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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Plattenaufteilanlage
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Ver-
fahren zum Betreiben einer Plattenaufteilanlage nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 15.

[0002] EP 1964653 A1 beschreibt eine Plattenaufteil-
anlage der eingangs genannten Art. Deren Forderein-
richtung umfasst zwei parallel arbeitende Vorschubein-
richtungen, von denen die eine einen seitlich angeord-
neten Schlitten mit einer einzigen Spannzange und die
andere einen portalartigen Balken miteiner Mehrzahl von
Spannzangen umfasst. Als Aufteileinrichtung wird eine
langs einer Sagelinie arbeitende Sage verwendet. Auf
der von der Fordereinrichtung abgewandten Seite der
Sagelinie ist ein aus mehreren Einzelelementen beste-
hender Entnahmetisch angeordnet. Der Benutzer legt
ein aufzuteilendes plattenformiges Merkstiick auf den
Entnahmetisch, schiebt dieses in Richtung der Férder-
einrichtung, wo es von einer Spannzange ergriffen und
nach hinten gezogen werden kann. Dann wird das Werk-
stlick von der Fordereinrichtung der Sage zugefihrt und
in einzelne Werkstiicke aufgeteilt. Die aufgeteilten Werk-
stlicke werden dabei wieder auf den Entnahmetisch zu-
rickgeschoben, wo sie von der Bedienperson entnom-
men oder beispielsweise gedreht und der Férdereinrich-
tung von Neuem fir eine weitere Aufteilung zugefthrt
werden kdnnen.

[0003] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Plattenaufteilanlage und ein Verfahren zu deren Betrei-
ben bereitzustellen, durch die eine hohe Taktgeschwin-
digkeit der Plattenaufteilanlage erreicht werden kann.
[0004] Diese Aufgabe wird durch eine Plattenaufteil-
anlage mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und ein Ver-
fahren mit den Merkmalen des Anspruchs 15 gel6st. Vor-
teilhafte Weiterbildungen sind in Unteranspriichen ange-
geben. Fir die Erfindung wichtige Merkmale finden sich
daruber hinaus in der nachfolgenden Beschreibung und
in der Zeichnung. Diese Merkmale kdnnen dabei sowohl
in Alleinstellung als auch in unterschiedlichen Kombina-
tionen fir die Erfindung wesentlich sein, ohne dass hier-
auf jeweils nochmals explizit hingewiesen wird.

[0005] Durch den erfindungsgemalR vorgesehenen
Puffertisch und die mégliche Relativbewegung zwischen
Entnahmetisch und Winkellineal derart, dass der Weg
vom Entnahmetisch zum Puffertisch freigegeben wird,
kénnen die von der Aufteileinrichtung aufgeteilten und
auf den Entnahmetisch geschobenen Werkstiicke von
der Bedienperson auf den Puffertisch geschoben und
dort zwischengelagert werden. Wahrend zumindest ei-
nige der aufgeteilten Werkstlicke auf dem Puffertisch
zwischengelagert sind, kann die Bedienperson der For-
dereinrichtung tUber den nunmehr freien Entnahmetisch
wieder ein neues aufzuteilendes Werkstlick oder meh-
rere neue aufzuteilende Werkstlcke zufihren. Wahrend
die Fordereinrichtung das zugeflhrte aufzuteilende
Werkstlick bewegt, das hei’t vom Entnahmetisch weg-
zieht und dann nach einer Richtungsumkehr wieder der
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Aufteileinrichtung zufiihrt, kann die Bedienperson die auf
dem Puffertisch zwischengelagerten aufgeteilten Werk-
stiicke entnehmen und beispielsweise einer Abstapel-
einrichtung zuftihren.

[0006] Der Zeitraum, wahrend dessen die Forderein-
richtung das aufzuteilende Werkstiick oder die aufzutei-
lenden Werkstlicke handhabt, und wahrend dessen die
Bedienperson bisher untatig war, kann daher nunmehr
dank der Erfindung zur Handhabung der zuvor aufgeteil-
ten und auf dem Puffertisch zwischengelagerten Werk-
stlicke genutzt werden. Gleichzeitig wird die Belastung
der Bedienperson wahrend des Abschiebens der aufge-
teilten Werkstiicke durch die Fordereinrichtung auf den
Entnahmetisch reduziert, da eine sofortige Abstapelung
aller aufgeteilten Werkstiicke durch die Bedienperson
nicht mehr erforderlich ist und statt dessen zumindest
einige der aufgeteilten Werkstiicke auf dem Puffertisch
zwischengelagert werden kdnnen, bis die nachste Phase
geringerer Arbeitsbelastung (Handhabung der einge-
schobenen Werkstiicke durch die Férdereinrichtung) an-
steht. Hierdurch wird die Taktfrequenz der Plattenaufteil-
anlage erhéht, da erzwungene Unterbrechungen des Ar-
beitstakts der Plattenaufteilanlage aufgrund von Uber-
belastung der Bedienperson vermieden werden. Dar(-
ber hinaus wird die Arbeitsbelastung der Bedienperson
vergleichmaRigt, wodurch Fehler bei der Handhabung
reduziert und somit die Qualitat des Arbeitsergebnisses
verbessert beziehungsweise Ausschuss vermieden
wird.

[0007] Ineiner ersten Weiterbildung der Plattenaufteil-
anlage wird vorgeschlagen, dass sie mehrere Winkelli-
neale umfasst, von denen mindestens einige unabhan-
gig voneinander bewegbar sind. Hierdurch wird die Fle-
xibilitdt der Anlage verbessert. Beispielsweise kann der
Puffertisch in zwei Segmente unterteilt sein, und jedem
Segmentkann ein eigenes Winkellineal zugeordnet sein.
[0008] Ein in der HOhe unbeweglicher Puffertisch mit
einem vertikal beweglichen Winkellineal ist eine ver-
gleichsweise stabile Ausgestaltung. Dabei wird durch ein
Winkellineal, welches mit seiner Oberseite auf die Hohe
der Oberseiten von Entnahmetisch und Puffertisch ab-
senkbar ist, ein zwischen Puffertisch und Entnahmetisch
vorhandener Spalt Giberbriickt, was das Verschieben der
Werkstiicke vom Entnahmetisch auf den Puffertisch er-
leichtert. Mdglich ist aber auch, dass das Winkellineal
anhebbar ist, um einen direkten Weg vom Entnahmetisch
zum Puffertisch freizugeben. In einem solchen Fall kén-
nen Entnahme- und Puffertisch auch direkt aneinander
stol3en.

[0009] Die Koppelung von Winkellineal und Puffer-
tisch, beispielsweise durch Verschrauben oder Ver-
schweillen, gestattet eine stabile Ausfihrung des Win-
kellineals. Das Anlegen auch schwerer Werkstliicke am
Winkellineal durch die Bedienperson beim Zuflihren der
Werkstiicke zur Férdereinrichtung wird hierdurch erleich-
tert.

[0010] Ebenso wird die Handhabung durch einen An-
schlag am vom Entnahmetisch fernliegenden Rand des
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Puffertisches vereinfacht. Dies gilt insbesondere dann,
wenn der Puffertisch zu diesem Anschlag hin nach unten
geneigt ist, so dass die von der Bedienperson zum Puf-
fertisch geschobenen Werkstlicke beispielsweise ein-
fach durch die Schwerkraft bis an den Anschlag rutschen.
Dies kann gegebenenfalls noch durch eine besonders
reibungsarme Oberflache oder die Ausbildung des Puf-
fertisches als Luftkissentisch oder als Rollentisch unter-
stitzt werden.

