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(54) Verfahren zum Zersédgen zumindest einer Platte

(57) Verfahren zum Zersdgen zumindest einer Platte
(1), insbesondere eines Plattenstapels, mit einer Platten-
aufteilanlage (2), wobei die Platte (1) in einem ersten
Verfahrensabschnitt von einer, vorzugsweise ersten, Sa-
geeinrichtung (3) der Plattenaufteilanlage (2) mittels ei-
nes Erstschnittes oder mehrerer Erstschnitte entlang ei-
ner, insbesondere linearen, Erstschnittlinie (4) des Erst-
schnittes oder mehrerer, insbesondere linearer und/oder
zueinander paralleler, Erstschnittlinien (4) der Erstschnit-
te in voneinander vollstandig getrennte Plattenstreifen
(5) zersagt wird und die Plattenstreifen (5) anschlieRend
in einem zweiten Verfahrensabschnitt von einer, vor-
zugsweise zweiten, Sageeinrichtung (6) der Plattenauf-
teilanlage (2) mittels eines Zweitschnittes oder mehrerer
Zweitschnitte entlang einer, insbesondere linearen,

Zweitschnittlinie (7) des Zweitschnittes oder mehrerer,
insbesondere linearer und/oder zueinander paralleler,
Zweitschnittlinien (7) der Zweitschnitte in voneinander
vollstéandig getrennte Teilplatten (8) zersagt werden, wo-
bei, bezlglich der Platte (1) gesehen, die Erstschnittlinie
(n) (4) schrag oder orthogonal zu der Zweitschnittlinie (7)
oder den Zweitschnittlinien (7) angeordnet wird (wer-
den), wobei in einem dritten Verfahrensabschnitt an-
schliefend oder wahrend des zweiten Verfahrensab-
schnitts zumindest eine der Teilplatten (8) von einer
Rucktransporteinrichtung (9) der Plattenaufteilanlage (2)
zu der oder einer der Sageeinrichtungen (3, 6) zurlck
transportiert wird und von dieser Sageeinrichtung (3,6)
mittels zumindest eines Drittschnittes noch einmal zer-
sagt wird.

19

~

Fig. &

|

20—

TTTil

|

N/ |

15

/21
\
e 9
1 0
Wil
]
/| ) %

23

24

\
29

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 422 944 A1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Zersagen zumindest einer Platte, insbesondere ei-
nes Plattenstapels, mit einer Plattenaufteilanlage, wobei
die Platte in einem ersten Verfahrensabschnitt von einer,
vorzugsweise ersten, Ségeeinrichtung der Plattenauf-
teilanlage mittels eines Erstschnittes oder mehrerer Erst-
schnitte entlang einer, insbesondere linearen, Erst-
schnittlinie des Erstschnittes oder mehrerer, insbeson-
dere linearer und/oder zueinander paralleler, Erstschnitt-
linien der Erstschnitte in voneinander vollstdndig ge-
trennte Plattenstreifen zersagt wird und die Plattenstrei-
fen anschlieflend in einem zweiten Verfahrensabschnitt
von einer, vorzugsweise zweiten, Sageeinrichtung der
Plattenaufteilanlage mittels eines Zweitschnittes oder
mehrerer Zweitschnitte entlang einer, insbesondere li-
nearen, Zweitschnittlinie des Zweitschnittes oder meh-
rerer, insbesondere linearer und/oder zueinander paral-
leler, Zweitschnittlinien der Zweitschnitte in voneinander
vollstandig getrennte Teilplatten zersagt werden, wobei,
beziglich der Platte gesehen, die Erstschnittlinie(n)
schrég oder orthogonal zu der Zweitschnittlinie oder den
Zweitschnittlinien angeordnet wird (werden).

