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(57)  Sageeinrichtung (1) zum Aufteilen zumindest ei-
nes Werkstiicks (2a, 2b), insbesondere einer Platte oder
eines Plattenstapels, mit zumindest einem entlang einer
Sagelinie (3) verfahrbaren Sageaggregat (4) zum Zersa-
gen des Werkstlicks (2a, 2b) entlang der S&gelinie (3)
und mit zumindest einer Werkstiickférdereinrichtung (5)
zum Transport des zu zersdgenden Werkstlicks (2a, 2b) ¥
in einer, quer oder orthogonal zur Sagelinie (3) verlau-
fenden Transportrichtung (6) hin zur Sagelinie (3) und
mitzumindest einem, in Transportrichtung (6) betrachtet,
hinter der Sagelinie (3) angeordneten Anschlag (7), wo-
bei der Anschlag (7), in Transportrichtung (6) gesehen,
einen Abstand (16) zur Sagelinie (3) von weniger als 10
cm, vorzugsweise weniger als 1 cm, aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Sdgeeinrichtung zum
Aufteilen zumindest eines Werkstiicks, insbesondere ei-
ner Platte oder eines Plattenstapels, mit zumindest ei-
nem entlang einer Sagelinie verfahrbaren Sdgeaggregat
zum Zersagen des Werkstlicks entlang der Sagelinie und
mit zumindest einer Werkstiickférdereinrichtung zum
Transport des zu zersdgenden Werkstlicks in einer, quer
oder orthogonal zur S&gelinie verlaufenden Transport-
richtung hin zur S&gelinie und mit zumindest einem, in
Transportrichtung betrachtet, hinter der Sagelinie ange-
ordneten Anschlag.

[0002] Beim automatisierten Aufteilen von Werkstik-
ken wie zum Beispiel Platten oder Plattenpaketen wer-
den Rohformate durch sequenzielle Langs- und Quer-
schnitte in Endformate geschnitten. Insbesondere in der
Méobelindustrie nimmt durch die zunehmende Individua-
lisierung der Produkte die Anzahl der Gleichteile bei den
Endformaten stetig ab. Die Tendenz zeigt Richtung Los-
gréRe Eins, was bedeutet, dass jedes Endformat eine
unterschiedliche GréRe haben kann. Beim Aufteilen der
Rohformate verschiebt sich dadurch die Hauptanforde-
rung vom bisher geforderten Zersdgen moglichst hoher
Plattenpakete mit groRer Antriebsleistung am Sageblatt
hin zu sehr schnellen Ablaufen, in denen oft einzelne
Platten geschnitten werden. Dabei muss nicht nur der
eigentliche Schnitt mit sehr hoher Geschwindigkeit, son-
dern auch das automatisierte Zu- und Abfiihren der
Werkstlicke entsprechend schnell erfolgen.

[0003] Die hierfir eingesetzten Sageeinrichtungen
vom Stand der Technik werden haufig auch als Platten-
aufteilanlagen bezeichnet. Eine Anlage zum halbauto-
matischen Betrieb ist aus der AT 361 698 bekannt ge-
worden. Es werden hierbei Werkstiicke automatisch zur
Durchfilhrung von Langsschnitten der Sage zugefiihrt,
manuell abgenommen, um 90° verschwenkt und gegen
einen Anschlag zur Queraufteilung an der Sage gefiihrt.
Die Sagevorgange zur Queraufteilung werden dann ge-
meinsam mit den automatisierten Langsschnitten durch-
gefuhrt. Inzwischen gibt es auch vollautomatische Ver-
fahren, deren Leistungsfahigkeit gegentiber den halbau-
tomatischen Verfahren deutlich gesteigert werden konn-
te. Unter der Leistungsfahigkeit einer Plattenaufteilanla-
ge wird die Anzahl der pro Zeiteinheit durchschnittlich
durchgefiihrten Schnitte bzw. Sagevorgange verstan-
den. DabeiflieRen nicht nur die reinen Schnittzeiten, son-
dern auch die Zeiten fir das Materialhandling und die
Abfallentsorgung mit ein.

[0004] Ziel ist es, die Leistungsfahigkeit einer gat-
tungsgemaflien Sageeinrichtung weiter zu steigern. Der
traditionelle Ansatz dazu ware, die Geschwindigkeit der
einzelnen Ablaufe zu erhéhen. Allerdings sind dabei in-
zwischen Bereiche erreicht, ab denen weitere Steigerun-
gen nur verbunden mit hohen Kosten méglich sind, so-
dass sich in Summe kein wirtschaftlicher Nutzen ergibt.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, eine Sageeinrichtung der oben genannten Art zur
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Durchfiihrung eines schnelleren und 6konomischeren
Sageverfahrens zu optimieren.

[0006] Erfindungsgemal gelingt dies dadurch, dass
der Anschlag, in Transportrichtung gesehen, einen Ab-
stand zur Sagelinie von weniger als 10 cm, vorzugsweise
weniger als 1 cm, aufweist.

