellung des ersten Langsrands fal-
len Abfallteile an ("Nachschnittreste"). Diese kénnen ein-
fach Uber eine Ubliche Abfallklappe entsorgt werden, wo-
durch ein noch starker automatisierter Betrieb der Plat-
tenaufteilanlage und eine Entlastung von deren Bedien-
personal mdglich wird.

[0013] Nachfolgend werden Ausflihrungsformen der
Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnung beispiel-
haft erlautert. In der Zeichnung zeigen:

eine schematische Draufsicht auf eine erste
Ausfiihrungsform einer Plattenaufteilanlage;

Figur 1:

eine schematische Draufsicht auf eine zweite
Ausfiihrungsform einer Plattenaufteilanlage;

Figur 2:

Figur 3: einen Aufteilplan zum Aufteilen eines
grof¥formatigen plattenférmigen Werkstlicks
in einer der Plattenaufteilanlagen der Figur 1
und 2;

Figur 4:  eine Darstellung des plattenférmigen Werk-
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sticks von Figur 3 wahrend eines ersten Ver-
fahrensschrittes eines Aufteilverfahrens;
Figur 5:  eine Darstellung ahnlich Figur 4 nach dem
ersten Aufteilschritt;
Figur 6:  eine Darstellung ahnlich Figur 4 wahrend ei-
nes zweiten Aufteilschritts;
Figur 7:  eine Darstellung ahnlich Figur 4 eines abge-
trennten Halbzeugs wahrend eines dritten
Verfahrensschritts;
Figur 8:  eine perspektivische Darstellung eines Be-
reichs der Plattenaufteilanlagen der Figuren
1 und 2 wahrend des ersten Verfahrens-
schritts;
Figur 9:  eine Darstellung &hnlich Figur 8 wahrend des
zweiten Verfahrensschritts.

[0014] Eine erste Ausfilhrungsform einer Plattenauf-
teilanlage tragt in Figur 1 insgesamt das Bezugszeichen
10. Sieumfasst einen ersten Zuflihrtisch 12, der aus einer
Vielzahl von Rollenbahnen (nicht dargestellt) besteht.
Seitlich von dem ersten Zuflhrtisch sind Schienen 14
vorhanden, auf denen ein erster portalartiger Trager 16
beweglich geflihrt ist. Der Trager 16 wird auch als erster
Programmschieber 16 bezeichnet. An dem ersten Pro-
grammschieber 16 sind erste Spannzangen 18 befestigt.
Die ersten Spannzangen 18 kdnnen ein auf dem ersten
Zufihrtisch 12 liegendes grof3formatiges und plattenfor-
miges Werkstlck 20 greifen und sowohl in einer ersten
Forderrichtung (Pfeil 22) als auch entgegen dieser ersten
Foérderrichtung 22 bewegen. Erster Programmschieber
16 und erste Spannzangen 18 definieren insoweit eine
erste Fordereinrichtung 24.

[0015] An den ersten Zufiihrtisch 12 schliet sich in
Richtung der ersten Forderrichtung 22 ein erster Maschi-
nentisch 26 an, dessen Oberseite in der gleichen Ebene
wie der erste Zuflihrtisch 12 liegt. Unterhalb des ersten
Maschinentisches 26 ist ein erster SGgewagen 28 ange-
ordnet, der wiederum eine Hauptsage 30, eine Vorritz-
sage 32 und einen Fingerfraser 34 tragt. Hauptsage 30,
Vorritzsage 32 und Fingerfraser 34 sind in einer Ebene,
die senkrecht zur Blattebene der Figur 1 steht, angeord-
net, und zwar im Bereich eines Ségespaltes 36 im ersten
Maschinentisch 26. Hauptsage 30 und Fingerfraser 34
definieren eine Langsséageeinrichtung, der Fingerfraser
34 eine Fraseinrichtung. Durch den Sagespalt 36 und
die Bewegungsrichtung des ersten Sagewagens 28
l&ngs zu dem Sagespalt 36 wird eine strichpunktierte er-
ste Sagelinie 38 definiert.