[0011] Kannder von der Aufteileinrichtung entfernt lie-
gende Rand des Puffertisches abgesenkt und/oder der
zur Aufteileinrichtung benachbarte Rand angehoben
werden, wird die Entnahme der Werkstiicke vom Puffer-
tisch erleichtert.

[0012] Um dabei zu verhindern, dass die Werkstlicke
vom Puffertisch herunterfallen, ist eine Verzdgerungs-
einrichtung glinstig. Diese kann beispielsweise einen Ab-
schnitt umfassen, der eine im Vergleich zum Rest des
Puffertisches erhdhte Gleitreibung aufweist. Dies kann
beispielsweise durch einen Blrstenabschnitt oder einen
Abschnitt mit gummierter Oberflache bereitgestellt wer-
den, oder durch Bremsrollen, einen oder mehrere An-
schlage, eine Vakuumsaugeinrichtung, 0.a.. Die Kosten
hierfir sind relativ gering, und der Kraft-und Zeitaufwand
fur die Entnahme der Werkstiicke vom Puffertisch durch
die Bedienperson wird reduziert.

[0013] Durch eine jeweils verdnderbare Neigung des
Puffertisches kann dieser an die jeweilige Betriebssitu-
ation angepasst werden und ein einfacher Transport der
zwischengelagerten Werkstiicke auf dem Puffertisch
einfach durch die Schwerkraft bewerkstelligtwerden. Da-
bei wird die Bedienung der in ihrer Position beziehungs-
weise Neigung veranderbaren Teile des Puffertisches
vereinfacht, wenn eine entsprechende Bedieneinrich-
tung am Entnahmetisch an jener Stelle, an der sich die
Bedienperson bevorzugt aufhalt, angeordnet ist. Durch
eine solche Bedieneinrichtung kénnen beispielsweise
vorgegebene Stellungen beziehungsweise Neigungen
durch einfachen Tastendruck erreicht werden. Mdglich
ist aber auch, den Grad der Neigung durch mehrfaches
Antippen einer entsprechenden Taste je nach Bedarf ein-
zustellen. Anstelle einer Neigung des Puffertisches zum
Transport der zwischengelagerten Werkstlicke ist auch
eine sonstige Férdereinrichtung denkbar, beispielsweise
angetriebene Riemen, Rollen, Ketten, etc.

[0014] Eine Alternative hierzu besteht darin, dass die
Plattenaufteilanlage eine Steuer- und/oder Regeleinrich-
tung aufweist, die so programmiert ist, dass der Puffer-
tisch und/oder das Winkellineal in Abhangigkeit von ei-
nem Schnittplan automatisch angesteuert werden/wird.
Dies senkt die Arbeitsbelastung des Bedienpersonals
und hilft, Fehlbedienungen zu vermeiden. Es versteht
sich, dass dann, wenn die Plattenaufteilanlage mehrere
Puffertische und/oder mehrere Winkellineale umfasst,
diese auch von der Steuer- und Regeleinrichtung unab-
hangig voneinander ansteuerbar und in die gewiinschte
Position bringbar sind. Der Schnittplan wird vor allem
durch Informationen zu WerkstiickgroRe, Material, Plat-
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ten- oder Stapelhdhe bestimmt, da aus diesen Angaben
in der Steuer- und Regeleinrichtung das Gewicht der
Platte(n) bestimmt werden kann, welches wiederum ein
wesentliches Kriterium fiir die Ansteuerung von Winkel-
lineal und/oder Puffertisch ist.

[0015] Nachfolgend wird eine Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung unter Bezugnahme auf die bei-
liegende Zeichnung beispielhaft erlautert. In der Zeich-
nung zeigen:

Figur 1 eine Draufsicht auf eine Plattenaufteilanlage;

Figur 2  eine perspektivische Darstellung auf einen
Bereich der Plattenaufteilanlage von Figur 1
wahrend eines ersten Betriebszeitpunkts mit
Einzelwerkstlicken;

Figur 3  eine Darstellung ahnlich Figur 2 der Platten-
aufteilanlage wahrend eines zweiten Be-
triebszeitpunkts;

Figur 4  eine Darstellung ahnlich Figur 2 der Platten-
aufteilanlage wahrend eines dritten Betriebs-
zeitpunkts;

Figur 5 eine Darstellung ahnlich Figur 2 der Platten-
aufteilanlage wahrend des ersten Betriebs-
zeitpunkts mit Werkstlickstapeln;

Figur 6 eine Darstellung ahnlich Figur 2 wahrend ei-
nes Sageblattwechsels;

Figur 7 eine Darstellung &hnlich Figur 2 einer Ausfiih-
rungsform mit separat angeordnetem und be-
weglichem Winkellineal;

Figur 8 eine Darstellung &hnlich Figur 6 einer anderen
Ausfiihrungsform einer Plattenaufteilanlage
ohne Werkstlicke; und

Figur 9  eine Darstellung der Plattenaufteilanlage von
Figur 8 mit Werkstiicken.

[0016] Eine Plattenaufteilanlage tragt in Figur 1 insge-
samt das Bezugszeichen 10. Sie umfasst als Aufteilein-
richtung eine Sage, welche in Figur 1 jedoch nicht dar-
gestellt ist. Lediglich die Aufteil- bzw. Sagelinie ist durch
eine strichpunktierte Linie mit dem Bezugszeichen 12
angedeutet. Auch andere Aufteileinrichtungen kommen
in Frage, beispielsweise ein Frasaggregat. Oberhalb der
Sagelinie 12 ist ein Druckbalken 14 vorhanden.

[0017] Zu der hier konkret gezeigten Plattenaufteilan-
lage 10 gehort ferner ein Auflagetisch 16, der beispiels-
weise durch eine Vielzahl von Rollen (nicht dargestellt)
gebildet wird. Auf dem Auflagetisch 16 liegt bei der in
Figur 1 dargestellten Ausgangskonfiguration der Platten-
aufteilanlage 10 ein Stapel von plattenférmigen Werk-
stlicken 18a. Dieser kann von einer ersten Vorschubein-



5 EP 2 286 971 B9 6

richtung 20 in Vorschubrichtung (Pfeil 22) und auch ent-
gegen der Vorschubrichtung 22 bewegt werden, indem
der Werkstiickstapel 18 von ersten Greifeinrichtungen
24a bis 249 gegriffen wird. Diese sind an einem ersten
Trager 26 angebracht.

[0018] Die Plattenaufteilanlage 10 umfasst ferner eine
zweite Vorschubeinrichtung 28, die in der in Figur 1 dar-
gestellten Ruheposition ganz in der Nahe zu der Sage-
linie 12 angeordnet ist. Die zweite Vorschubeinrichtung
28 umfasst einen zweiten Trager 30, an dem seitlich,
zum Auflagetisch 16 hin, eine zweite Greifeinrichtung 32
befestigt ist. Die beiden Vorschubeinrichtungen 20 und
28 bilden insgesamt eine Fordereinrichtung 29.

[0019] Derzweite Trager 30 ist, wie weiter unten noch
starker im Detail erlautert werden wird, an der Unterseite
eines dritten Tragers 34 befestigt, der sich parallel zur
Vorschubrichtung 22 erstreckt und den Auflagetisch 16
seitlich begrenzt. Parallel zum dritten Trager 34 ist auf
der anderen Seite des Auflagetisches 16 ein vierter Tra-
ger 36 vorhanden. Der erste Trager 26 istin der Art eines
Portals auf den Oberseiten des dritten Tragers 34 bezie-
hungsweise des vierten Tragers 36 gelagert.