[0002] Die Aufteilung einer Platte oder auch eines Plat-
tenstapels mittels einer Plattenaufteilanlage ist ein streng
sequenzieller Prozess. In einem ersten Aufteilzyklus
bzw. im ersten Verfahrensabschnitt werden aus der Plat-
te Plattenstreifen erzeugt. Dabei kdnnen vor oder wah-
rend dem ersten Verfahrensabschnitt auch sogenannte
Besaumungsschnitte am Rand der urspriinglichen Platte
durchgefiihrt werden. In einem weiteren Aufteilzyklus
bzw. im zweiten Verfahrensabschnitt werden dann diese
Plattenstreifen in Teilplatten zerlegt. Auch in diesem
zweiten Verfahrensabschnittist es méglich, am Rand der
urspriinglichen Platte Besdumschnitte vorzunehmen.
Am Ende des ersten Verfahrensabschnittes liegen voll-
standig voneinander getrennte Plattenstreifen vor, am
Ende des zweiten Verfahrensabschnittes sind diese in
vollig voneinander getrennte Teilplatten zersagt. Das
beim Stand der Technik an sich bekannte Verfahren
funktioniert problemlos, solange die im Resultat zu zer-
schneidenden Teilplatten in zumindest einer Kantenlan-
ge mit einer Breite der im ersten Verfahrensabschnitt zu-
zusagenden Plattenstreifen tibereinstimmen. Problema-
tisch wird es, wenn die Teilplatten, die aus einem Plat-
tenstreifen herausgeséagt werden sollen, nicht zumindest
in einer Kantenlange ubereinstimmen. Beim Stand der
Technik werden in diesem Fall sogenannte Drittschnitte
durchgefiihrt, um aus einem Zwischenformat das letzt-
endlich gewiinschte Endformat der Teilplatte herauszu-
sagen. Diese Drittschnitte haben das Problem, dass die
Zwischenformate im Anschluss an den zweiten Verfah-
rensabschnitt noch einmal in die Plattenaufteilsdge ein-
gelegt werden mussen, um den Drittschnitt zur Herstel-
lung der Teilplatte mit gewtinschten Dimensionen durch-
zufiihren. Dies ist in Handarbeit sowohl zeit- als auch
arbeitsaufwandig. Aus der AT 361 700 ist eine Platten-
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aufteilanlage bekannt, mitder ein gattungsgemafes Ver-
fahren zum Zersagen zumindest einer Platte durchge-
fuhrt werden kann. Auch die oben genannte Problematik
mit den Drittschnitten ist bereits in dem Ausfliihrungsbei-
spiel gem. Fig. 4 dieser Schrift gezeigt. Um das Problem
mit den Drittschnitten zu meistern, wird in der AT 361
700 vorgeschlagen, insgesamt vier Sageblatter an un-
terschiedlichen Arbeitsstationen der Plattenaufteilanla-
ge zu verwenden. Die in der AT 361 700 gezeigte Lésung
des Drittschnittproblems bedingt eine sehr aufwandige
und damit kostenintensive Konstruktion der Plattenauf-
teilanlage, was sich nur bei sehr groRen Stlickzahlen an
zu zersagenden Platten lohnt.

[0003] Ausder AT 507 591 A1 ist eine alternative Vor-
gehensweise bezlglich der Drittschnittproblematik be-
kannt. Hier wird vorgeschlagen, die Drittschnitte mittels
die Platte nicht ganz durchtrennenden Einsatzschnitten
zusammen mit den Erstschnitten im ersten Verfahrens-
abschnitt durchzufiihren. Nachteilig an dieser Vorgangs-
weise sind die zusétzlichen Abfallstreifen, die entstehen
und die fiir diese Abfallstreifen notwendigen zusatzlichen
Schritte. Daraus resultieren eine eher geringe Ausniit-
zung der Rohplatte und eine langere Produktionszeit.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein gat-
tungsgemales Verfahren derart weiter zu entwickeln,
dass es mit einer einerseits vergleichsweise einfach auf-
gebauten Plattenaufteilanlage durchfiihrbar ist und an-
dererseits aber trotzdem eine hohe Produktionsleistung
beim Aufteilen erlaubt.

[0005] Erfindungsgemal wird dies erreicht, indem in
einem dritten Verfahrensabschnitt anschlieRend oder
wahrend des zweiten Verfahrensabschnitts zumindest
eine der Teilplatten von einer Ricktransporteinrichtung
der Plattenaufteilanlage zu der oder einer der Sageein-
richtungen zurick transportiert wird und von dieser Sa-
geeinrichtung mittels zumindest eines Drittschnittes
noch einmal zersagt wird.

[0006] Eine Grundidee derErfindung istes somit, beim
Aufteilen der Platte oder des Plattenstapels den ersten
und zweiten Verfahrensabschnitt ohne Berlicksichtigung
der Drittschnitte, wie an sich bekannt, abzuarbeiten, in-
dem aus der Rohplatte bzw. dem Rohformat zunachst
mittels der Erstschnitte die Plattenstreifen herausgesagt
werden und anschlieend die Aufteilung in Teilplatten
mittels des oder der Zweitschnitte erfolgt. Ob jeweils nur
ein Erst- oder Zweit- oder mehrere Erst- oder Zweit-
schnitte notwendig sind, hangt jeweils vom zu realisie-
renden Schnittmuster ab. Sowohl im oder vor dem ersten
Verfahrensabschnitt als auch in oder vor dem zweiten
Verfahrensabschnitt kénnen die an sich bekannten Be-
saumschnitte am Rand der ursprunglichen Platte durch-
geflihrt werden, falls diese notwendig sind. Gem. der Er-
findung ist nun ein dritter Verfahrensabschnitt vorgese-
hen. Dieser kann anschlieRend oder wahrend des zwei-
ten Verfahrensabschnittes durchgefiihrt bzw. begonnen
werden. In diesem dritten Verfahrensabschnitt ist vorge-
sehen, zumindest eine der Teilplatten oder auch mehrere
Teilplatten von der Ricktransporteinrichtung der Platten-
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aufteilanlagen zu der oder einer der S&geeinrichtungen
zuriick zu transportieren, um dann mittels der Sageein-
richtung zumindest einen Drittschnitt durchzufiihren, um
so die Teil-platte noch einmal zu zersagen und das ge-
wiinschte Endformat herzustellen. Ein Grundgedanke
der Erfindung ist es somit, dass man die oder eine der
fur die Erst- und/oder Zweitschnitte verwendete Sage-
einrichtung auch fur die Drittschnitte verwendet, indem
man diejenigen Teilplatten, an denen Drittschnitte not-
wendig sind, maschinell mittels Rucktransporteinrich-
tung wieder dieser oder einer der S&geeinrichtungen zu-
fuhrt. Das Verfahren kann auf unterschiedlichsten Plat-
tenaufteilanlagen durchgefiihrt werden. So kann eine
Plattenaufteilanlage zur Durchfilhrung des Verfahrens
zwei voneinander verschiedene Sageeinrichtungen in
Form der ersten Sageeinrichtung flr die Erstschnitte und
der zweiten Sageeinrichtung fir die Zweitschnitte auf-
weisen. Die Drittschnitte kbnnen dann sowohl von der
ersten Sageeinrichtung als auch von der zweiten Sage-
einrichtung durchgefiihrt werden, wenn die Ricktrans-
porteinrichtung entsprechend ausgebildet ist. Erfin-
dungsgemalie Verfahren kdnnen aber auch auf Platten-
aufteilanlagen durchgefiihrt werden, welche nur eine ein-
zige Sageeinrichtung aufweisen. Dies ist mdglich, wenn
mittels einer entsprechenden Riicktransporteinrichtung
nach dem ersten Verfahrensabschnitt die Teilplatten fiir
den zweiten Verfahrensabschnitt gegebenenfalls im An-
schluss an eine Drehung wieder der Sageeinrichtung zu-
geflihrt werden, um dann die Zweitschnitte durchzufiih-
ren. Entsprechend werden dann auch gem. der Erfin-
dung mittels der Ricktransporteinrichtung die Teilplatten
zurlickgefiihrt, um dann mit derselben Sageeinrichtung
wiederum die Drittschnitte durchzufiihren. Dies natirlich
nur an den Teilplatten, an denen Drittschnitte durchge-
fuhrt werden missen.