[0007] Es wurde erkannt, dass der Transport eines zu
zersagenden Werkstlicks zur Sagelinie noch beschleu-
nigt werden kann und vor allem beim Ubergang vom letz-
ten Sagevorgang an einem Werkstiick zum ersten S&-
gevorgang an einem folgenden Werkstiick Zeit einge-
spart werden kann, wenn man einen Anschlag relativ
knapp hinter der Sagelinie anordnet. Dieser Anschlag
kann dann als Besdumanschlag dienen, an welchen das
Werkstiick sehr rasch herangefahren werden kann, da
in der Regel an einem zu zersagenden Werkstlck als
erstes ein Besdumschnitt zur Verbesserung der Auf3en-
kante des Werkstlicks durchgeflihrt wird. Die beim Be-
saumschnitt abgesagte Besdumkante ist in der Regel
Abfall, so dass beim Abbremsen des Werkstiicks am ge-
nannten Anschlag keine besondere Riicksicht genom-
men werden muss, womit insgesamt ein rascher Trans-
port bis zum genannten Anschlag moglich ist. Die Erfin-
dung kann somit eine Sageeinrichtung bereitstellen, bei
der der Besdumschnitt im Vergleich zu gattungsgema-
Ren Sageeinrichtungen zeitlich friiher durchfihrbar ist
und flr ein bestimmtes Sagepensum auch eine insge-
samt kiirzere Sagedauer veranschlagt werden kann.
[0008] Das zu zersagende Werkstiick kann von der
Werkstiickférdereinrichtung so an den Anschlag heran-
gefahren werden, dass es am Anschlag biindig anliegt
und ein klar definierter, reproduzierbar an weiteren Werk-
stiicken durchfiihrbarer Besdumschnitt durchgefiihrt
werden kann.

[0009] Der Vollstandigkeit halber wird darauf hinge-
wiesen, dass auch zwei oder mehr Werkstlicke von der
erfindungsgeméafien Sageeinrichtung parallel nebenein-
ander also gleichzeitig aufgeteilt werden kdnnen. Hierzu
ist es z.B. denkbar, mehrere in Vorschubrichtung gese-
hen parallel nebeneinander arbeitende Werkstlckfor-
dereinrichtungen vorzusehen. Bei den nebeneinander
bzw. gleichzeitig aufzuteilenden Werkstiicken kann es
sich wiederum jeweils um Platten oder Plattenstapel han-
deln.

[0010] Gunstig ist es, wenn die Sageeinrichtung auch
einen Maschinentisch mit einer vorzugsweise horizontal
ausgerichteten Auflage zum darauf Auflegen des Werk-
stiicks aufweist. Die Sagelinie kann dann beispielsweise
in der Auflageflache des Maschinentisches in Form ei-
nes, vorzugsweise vertikalen, Spalts bzw. Schlitzes vor-
gegeben sein. Insofern kénnte man anstelle von einer
Sagelinie auch von einer Sageflache sprechen. Dabei ist
naturlich klar, dass Sageflache und S&gelinie nicht im
streng mathematischen Sinn sondern dahingehend zu
verstehen sind, dass sie auch eine gewisse Dicke bzw.
Breite aufweisen. Giinstig ist es jedenfalls wenn die Sa-
gelinie linear erstreckt bzw. mit anderen Worten gerade
ist, wobei dann die Sageflache auch als Sdgeebene be-
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zeichnet werden kann.

[0011] Ha&ufig ist es auch vorteilhaft, wenn das Sage-
aggregat auch in der Hohe, also vertikal in der Sagefla-
che bzw. -ebene verfahrbar ist.

[0012] Das Sageaggregatkannaneinemverfahrbaren
Sagewagen montiert sein und ein durch einen Motor an-
getriebenes Sageblatt, beispielsweise eine Kreissage,
aufweisen. Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung als so-
genannte Untertischkreissage, wobei der Sagewagen
und der Motor unter der Auflageebene des Maschinen-
tisches verfahrbar sind und das S&geblatt fir den Sage-
vorgang Uber die Auflageflache des Maschinentisches
hochfahrbar und anschlieRend absenkbar ausgebildet
ist.

[0013] Die Werkstickfordereinrichtung ist fur den
Transport des jeweiligen zu zersdgenden Werkstlicks
zur Schnittposition tber der Sagelinie vorgesehen. Der
Transport erfolgt in einer Transportrichtung quer oder or-
thogonal zur Sagelinie. Die Transportrichtung kann mit
der Sagelinie theoretisch also alle Winkel mit Ausnahme
von 0°, 180° und deren Vielfachen bilden. Bevorzugt ist
ein Winkel im Bereich von 60° bis 120°, wobei es beson-
ders bevorzugt ist, die zu zersdgenden Werkstiicke in
einer Transportrichtung im 90°-Winkel also orthogonal
zur S&gelinie zur Schnittposition Uber der Sagelinie zu
transportieren.