[0020] Quer zur Vorschubrichtung 22 wird durch den
Auflagetisch 16 und die beiden Trager 34 und 36 ein
Vorschubbereich 38 definiert, in dem die von den Vor-
schubeinrichtungen 20 und 28 zu bewegenden Werkstii-
cke 18 angeordnet werden kdnnen. Der Vorschubbe-
reich 38 weist wiederum quer zur Vorschubrichtung 22
einen ersten Breitenbereich 40 und einen zweiten Brei-
tenbereich 42 auf, die in Figur 1 durch entsprechende
Breitenpfeile gekennzeichnet sind. Der erste Breitenbe-
reich 40 ist dadurch definiert, dass in ihm die ersten Grei-
feinrichtungen 24a bis 24g angeordnet sind, und der
zweite Breitenbereich 42 ist dadurch definiert, dass in
ihm die zweite Greifeinrichtung 32 angeordnet ist. Man
erkennt aus Figur 1, dass der erste Breitenbereich 40
direkt an den zweiten Breitenbereich 42 angrenzt, mit
diesem jedoch nicht Uberlappt. Ferner erkennt man aus
Figur 1, dass der zweite Trager 30 seitlich auferhalb von
dem Vorschubbereich 38 beziehungsweise von dem
zweiten Breitenbereich 42 gehalten ist.

[0021] Der erste Trager 26 ist seitlich vom dritten Tra-
ger 34 angeordnet und mittels einer nicht sichtbaren Rol-
lenauflage in einer Nut auf der Oberseite des als Doppel-
T-Profil ausgebildeten dritten Tragers 34 gelagert. Die
Lagerung des ersten Tragers 26 auf dem vierten Trager
36 ist spiegelbildlich gleich. Der zweite Trager 30 der
zweiten Vorschubeinrichtung 28 ist als Schlitten oder
Wagen ausgefiihrt, der an einer in der Figur nicht sicht-
baren Schiene an der Unterseite des dritten Tragers 34
langsverschieblich gefiihrt ist. Der zweite Trager 30 ist
also seitlich auBerhalb von dem Vorschubbereich gehal-
ten.

[0022] Beide Greifeinrichtungen 24 und 32 weisen an
ihrem in Vorschubrichtung 22 zeigenden Ende obere und
untere Greifbacken auf. Wahrend die unteren Greifba-
cken starr sind, kdnnen die oberen Greifbacken in verti-
kaler Richtung bewegt werden. Auf diese Weise kénnen
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zwischen den Greifbacken einer Greifeinrichtung 24 und
32 Werkstuicke verklemmt werden. Von den sieben ers-
ten Greifeinrichtungen 24a bis 24g kénnen die vier Grei-
feinrichtungen 24a bis 24d, die zu der zweiten Vorschu-
beinrichtung 28 wenigstens in etwa benachbart sind, von
einer vorderen Vorschubstellung in eine hintere Ruhe-
stellung und zuriick bewegt werden. Die anderen ersten
Greifeinrichtungen 24e bis 24g haben Ruhestellung und
Vorschubstellung senkrecht tGbereinander liegend.
[0023] Man erkennt aus Figur 1, dass der zweite Brei-
tenbereich 42, der durch die Breite der zweiten Greifein-
richtung 32 definiert ist, deutlich kleiner ist als der erste
Breitenbereich 40, in dem die ersten Greifeinrichtungen
24a bis 24g mindestens wahrend einer Vorschubbewe-
gung angeordnet sind. In der vorliegend gezeigten Aus-
fuhrungsform betragt die Breite des zweiten Breitenbe-
reichs 42 nur ungeféhr 4% des sich aus erstem Breiten-
bereich 40 und zweitem Breitenbereich 42 zusammen-
setzenden Vorschubbereichs 38.

[0024] Dabeientsprichtdie Hohe eines Freiraums (oh-
ne Bezugszeichen) unterhalb der zweiten Greifeinrich-
tung 32 in deren angehobener Ruhestellung ungefahr
der maximalen Hoéhe eines von der ersten Greifeinrich-
tung 24 greifbaren Stapels von Werkstiicken. In gleicher
Weise gilt, dass die Hohe eines Freiraums zwischen der
Unterseite der ersten Greifeinrichtung 24 und dem Auf-
lagetisch 16, in der angehobenen Ruhestellung der ers-
ten Greifeinrichtung 24, ungeféhr der maximalen Hohe
eines von der zweiten Greifeinrichtung 32 greifbaren Sta-
pels von Werkstlicken entspricht.

[0025] Die in Figur 1 gezeigte Plattenaufteilanlage 10
weist auf der vom Auflagetisch 16 abgewandten Seite
der Sagelinie 12 beziehungsweise des Druckbalkens 14
einen aus mehreren Einzelteilen bestehenden Entnah-
metisch 44 auf. Von diesem kdnnen, wie weiter unten
noch im Detail ausgefiihrt werden wird, die von der Sage
aufgeteilten Werkstlicke 18 von einer Bedienperson der
Plattenaufteilanlage 10 entnommen oder fiir eine weitere
Aufteilung der ersten Vorschubeinrichtung 20 und/oder
der zweiten Vorschubeinrichtung 28 erneut zugefiihrt
werden.

[0026] Ferner verfigt die hier konkret gezeigte Plat-
tenaufteilanlage 10 im Bereich des Auflagetisches 16
Ubereinen Drehtisch 46. Der beieiner Drehung des Dreh-
tisches 46 umstrichene maximale Auflenradius ist in Fi-
gur 1 durch eine strichpunktierte Linie mit dem Bezugs-
zeichen 48 angedeutet. AuBerdem sind zum einen am
Druckbalken 14 und zum anderen am ersten Trager 26
jeweils zwei Ausrichtanschlage 50 vorhanden, die ahn-
lich wie die Greifeinrichtungen 24 und 32 von einer ab-
gesenkten Arbeitspositionin eine angehobene Ruhestel-
lung und zurlick bewegt werden kénnen. Der Drehtisch
46 und die Ausrichtanschlage 50 sind jedoch optional.
[0027] In Figur 1 rechts neben dem aufRersten rechten
Teil-Entnahmetisch 44 ist ein Puffertisch 52 angeordnet.
Zwischen Puffertisch 52 und dem Entnahmetisch 44 ist
ein sich parallel zur Vorschubrichtung 22 erstreckendes
Winkellineal 54 angeordnet, welches fest mit dem Puf-
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fertisch 52 verbunden ist. Eine Oberseite 56 des Winkel-
lineals 54 ist biindig mit einer Oberseite 58 des Pufferti-
sches 52. Der Puffertisch 52 ist gemeinsam mitdem Win-
kellineal 54 durch eine in der Zeichnung nicht naher dar-
gestellte Kinematik in der Hohe verstellbar. Dariber hi-
naus ist seine Neigung um eine parallel zur Sagelinie 12
und durch den von der S&gelinie entferntliegenden Rand
verlaufende Achse 60 verstellbar. Ferner kann die Nei-
gung des Puffertisches 52 um eine Achse 61 verstellt
werden, die langs der Langserstreckung des Winkelline-
als 54 verlauft und in etwa in der Oberseite 56 des Win-
kellineals 54 liegt. Die Verstellung kann pneumatisch
oder elektrisch erfolgen.