[0007] Bevorzugte Ausgestaltungsformen der Erfin-
dung sehen vor, dass der oder die Erstschnitte mit einer
ersten Sageeinrichtung der Plattenaufteilanlage entlang
einer Schnittlinie der ersten Sageeinrichtung gesagt wer-
denund dass der oder die Zweitschnitte mit einer zweiten
Séageeinrichtung der Plattenaufteilanlage entlang einer
Schnittlinie der zweiten Sageeinrichtung geségt werden,
wobei die Schnittlinien der Sageeinrichtungen schrag
oder orthogonal zueinander angeordnet sind. Im Fall von
einer orthogonalen Anordnung der Schnittlinien der bei-
den Sageeinrichtungen spricht man dann auch haufig
bei den Erstschnitten von Langsschnitten und bei den
Zweitschnitten von Querschnitten oder umgekehrt. Die
Schnittlinien missen aber nicht zwingend orthogonal an-
geordnet sein, es kann genauso gut sein, dass sie schrag
zueinander angeordnet sind. Der Begriff schrég bezeich-
net all diejenigen Winkel, die nicht orthogonal und nicht
parallel sind. Es ist aber genauso gut auch mdglich, dass
der oder die Erstschnitte mit einer ersten Sageeinrich-
tung der Plattenaufteilanlage entlang einer Schnittlinie
der ersten Sageeinrichtung gesagt werden und dass der
oder die Zweitschnitte mit einer zweiten Sageeinrichtung
der Plattenaufteilanlage entlang einer Schnittlinie der
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zweiten S&geeinrichtung gesagt werden, wobei die
Schnittlinien der Ségeeinrichtungen parallel zueinander
angeordnet sind. In diesem Fall befindet sich glinstiger-
weise zwischen der ersten und der zweiten Sageeinrich-
tung eine Dreheinrichtung zur Drehung der Plattenstrei-
fen im Anschluss an den ersten Verfahrensabschnitt.
[0008] Auch vor dem Durchfilhren der Drittschnitte
kann aber muss nicht ein Drehen der Teilplatte vorgese-
hen sein. Hierzu ist es ginstig, wenn die Teilplatte vor
dem Sagen des Drittschnittes von einer Dreheinrichtung
der Plattenaufteilanlage, vorzugsweise um eine auf einer
Plattenebene der Teilplatte normal stehende gedachte
Achse, gedreht wird. Eine Platte weist fir gewdhnlich
eine Grund- und eine Deckflache sowie Seiten- bzw.
Stirnflachen auf. Die Grund- oder Deckflachen weisen in
der Regel eine viel grolRere Flache als die Stirn- bzw.
Seitenflachen auf. Unter Plattenebene wird in diesem Zu-
sammenhang eine Ebene verstanden, welche parallel
zur Grund- und/oder Deckflache einer Platte bzw. Teil-
platte liegt, vorzugsweise durch Grund- oder Deckflache
verlauft.