[0016] An den erste Maschinentisch 26 schliefl3t ein
Quertbergabeschlitten 40 an, der bis in einen zweiten
Zufihrtisch 42 hineinreicht. Oberhalb von diesem sind
wiederum seitliche Schienen 44 vorhanden, auf denen
ein zweiter Programmschieber 46 mit zweiten Spann-
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zangen 48 gefiihrt ist. Mittels der zweiten Spannzangen
48 kann ein Halbzeug 50, auf dessen Entstehung weiter
unten noch eingegangen werden wird, in einer zweiten
Forderrichtung 52 bewegt werden. Durch den zweiten
Programmschieber 46 und die zweiten Spannzangen 48
wird insoweit eine zweite Férdereinrichtung 54 definiert.
Man erkennt, dass die zweite Férderrichtung 52 in einem
Winkel von 90 Grad zur ersten Forderrichtung 22 steht.
[0017] Der zweite Zuflhrtisch 42 flihrt zu einem zwei-
ten Maschinentisch 56, unterhalb dessen ein zweiter Sa-
gewagen 58 mit einer Hauptsége 60 und einer Vorritz-
sage 62 angeordnet ist. Hauptsage 60 und Vorritzsage
62 definieren eine Quersageeinrichtung. Auch der zweite
Maschinentisch 56 verfugt iber einen Sagespalt 64, der
langs der Bewegungsrichtung des zweiten Sdgewagens
58 ausgerichtet ist und eine zweite Sagelinie 66 definiert.
An den zweiten Maschinentisch 56 schlieRt sich ein Ent-
nahmetisch 68 an. Es sei an dieser Stelle darauf hinge-
wiesen, dass sowohl oberhalb des ersten Sagespalts 36
also auch oberhalb des zweiten Sagespalts 64 jeweils
ein Druckbalken angeordnet ist, der jedoch in Figur 1 aus
Darstellungsgriinden nicht gezeichnet ist. Durch den
Druckbalken kann ein Werkstuck wahrend der Bearbei-
tung gegen den jeweiligen Maschinentisch 26 bezie-
hungsweise 56 geklemmt werden.

[0018] Der Betrieb der Plattenaufteilanlage 10 wird
von einer Steuer- und Regeleinrichtung (nicht darge-
stellt) gesteuert beziehungsweise geregelt. Hierzu ver-
fugt die Steuer- und Regeleinrichtung tber einen Spei-
cher, auf dem ein Computerprogramm abgespeichertist.
Bei Ausfiihrung des Computerprogramms wird ein Ver-
fahren ausgefiihrt, welches nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die Figuren 3 bis 7 erlautert wird:

Figur 3 zeigt eine Draufsicht auf das grof3formatige
Werkstlick 20, welches auf dem ersten Zuflhrtisch
12 liegt, sowie einen durch entsprechende Linien an-
gedeuteten Aufteilplan dieses Werkstiicks 20. Man
erkennt, dass das Werkstiick 20 in eine Vielzahl von
unterschiedliche Abmessungen aufweisende recht-
eckige Endprodukte aufgeteilt werden soll. Durch die
Aufteilung entsprechend dem Aufteilplan von Figur
3 entsteht Abfall (Nachschnittreste), der in Figur 3
schraffiert gezeichnetist. Nachfolgend wird im Detail
erlautert, wie zunachst das erste streifenartige Halb-
zeug 50 und aus diesem wiederuminsgesamt 5 End-
produkte 72a bis 72e erzeugt werden.

[0019] Zuné&chstwird das Werkstlick 20 von der ersten
Fordereinrichtung 24 relativ zur ersten Sagelinie 38 po-
sitioniert. Dann wird mittels des Fingerfrésers 34 durch
eine entsprechende Bewegung des ersten Sagewagens
28 und eine mit der Bewegung des ersten Sadgewagens
28 abgestimmte Bewegung des Werkstlicks 20 durch die
erste Fordereinrichtung 24 (die entsprechenden Pfeile
sind in Figur 4 mit den Bezugszeichen 73a bis 73e be-
zeichnet) ein zwei Stufen 74a und 74b aufweisender er-
ster Langsrand 76 an dem Werkstiick 20 erzeugt. Dieser
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Vorgang ist sehr gut auch in Figur 8 ersichtlich. Der an-
fallende erste Nachschnittrest 78 wird iber eine in Figur
1 nicht sichtbare Abfallklappe, die in Richtung der ersten
Foérderrichtung 22 gesehen unmittelbar hinter der ersten
Sagelinie 38 angeordnet ist, entsorgt. Das Ergebnis ist
in Figur 5 dargestellt.