[0028] Bei einer alternativen und in Figur 7 gezeigten
Ausfiihrungsform einer Plattenaufteilanlage 10 ist der
Puffertisch 52 in der Hohe nicht verstellbar, seine Ober-
seite 58 ist jederzeit blindig mit einer Oberseite 62 des
Entnahmetisches 44. Bei dieser Ausfiihrungsform ist je-
doch das Winkellineal 54 separat vom Puffertisch 52 und
auch vom Entnahmetisch 44 heb- und senkbar. Dabei
kann das Winkellineal 54 vorzugsweise soweit abge-
senkt werden, dass seine Oberseite 56 blindig zur Ober-
seite 62 des Entnahmetisches 44 und zur Oberseite 58
des Puffertisches 52 zu liegen kommt. Die Oberseite 56
des Winkellineals 54 ist - wie optional auch bei allen an-
deren Ausfihrungsformen - mit einer Gleitebene
und/oder Luftkissendlsen oder einer sonstigen Einrich-
tung ausgefihrt, die einen reibungsarmen Transport der
Werkstlicke Uber das Winkellineal 54 hinweg ermdglicht,
wie weiter unten bei der Funktionsbeschreibung noch
ausgefiihrt werden wird. In der angehobenen Position
hat es die normale Funktion eines Winkellineals zum An-
legen der den Vorschubeinrichtungen 20 und 28 zuzu-
fihrenden Werkstlicke.

[0029] Alternativ ist auch denkbar, dass das Winkelli-
neal 54 so weit angehoben werden kann, dass unterhalb
des Winkellineals 54 zwischen Winkellineal 54 und den
Oberseiten 58 und 62 von Puffertisch 52 und Entnahme-
tisch 54 ein Freiraum entsteht. Bei einer solchen Ausfih-
rungsform kdnnen Entnahmetisch 44 und Puffertisch 52
direkt aneinander stoRen oder sogar einstlickig sein.
Auch ist denkbar, dass das Winkellineal 54 um seine
Langsachse verschwenktwerden kann, so dass eine pla-
ne Flache aus Puffertisch 52 und Entnahmetisch 44 ge-
bildet wird. Auch eine Verschiebbarkeit des Winkellineals
54 in seiner Langsrichtung zu diesem Zweck ist denkbar.
[0030] An seinem vom Entnahmetisch 44 fernliegen-
den Rand weist der Puffertisch 52 einen Anschlag in
Form einer vertikal stehenden brettartigen Leiste 64 auf.
Alternativ kdnnte anstelle oder zuséatzlich zu der Leiste
64 auch eine Rollchenleiste, eine bediiste Leiste oder
eine Mehrzahl von Réllchenleisten angeordnet sein. An
seinem von der Aufteileinrichtung beziehungsweise der
Sagelinie 12 entfernt liegenden Rand weist der Puffer-
tisch 52 (und optional auch die Leiste 64) eine Verzdge-
rungseinrichtung 66 auf. Diese ist bei der hier gezeigten
Ausfiihrungsform durch einen Birstenabschnitt gebildet.
Bei einer nicht dargestellten Ausfiihrungsform kénnte die
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Verzdgerungseinrichtung 66 auch durch einen gummier-
ten Abschnitt oder durch einen Anschlag ahnlich dem
Anschlag 64 ausgebildet sein, und/oder es kdnnte eine
Vakuumsaugeinrichtung vorhanden sein, welche die
Werkstiicke abbremst. Ein solcher Anschlag kénnte
auch klappbar beziehungsweise schwenkbar ausgestal-
tet sein. Die Verzoégerungseinrichtung 66 weist gegenu-
ber dem restlichen Puffertisch 52 eine deutlich erhéhte
Gleitreibung auf.

[0031] Auf der vom Puffertisch 52 abgewandten Seite
des zu diesem unmittelbar benachbarten Teil-Entnah-
metisches 44 ist eine Bedieneinrichtung 68 angeordnet,
mit welcher die Hohe des Puffertisches 52 und damit
auch des Winkellineals 54 und die Neigung des Puffer-
tisches 52 um die Achsen 60 und 61 verandert werden
kann. Hierzu verfligt die Bedieneinrichtung 68 tGiber meh-
rere Tasten. Die Bedieneinrichtung 68 bzw. die mit ihr
verbundene Steuer- und Regeleinrichtung kann so pro-
grammiert sein, dass bei einer Betatigung einer der Tas-
ten der Puffertisch 52 mit dem Winkellineal 54 eine ganz
bestimmte vorgegebene Position einnimmt. Beispiels-
weise kann eine Taste den Puffertisch 52 so weit absen-
ken, dass eine durchgehende plane Flache aus Puffer-
tisch 52, Winkellineal 54 und Entnahmetisch 44 gebildet
wird (vgl. Figuren 3, 4 und 6). Eine andere Taste kann
den Puffertisch 52 um die Achse 60 verschwenken, so
dass das der Sagelinie 12 benachbarte Ende des Puf-
fertisches 52 hoher ist als das von der Sagelinie 12 ab-
gewandte Ende des Puffertisches 52 (vgl. Figur 2). Ahn-
liches gilt fir das Verschwenken des Puffertisches 52
um die Achse 61. Auch kann durch eine solche Tasten-
betdtigung ein insgesamt translatorisches Heben oder
Senkendes Puffertisches 52 bewirkt werden. Dabeikann
durch mehrmaliges Driicken der entsprechenden Taste
die Neigung und/oder die Héhe auf bestimmte vorgege-
bene Werte verandert werden. Mdglich ist beispielswei-
se, dass in einer ersten vorgegebenen Stellung der Puf-
fertisch 52 gegentiber der Horizontalen einen Winkel von
ungefahr 1° aufweist, wohingegen in einer zweiten vor-
gegeben Stellung der Puffertisch gegentber der Hori-
zontalen einen Winkel von ungeféahr 4° aufweist. Diese
Werte gelten sowohl fir das Verschwenken um die Ach-
se 60 als auch fir das Verschwenken um die Achse 61.
Dabei sei an dieser Stelle darauf hingewiesen, dass die
obigen Gradangaben nur beispielhaft sind und je nach
Anwendungsfall andere Werte verwendet werden koén-
nen. AulRerdem sie darauf hingewiesen, dass die Ein-
stellung der Neigung auch vollautomatisch durch eine
Steuer- und Regeleinrichtung erfolgen kann, welche den
Betrieb der Plattenaufteilanlage 10 vollautomatisch steu-
ert und regelt. Denkbar ist ferner, dass sowohl die Ober-
seite 58 des Puffertisches 52 als auch die Oberseite 56
des Winkellineals 54 standig und starr zumindest be-
reichsweise eine gewisse Schrage aufweisen.

[0032] Hingewiesen sei noch darauf, dass sowohl der
Entnahmetisch 44 als auch der Puffertisch 52 und auch
das Winkellineal 54, wie bereits erwdhnt wurde, als so-
genannte "Luftkissentische" ausgefiihrt sind. Diese wei-
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sen auf ihrer Oberseite eine Vielzahl von durch ein Ku-
gelventil verschlieBbaren Luftdiisen auf. Liegt ein Werk-
stlick auf einer solchen Luftdiise, wird die Kugel des Ku-
gelventils durch das Gewicht des Werkstlicks nach unten
gedruckt, so dass Luft aus der Luftdiise ausstrémen und
zwischen Puffertisch 52 beziehungsweise Entnahme-
tisch 44 und dem Werkstlick ein Luftkissen ausbilden
kann. Andere MaBnahmen zur Reibungsverminderung
sind alternativ oder zusatzlich ebenfalls mdglich.
[0033] Die Plattenaufteilanlage 10 arbeitet folgender-
mafen (vergleiche auch Figuren 2 bis 6): Zunachst wird
ein vergleichsweise grof3es plattenférmiges Werksttick,
wie es beispielsweise in Figur 1 mit dem Bezugszeichen
18a bezeichnet ist, von der ersten Vorschubeinrichtung
20 der Sage zugeflhrt und in mehrere langliche, strei-
fenartige Werkstiicke aufgeteilt. Dies wird als "Léngsauf-
teilung" bezeichnet. Die aufgeteilten streifenartigen
Werkstlicke werden dann von einer Bedienperson, die
im Bereich des Entnahmetisches 44 steht, auf dem Ent-
nahmetisch 44 um 90° gedreht und an dem Winkellineal
54 in Anlage gebracht, wie dies in Figur 2 fiir zwei strei-
fenartige Werkstiicke 18b gezeigt ist.