[0009] Wie bereits erwahnt, missen in der Regel nicht
an allen Teilplatten Drittschnitte durchgefiihrt werden,
meist sind es nur einzelne Teilplatten, welche eines wei-
teren Zuschnittes beddrfen. In diesem Sinne ist gunsti-
gerweise vorgesehen, dass nur eine erste Teilmenge der
beim zweiten Verfahrensabschnitt erzeugten Teilplatten
ausgesondert, von der Ricktransporteinrichtung zuriick
transportiert und von der oder einer der Ségeeinrichtun-
gen mittels des zumindest einen Drittschnitts noch ein-
mal zersagt wird und zumindest eine andere Teilmenge
der beim zweiten Verfahrensabschnitt erzeugten Teil-
platten von einer Weitertransporteinrichtung in einer an-
deren Transportrichtung weiter transportiert oder ander-
weitig weiter verarbeitet werden. Bei solchen Ausgestal-
tungsformen des erfindungsgemaRen Verfahrens kon-
nen die Teilplatten, welche nicht mittels Drittschnitten
weiter zersagt werden missen, von der Weitertransport-
einrichtung bereits einer weiteren Verarbeitung zuge-
fiihrt werden, wahrend an der ersten Teilmenge der Teil-
platten die bendtigten Drittschnitte durchgefiihrt werden.
[0010] Giinstige Ausgestaltungsformen des Verfah-
rens sehen weiters vor, dass die Teilplatte hdchstens
mittels eines Drittschnitts zersagt wird. Dies muss aber
nicht zwingend so sein, es ist auch denkbar, dass an
einer Teilplatte mehrals ein Drittschnitt durchgeflihrt wer-
den muss. Insbesondere, wenn die Teilplatte nur mittels
eines Drittschnittes weiter zersagt werden muss, kann
vorgesehen sein, dass zumindest eines der, der aus der
Teilplatte geségten Teile nach dem Drittschnitt von einer
Entnahmeeinrichtung entnommen wird ohne vorher ei-
ner anderen der Sageeinrichtungen zugefiihrt worden zu
sein. Dies ist insbesondere dann glnstigerweise vorzu-
sehen, wenn die Teilplatte zur Durchfiihrung des Dritt-
schnittes einer ersten Sageeinrichtung zugefiihrt wird,
welcher in der normalen Transportrichtung noch eine
zweite Sageeinrichtung folgt. Die Entnahmeeinrichtun-
gen kénnen dann daflr sorgen, dass die im Zuge des
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Drittschnittes hergestellten Teile der Teilplatte vor Errei-
chen der zweiten S&geeinrichtung dem normalen Mate-
rialfluss entnommen werden.

[0011] Bevorzugte Ausgestaltungsformen der Erfin-
dung sehen weiters vor, dass der Drittschnitt oder die
Drittschnitte entlang von einer oder mehreren, vorzugs-
weise linearen, Drittschnittlinien geségt werden, wobei
die Drittschnittlinien, bezliglich der Platte gesehen, par-
allel zu der oder den Erstschnittlinie(n) oder parallel zu
der oder den Zweitschnittlinie(n) angeordnet wird (wer-
den).

[0012] Weitere Merkmale und Einzelheiten bevorzug-
ter Ausgestaltungsformen der Erfindung werden anhand
der Figurenbeschreibung erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 bis 3 Draufsichten jeweils auf die Deckflache
einer Platte, wobei verschiedene Schnittplane, wie
sie bezlglich der Platte zu sehen sind, eingezeichnet
sind.

Fig. 4 schematisiert eine erste Variante einer Plat-
tenaufteilanlage auf der ein er-findungsgemafes
Verfahren durchgefiihrt werden kann;

Fig. 5 eine Prinzipskizze zur Darstellung einer Plat-
tenebene und der darauf normal stehenden Dreh-
achse;

Fig. 6 bis 8 schematisiert verschiedene weitere Va-
rianten von Plattenaufteilanlagen zur Durchfiihrung
erfindungsgemafer Verfahren.

[0013] InFig. 1ist eine Draufsicht auf eine Deckflache
einer zu zersagenden Platte gezeigt. Es sind in Form
eines Schnittplans die Erstschnittlinien 4, Zweitschnittli-
nien 7 und

[0014] Drittschnittlinien 14 der insgesamt an dieser
Platte 1 durchzufilhrenden Erst-, Zweit- und Drittschnitte
eingezeichnet, wie sie, bezlglich der Platte 1 gesehen,
liegen. Sind alle diese Schnitte in der richtigen Reihen-
folge durchgefiihrt, so ist die Platte 1 in die Teilplatten 8,
und soweit notwendig, die Teilplatten 8 in deren Teile 13
zerlegt. Von der Reihenfolge her, werden gem. der Er-
findung zunachst die Erstschnitte entlang der Erstschnitt-
linien 4 im ersten Verfahrensabschnitt durchgefiihrt. Da-
bei konnen vor oder im ersten Verfahrensabschnitt, so-
weit notwendig, auch Erstschnitte als Besaumschnitte
entlang der randlichen Erstschnittlinien 4 durchgefihrt
werden, um die Randstreifen 18 abzutrennen, welche in
der Regel dann Abfall sind. Die mittels der Erstschnitte
entstehenden Plattenstreifen 5 werden dann im zweiten
Verfahrensabschnitt mittels der Zweitschnitte entlang
der Zweitschnittlinien 7 in die Teilplatten 8 zersagt. Dabei
kdnnen der erste und der letzte Zweitschnitt auch der
Besdumung und damit der Abtrennung von Randstreifen
18 dienen.