[0014] Die Transportrichtung ist diejenige Richtung, in
der die Werkstlicke von der Werkstlickfordereinrichtung
hin zur Sagelinie transportiert werden. Dabei ist darauf
hinzuweisen, dass die Werkstiicke in Transportrichtung
auch Uber die Séagelinie hinweg und anschlieRend in
Transportrichtung von der S&gelinie weg weiter trans-
portiert werden.

[0015] Beieiner bevorzugten Ausgestaltungsform der
Erfindung ist vorgesehen, dass die Sageeinrichtung zu-
mindest eine weitere Fordereinrichtung zum Transport
des zuzersdgenden Werkstiicks in Transportrichtung hin
zur Sagelinie aufweist. Hierdurch wird es mdéglich, dass
das Werkstlick von der Werkstlckfoérdereinrichtung be-
reits dann an den Anschlag transportiert wird, wahrend
die weitere Férdereinrichtung, nachdem sie das vorab
zersagte Werkstiick losgelassen hat, noch zurick fahrt.
Hierdurch ergibt sich ein besonders groRRes zeitliches
Einsparpotential bzw. eine besonders effektive Be-
schleunigung des Gesamtprozesses. Wahrend bei-
spielsweise die weitere Fordereinrichtung das Werk-
stlick bis zum letzten Aufteilschnitt halt und positioniert,
kann die Werkstlickférdereinrichtung bereits das nach-
ste zu zersagende Werkstlick ndher zur Sagelinie her-
antransportieren. Die Werkstlckfordereinrichtung kann
beispielsweise als angetriebene Rollenbahn ausgebildet
sein. Eine der Férdereinrichtungen, insbesondere die
weitere Fordereinrichtung, weist bevorzugt Greifer und/
oder Klemmeinrichtungen zum Greifen eines Werk-
stlicks auf. Besonders giinstig ist es auch, wenn die wei-
tere Fordereinrichtung, vorzugsweise samt Greifern bzw.
Klemmeinrichtungen, Gber ein noch zu zersdgendes, in
Transportrichtung angeordnetes Werkstilick, hinweg-
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fahrbarist. Hierflir kann es vorteilhaft sein, wenn die Grei-
fer anhebbar und absenkbar sind und/oder die weitere
Fordereinrichtung als Einschubwagen ausgebildet ist.
[0016] InderRegelisteszweckmalig, wenn die Werk-
stuickférdereinrichtung und die weitere Fordereinrich-
tung in Transportrichtung gesehen, bezliglich der Sage-
linie auf derselben Seite angeordnet sind. Die - in Trans-
portrichtung gesehen - hinter der Sagelinie befindliche
Seite kann fur den Abtransport der Endformate und der
Abfallstiicke vorgesehen sein. Dort kdnnen beispielswei-
se zumindest ein Ausziehwagen mit Sauggreifern, Rol-
lenbahnen und dergleichen und/oder nach unten
schwenkbare Abfallklappen zum Einsatz kommen.
[0017] Beim eigentlichen S&gevorgang ist es gunstig,
wenn die Sageeinrichtung einen, vorzugsweise im Be-
reich der Sagelinie angeordneten, Druckbalken zum Fi-
xieren des Werkstlicks wahrend des Zersagens des
Werkstlcks aufweist. Das Werkstuck kann mittels des
Druckbalkens z.B. gegen die Auflageflache des Maschi-
nentischs gedriickt und dadurch auf der Sagelinie fixiert
und wahrend des Schnitts gehalten werden.

[0018] Der Anschlag ist bei einer besonderen Ausge-
staltungsform der Erfindung in den Maschinentisch inte-
griert. Er kann glinstigerweise zwischen zumindest einer
Arbeitsposition oberhalb der Auflageflache des Maschi-
nentisches und zumindest einer Ruheposition, vorzugs-
weise vertikal, verstellt werden. In der Arbeitsposition er-
fullt er seine Aufgabe als Anschlag. In der Ruheposition
ist der Anschlag so angeordnet, dass das Werkstiick in
Transportrichtung an ihm vorbei transportiert werden
kann, ohne am Anschlag anzuschlagen. In der Ruhepo-
sition kann der Anschlag z.B. unterhalb der Auflageflache
des Maschinentisches angeordnet sein. Bei einer ande-
ren Ausgestaltungsform ist der Anschlag am Druckbal-
ken oder einem anderen Bauteil oberhalb der Sagelinie
befestigt. Dieser Anschlag féhrt also von seiner Ruhe-
position oberhalb der Arbeitsposition nach unten zur Auf-
lageflache des Maschinentisches in seine Arbeitspositi-
on. Prinzipiell kdnnen natirlich auch eine Vielzahl von
Anschlagen bzw. Besdumanschlagen vorgesehen sein.
Besonders glinstig ist es auch, wenn der Anschlag oder
die Anschlage nicht nur vertikal, sondern auch horizontal,
in Transportrichtung, verstellbar ausgebildet sind, so-
dass auch Besdumschnitte unterschiedlicher Breite
durchgefiihrt werden kdénnen.