[0034] Hierzu wird der Puffertisch 52 um die Achse 60
verschwenkt, so dass seine Oberseite 58 an seinem zur
Sagelinie 12 benachbarten Ende héher ist als die Ober-
seite 62 des Entnahmetisches 44 und aulerdem insge-
samt translatorisch etwas angehoben. Gleiches gilt auch
fur das Winkellineal 54. Die beiden streifenférmigen
Werkstilicke 18b werden von der Bedienperson Uiber die
Sagelinie 12 hinweg in Richtung der beiden Vorschub-
einrichtungen 20 und 28 geschoben, um von diesen er-
griffen zu werden. Dabei greift die zweite Vorschubein-
richtung 28 das zum Winkellineal 54 benachbarte Werk-
stlick 18b, wohingegen die erste Vorschubeinrichtung 20
das andere streifenférmige Werkstlick 18b greift.
[0035] Nunwird ein automatisierter und von einer nicht
gezeigten Steuer- und Regeleinrichtung gesteuerter Vor-
gang in Gang gesetzt, bei dem die beiden Vorschubein-
richtungen 20 und 28 die beiden streifenférmigen Werk-
stlicke 18b vom Entnahmetisch 44 entgegen der Vor-
schubrichtung 22 (iber die Sagelinie 12 hinweg vollstan-
dig auf den Auflagetisch 16 ziehen. Dort werden die bei-
den Werkstiicke 18b an einem dortim Bereich des dritten
Tragers 34 vorhandenen seitlichen Winkellineal (nicht
gezeigt) in Anlage gebracht und dann in Vorschubrich-
tung 22 der Sage zugefihrt. Diese Zuflhrung geschieht
dabei durch die erste Vorschubeinrichtung 20 unabhan-
gig von der zweiten Vorschubeinrichtung 28, so dass am
einen streifenférmigen Werkstlick 18b ein anderes
Schnittbild realisiert werden kann als am anderen strei-
fenformigen Werkstiick 18b. Dieses Schnittbild wird
durch entsprechende S&geschnitte entlang der Sagelinie
12 realisiert.

[0036] Wahrend dieses automatisierten Vorganges
kann die Bedienperson aufgeteilte Werkstlicke 18c, wel-
che auf dem Puffertisch 52 liegen und von einem vorher-
gehenden Sagevorgang stammen, vom Puffertisch 52
entnehmen und beispielsweise auf bereitgestellte Absta-
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pelwagen (nicht dargestellt) abstapeln. Sind die Werk-
stlicke 18c vom Puffertisch 52 entnommen, wird der Puf-
fertisch 52 von der Bedienperson durch eine Betatigung
der Bedieneinrichtung 68 wieder horizontal gestellt
und/oder abgesenkt, so dass seine Oberseite 58 und die
Oberseite 56 des Winkellineals 54 biindig und plan sind
mit der Oberseite 62 des Entnahmetisches 44. Dies ist
beispielsweise in Figur 3 gezeigt.

[0037] Bei dem oben beschriebenen automatisierten
Aufteilvorgang werden nun, wie aus Figur 3 ersichtlich
ist, verschiedene kleine Einzelwerkstiicke 18d erzeugt,
die von den Vorschubeinrichtungen 20 und 28 auf den
Entnahmetisch 44 geschoben werden, und von denen
aus Griinden der Ubersichtlichkeit in Figur 3 nur eines
mit einem Bezugszeichen versehen ist. Ein Teil der auf
diese Weise auf den Entnahmetisch 44 gelangenden
Werkstlicke 18d wird von der Bedienperson direkt vom
Entnahmetisch 44 entnommen und auf die bereits be-
schriebenen Abstapelwagen verteilt.

[0038] Da aufgrund der hohen Taktgeschwindigkeit
der

Plattenaufteilanlage 10 die Menge der auf den Entnah-
metisch 44 wahrend einer Zeiteinheit gelangenden
Werkstiicke 18d jedoch groRer ist als die Menge, die die
Bedienperson wahrend dieser Zeiteinheit auf die Absta-
pelwagen verteilen kann, schiebt die Bedienperson jene
Werkstiicke, die in der zur Verfiigung stehenden Zeitein-
heit nicht auf die Abstapelwagen verteilt werden kénnen,
Uber das abgesenkte Winkellineal 54 hinweg aufden Puf-
fertisch 52. Hierbei handelt es sich bei dem hier konkret
beschriebenen Fall um drei Werkstlcke, die die Bezugs-
zeichen 18c tragen, wobei die Anzahl selbstverstandlich
von der jeweiligen Betriebssituation der Plattenaufteilan-
lage 10 und der Arbeitsbelastung der Bedienperson ab-
hangt. Am Ende dieses Vorganges ist der Entnahmetisch
44 von aufgeteilten Werkstlicken 18d frei, wohingegen
auf dem Puffertisch 52 die besagten drei neuen Werk-
stiicke 18c verbleiben. Dies ist in Figur 4 gezeigt.
[0039] Nun beginnt der oben in Zusammenhang mit
Figur 2 beschriebene Vorgang von Neuem: Der Puffer-
tisch 52 wird durch eine entsprechende Betatigung der
Bedieneinrichtung 68 (oder alternativ automatisch) an-
gehoben und gleichzeitig um die Achse 61 so ver-
schwenkt, dass der vom Entnahmetisch 44 entfernt lie-
gende Rand des Puffertisches 52 abgesenkt ist. Hier-
durch rutschen die Werkstiicke 18c bis an den Anschlag
64. AuBerdem wird der Puffertisch 52 auch um die Achse
60 so verschwenkt, dass das zur S&gelinie 12 benach-
barte Ende des Puffertisches 52 gegeniiber dem von der
Sagelinie 12 fern liegenden Ende angehoben ist. Hier-
durch rutschen die Werkstlicke 18c bis zur Verzoge-
rungseinrichtung 66, wo sie abgebremstwerden und zum
Stillstand kommen.

[0040] Die Bedienperson kann nun von Neuem strei-
fenférmige Werkstiicke 18b am Winkellineal 54 anlegen,
so dass diese von den beiden Vorschubeinrichtungen 20
und 28 gegriffen und im Rahmen des automatischen Vor-
ganges auf den Auflagetisch 16 gezogen und dann der
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Sagelinie 12 zugefuhrt und dort aufgeteilt werden kén-
nen. Wahrend dieses automatisierten Vorganges kon-
nen dann die auf dem Puffertisch 52 "geparkten" Werk-
stlicke 18c entnommen und auf die Abstapelwagen ver-
teilt werden, und so weiter.