[0015] Im ersten Ausfihrungsbeispiel dienen die Erst-
schnitte an den dufleren Erstschnittlinien 4 wie gesagt
der Besaumung. Diese kann bei mit entsprechend sau-
ber ausgefiihrten Randern versehenen Platten 1 auch
entfallen. Durch den Erstschnitt entlang der mittleren
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Erstschnittlinie 4 wird die Platte 1 in die beiden Platten-
streifen 5 zersagt. All dies geschieht im ersten Verfah-
rensabschnitt. AnschlieRend wird der in Fig.1 gesehen
obere Plattenstreifen mittels der Zweitschnitte 7 in vier
Teilplatten 8 zersagt. Das gleiche gilt flr den unteren
Plattenstreifen, wobei diese Teilplatten 8 jedoch ein an-
deres Formathaben. Die Durchflihrung der Zweitschnitte
entlang der Zweitschnittlinien 7 erfolgt im zweiten Ver-
fahrensabschnitt. Im dritten Verfahrensabschnittist dann
im Ausfuhrungsbeispiel gemaR Fig. 1 nur noch ein ein-
ziger Drittschnitt an der Teilplatte 8 links oben durchzu-
fuhren. Dieser erfolgt entlang der Drittschnittlinie 14 und
erzeugt aus der Teilplatte 8 die beiden Teile 13.

[0016] In Fig. 2 ist ein Aufteilschema gezeigt, bei dem
die Platte 1 zunachst mittels der Erstschnitte in drei Plat-
tenstreifen 5 zersagt wird. Anschlieend erfolgt die Auf-
teilung mittels der Zweitschnitte in die Teilplatten 8, von
denen dann noch insgesamt vier Teilplatten 8 mit jeweils
einem Drittschnitt entlang der eingezeichneten Dritt-
schnittlinien 14 zersagt werden missen. Fig. 3 zeigt ein
drittes exemplarisches Aufteilschema, bei dem aus allen
drei Plattenstreifen 5 Teilplatten 8 mit Drittschnitten ent-
lang der jeweiligen Drittschnittlinien 14 weiter zersagt
werden mussen. In den Fig. 1 bis 3 sind die Erst-, Zweit-
und Drittschnittlinien 4, 7 und 14, wie bereits ausgefiihrt,
bezlglich der Platte 1 gesehen dargestellt, als wenn sie
auf dieser eingezeichnet waren. In der Praxis werden
diese Erst-, Zweit- und Drittschnittlinien naturlich in der
Regel nicht auf der Platte 1 eingezeichnet.

[0017] InFig. 4istin einer Draufsicht schematisiert ei-
ne erste Plattenaufteilanlage 2 dargestellt, mit der das
erfindungsgemale Verfahren durchgefiihrt werden kann
und z. B. dieinden Fig. 1 bis 3 dargestellten Schnittplane
realisierbar sind. Die zu zersagenden Platten werden der
Plattenaufteilanlage 2 zun&chst mittels einer an sich be-
kannten Plattenzufiihrung 19 zugefiihrt. Eine an sich be-
kannte Vorschubeinrichtung 20 greift dann mit ihren an
sich bekannten Greifern 29 eine zu zersdgende Platte 1
oder einen entsprechenden Plattenstapel und verfahrt
ihn in Transportrichtung 22 hin zur ersten S&geeinrich-
tung 3, mitderim Anschluss an eine entsprechende Aus-
richtung an den Anschlagen 21 die Erstschnitte entlang
der Erstschnittlinien 4 durchgefiihrt werden. Dies pas-
siert im ersten Verfahrensabschnitt. AnschlieRend wer-
den die dabei erzeugten Plattenstreifen 5 mittels der
Transporteinrichtung 23 vor die zweite Sageeinrichtung
6 transportiert. Nun kann die Vorschubeinrichtung 24 mit
ihren Greifern 29 die Teilplatten 5 einzeln oder in Stapeln
greifen und der zweiten Sageeinrichtung 6 zuftihren, um
entlang der Zweitschnittlinien 7 die Zweitschnitte im zwei-
ten Verfahrensabschnitt durchzuflihren. All dies ist beim
Stand der Technik an sich bekannt und muss nicht weiter
erlautert werden. Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel han-
delt es sich sowohl bei der ersten Sageeinrichtung 3 als
auch bei der zweiten Sageeinrichtung 6 um Untertisch-
kreissagen, welche jeweils entlang linearer Schnittlinien
15 und 16 verfahren werden kénnen, um die entspre-
chenden Schnitte durchzufiihren. Auch dies ist an sich
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bekannt und muss nicht noch einmal erlautert werden.
Naturlich kdnnen auch andere Sé&geeinrichtungen ein-
gesetzt werden. Es ist auch nicht notwendig, dass die
Schnittlinien 15 und 16 zwingend linear ausgefihrt sind.
Auch die orthogonale Anordnung der Schnittlinien 15 und
16 relativ zueinander ist nicht zwingend notwendig. Nach
dem Zersagen der Plattenstreifen 5 in die Teilplatten 8
im zweiten Verfahrensabschnitt setzt nun die Erfindung
an. In Transportrichtung 22 gesehen hinter der zweiten
Sageeinrichtung 6 werden nun einzelne Teilplatten 8, an
denen Drittschnitte durchgefiihrt werden missen, mittels
der Rucktransporteinrichtung 9 noch einmal der zweiten
Sageeinrichtung 6 zugefiihrt, um dort mittels der Dritt-
schnitte entlang der Drittschnittlinien 14 in die Teile 13
zersagt zu werden. Im gezeigten Ausfliihrungsbeispiel
gem. Fig. 4 werden diejenigen Teilplatten 8 mittels der
Entnahmeeinrichtung 17 ausgesondert und dem ersten
Rucktransportweg 26 iber die Ruicktransporteinrichtung
9 zugefiihrt. Im Ausflihrungsbeispiel gem. Fig. 4 istin die
Rucktransporteinrichtung 9 eine Dreheinrichtung 10 in-
tegriert, mit der die Teilplatten 8, an denen Drittschnitte
durchgefihrt werden, vor der Zuflihrung zur zweiten Sa-
geeinrichtung 6 z. B. um 90° gedreht werden. Auf dem
eingezeichneten ersten Rucktransportweg 26 werden
die ausgewahlten bzw. ausgesonderten Teilplatten 8 der
zweiten Sageeinrichtung 6 noch einmal zugefiihrt, um
dort die Drittschnitte entlang der Drittschnittlinie 14
durchzufiihren. Die anderen Teilplatten 8, welche keine
Drittschnitte bendétigen, kénnen derweil von der Weiter-
transporteinrichtung 12 der weiteren Verarbeitung zuge-
fihrt bzw. abtransportiert werden. Nach Durchfiihrung
der Drittschnitte werden auch die Teile 13, welche durch
Zersagen der Teilplatten 8 entstanden sind, von der Wei-
tertransporteinrichtung 12 abtransportiert. Die Vereinze-
lung der durch Zersagen hergestellten Endformate er-
folgt ebenfalls vorzugsweise auf der Weitertransportein-
richtung 12.