[0019] Neben der Sageeinrichtung an sich betrifft die
Erfindung auch ein Verfahren zum Betrieb einer erfin-
dungsgemalen Sageeinrichtung, bei dem das Werk-
stlick mit der Werkstuckférdereinrichtung zur Durchfiih-
rung eines Besdumschnitts bis an den Anschlag heran-
transportiert wird.

[0020] Beieinemsolchen Verfahrenistglinstigerweise
vorgesehen, dass das Werkstlck zur weiteren Aufteilung
im Anschluss an den Besdumschnitt von einer weiteren
Fordereinrichtung gehalten und/oder in Transportrich-
tung weitertransportiert wird.

[0021] Gunstig ist es auch, wenn der Anschlag wah-
rend des Besdumschnitts oder unmittelbar danach in ei-
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ne Ruheposition gefahren wird, in der das Werkstlick in
Transportrichtung am Anschlag vorbeitransportiert wird.
[0022] Bevorzugte Varianten des Verfahrens sehen
vor, dass das Werkstlick im Anschluss an den Besaum-
schnitt von der weiteren Férdereinrichtung bis nach
Durchfiihrung des letzten, an diesem Werkstiick durch-
zufihrenden Sagevorgangs gehalten wird. Mit dem letz-
ten, an diesem Werkstiick durchzufiihrenden S&gevor-
gang ist derjenige Schnitt gemeint, der beim abwech-
selnden Transport des Werkstlicks in Transportrichtung
und Zersagen entlang der Sagelinie als letztes am Werk-
stlick durchgefiihrt wird. Es geht dabei nicht um das wei-
tere Aufteilen der bei dieser Abfolge von Transport- und
Sagevorgangen entstanden Teilstiicke bzw. Zuschnitte
des Werkstiicks in nachfolgenden Ségevorgangen.
[0023] Bevorzugte Ausgestaltungsformen des Verfah-
rens konnen auch vorsehen, dass unmittelbar nach
Durchfiihrung des letzten Sagevorgangs am Werkstlick
ein nachstes zu zersagendes Werkstick mit der Werk-
stuickférdereinrichtung zur Durchfiihrung des Besaum-
schnitts an den Anschlag herantransportiert wird.
[0024] Im Sinne einer Zeitoptimierung ist es gunstig,
wenn wahrend des Herantransports des, vorzugsweise
nachsten, Werkstiicks an den Anschlag mittels der Werk-
stlickférdereinrichtung die weitere Férdereinrichtung an
ein zum Anschlag entgegengesetztes Ende des, vor-
zugsweise nachsten, Werkstlicks gefahren wird. Im An-
schluss daran ist vorzugsweise vorgesehen, dass die
weitere Fordereinrichtung dann das Werkstiick an die-
sem Ende mittels Greifern greift.

[0025] Weitere Merkmale und Einzelheiten bevorzug-
ter Ausgestaltungsformen werden anhand der Figuren-
beschreibung erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  eine Seitenansicht einer erfindungsgemaRen
Sageeinrichtung orthogonal zur Sagelinie in ei-
nem ersten Betriebszustand;

Fig. 2 dieselbe Ansichtin einem anderen Betriebszu-
stand;

Fig. 3  eine Sicht von oben auf die S&geeinrichtung;

Fig. 4  eine Detailansicht in der Umgebung der Sage-
linie mit einem in den Maschinentisch integrier-
tem Anschlag gemaR der Fig. 1 bis 3;

Fig. 5 dieselbe Detailansicht mit einem als Alternative
oberhalb der S&gelinie angebrachten Anschlag
und

Fig. 6  bis 9 alternative Ausgestaltungsformen fir ei-
nen erfindungsgemafen Anschlag.