[0020] Das Werkstlick 20 wird nun von der ersten For-
dereinrichtung 24 weiter in Richtung der ersten Foérder-
richtung 22 bewegt und relativ zur ersten Sagelinie 38
so positioniert, dass durch einen ersten entsprechenden
Langssageschnitt (Pfeil 80 in Figur 6) mittels der Langs-
sageeinrichtung 30, 32 ein zweiter, geradliniger Langs-
rand 82 hergestellt wird. Dieser Vorgang ist nochmals in
Figur 9 dargestellt. Durch den Langssageschnitt 80 wird
von dem Werkstlick 20 das Halbzeug 50 abgetrennt.
[0021] Jetzt wird das Halbzeug 50 von dem Querlber-
gabeschlitten 40 auf den zweiten Zuflhrtisch 42 trans-
portiert, dort von der zweiten Férdereinrichtung 54 er-
fasst und langs der zweiten Férderrichtung 52 zur zwei-
ten Sageeinrichtung 60, 62 transportiert. Dabei liegt das
Halbzeug 50 mit seinem zweiten Langsrand 82 an einem
lediglich in Figur 7 gezeigten Winkellineal 84 an.

[0022] Die zweite Fordereinrichtung 54 positioniert
das Halbzeug 50 zunéachst so, dass ein Besdumschnitt
(Pfeil 86 in Figur 7) durchgefiihrt werden kann. Die zweite
Fordereinrichtung 54 bewegt nun das Halbzeug 50 weiter
bis die erste Stufe 54 im Bereich der zweiten Sagelinie
66 liegt. Jetzt wird durch einen entsprechenden Quer-
schnitt (Pfeil 88a in Figur 7) das erste Endprodukt 72a
erzeugt. Durch sukzessives Bewegen des Halbzeug 50
in Richtung der zweiten Férderrichtung 52 und einbrin-
gen von Querschnitten 88b, 88c, 88d und 88e werden
die weiteren Endprodukte 72b bis 72e durch die zweite
Sageeinrichtung 60, 62 abgesagt. Die Endprodukte 72a
bis 72e kénnen vom Bedienpersonal der Plattenaufteil-
anlage 10 am Entnahmetisch entnommen werden.
[0023] Es verstehtsich, dass anstelle einer koordinier-
ten Bewegung sowohl des Fingerfrasers 34 als auch der
ersten Fordereinrichtung 24 auch nur der Fingerfraser
34 bewegt werden kdnnte. Auch ein starrer Fingerfraser
und eine entsprechende Bewegung des Werkstticks 20
ware denkbar.

[0024] In Figur 2 ist eine alternative Ausfiihrungsform
einer Plattenaufteilanlage 10 gezeigt. Dabei gilt, dass
solche Elemente und Bereiche, welche funktionsaquiva-
lent sind zu Elementen und Bereichen der Plattenaufteil-
anlage von Figur 1, die gleichen Bezugszeichen tragen
und nicht nochmals im Detail erlautert sind.

[0025] Wahrend es sich bei der in Figur 1 gezeigten
Plattenaufteilanlage 10 um eine sogenannte "Winkelan-
lage" handelt, welche zwei zueinander in einem Winkel
von 90 Grad stehende Forderrichtungen 22 und 52 und
zwei Sageeinrichtungen 30, 32 sowie 60, 62 aufweist,
verfugt die Plattenaufteilanlage 10 von Figur 2 nur uber
eine Sageeinrichtung 30, 32 und einen dort vorhandenen
Fingerfraser 34, und nur Uber eine Férdereinrichtung 24
mit einer Forderrichtung 22. Mit der Plattenaufteilanlage
10 kann jedoch ebenfalls ein Verfahren ausgefihrt wer-
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den, wie es oben im Zusammenhang mit der Plattenauf-
teilanlage 10 von Figur 1 erldutert wurde.

[0026] Allerdings wird das Halbzeug (in Figur 2 nicht
gezeichnet) nach seiner Abtrennung vom Werkstlick 20
manuell von einer Bedienperson auf dem Entnahmetisch
68 um 90 Grad gedreht und relativ zur Sagelinie 38 in
Anlage am Winkellineal 84 positioniert, um so den Be-
saumschnitt 86 und die Quersageschnitte 88a bis 88e
mit der gleichen Sageeinrichtung 30, 32 einbringen zu
kénnen, die bereits zur Herstellung des zweiten Langs-
rands 82 verwendet worden war.

