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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Sdgemaschine zum Zersagen zumindest eines plattenférmigen Werk-
stlicks, in Form einer Platte oder eines Plattenstapels, mit einer, entlang einer, insbesondere geraden, Schnittlinie
verfahrbaren Sageeinrichtung zum Durchtrennen des auf einem Maschinentischbereich der Sdgemaschine aufliegenden
plattenférmigen Werkstlicks und mit zumindest einer Vorschubeinrichtung zum Transport des plattenférmigen Werk-
stlicks auf dem Maschinentischbereich in zumindest einer Richtung parallel zu einer hin zur Schnittlinie gerichteten
Transportrichtung.

[0002] GattungsgemaRe Sagemaschinen werden auch haufig als sogenannte Plattenaufteilanlagen bezeichnet. Mit
ihnen kénnen plattenférmige Werkstlicke aus unterschiedlichstem Material wie Holz, Kunststoff, Metall und diversen
Verbundmaterialien zersagt werden. Beim plattenférmigen Material kann es sich um Einzelplatten aber auch um Plat-
tenstapel handeln. Eine gattungsgemafie Sdgemaschine ist z.B. in der DE 10 2010 010 746 A1, die den Oberbegriff
vom Anspruch 1 offenbart, gezeigt. Die GrélRe des Maschinentischbereichs, auf dem mittels der Vorschubeinrichtung
das oder die plattenférmige Werkstiicke der Schnittlinie in Transportrichtung zugefiihrt werden kénnen, ist bei den
gattungsgemaRen Sagemaschinen in der Regel auf die grofte, bei der vorgesehenen Verwendung zu verarbeitende
Platte ausgelegt. Oft sind die Maschinentischbereiche mehr oder weniger quadratisch ausgelegt, wie dies auch beim
genannten Stand der Technik bekannt ist. Durch die Form und Grée des Maschinentischbereichs und die dafiir aus-
gelegte Vorschubeinrichtungen sind aber letztendlich in der Praxis die Einsatzmdglichkeiten einer gattungsgemafien
Sagemaschine limitiert.

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, einen Vorschlag zu machen, wie Sdgemaschinen der eingangs genannten Art
verbessert werden kénnen, um vielfaltiger einsetzbar zu sein.

[0004] Erfindungsgemal wird dies erreicht, wie es im Anspruch 1 beansprucht wird, indem die Sdgemaschine zumin-
dest einen zusatzlichen Maschinentischbereich mit zumindest einer zuséatzlichen Vorschubeinrichtung fiir zumindest
ein, vorzugsweise stangen- oder rohrférmiges, sonstiges Werkstlick aufweist, wobei eine maximale Vorschublange der
zusatzlichen Vorschubeinrichtung, gemessen parallel zur Transportrichtung zwischen der Schnittlinie und einer von der
Schnittlinie maximal entfernten Betriebsstellung der zusatzlichen Vorschubeinrichtung, gréRer ist als eine maximale
Vorschublange der Vorschubeinrichtung, gemessen parallel zur Transportrichtung zwischen der Schnittlinie und einer
von der Schnittlinie maximal entfernten Betriebsstellung der Vorschubeinrichtung.

[0005] Die Erfindung schlagt somit eine Art Kombinationssage vor, mit welcher sowohl plattenférmige Werkstiicke als
auch sonstige, vorzugsweise stangen- oder rohrférmige, Werkstiicke zersagt werden kdnnen. Die genannten Arten von
Werkstlicken werden dabei von der Vorschubeinrichtung und auch von der zusétzlichen Vorschubeinrichtung derselben
Schnittlinie und damit auch derselben Sageeinrichtung zugefiihrt. Man kénnte somit auch von einer gemeinsamen
Schnittlinie bzw. einer gemeinsamen Sageeinrichtung sprechen. Dabei sei darauf hingewiesen, dass erfindungsgemafe
Sagemaschinen grundsétzlich auch mehrere Schnittlinien und mehrere Sageeinrichtungen aufweisen kénnen. Die ge-
nannte Schnittlinie bzw. gemeinsame Schnittlinie ist dann die, bei der mittels Vorschubeinrichtung und zusatzlicher
Vorschubeinrichtung die entsprechenden Werkstiicke zu eben jener Schnittlinie zufiihrbar sind.