[0026] Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht einer bevorzug-

ten Ausgestaltungsform einer erfindungsgemafen Sa-
geeinrichtung 1 miteinem S&geaggregat 4, einem Druck-
balken 15, einem bereits teilweise aufgeteilten und auf
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die Auflageflache 12 eines Maschinentisches 11 aufge-
legten Werkstlick 2a, einer mit Rollen 9 ausgestatteten
Werkstiickférdereinrichtung 5 und einer weiteren Foérder-
einrichtung 8, die im in Fig. 1 dargestellten Betriebszu-
stand mit einem Greifer oder mehreren Greifern 10 das
Werkstiick 2a in Transportrichtung 6 zur Séagelinie 3
transportiert. Im in Fig. 1 dargestellten Betriebszustand
wird gezeigt, wie das Werkstiick 2a gerade aufgeteilt wird
und das Werkstlick 2b zur Aufteilung im Anschluss an
das Werkstiick 2a in Bereitstellung liegt. In diesem Be-
triebszustand halt die weitere Férdereinrichtung 8 das
Werkstlick 2a mit seinen Greifern 10 permanent festund
transportiert es nach Abschluss eines Sagevorgangs in
Transportrichtung 6 so weit bis der Bereich des Werk-
stlicks 2a Uber der Schnittlinie 3 zu liegen kommt, in dem
der nachste Sagevorgang durchgefiihrt werden soll. Die
Rollen der Werkstiickférdereinrichtung 5 befinden sich
in diesem Betriebszustand giinstigerweise im Freilauf.
Das Werkstiick 2a wird also in diesem Betriebszustand
vorzugsweise ausschliefllich von der weiteren Forder-
einrichtung 8 transportiert. Vor einem jeweiligen Sage-
vorgang wird der Druckbalken 15 abgesenkt und damit
das Werkstiick 2a auf die Auflageflache 2a gedriickt und
damit fiir den Sdgevorgang fixiert. Nach Beendigung des
jeweiligen Sagevorgangs wird der Druckbalken 15 wie-
der angehoben und der Weitertransport des Werkstlicks
2a kann mittels der weiteren Férdereinrichtung 8 erfol-
gen. Dieser Ablauf wiederholt sich, bevorzugt gesteuert
nach einem vorgebbaren Schnittplan, bis zur Durchfiih-
rung des letzten, an diesem Werkstiick 2a durchzufiih-
renden S&gevorgangs. Der erfindungsgemale An-
schlag 7 ist in diesem Betriebszustand in seine Ruhepo-
sition 14 zurlck gefahren, in der das Werkstlick 2a bzw.
die durch Zersagen erzeugten Teilwerkstlicke bzw. Zu-
schnitte 2 an ihm ohne Kollision vorbeigefahren werden
kénnen.

[0027] In Transportrichtung 6 hinter der Sagelinie 3
transportiert der Ausziehwagen 19, im gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel mit seinen Auszieharmen 20 und sei-
nen Vakuumsaugern 21, die zersagten Teile und insbe-
sondere die Zuschnitte 22 des Werkstiicks 2a in Trans-
portrichtung 6 weiter und entfernt sie dadurch von der
Sagelinie 3. Abfélle 27 kdnnen durch die kleine Abfall-
klappe 17 und/oder die groRe Abfallklappe 23 auf den
Abfallférderer 18 fallen. Der Abtransport der Zuschnitte
22 erfolgt anschlielRend mittels der Férdermittel 24.
[0028] Beim letzten Schnitt bzw. Ségevorgang am
Werkstlck 2a werden ein Zuschnitt 22 und ein Abfall 27
produziert. Die weitere Férdereinrichtung 8 mit seinen
Greifern 10 kann wéhrend dieses letzten, an diesem
Werkstiick 2a durchzufihrenden S&gevorgangs das
Werkstlick 2a bereits los lassen, da es wahrend des Sa-
gevorgangs ja vom abgesenkten Druckbalken 15 fixiert
ist. Der Abfall 27 liegt nach Abschluss dieses letzten Sa-
gevorgangs am Werkstiick 2a und nach Abheben des
Druckbalkens 15, in Transportrichtung 6 gesehen, be-
zuglich der Sagelinie 3, auf der Seite der Werksttickfor-
dereinrichtung 5. Da der Abfall 27 im Interesse einer op-
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timalen Materialausnitzung mdglichst klein gehalten
wird, kann er nicht in jedem Fall vom Ausziehwagen 19
mittels der Vakuumsauger 21 aufgenommen werden.
Deshalb sind auf den Auszieharmen 20 zusétzlich
schwenkbare Ausziehfinger 25 angebracht mittels derer
der Ausziehwagen 19 unter dem entsprechend weit an-
gehobenen Druckbalken 15 durchfahrt und den Abfall 27
zusammen mit dem Zuschnitt 22 so weit auf das Forder-
mittel 24 schiebt, dass die Trennfuge zwischen Zuschnitt
und Abfall etwas vor dem Drehpunkt der groRen Abfall-
klappe 23 liegt. Wenn sich nun die groRe Abfallklappe
23 nach unten schwenkend 6ffnet, fallt der Abfall 27 in
den Abfallférderer 18. Der Zuschnitt 22 bleibt sicher auf
dem Fordermittel 24 liegen und wird abtransportiert.