[0018] Fig. 5 zeigt schematisiert eine Platte 1 in einer
Seitenansicht auf eine Stirnflache. Die Plattenebene 11,
welche parallel zur oberen bzw. durch die obere Deck-
fliche der Platte 1 verlauft, ist strichliert eingezeichnet.
Zu sehen ist auch die Drehachse 25, welche normal auf
der Plattenebene 11 steht, um die die Dreheinrichtung
10 die Teilplatte 8 dreht, bevor der Drittschnitt durchge-
fihrt wird. Die Drehachse ist mittig dargestellt, die mittige
Anordnung der Drehachse ist aber nicht zwingend not-
wendig.

[0019] In Fig. 6 ist nun eine alternative Plattenaufteil-
anlage 2 gezeigt, mit der eine alternative Variante des
erfindungsgeméaflen Verfahrens durchgefiihrt werden
kann. Diese Plattenaufteilanlage 2 entspricht in zahlrei-
chen Details der Plattenaufteilanlage gem. Fig. 4, so
dass hier nur auf die Unterschiede eingegangen wird.
Diese liegen im Wesentlichen darin, dass auf die Dreh-
einrichtung 10 verzichtet wurde. Anstelle der Drehung
werden die ausgesonderten Teilplatten 8 zur Durchfiih-
rung der Drittschnitte nun nicht der zweiten Sageeinrich-
tung 6 sondern der ersten S&ageeinrichtung 3 zugefiihrt.
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Hierdurch entfallt die Notwendigkeit der Drehung der
Teilplatte 8 vor dem Durchflihren der Drittschnitte. Um
nach der Durchfihrung der Drittschnitte mittels der er-
sten Sageeinrichtung 3 die daraus entstandenen Teile
13 der Teilplatten 8 nicht tiber die Schnittlinie 16 der zwei-
ten S&geeinrichtung 6 fahren zu mdissen, ist im An-
schluss an die erste Sageeinrichtung 3 ebenfalls eine
Entnahmeeinrichtung 17 vorgesehen, mit der die Teile
13 entnommen und den eingezeichneten Pfeilen fol-
gend, wieder in den Bereich hinter die zweite Sageein-
richtung 6 verbracht werden kénnen, um dann von der
Weitertransporteinrichtung 12 weitertransportiert zu wer-
den. Der restliche Verfahrensablauf bei der Durchfiih-
rung des erfindungsgemafen Verfahrens entspricht dem
oben bzgl. Fig. 4 geschilderten und wird daher nicht noch
einmal erlautert. Alternativ zur Variante gem. Fig. 6 kann
naturlich auch die Aussonderung der Teile 13 hinter der
ersten Sageeinrichtung entfallen. Dann werden diese
Teile 13 Gber die Schnittlinie 16 der zweiten Sageeinrich-
tung 6 hinweg der Weitertransporteinrichtung 12 zuge-
fuhrt. Die Breite der Transporteinrichtungen 9, 12 und 23
ist hier natuirlich nur schematisiert dargestellt und muss
an die jeweiligen Anforderungen angepasst werden, um
entsprechend groRe Formate von Platten 1, Plattenstrei-
fen 5und Teilplatten 8 sowie deren Teile 13 jeweils trans-
portieren zu kénnen. In Fig. 7 ist eine weitere Plattenauf-
teilanlage 2 gezeigt, mit der erfindungsgemafe Verfah-
ren durchgeflhrt werden kénnen. Auch hier wird nur noch
auf die Unterschiede zu den vorab geschilderten Aus-
fuhrungsbeispielen eingegangen. Im Unterschied zu die-
sen kdénnen in dem Ausfuhrungsbeispiel gem. Fig. 7 die
Drittschnitte sowohl von der ersten Sageeinrichtung 3
als auch von der zweiten Sageeinrichtung 6 durchgefihrt
werden. Es sind daher auch zwei verschiedene Ruck-
transportwege 26 und 27 auf der Riicktransporteinrich-
tung 9 mdglich, welche in diesem Ausflhrungsbeispiel
wiederum eine Dreheinrichtung 10 umfasst. Auch die
Aussonderung von mittels Drittschnitt erzeugten Teilen
13 einer Teilplatte 8 im Anschluss an die erste Sageein-
richtung 3 ist wieder durch eine entsprechende Entnah-
meeinrichtung 17 hinter der ersten Sageeinrichtung 3
moglich. Genauso gut kdnnen mittels dieser Entnahme-
einrichtung 17 ganze Plattenstreifen 5 an der zweiten
Sageeinrichtung 6 vorbeigefihrt werden, wie dies strich-
liert als Entnahmetransportweg 28 eingezeichnet ist.