[0006] Die Erfindung bietet sich insbesondere dann an, wenn man einerseits die genannten plattenférmigen Werk-
stlicke zersagen bzw. in kleinere Teilplatten aufteilen muss und andererseits aber auch besonders lange, insbesondere
stangen- oder rohrférmige, Werkstlicke zersdgen muss. Diese stangen- bzw. rohrférmigen Werkstlicke kénnen Dank
der Erfindung wesentlich Ianger sein, als die gréRte Kantenlange des gréRten plattenférmigen Werkstucks, fir die der
Maschinentischbereich der Sdgemaschine ausgelegt ist.

[0007] Der Vollstéandigkeit halber wird darauf hingewiesen, dass erfindungsgemaRe Sdgemaschinen somit zumindest
zwei Maschinentischbereiche, eben den Maschinentischbereich und den zusatzlichen Maschinentischbereich und zu-
mindest zwei Vorschubeinrichtungen, eben die Vorschubeinrichtung und die zusatzliche Vorschubeinrichtung aufweisen.
Insofern kénnte der Maschinentischbereich, der der Auflage und dem Transport der plattenférmigen Werkstlicke dient,
auch als erster Maschinentischbereich und die Vorschubeinrichtung, die die plattenférmigen Werkstlicke auf diesem
ersten Maschinentischbereich bewegt, auch als erste Vorschubeinrichtung bezeichnet werden.

[0008] Zur Transportrichtung sei darauf hingewiesen, dass es sich dabei um die Richtung handelt, in der die auf dem
Maschinentischbereich aufliegenden plattenférmigen Werkstlicke und auch die im zusétzlichen Maschinentischbereich
aufliegenden sonstigen Werkstlicke mittels der jeweiligen Vorschubeinrichtung zum Zersagen hin zur Schnittlinie trans-
portiert werden. Vor oder nach dem Sagevorgang, welcher in der Regel orthogonal zur Transportrichtung entlang der
Schnittlinie erfolgt, werden die dann zersagten plattenférmigen und/oder sonstigen Werkstticke in Transportrichtung
weiter, dann eben von der Schnittlinie weg, transportiert. Die Vorschubeinrichtung und die zusatzliche Vorschubeinrich-
tung haben also dieselbe Transportrichtung bzw. zumindest zueinander parallele und in dieselbe Richtung weisende
Transportrichtungen. Der Maschinentischbereich und auch der zuséatzliche Maschinentischbereich sind in Transport-
richtung gesehen vor der Schnittlinie angeordnet. In Transportrichtung gesehen hinter der Schnittlinie befindet bzw.
befinden sich vorzugsweise ein oder mehrere Ablagetische, auf denen das oder die hinter die Schnittlinie transportierte
bzw. transportierten Werkstiicke zu liegen kommen.
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[0009] Die Maschinentischbereiche, auf denen die plattenférmigen und/oder sonstigen Werkstiicke aufliegen, sind
glnstigerweise, wie an sich bekannt, mit geeigneten Einrichtungen zur Reduzierung der beim Transport mittels der
Vorschubeinrichtungen auftretenden Reibungskrafte ausgeriistet. Dies kdnnen Rollen, Walzen, Luftkissen und derglei-
chen sein. Hierzu sind beim Stand der Technik verschiedene Varianten bekannt, die alle im Rahmen von erfindungs-
gemalen Sagemaschinen angewendet bzw. realisiert werden kénnen.

[0010] Um zusatzlich zu den plattenférmigen Werkstlicken auch entsprechend lange sonstige Werkstiicke zerségen
zu kénnen, sehen bevorzugte Ausgestaltungsformen der Erfindung vor, dass die maximale Vorschublange der zusatz-
lichen Vorschubeinrichtung zumindest 1,5 mal, vorzugsweise zumindest 2 mal, so grof} ist, wie die maximale Vorschub-
lange der Vorschubeinrichtung.