[0041] Das oben beschriebene Verfahren funktioniert
nicht nur mit einzelnen Werkstiicken, sondern auch mit
Stapeln von Werkstlicken, also mehreren aufeinander-
liegenden Werkstiicken, wie dies in Figur 5 dargestellt
ist. Bei derartigen Stapeln wird die Bedienperson Uber
die Bedieneinrichtung 68 oder die automatische Steue-
rung bzw. Regelung eine geringere Neigung des Puffer-
tisches 52 einstellen, beispielsweise nur 1° anstelle von
4° wie bei dem oben beschriebenen Verfahren, um zu
verhindern, dass Werkstlicke von dem Stapel abrut-
schen. Dies giltinsbesondere bezliglich der Neigung um
die Achse 60, da durch die Verzdgerungseinrichtung 66
ja nur die unterste vordere Platte abgebremst wird. Eine
groRere Neigung von beispielsweise 4° stellt dagegen
sicher, dass auch leichte Einzelwerkstlicke auf dem Puf-
fertisch 52 in die in Figur 2 gezeigte Entnahmeposition
rutschen konnen. Auch das Mal}, um das der Puffertisch
52 translatorisch vertikal bewegt wird, kann bei der Ver-
arbeitung von Plattenpaketen anders sein als bei der Ver-
arbeitung von Einzelplatten. Insbesondere bei der Ver-
arbeitung von Plattenpaketen kann die translatorische
Bewegung auch ganz entfallen.

[0042] Fir einen Sageblattwechsel ist es erforderlich,
dass die Bedienperson in jenen Bereich gelangen kann,
der in der Nahe der Sagelinie 12 neben dem in den Fi-
guren duBerstenrechten Entnahmetisch 44 liegt. Um die-
se Zuganglichkeit zu gewahrleisten, kann der Puffertisch
52 horizontal von der Sagelinie 12 weg bewegt werden,
wie dies in Figur 6 gezeigt und dort durch einen Pfeil 70
angedeutet ist. Denkbar ist auch, dass der Puffertisch 52
nach unten weggeklappt oder um eine vertikale
Schwenkachse weggeschwenkt wird.

[0043] Es versteht sich, dass die oben beschriebene
Verschwenkbarkeit des Puffertisches 52 um die Achsen
60 und 61 zum Erzielen der prinzipiellen Vorteile nicht
unbedingt erforderlich ist.

Hierfir genligt es, wenn der Puffertisch 52 beispielswei-
se rein translatorisch vertikal verstellt werden kann. Fer-
ner versteht sich, dass die Einstellung des Grads der
Neigung um die Achsen 60 und 61 nicht zwingend von
der Bedienperson Uber die Bedieneinrichtung 68 einge-
stellt werden muss. Mdglich ist auch, dass die Steuer-
und Regeleinrichtung, welche den Betrieb der Platten-
aufteilanlage 10 steuert und regelt, weil3, ob Einzelplat-
ten oder Plattenstapel gesagt werden, und die Neigung
automatisch entsprechend vorgibt. Als Stellmittel zum
Heben und Senken des Puffertisches und zum Einstellen
der Neigung kommen sowohl hydraulische, pneumati-
sche als auch elektromotorische Antriebe in Frage.
[0044] Auch versteht sich, dass die Vorteile durch die
Bereitstellung des Puffertisches 52 und insbesondere
des mit oder ohne Puffertisch 52 in der Héhe relativ zum
Entnahmetisch 44 veréanderbaren Winkellineals 54 nicht
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nur bei einer Plattenaufteilanlage 10 mit mehreren Vor-
schubeinrichtungen 20 und 28, sondern auch bei einer
solchen mit nur einer Vorschubeinrichtung erzielt wer-
den. Auch eine nicht manuelle sondern automatische
oder halbautomatische Beschickung stellt die besagten
Vorteile nicht in Frage. Ferner ist eine Ausgestaltung
denkbar, bei der sowohl das Winkellineal 54 als auch der
Puffertisch 52 beim Zwischenlagervorgang starr sind,
wobei die Oberseite 56 des Winkellineals 54 biindig mit
der Oberseite 58 des Puffertisches 52 ist, und bei der
zum Zwischenlagern der Werkstlicke 18c der Entnah-
metisch 44 so angehoben wird, dass seine Oberseite 62
auf gleicher Hhe wie die Oberseiten 56 und 58 von Win-
kellineal 54 und Puffertisch 52 liegt. Zum erneuten An-
legen von streifenférmigen Werkstlicken 18b an das Win-
kellineal 54 wird der Entnahmetisch 44 wieder abge-
senkt.

[0045] Eine Variante einer Plattenaufteilanlage 10 zei-
gendie Figuren 8 und 9. Dabei gilt, dass solche Elemente
und Bereiche, welche aquivalente Funktionen zu Ele-
menten und Bereichen der Plattenaufteilanlage der vor-
hergehenden Figuren aufweisen, die gleichen Bezugs-
zeichen tragen und nicht nochmals im Detail erlautert
sind.

[0046] Die Plattenaufteilanlage der Figuren 8 und 9 un-
terscheidet sich von jenen der vorhergehenden Figuren
dadurch, dass sie zwei Winkellineale 54a und 54b auf-
weist. Wahrend das Winkellineal 54a identisch ausgebil-
det und angeordnet ist wie jenes der vorhergehenden
Figuren, ist das Winkellineal 54b in Verlangerung zum
Winkellineal 54a zur Sagelinie 12 hin angeordnet, jedoch
unabhangig vom Winkellineal 54a bewegbar angeord-
net.

[0047] Istdas Winkellineal 54ain der in den Figuren 8
und 9 gezeigten angehobenen Betriebsstellung, wird
verhindert, dass aufgeteilte Werkstlicke 18d auf ihrem
Weg von der Sagelinie 12 zum Puffertisch 52 (siehe Fig.
9) vom Entnahmetisch 44 fallen. Soll dagegen beispiels-
weise ein Abfallstlick absichtlich in das zwischen Puffer-
tisch 52 (bei nach vorne bewegtem Puffertisch 52) und
Maschinentisch 72 gebildete "Loch" fallen, kann das Win-
kellineal 54b so abgesenkt werden, dass seine Oberseite
56b blindig zur Oberseite 62 des Entnahmetisches 44
liegt. Der Benutzer kann dann das Abfallstiick einfach
Uber das Winkellineal 54b in das "Loch" schieben, unter
dem beispielsweise ein Abfall-Sammelbehalter (nichtge-
zeigt) angeordnet sein kann.

[0048] Es versteht sich, dass bei allen Ausfiihrungs-
formen die Bewegungen des Winkellineals 54 bzw. der
Winkellineale 54a und 54b sowohl manuell als auch au-
tomatisch durch eine in den Figuren nicht gezeigte Steu-
er- und Regeleinrichtung herbeigefiihrt werden kénnen.
Der Steuer- und Regeleinrichtung liegt hierzu beispiels-
weise ein Schnittplan vor, in dem nicht nur Daten zur
Aufteilung des Werkstiicks oder Werkstiickstapels hin-
terlegt sind, sondern auch Angaben zu GréRRe, Material
und Hohe des Werkstilicks bzw. Werkstiickstapels. Hier-
aus errechnet dann die Steuer- und Regeleinrichtung fur
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jeden Verfahrensschritt wahrend der Plattenaufteilung
die erforderliche Position des Winkellineals 54 bzw. der
Winkellineale 54a und 54b. Gleiches gilt naturlich auch
fur die Ansteuerung des Puffertisches 52.

Patentanspriiche

1.