[0020] Fig. 8 zeigt in einem weiteren Ausflihrungsbei-
spiel einer Plattenaufteilanlage 2, dass zur Durchfiihrung
des erfindungsgemaRen Verfahrens die Schnittlinien 15
und 16 der ersten und zweiten Ségeeinrichtung 3, 6 nicht
zwingend schrag oder orthogonal zueinander angeord-
net sein missen. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel wer-
den die im ersten Verfahrensabschnitt mittels der ersten
Sageeinrichtung 3 zugesagten Plattenstreifen 5 von ei-
ner Dreheinrichtung 10 gedreht, bevor sie der zweiten
Sageeinrichtung 6 zur Durchfihrung des zweiten Ver-
fahrensabschnittes zugefuhrt werden. Im Anschluss an
die Durchfiihrung der Zweitschnitte mittels der zweiten
Sageeinrichtung 6 werden wiederum von der daran im
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Anschluss angeordneten Entnahmeeinrichtung 17 die-
jenigen Teilplatten 8 enthommen, an welchen Drittschnit-
te durchgefiihrt werden missen. Diese kdnnen dann von
der Rucktransporteinrichtung 9 auf dem ersten Riick-
transportweg 26 wieder der zweiten Sageeinrichtung 6
zur Durchfliihrung der Drittschnitte zugeflihrt werden.
Hierbei erfolgt glinstigerweise eine Drehung mittels der
Dreheinrichtung 10. Es ist aber genauso gut moglich,
den zweiten Ricktransportweg 27 gem. Fig. 8 zu ver-
wenden. Dann werden die Teilplatten 8, an welchen noch
Drittschnitte durchgefiihrt werden miissen, von der Dreh-
einrichtung 10 gedreht, welche zwischen der ersten Sa-
geeinrichtung 3 und der zweiten S&geeinrichtung 6 an-
geordnetist. Die Drittschnitte werden dann wiederumvon
der zweiten Sageeinrichtung 6 durchgefihrt. Anschlie-
Rend erfolgt der Weitertransport mit der Weitertransport-
einrichtung 12. Alternativ zu der in Fig. 8 gezeigten Va-
riante konnte der Riicktransport der noch mittels Dritt-
schnitt zu zersdgenden Teilplatten 8 natirlich auch wie-
derum ahnlich zu dem vorherigen Ausfiihrungsbeispiel
gem. Fig. 7 vor die erste Sageeinrichtung 3 erfolgen.
[0021] Von welcher der Sageeinrichtungen 3 oder 6
die Drittschnitte durchgefiihrt werden, kann auch darauf
abgestimmt werden, welche der beiden genannten S&-
geeinrichtungen 3, 6 bei der Durchfiihrung der Erst- und
Zweitschnitte weniger ausgelastet ist, so dass die Durch-
fuhrung der Drittschnitte die rasche Durchfiihrung der
ersten und zweiten Verfahrensabschnitte nicht oder nur
moglichst geringfiigig verzdgert. Die verschiedenen Aus-
fuhrungsbeispiele zeigen, dass das erfindungsgeméafie
Verfahren in unterschiedlichsten Ausgestaltungsformen
und auf unterschiedlichsten Plattenaufteilanlagen 2
durchgefiihrt werden kann. Bei den dargestellten Vari-
anten handelt es sich natirlich nur um Beispiele. Hinzu-
weisen ist noch darauf, dass die Plattenaufteilanlagen 2
durchwegs aus an sich bekannten Einrichtungen und
Bauteilen zusammengesetzt werden kdénnen. So sind
beim Stand der Technik verschiedenste Transportein-
richtungen bekannt, welche jeweils an den genannten
Stellen eingesetzt werden kénnen. Das gleiche gilt fiir
Mittel, wie die Anschldge 21 zur Ausrichtung der Platten.
Auch Vorschubeinrichtungen 20 und 24 sind in verschie-
densten Ausfilihrungsbeispielen beim Stand der Technik
im Einsatz. Das Gleiche gilt fiir die Sageeinrichtungen 3
und 6 und auch fiir die Dreheinrichtung 10 sowie fiir die
Entnahmeeinrichtung 17.