[0011] Grundsatzlichist es denkbar, dass der Maschinentischbereich mit der Vorschubeinrichtung und der zuséatzliche
Maschinentischbereich mit der zusatzlichen Vorschubeinrichtung getrennt voneinander ausgefiihrt sind. In der Regel
sind dann der Maschinentischbereich und der zusatzliche Maschinentischbereich parallel zueinander nebeneinander
angeordnet.

[0012] Bevorzugte Ausgestaltungsformen der Erfindung sehen jedoch vor, dass der Maschinentischbereich in einer
Querrichtung orthogonal zur Transportrichtung gesehen einen Arbeitsbereich aufweist, innerhalb dem das plattenférmige
Werkstlick auf den Maschinentischbereich anordenbar und von der Vorschubeinrichtung transportierbar ist, wobei der
zuséatzliche Maschinentischbereich gegenliiber dem Maschinentischbereich in Richtung parallel zur Transportrichtung
verlangert ist und innerhalb des Arbeitsbereichs des Maschinentischbereichs liegt.

[0013] Dabei ist glinstigerweise vorgesehen, dass der Arbeitsbereich der Vorschubeinrichtung und ein zusatzlicher
Arbeitsbereich der zusétzlichen Vorschubeinrichtung sich, in Querrichtung orthogonal zur Transportrichtung gesehen,
Uberlappen. Beim Arbeitsbereich und auch beim zusatzlichen Arbeitsbereich handelt es sich letztendlich um die maximal
mogliche Arbeitsbreite, mit der die jeweilige Vorschubeinrichtung, also die Vorschubeinrichtung bzw. die zusatzliche
Vorschubeinrichtung die plattenférmigen Werkstiicke oder die sonstigen Werkstlicke im Maschinentischbereich bzw.
zuséatzlichen Maschinentischbereich bewegen kénnen. Die jeweiligen Arbeitsbereiche bzw. Arbeitsbreiten werden or-
thogonal zur Transportrichtung, also in Querrichtung bestimmt. Nachdem in diesen Ausgestaltungsformen auch zumin-
dest zwei Arbeitsbereiche, namlich der Arbeitsbereich und der zusatzliche Arbeitsbereich vorhanden sind, konnte der
Arbeitsbereich der Vorschubeinrichtung bzw. ersten Vorschubeinrichtung analog zu oben auch als erster Arbeitsbereich
bezeichnetwerden. Besonders giinstige Ausgestaltungsformen dieser Art sehen vor, dass der zusatzliche Arbeitsbereich
der zusatzlichen Vorschubeinrichtung in einem Randbereich des Arbeitsbereichs der Vorschubeinrichtung angeordnet
ist.

[0014] Damit die Vorschubeinrichtungen, also die Vorschubeinrichtung und die zusatzliche Vorschubeinrichtung, das
jeweilige Werkstlick greifen, transportieren und auch z.B. wahrend des Sagevorgangs festhalten kénnen, sehen bevor-
zugte Ausgestaltungsformen der Erfindung vor, dass die Vorschubeinrichtung eine oder mehrere Greifeinrichtungen
zum Greifen eines plattenférmigen oder eines sonstigen Werkstlicks und/oder die zusétzliche Vorschubeinrichtung eine
oder mehrere Greifeinrichtungen zum Greifen eines plattenférmigen oder eines sonstigen Werkstlicks aufweist bzw.
aufweisen. Solche Greifeinrichtungen zum Greifen eines Werkstlicks sind beim Stand der Technik an sich bekannt und
missen daher eigentlich nicht naher erldutert werden. Die Greifeinrichtungen kénnen z.B. einen unteren und einen
oberen Klemmfinger aufweisen, wobei die Klemmfinger relativ zueinander verfahrbar sind, sodass zwischen den Klemm-
fingern das zu transportierende und zu zersdgende Werkstiick eingeklemmt werden kann.

[0015] Indiesem Zusammenhang sei aber auch darauf hingewiesen, dass Vorschubeinrichtungen nicht zwangslaufig
Greifeinrichtungen haben missen. Auch hier sind Alternativen beim Stand der Technik bekannt. Soweit sinnvoll, kénnen
diese auch im Zuge der Realisierung der Erfindung angewendet werden.