[0027] Bei einer nicht dargestellten Ausfiihrungsform
verfugt die in Figur 2 gezeigt Plattenaufteilanlage Uber
eine zusétzliche seitliche Férdereinrichtung, durch wel-
che das streifenartige Halbzeug gegriffen und automa-
tisch der Séageeinrichtung zur Herstellung der Quersa-
geschnitte zugeflihrt werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufteilen groRformatiger plattenfor-
miger Werkstiicke (20), insbesondere zur Herstel-
lung von Mdbelteilen, bei dem ein auf einem Zufiihr-
tisch (12) liegendes Werkstlick (20) von einer For-
dereinrichtung (24) in einer Férderrichtung (22) einer
Sageeinrichtung (30), (32) zugefiihrt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass es folgende Schritte um-
fasst: (a) Herstellen eines mindestens eine Stufe
(74) oder einen Knick aufweisenden ersten Langs-
rands (76) an dem auf dem Zufuhrtisch (12) liegen-
den Werkstuick (20) mittels mindestens einer Fras-
einrichtung (34); (b) Absagen eines Halbzeugs (50),
welches den ersten Langsrand (76) aufweist oder
welches den ersten Langsrand aufweisen wird,
durch Herstellen eines geradlinigen zweiten Langs-
rands (82) mittels eines Langsschnitts der Sageein-
richtung (30), (32); (c) Einbringen eines Querschnitts
in das abgetrennte Halbzeug (50) vorzugsweise
mindestens im Bereich der Stufe (74).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es in einer Winkelanlage (10) durch-
gefiihrt wird, wobei das Halbzeug nach Schritt (b),
derin einer Langssageeinrichtung (30), (32) der Win-
kelanlage (10) erfolgt, einer Quersageeinrichtung
(60), (62), deren Sagelinie (66) in einem Winkel von
ungefahr 90° zur Sagelinie (38) der Langssageein-
richtung (30), (32) steht, zur Durchfihrung des
Schritts (c) zugefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schritte (b) und (c) von der glei-
chen Sageeinrichtung (30), (32) realisiert werden,
und dass das Halbzeug zwischen Schritt (b) und (c)
um ungeféhr 90° gedreht wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass die Stufe (74)
oder der Knick im Schritt (a) mindestens auch durch
eine zur Férderrichtung (22) parallele Bewegung des
Werkstlicks (20) hergestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Stufe (74)
oder der Knick im Schritt (a) mindestens auch durch
eine zur Forderrichtung (22) parallele Bewegung der
Fraseinrichtung (34) hergestellt wird.

Plattenaufteilanlage (10) zum Aufteilen groRforma-
tiger plattenférmiger Werkstlicke (20), insbesondere
zur Herstellung von Mébelteilen, mit mindestens ei-
nem Zufihrtisch (12), mindestens einer Forderein-
richtung (24) und mindestens einer Sageeinrichtung
(30), (32) deren Sagelinie (38) quer zu einer Forder-
richtung (22) der Fordereinrichtung (24) liegt, da-
durch gekennzeichnet, dass sie mindestens eine
Fraseinrichtung (34) und eine Steuer- und Regelein-
richtung umfasst, die zur Durchfliihrung eines Ver-
fahrens nach einem der vorhergehenden Anspriiche
programmiert ist.

Plattenaufteilanlage (10) nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dassdie Fraseinrichtung (34) und
die Sageeinrichtung (30), (32) auf einem gemeinsa-
men und langs der Sagelinie (38) beweglichen Wa-
gen (28) angeordnet sind.

Plattenaufteilanlage (10) nach einem der Anspriiche
6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Sa-
geeinrichtung eine Vorritzsage (30) und eine Haupt-
sage (32) umfasst.

Plattenaufteilanlage nach einem der Anspriiche 6
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass sie ein Win-
kellineal (84) aufweist, welches in einem Winkel von
vorzugsweise 90° zu einer S&gelinie (66) angeord-
net ist und an dem das abgetrennte Halbzeug (50)
beim Schritt (c) anlegbar ist.

Plattenaufteilanlage (10) nach einem der Anspriiche
6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine
Abfallklappe aufweist, mittels der ein im Schritt (a)
anfallender Abfall (78) automatisch entsorgt werden
kann.

Plattenaufteilanlage nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fraseinrichtung auf einem
separaten, parallel zur S&gelinie verfahrenbaren
Wagen angeordnet ist.
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