[0029] Gleichzeitig mit dem Abtransport des letzten
Zuschnitts 22 und des Abfalls 27aus dem Werkstlick 2a
wird mit der Aufteilung des nachsten zu zersdgenden
Werkstlicks 2b begonnen. Erfindungsgemal wird das
nachste zu zersdgende Werkstiick 2b nun von der Werk-
stlickférdereinrichtung 5 gegen den, in die Arbeitspositi-
on 13 gebrachten Anschlag 7gefahren und ist somit be-
sonders schnell und prazise fiir den ersten durchzufiih-
renden Schnitt bzw. S&gevorgang in Form eines Be-
saumschnittes positioniert. Wahrend des Positionierens
des Werkstlcks 2b mittels der Werkstiickférdereinrich-
tung 5 am Anschlag 7, des Absenkens des Druckbalkens
15 und der Durchfiihrung des Besdumschnitts am Werk-
stlick 2b kann die weitere Fordereinrichtung 8 bereits
entgegen der Transportrichtung 6 zurlick an das zum
Anschlag 7 entgegengesetzte Ende des Werkstlicks 2b
gefahren werden, um es dort mittels seinen Greifern 10
zu greifen, was zu einer weiteren Zeiteinsparung fiihrt.
In Fig. 2 ist eine Situation dargestellt, bei der das Werk-
stlick 2b bereits am Anschlag 7 anliegt und die weitere
Fordereinrichtung 8 entgegen der Transportrichtung 6
zurlick gefahren wird. Wahrend dieses Zuriickfahrens
missen die Greifer 10 tber das Werkstlick 2b angeho-
ben werden, um eine kollisions- und reibungsfreie Fahrt
Uber das Werkstlick 2b zu gewahrleisten. Nachdem die
Greifer 10 der weiteren Férdereinrichtung 8 das Werk-
stlick 2b an seinem vom Anschlag 7 abgewandten Ende
gegriffen haben und der Besdaumschnitt beendetist, kann
der Druckbalken 15 angehoben, der Anschlag 7 in seine
Ruheposition 14 gebracht und die weitere Aufteilung des
Werkstlcks 2b, vorzugsweise einem Schnittplan fol-
gend, wie oben beziiglich des Werkstlicks 2a geschildert,
durchgefiihrt werden. Bei dieser weiteren Aufteilung wird
das Werkstlick 2b dann wieder zwischen den einzelnen
Sagevorgangen von der weiteren Fordereinrichtung 8 in
Transportrichtung 6 transportiert und wahrend des ge-
samten weiteren Aufteilvorgangs permanent mittels der
Greifer 10 festgehalten bis das Werkstiick 2b zur Durch-
fuhrung des letzten Sagevorgangs am Werkstlick 2b
durch den Druckbalken 15 fixiert ist. Die Werkstuckfor-
dereinrichtung 5 ist wahrend dieses weiteren Aufteilvor-
gangs deaktiviert bzw. auf Freilauf geschaltet, der An-
schlag 7 befindet sich in seiner Ruheposition 14, sodass
das Werkstiick 2b kollisionsfrei an ihm vorbei gefahren
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werden kann.

[0030] Fig. 3 zeigt eine Draufsicht der Sadgeeinrichtung
1 im in Fig. 1 beschriebenen Betriebszustand. Es wird
am Werkstiick 2a gerade ein Sagevorgang entlang der
Sagelinie 3 durchgefiihrt, wobei das Werkstlick 2a vom
Druckbalken 15 auf die Auflagefliche 12 des Maschi-
nentischs 11 gedriickt und zusatzlich von der weiteren
Fordereinrichtung 8 hier mit mehreren Greifern 10 ge-
halten wird. Das nachste zu zersdgende Werkstlick 2b
wird von der Werkstlickfordereinrichtung 5 bereitgehal-
ten.

[0031] In Fig. 4 ist eine Detailseitenansicht im Bereich
der Sagelinie 3 dargestellt. Ein zu zersagendes Werk-
stlick 2 wurde auf der Auflageflache 12 eines Maschi-
nentischs 11 in Transportrichtung 6 gegen einen in Ar-
beitsposition 13 befindlichen Anschlag 7 gefahren. Der
Druckbalken 15 ist noch angehoben, das S&geaggregat
4 istals "Untertischkreissage" ausgebildet. Der Anschlag
7 kann vom Hubzylinder 26 durch Vertikalverstellung von
seiner Ruheposition 14 in seine Arbeitsposition 13 und
zurlick bewegt werden und ist in die Auflageflache 12
bzw. in den Maschinentisch 11 integriert. In seiner hier
nicht dargestellten Ruheposition 14 kann er vollstandig
in den Maschinentisch 11 bzw. unter die Auflageflache
12 des Maschinentischs 11 abtauchen und eine Kollision
miteinem Werkstlick 2 oder anderen Bauteilen kann aus-
geschlossen werden. Der Hubzylinder 26 kann beispiels-
weise pneumatisch, elektrisch, hydraulisch oder anders-
artig realisiert sein. Der Anschlag 7 weist jedenfalls, in
Transportrichtung 6 gesehen, den erfindungsgemalen
Abstand 16 von der Sagelinie 3 auf.

[0032] Fig. 5 zeigt dieselbe Detailansicht wie Fig. 4,
wobei der Anschlag 7 allerdings alternativ ausgebildet
ist. Er kann beispielsweise neben oder am Druckbalken
15 gelagert sein und von seiner Ruheposition 14 ober-
halb der Auflageflache 12 des Maschinentischs 11, bei-
spielsweise auf Héhe des angehobenen Druckbalkens
15, zur hier dargestellten Arbeitsposition 13 mit dersel-
ben Funktion wie der in den Maschinentisch integrierte
Anschlag 7 aus Fig. 4 gefahren werden, wobei der An-
trieb wiederum vorzugsweise mit einem Hubzylinder 26
erfolgt.