[0016] Soweit entsprechende Greifeinrichtungen vorhanden sind, ist es jedenfalls giinstig, wenn die Vorschubeinrich-
tung, in Querrichtung orthogonal zur Transportrichtung gesehen, einen Arbeitsbereich aufweist und die Greifeinrich-
tung(en) der zuséatzlichen Vorschubeinrichtung in diesen Arbeitsbereich der Vorschubeinrichtung eingreifen kénnen.
Entsprechend ist es auch glinstig, wenn die zusatzliche Vorschubeinrichtung, in Querrichtung orthogonal zur Transpor-
trichtung gesehen, einen zusatzlichen Arbeitsbereich aufweist und die Greifeinrichtung(en) der Vorschubeinrichtung in
diesen zusatzlichen Arbeitsbereich der zuséatzlichen Vorschubeinrichtung eingreifen kénnen. Damit die Vorschubein-
richtungen samt Greifeinrichtungen auch Uber auf dem jeweiligen Maschinentischbereichen aufliegende Werkstlicke
hinwegfahren kénnen, sehen bevorzugte Ausgestaltungsformen der Erfindung wie an sich bekannt vor, dass die Grei-
feinrichtung oder die Greifeinrichtungen heb- und senkbar tGber dem Maschinentischbereich und/oder dem zusétzlichen
Maschinentischbereich angeordnet sind.

[0017] Weiters ist es giinstig, wenn eine, mehrere oder alle der Greifeinrichtungen in Querrichtung entlang der Vor-
schubeinrichtung verschiebbar gelagert sind. Dieses Verschieben in Querrichtung entlang der Vorschubeinrichtung kann
erfolgen, um die Lage der Greifeinrichtung(en) in Querrichtung an die Lage bzw. die Groéf3e des zu transportierenden
plattenférmigen und/oder sonstigen Werkstlicks anpassen zu kénnen. Diese Verschiebung kann manuell, aber auch
von einem Motor erfolgen.

[0018] Sogenannte Druckbalken, welche das zu zersdgende Werkstlick im Bereich der Schnittlinie auf die Oberflache
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des Maschinentischbereiches andriicken, sind beim Stand der Technik an sich bekannt. Sie dienen dazu, einen méglichst
sauberen und vibrationsarmen S&gevorgang bzw. Schnitt entlang der Schnittlinie durchfiihren zu kénnen. In diesem
Zusammenhang sei daraufhingewiesen, dass glinstigerweise auch erfindungsgemaRe Sdgemaschinen zumindesteinen
Druckbalken zum Andriicken zumindest eines plattenférmigen und/oder sonstigen Werkstiicks auf den Maschinentisch-
bereich und/oder den zuséatzlichen Maschinentischbereich bei der Schnittlinie aufweist.

[0019] Wenn die vertikale Ausdehnung, also die Dicke des plattenférmigen Werkstlicks und des gleichzeitig zu zer-
sagenden sonstigen Werkstiicks unterschiedlich sind, kann es glinstig sein, wenn der Druckbalken gleichzeitig in ver-
schiedenen Bereichen entlang der Schnittlinie unterschiedlich weit absenkbar ist. Dies kann helfen, um wahrend eines
einzigen Schnitt- bzw. S&gevorgangs ein dickeres sonstiges Werkstiick und ein diinneres plattenférmiges Werkstlick
oder ein dickeres plattenformiges Werkstlick und ein diinneres sonstiges Werkstlick in gleicher Weise fest gegen die
Oberflache des jeweiligen Maschinentischbereichs driicken zu kénnen.

[0020] Beider Sageeinrichtung kann es sich, wie an sich bekannt, um eine heb- und senkbar ausgefiihrte Unterflur-
kreissédge handeln. Diese ist bevorzugt in einem Sagewagen entlang der Schnittlinie verfahrbar. Z.B. um den Schnitt
entlang der Schnittlinie durchfihren zu kdnnen.