Plattenaufteilanlage (10), mit einer Fdrdervorrich-
tung (29), einer Aufteileinrichtung (12) und einem
Entnahmetisch (44), wobei sie einen Puffertisch (52)
umfasst, der zu dem Entnahmetisch (44) benachbart
und dessen Oberseite (58) auf gleicher H6he wie die
Oberseite (62) des Entnahmetisches (44) angeord-
net oder anordenbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen Entnahmetisch (44) und Puffertisch
(52) mindestens ein Winkellineal (54) angeordnetist,
und dass zwischen Entnahmetisch (44) und Winkel-
lineal (54) eine vertikale und/oder horizontale Rela-
tiv- oder Schwenkbewegung mdglich ist, derart,
dass der Weg vom Entnahmetisch (44) zum Puffer-
tisch (52) freigegeben wird.

Plattenaufteilanlage (10) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass sie mehrere Winkellineale
(54a, 54b) umfasst, von denen mindestens einige
unabhangig voneinander bewegbar sind.

Plattenaufteilanlage (10) nach einem der Anspriiche
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Ober-
seiten (62, 58) von Puffertisch (52) und Entnahme-
tisch (44) starr und wenigstens bereichsweise auf
gleicher Héhe angeordnet sind, und dass das Win-
kellineal (54) relativ zum Entnahmetisch (44) und re-
lativzum Puffertisch (52) vertikal und/oder horizontal
beweglich bzw. schwenkbar ist.

Plattenaufteilanlage (10) nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Oberseite (56) des Win-
kellineals (54) bis auf Hohe der Oberseiten (62, 58)
von Entnahmetisch (44) und Puffertisch (52) ab-
senkbar ist.

Plattenaufteilanlage (10) nach einem der Anspriiche
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Win-
kellineal (54) mit dem Puffertisch (52) gekoppelt ist,
seine Oberseite (56) auf gleicher Hohe wie die Ober-
seite (58) des Puffertisches (52) liegt, und dass der
Puffertisch (52) zusammen mit dem Winkellineal
(54) beweglich ist.

Plattenaufteilanlage (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Puffertisch (52) an seinem vom Entnah-
metisch (44) fern liegenden Rand einen Anschlag
(64) aufweist.

Plattenaufteilanlage (10) nach Anspruch 6, dadurch
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

gekennzeichnet, dass der Puffertisch (52) zu dem
vom Entnahmetisch (44) entfernt liegenden Rand
hin wenigstens zeitweise nach unten geneigt ist.

Plattenaufteilanlage (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Puffertisch (52) zu dem von der Aufteilein-
richtung (12) entfernt liegenden Rand hin wenigs-
tens zeitweise nach unten geneigt ist.

Plattenaufteilanlage (10) nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Puffertisch (52)
und/oder ein an seinem vom Entnahmetisch (44)
fern liegenden Rand vorhandener Anschlag (64) an
seinem von der Aufteileinrichtung (12) entfernt lie-
genden Rand eine Verzdgerungseinrichtung (66)
aufweist, welche vorzugsweise einen Abschnitt mit
erhohter Gleitreibung, insbesondere einen Biirsten-
abschnitt (66) und/oder einen gummierten Abschnitt
und/oder Bremsrollen und/oder mindestens einen
Anschlag und/oder eine Vakuumsaugeinrichtung
aufweist.

Plattenaufteilanlage (10) nach einem der Anspriiche
5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die jewei-
lige Neigung des Puffertisches (52) veranderbar ist.

Plattenaufteilanlage (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Puffertisch (52) von der Aufteileinrichtung
(12) weg bewegt werden kann (70).

Plattenaufteilanlage (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass am Entnahmetisch (44) eine Bedieneinrich-
tung (68) angeordnet ist, mit welcher die H6he des
Puffertisches (52) und/oder des Winkellineals (54)
und/oder die Neigung des Puffertisches (52) veran-
dert werden kann.

Plattenaufteilanlage (10) nach einem der Anspriiche
1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine
Steuer-und/oder Regeleinrichtung aufweist, die so
programmiert ist, dass der Puffertisch (52) und/oder
das Winkellineal (54) in Abhangigkeit von einem
Schnittplan automatisch angesteuert werden/wird.

Plattenaufteilanlage (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberseite (56) des Winkellineals (54) rei-
bungsmindernd, insbesondere als Luftkissentisch,
ausgebildet ist.

Verfahren zum Betreiben einer Plattenaufteilanlage
(10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass es folgende Schrit-
te umfasst:
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a. Einstellen von Puffertisch (52) und/oder Win-
kellineal (54) automatisch oder manuell abhan-
gig von einem Schnittplan;

b. Aufteilen eines plattenférmigen Werkstiicks
(18b) durch die Aufteileinrichtung (12) in aufge-
teilte Platten (18d);

c. Verschieben einer Teilmenge (18c) der auf-
geteilten Platten (18d) vom Entnahmetisch (44)
auf den Puffertisch (52);

d. Einschieben eines neuen aufzuteilenden plat-
tenférmigen Werkstiicks (18b) vom Entnahme-
tisch (44) in Richtung Fordereinrichtung (29), so
dass es von der Fordereinrichtung (29) ergriffen
werden kann;

e. Entnehmen der aufgeteilten Platten (18c)
vom Puffertisch (52), wahrend die Foérderein-
richtung (29) das neue aufzuteilende Werkstiick
(18b) greift und der Aufteileinrichtung (12) zu-
fuhrt.

Claims

A panel-sizing system (10), having a feed system
(29), adividing device (12) and a removal table (44),
the panel-sizing system including a buffer table (52),
which is or can be disposed adjacent to the removal
table (44) and the top side (58) of which is or can be
disposed at the same height as the top side (62) of
the removal table (44), characterized in that atleast
one angled ruler (54) is disposed between the re-
moval table (44) and the buffer table (52); and that
between the removal table (44) and the angled ruler
(54), a vertical and/or horizontal relative or pivoting
motion is possible, in such a way that the path from
the removal table (44) to the buffer table (52) is
cleared.

The panel-sizing system (10) of claim 1, character-
ized in thatitincludes a plurality of angled ruler (54a,
54b), at least some of which are movable independ-
ently of one another.

The panel-sizing system (10) of one of claims 1 or
2, characterized in that the top sides (62, 58) of the
buffer table (52) and the removal table (44) are dis-
posedrigidly and atleastin some regions atthe same
height; and that the angled ruler (54) is movable or
pivotable vertically and/or horizontally relative to the
removal table (44) and relative to the buffer table
(52).

The panel-sizing system (10) of claim 3, character-
ized in that the top side (56) of the angled ruler (54)
can be lowered to the height of the top sides (62, 58)
of the removal table (44) and buffer table (52).

The panel-sizing system (10) of one of claims 1 or
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2, characterized in that the angled ruler (54) is cou-
pled to the buffer table (52); its top side (56) is located
at the same height as the top side (58) of the buffer
table (52); and the buffer table (52) is movable to-
gether with the angled ruler (54).

The panel-sizing system (10) of one of the foregoing
claims, characterized in that the buffer table (52)
has a stop (64) on its edge located away from the
removal table (44).

The panel-sizing system (10) of claim 6, character-
ized in that the buffer table (52) is at least intermit-
tently inclined downward toward the edge that is lo-
cated away from the removal table (44).

The panel-sizing system (10) of one of the foregoing
claims, characterized in that the buffer table (52)
is at least intermittently inclined downward toward
the edge thatislocated away from the dividing device
(12).