[0033] Fig.6und?7 zeigen eine weitere alternative Aus-
gestaltungsform, wie der erfindungsgeméafie Anschlag 7
ausgebildetseinkann. Diese alternative Ausgestaltungs-
form kann ansonsten in die bereits geschilderte Sage-
einrichtung 1 integriert werden, genauso wie das weiter
unten noch geschilderte weitere alternative Ausgestal-
tungsbeispiel geman der Fig. 8 und 9.

[0034] in der Variante gemaR der Fig. 6 und 7 ist der
erfindungsgeméafe Anschlag 7 in den Druckbalken 15
integriert. Glnstig ist es hierzu, wenn wie im gezeigten
Ausflhrungsbeispiel gemaR der Fig. 6 und 7 der Druck-
balken 15 hierzu zwei unabhangig voneinander absenk-
bare Schenkel 28 aufweist. Einer der Schenkel 28 kann,
wie in Fig. 6 und 7 dargestellt, dann als Anschlag 7 ver-
wendet werden. In Fig. 6 sind beide Schenkel 28 des
Druckbalkens 15 von der Auflageflache 12 abgehoben.
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Der Anschlag 7 befindet sich dabei in seiner Ruheposi-
tion 14. Um diesen Druckbalken 15 als Druckbalken zu
verwenden, um Werkstiicke 2a oder 2b auf die Auflage-
flache 12 zu driicken, werden beide Schenkel 28 gemein-
sam abgesenkt. Fig. 7 zeigt die Situation wenn der so
ausgebildete Druckbalken 15 nicht als Druckbalken an
sich, sondern als Anschlag 7 verwendet werden soll. In
einem solchen Fall wird nur der in Transportrichtung 6
gesehen, hinter der Sagelinie 3 angeordnete Schenkel
28 abgesenkt. Er kann dann, wie in Fig. 7 dargestellt, in
seiner Arbeitsposition 13 als Anschlag 7 dienen. Ist der
Besaumschnitt durchgefiihrt, so wird dieser Anschlag
bzw. Schenkel 7 bzw. 28 wieder hochgefahren, sodass
die weiteren Arbeitsvorgange in bereits geschilderter Art
und Weise durchgeflihrt werden kénnen.

[0035] Die Ausfiihrungsvariante gemaf der Fig. 8 und
9 zeigt eine alternative Ausgestaltungsform, wie der An-
schlag 7 direkt in den Maschinentisch 11 integriert wer-
den kann, sodass er in seiner Ruheposition 14 weder
oberhalb noch unterhalb aus dem Maschinentisch 11
hervorsteht. In dieser Variante ist der Anschlag 7 als Teil
eines Kniehebels 30 ausgebildet. Der Kniehebel 30 wird
im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel vom Schubzylinder 29
betétigt. Fig. 8 zeigt die Ruheposition 14 des Anschlags
bei der das Werkstlck 2a bzw. 2b kollisionsfrei am An-
schlag 7 vorbeibewegt werden kann. Fig. 9 zeigt die Ar-
beitsposition 13, bei der das Werkstiick 2a bzw. 2b bei
Transport in Transportrichtung 6 am Anschlag 7 an-
schlagt. Mittels des Schubzylinders 29 kann der An-
schlag 7 tber den Kniehebel 30 in seine Arbeitsposition
13 aber auch in seine Ruheposition 14 gebracht werden.
In dieser Ausgestaltungsform ist der Anschlag 7 als eine
Art schwenkbarer Hebel, konkret hier als Teil eines
schwenkbaren Kniehebels ausgebildet.

Legende

zu den Hinweisziffern:
[0036]

1 Sageeinrichtung
2a  Werkstuck

2b  Werkstuick

3 Sagelinie

4 Sageaggregat

5 Werkstiickférdereinrichtung
6 Transportrichtung
7 Anschlag

8 weitere Fordereinrichtung
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9 Rollen

10  Greifer

11 Maschinentisch

12 Auflageflache

13 Arbeitsposition

14 Ruheposition

15  Druckbalken

16 Abstand

17 kleine Abfallklappe
18  Abfallférderer

19  Ausziehwagen

20  Auszieharme

21 Vakuumsauger

22 Zuschnitt

23  grole Abfallklappe
24  Foérdermittel zum Abtransport der Zuschnitte
25  Ausziehfinger