[0021] Grundsatzlichistes mdglich, die zu zersdgenden oder bereits zersagten Werkstiicke per Hand fiir einen weiteren
Sagevorgang zu drehen. Beim Stand der Technik sind aber auch Dreheinrichtungen in Form von sogenannten Drehti-
schen bekannt. Auch diese kdnnen glnstigerweise bei erfindungsgemalen Sdgemaschinen eingesetzt werden. So
kann vorgesehen sein, dass die Sdgemaschine, vorzugsweise in einem Bereich in Transportrichtung gesehen hinter
der Schnittlinie, eine Dreheinrichtung zum Drehen des plattenférmigen und/oder sonstigen Werkstlicks, vorzugsweise
um eine vertikale Achse, aufweist. Natirlich kbnnen entsprechende Dreheinrichtungen auch in Transportrichtung ge-
sehen im Bereich vor der Schnittlinie angeordnet sein.

[0022] Fur die Zufihrung der plattenférmigen und/oder sonstigen Werkstlicke zur Sdgemaschine bzw. deren Maschi-
nentischbereiche gibt es verschiedene Moglichkeiten. Z.B. kann vorgesehen sein, dass das plattenférmige Werksttick,
in Transportrichtung gesehen, von einem Bereich hinter der Schnittlinie aus in Richtung entgegen der Transportrichtung
Uber die Schnittlinie hinweg und/oder, in Transportrichtung gesehen, im Bereich vor der Schnittlinie von zumindest einer
Seite her in einer Querrichtung orthogonal zur Transportrichtung zufiihrbar ist. Weiters kann vorgesehen sein, dass das
sonstige Werkstiick, in Transportrichtung gesehen, von einem Bereich hinter der Schnittlinie aus in Richtung entgegen
der Transportrichtung tber die Schnittlinie hinweg und/oder, in Transportrichtung gesehen, im Bereich vor der Schnittlinie
aus einem Bereich vor der zusatzlichen Vorschubeinrichtung der zusatzlichen Vorschubeinrichtung zufiihrbar ist. Be-
vorzugte Ausgestaltungsformen der Erfindung sehen auch vor, dass das sonstige Werkstick, in Transportrichtung
gesehen, im Bereich vor der Schnittlinie, vorzugsweise im Bereich vor dem Maschinentischbereich, von zumindest einer
Seite her in einer Querrichtung orthogonal zur Transportrichtung der zusatzlichen Vorschubeinrichtung zufihrbar ist.
[0023] Weitere Merkmale und Einzelheiten bevorzugter Ausgestaltungsformen der Erfindung werden nachfolgend
anhand von Ausfiihrungsbeispielen in der Figurenbeschreibung erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematisierte Draufsicht auf ein erstes erfindungsgemafes Ausflihrungsbeispiel einer Sdgemaschine;
Fig. 2 eine schematisierte Seitenansicht hierzu und

Fig. 3 ein im Bereich in Transportrichtung hinter der Schnittlinie gegeniiber dem ersten Ausfiihrungsbeispiel modi-
fiziertes zweites erfindungsgemafes Ausfliihrungsbeispiel.

[0024] Zun&chstwird nun anhand der schematisierten Draufsicht gemaR Fig. 1 und der schematisierten Seitenansicht
gemal Fig. 2 das erste Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung erldutert, wobei diese Ausfiihrungen abgesehen von den am
Ende besprochenen Unterschieden auch flr das zweite Ausflihrungsbeispiel gemaR Fig. 3 gelten.

[0025] Die Sdgemaschine 1 des ersten Ausfihrungsbeispiels weist einen Maschinentischbereich 4 und eine diesem
zugeordnete Vorschubeinrichtung 5 auf.