The panel-sizing system (10) of one claim 6, char-
acterized in that the buffer table (52) and/or a stop
(64) that is present on its edge located away from
the removal table (44) has a delay device (66) on its
edge located away from the dividing device (12),
which device preferably has a portion with increased
sliding friction, in particular a brush portion (66)
and/or a rubberized portion and/or braking rollers
and/or at least one stop and/or at least one vacuum
suction device.

The panel-sizing system (10) of one of claims 5-8,
characterized in that the inclination of the buffer
table (52) at any time is variable.

The panel-sizing system (10) of one of the foregoing
claims, characterized in that the buffer table (52)
can be moved (70) away from the dividing device
(12).

The panel-sizing system (10) of one of the foregoing
claims, characterized in that an operator control
unit (68) is disposed on the removal table (44), with
which control unit the height of the buffer table (52)
and/or of the angled ruler (54) and/or the inclination
of the buffer table (52) can be varied.

The panel-sizing system (10) of one of claims 1-11,
characterized in that it has a control and/or regu-
lating device, which is programmed such that the
buffer table (52) and/or the angled ruler (54) is driven
automatically as a function of a cutting plan.

The panel-sizing system (10) of one of the foregoing
claims, characterized in that the top side (56) of
the angled ruler (54) is embodied in friction-reducing
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fashion, in particular as an air cushion table.

15. A method for operating a panel-sizing system (10)

of one of the foregoing claims, characterized in that
it includes the following steps:

a. adjusting the buffer table (52) and/or angled
ruler (54) automatically or manually as afunction
of a cutting plan;

b. dividing a panel-like workpiece (18b) into di-
vided-up panels (18d) by means of the dividing
device (12);

c. displacing a subset (18c) of the divided-up
panels (18d) from the removal table (44) onto
the buffer table (52);

d. inserting a new panel-like workpiece (18b),
which is to be divided up, from the removal table
(44) in the direction of the feed system (29), so
that it can be grasped by the feed system (29);
e. removing the divided-up panels (18c) from
the buffer table (52), while the feed system (29)
grasps the new workpiece (18b) that is to be
divided up and delivers it to the dividing device
(12).

Revendications

Installation de découpe de plaques (10) ayant un
dispositif de transport (29), un dispositif de découpe
(12) et une table de prélévement (44) et comprenant
une table tampon (52) qui est voisine de ladite table
de prélévement (44) et dont la face supérieure (58)
est disposée ou peut étre disposée au méme niveau
que la face supérieure (62) de la table de préléve-
ment (44), caractérisée par le fait qu’au moins une
regle-équerre (54) est disposée entre ladite table de
prélevement (44) et ladite table tampon (52) et qu’un
mouvement relatif ou pivotant vertical et/ou horizon-
tal est possible entre la table de prélévement (44) et
ladite regle-équerre (54) de telle maniére que le che-
min de ladite table de prélevement (44) a la table
tampon (52) soit libéré.

Installation de découpe de plaques (10) selon la re-
vendication 1, caractérisée par le fait qu’elle com-
prend plusieurs regles-équerres (54a, 54b) dont au
moins certaines sont déplagables indépendamment
les unes des autres.

Installation de découpe de plaques (10) selon I'une
quelconque des revendications 1 ou 2, caractérisée
par le fait que les faces supérieures (62, 58) de
ladite table tampon (52) et de ladite table de préle-
vement (44) sont rigides et disposées, au moins par
zones, au méme niveau, et que ladite régle-équerre
(54) est déplagable ou bien apte a étre pivotée ver-
ticalement et/ou horizontalement par rapport a la ta-
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10

10.

1.

ble de prélevement (44) et par rapport a la table tam-
pon (52).

Installation de découpe de plaques (10) selon la re-
vendication 3, caractérisée par le fait que la face
supérieure (56) de ladite regle-équerre (54) peut étre
abaissée jusqu’au niveau des faces supérieures (62,
58) de la table de prélevement (44) et de la table
tampon (52).

Installation de découpe de plaques (10) selon l'une
quelconque des revendications 1 ou 2, caractérisée
par le fait que ladite regle-équerre (54) est couplée
a la table tampon (52), que sa face supérieure (56)
est située au méme niveau que la face supérieure
(58) de la table tampon (52) et que la table tampon
(52) est déplagable conjointement avec la régle-
équerre (54).

Installation de découpe de plaques (10) selon l'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée par le fait que la table tampon (52) présente
une butée (64) sur son bord éloigné de la table de
préléevement (44).

Installation de découpe de plaques (10) selon la re-
vendication 6, caractérisée par le fait que ladite
table tampon (52) est inclinée, en direction du bord
éloigné de la table de prélévement (44), au moins
par instants vers le bas.

Installation de découpe de plaques (10) selon l'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée par le fait que ladite table tampon (52) est
inclinée, en direction du bord éloigné du dispositif de
découpe (12), au moins par instants vers le bas.

Installation de découpe de plaques (10) selon la re-
vendication 6, caractérisée par le fait que ladite
table tampon (52) et/ou une butée (64) existant sur
son bord éloigné de la table de prélevement (44)
comprend, sur son bord éloigné du dispositif de dé-
coupe (12), un dispositif de décélération (66) qui, de
préférence, présente une section a frottement de
glissement élevé, en particulier une section a brosse
(66) et/ou une section gommée et/ou des rouleaux
de freinage et/ou au moins une butée et/ou un dis-
positif d’aspiration a vide.

Installation de découpe de plaques (10) selon l'une
quelconque des revendications 5 a 8, caractérisée
par le fait que linclinaison respective de la table
tampon (52) est modifiable.

Installation de découpe de plaques (10) selon l'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée par le fait que la table tampon (52) peut étre
déplacée (70) dans la direction opposée au dispositif
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de découpe (12).

Installation de découpe de plaques (10) selon I'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée par le fait que sur ladite table de préléve-
ment (44) est disposé un dispositif de manoeuvre
(68) par l'intermédiaire duquel on peut modifier la
hauteur de la table tampon (52) et/ou de la régle-
équerre (54) et/ou l'inclinaison de la table tampon
(52).

Installation de découpe de plaques (10) selon I'une
quelconque des revendications 1 a 11, caractérisée
par le fait qu’elle comprend un dispositif de com-
mande et/ou de réglage qui est programmé de ma-
niére a ce que la table tampon (52) et/ou la régle-
équerre (54) soit/soient commandée(s) automati-
quement en fonction d’'un plan de coupe.

Installation de découpe de plaques (10) selon I'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée par le fait que la face supérieure (56) de la
regle-équerre (54) est réalisée de maniére a réduire
le frottement, en particulier comme table a coussin
d’air.

Procédé d'opération d’'une installation de découpe
de plaques (10) selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé par le fait qu’il
comprend les étapes suivantes:

a. régler automatiquement ou manuellement la
table tampon (52) et/ou la régle-équerre (54) en
fonction d’un plan de coupe;

b. découper une pieéce en forme de plaque (18b)
au moyen du dispositif de découpe (12) en pla-
ques (18d) découpées;

c. déplacer une quantité partielle (18c) des pla-
ques (18d) découpées depuis ladite table de
prélevement (44) sur ladite table tampon (52);
d. introduire une nouvelle piéce en forme de pla-
que (18b) a découper, depuis la table de préle-
vement (44) en direction du dispositif de trans-
port (29) de sorte qu’elle puisse étre saisie par
ledit dispositif de transport (29);

e. prélever les plaques (18c) découpées de la
table tampon (52) pendant que le dispositif de
transport (29) saisit la nouvelle piece (18b) a
découper et améne celle-ci au dispositif de dé-
coupe (12).
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