26  Hubzylinder

27  Abfall

28  Schenkel

29  Schubzylinder

30 Kniehebel

Patentanspriiche

1. Séageeinrichtung (1) zum Aufteilen zumindest eines
Werkstlcks (2a, 2b), insbesondere einer Platte oder
eines Plattenstapels, mit zumindest einem entlang
einer Sagelinie (3) verfahrbaren Sageaggregat (4)
zum Zersagen des Werkstiicks (2a, 2b) entlang der
Sagelinie (3) und mit zumindest einer Werkstlckfor-
dereinrichtung (5) zum Transport des zu zersagen-
den Werkstlicks (2a, 2b) in einer, quer oder ortho-
gonal zur S&gelinie (3) verlaufenden Transportrich-
tung (6) hin zur Sagelinie (3) und mit zumindest ei-
nem, in Transportrichtung (6) betrachtet, hinter der
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Sagelinie (3) angeordneten Anschlag (7), dadurch
gekennzeichnet, dass der Anschlag (7), in Trans-
portrichtung (6) gesehen, einen Abstand (16) zur S&-
gelinie (3) von weniger als 10 cm, vorzugsweise we-
niger als 1 cm, aufweist.

Sageeinrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sageeinrichtung (1) zumin-
dest eine weitere Férdereinrichtung (8) zum Trans-
port des zu zersagenden Werkstlicks (2a, 2b) in
Transportrichtung (6) hin zur Sagelinie (3) aufweist.

Sageeinrichtung (1) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Werkstickfordereinrich-
tung (5) und die weitere Férdereinrichtung (8), in
Transportrichtung (6) gesehen, beziiglich der Sage-
linie (3) auf derselben Seite angeordnet sind.

Sageeinrichtung (1) nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest eine der
Fordereinrichtungen, bevorzugt die Werkstuckfor-
dereinrichtung (5), vorzugsweise zumindest teilwei-
se angetriebene, Rollen (9) als Auflager fur das
Werkstiick (2a, 2b) aufweist.

Sageeinrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine der For-
dereinrichtungen, bevorzugt die weitere Forderein-
richtung (8), Greifer (10) zum Greifen des Werk-
stiicks (2a, 2b) aufweist.

Sageeinrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Sageein-
richtung (1) einen Maschinentisch (11) und der Ma-
schinentisch (11) eine, vorzugsweise horizontale,
Auflageflache (12) zur Auflage des Werkstlicks (2a,
2b) auf dem Maschinentisch (11) aufweist und der
Anschlag (7), vorzugsweise vertikal, zwischen zu-
mindest einer Arbeitsposition (13) oberhalb der Auf-
lageflache (12) des Maschinentischs (11) und zu-
mindest einer Ruheposition (14), vorzugsweise
oberhalb der Arbeitsposition (13) oder unterhalb der
Auflageflache (12) des Maschinentischs (11), ver-
stellbar ausgebildet ist.

Sageeinrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Sageein-
richtung (1) einen Druckbalken (15) zum Fixieren
des Werkstlicks (2a, 2b) wahrend des Zersagens
des Werkstiicks (2a, 2b) aufweist, wobei vorzugs-
weise vorgesehen ist, dass der Anschlag (7) am
Druckbalken (15) befestigt ist.

Sageeinrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand
(16) zwischen Anschlag (7) und Sé&gelinie (3) in
Transportrichtung (6) verstellbar ist.
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9.

10.

1.

12.

13.

14.

Verfahren zum Betrieb einer Sageeinrichtung (1)
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Werkstiick (2a, 2b) mit der
Werkstlckfordereinrichtung (5) zur Durchfiihrung ei-
nes Besdumschnitts bis an den Anschlag (7) heran-
transportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei die Sageeinrich-
tung (1) zumindest eine weitere Férdereinrichtung
(8) zum Transport des zu zersdgenden Werkstiicks
(2a, 2b) in Transportrichtung (6) hin zur Sagelinie (3)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkstlck (2a, 2b) zur weiteren Aufteilung im An-
schluss an den Besdumschnitt von der weiteren For-
dereinrichtung (8) gehalten und/oder in Transport-
richtung (6) weitertransportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Anschlag (7) wahrend des
Besaumschnitts oder unmittelbar danach in eine Ru-
heposition (14) gefahren wird, in der das Werkstiick
(2a, 2b) in Transportrichtung (6) am Anschlag (7)
vorbeitransportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Werkstiick (2a, 2b) im An-
schluss an den Besaumschnitt von der weiteren For-
dereinrichtung (8) bis zur Durchfiihrung des letzten
an diesem Werkstlick (2a, 2b) durchzufiihrenden
Sagevorgangs gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass unmittelbar nach
Durchfiihrung eines letzten Sagevorgangs am
Werkstlick (2a) ein nachstes zu zersagendes Werk-
stick (2b) mitder Werkstlickférdereinrichtung (5) zur
Durchfiihrung des Besdumschnitts an den Anschlag
(7) herantransportiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass wahrend des Heran-
transports des, vorzugsweise nachsten, Werkstiicks
(2a, 2b) an den Anschlag (7) mittels der Werkstiick-
férdereinrichtung (5) die weitere Férdereinrichtung
(8) an ein zum Anschlag (7) entgegengesetztes En-
de des, vorzugsweise nachsten, Werkstlcks (2a,
2b) gefahren wird.
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