Legende zu den Hinweisziffern:
[0022]

1 Platte

2 Plattenaufteilanlage

3 erste Sageeinrichtung

4 Erstschnittlinie
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5 Plattenstreifen

6 zweite Sageeinrichtung
7 Zweitschnittlinie

8 Teilplatte

9 Rucktransporteinrichtung
10  Dreheinrichtung

11 Plattenebene

12 Weitertransporteinrichtung
13 Teil

14  Drittschnittlinie

15  Schnittlinie

16  Schnittlinie

17  Entnahmeeinrichtung

18  Randstreifen

19  Plattenzufihrung

20  Vorschubeinrichtung

21 Anschlag

22  Transportrichtung

23  Transporteinrichtung

24 Vorschubeinrichtung

25 Drehachse

26  erster Rucktransportweg
27  zweiter Ricktransportweg
28  Entnahmetransportweg

29  Greifer

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zersagen zumindest einer Platte (1),
insbesondere eines Plattenstapels, mit einer Plat-
tenaufteilanlage (2), wobei die Platte (1) in einem
ersten Verfahrensabschnitt von einer, vorzugsweise
ersten, Sageeinrichtung (3) der Plattenaufteilanlage
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(2) mittels eines Erstschnittes oder mehrerer Erst-
schnitte entlang einer, insbesondere linearen, Erst-
schnittlinie (4) des Erstschnittes oder mehrerer, ins-
besondere linearer und/oder zueinander paralleler,
Erstschnittlinien (4) der Erstschnitte in voneinander
vollsténdig getrennte Plattenstreifen (5) zersagt wird
und die Plattenstreifen (5) anschlieRend in einem
zweiten Verfahrensabschnitt von einer, vorzugswei-
se zweiten, Sageeinrichtung (6) der Plattenaufteil-
anlage (2) mittels eines Zweitschnittes oder mehre-
rer Zweitschnitte entlang einer, insbesondere linea-
ren, Zweitschnittlinie (7) des Zweitschnittes oder
mehrerer, insbesondere linearer und/oder zueinan-
der paralleler, Zweitschnittlinien (7) der Zweitschnit-
te in voneinander vollstéandig getrennte Teilplatten
(8) zersagt werden, wobei, bezlglich der Platte (1)
gesehen, die Erstschnittlinie(n) (4) schréag oder or-
thogonal zu der Zweitschnittlinie (7) oder den Zweit-
schnittlinien (7) angeordnet wird (werden), dadurch
gekennzeichnet, dass in einem dritten Verfahrens-
abschnitt anschlielend oder wahrend des zweiten
Verfahrensabschnitts zumindest eine der Teilplatten
(8) von einer Rucktransporteinrichtung (9) der Plat-
tenaufteilanlage (2) zu der oder einer der Sageein-
richtungen (3, 6) zuriick transportiert wird und von
dieser Sageeinrichtung (3, 6) mittels zumindest ei-
nes Drittschnittes noch einmal zersagt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Teilplatte (8) vor dem S&gen des
Drittschnittes von einer Dreheinrichtung (10), vor-
zugsweise um eine auf einer Plattenebene (11) der
Teilplatte (8) normal stehende gedachte Achse (25),
gedreht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nur eine erste Teilmenge der
beim zweiten Verfahrensabschnitt erzeugten Teil-
platten (8) ausgesondert und von der Riicktransport-
einrichtung (9) zurick transportiert und von der oder
einer der Sageeinrichtungen (3, 6) mittels des zu-
mindest einen Drittschnitts noch einmal zersagt wird
und zumindest eine andere Teilmenge der beim
zweiten Verfahrensabschnitt erzeugten Teilplatten
(8) von einer Weitertransporteinrichtung (12) in einer
anderen Transportrichtung weiter transportiert oder
anderweitig weiter verarbeitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Teilplatte (8)
héchstens mittels eines Drittschnitts zersagt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eines der, der aus der
Teilplatte (8) gesagten Teile (13) nach dem Dritt-
schnitt von einer Entnahmeeinrichtung (26) entnom-
men wird ohne vorher einer anderen der Sageein-
richtungen (3, 6) zugefihrt worden zu sein.
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6.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Drittschnitt oder
die Drittschnitte entlang von einer oder mehreren,
vorzugsweise linearen, Drittschnittlinien (14) gesagt
werden, wobei die Drittschnittlinien (14), beziglich
der Platte (1)gesehen, parallel zu der oder den Erst-
schnittlinie(n) (4) oder parallel zu der oder den Zweit-
schnittlinie(n) (7) angeordnet wird (werden).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der oder die Erst-
schnitte mit einer ersten S&geeinrichtung (3) der
Plattenaufteilanlage (2) entlang einer Schnittlinie
(15) der ersten Sageeinrichtung (3) gesagt werden
und dass der oder die Zweitschnitte mit einer zweiten
Sageeinrichtung (6) der Plattenaufteilanlage (2) ent-
lang einer Schnittlinie (16) der zweiten Sageeinrich-
tung (6) gesagt werden, wobei die Schnittlinien (15,
16) der Sageeinrichtungen (3, 6) schrag oder ortho-
gonal zueinander angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der oder die Erst-
schnitte mit einer ersten S&geeinrichtung (3) der
Plattenaufteilanlage (2) entlang einer Schnittlinie
(15) der ersten Sageeinrichtung (3) gesagt werden
und dass der oder die Zweitschnitte mit einer zweiten
Sageeinrichtung (6) der Plattenaufteilanlage (2) ent-
lang einer Schnittlinie (16) der zweiten Sageeinrich-
tung (6) gesagt werden, wobei die Schnittlinien (15,
16) der Sageeinrichtungen (3,6) parallel zueinander
angeordnet sind.
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