[0026] Die Vorschubeinrichtung 5 kann mit ihren Greifeinrichtungen 15, hier strichliert in verschiedenen mdglichen
Lagen dargestellte, plattenférmige Werkstlcke 2, welche im Maschinentischbereich 4 auf dem Maschinentisch 29 auf-
liegen, greifen und in Transportrichtung 6 der Schnittlinie 3 zuflihren. Nachdem erfindungsgemaf auch ein zusatzlicher
Maschinentischbereich 7 mit einer zusatzlichen Vorschubeinrichtung 8 flir sonstige, insbesondere stangen- bzw. rohr-
férmige, Werkstlicke 9 vorhanden ist, kdnnen der fir die plattenférmigen Werkstlicke 2 vorgesehene Maschinentisch-
bereich 4 und die diesem zugeordnete Vorschubeinrichtung 5 auch als erster Maschinentischbereich und als erste
Vorschubeinrichtung bezeichnet werden. Der Maschinentischbereich bzw. erste Maschinentischbereich 4 ist in seiner
GroRe durch die maximale Vorschubldnge 11 und den Arbeitsbereich bzw. ersten Arbeitsbereich 13 definiert. In diesem
Maschinentischbereich 4 kénnen die plattenférmigen Werkstiicke 2 von der Vorschubeinrichtung 5 bewegt und auch
festgehalten werden. Die GréRe des Maschinentischbereichs 4 ist in der Regel auf die gréoRte Kantenlange der zu
bearbeitenden plattenférmigen Werkstlicke 2 ausgerichtet. Wie eingangs erlautert, kénnen die plattenférmigen Werk-
stlicke 2 in Form von Einzelplatten aber auch von Plattenstapeln verarbeitet werden. In den Fig. 1 und 2 befindet sich
die Vorschubeinrichtung 5 in ihrer maximal von der Schnittlinie 3 entfernten Betriebsstellung. Die maximale Vorschub-
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lange 11 bezeichnet die Wegstrecke, die die Vorschubeinrichtung 5 in Richtung hin zur Schnittlinie 3, also in Transpor-
trichtung 6 aus der maximal entfernten Betriebsstellung hin zur Schnittlinie 3 zuriicklegen kann. Der Arbeitsbereich 13
bezeichnet in Querrichtung 12 orthogonal zur Transportrichtung 6 die Breite des Bereichs, in dem plattenférmige Werk-
stlicke 2 im Maschinentischbereich 4 abgelegt und bewegt werden kénnen.

[0027] Der zusatzliche Maschinentischbereich 7, auf dem die sonstigen Werkstiicke 9 von der zusatzlichen Vorschu-
beinrichtung 8 bewegt werden kdnnen, weist erfindungsgemaf eine gréRere maximale Vorschubléange 10 auf. In Fig.
1 und 2 ist auch die zusatzliche Vorschubeinrichtung 8 in ihrer maximal von der Schnittlinie 3 entfernten Betriebsstellung
dargestellt. Die maximale Vorschubldnge 10 der zusatzlichen Vorschubeinrichtung 8 ist wiederum der Weg, den die
zuséatzliche Vorschubeinrichtung 8 in Transportrichtung 6 von der von der Schnittlinie 3 maximal entfernten Betriebs-
stellung hin zur Schnittlinie 3 zurticklegen kann. Dies gibt letztendlich die Lange des zusatzlichen Maschinentischbereichs
7 an. Die Breite des zuséatzlichen Maschinentischbereichs 7 in Querrichtung 12 ist durch den zuséatzlichen Arbeitsbereich
14 vorgegeben. Der zusétzliche Maschinentischbereich 7 ist somit durch die maximale Vorschubldnge 10 und den
zusatzlichen Arbeitsbereich 14 bzw. Arbeitsbreite definiert. Auch die zusatzliche Vorschubeinrichtung 8 weist in diesem
Ausfiihrungsbeispiel zwei Greifeinrichtungen 15 auf, mit denen sie die, vorzugsweise stangen- oder rohrférmigen, sons-
tigen Werkstiicke 9 greifen und in Richtung parallel zur Transportrichtung 6, also zur Schnittlinie 3 hin und von dieser
weg, transportieren kann. Die Greifeinrichtungen 15 sind giinstigerweise sowohl an der Vorschubeinrichtung 5 als auch
an der zuséatzlichen Vorschubeinrichtung 8 heb- und senkbar ausgebildet. Dartiber hinaus kénnen sie in Querrichtung
12 verstellbar an der jeweiligen Vorschubeinrichtung 5 bzw. 8 angeordnet sein.

[0028] InFig. 1 ist besonders gut zu sehen, dass in diesem Ausfiihrungsbeispiel vorgesehen ist, dass der zusatzliche
Maschinentischbereich 7 einerseits in Richtung parallel zur Transportrichtung 6 gegentiber dem Maschinentischbereich
4 verlangert und andererseits aber in Querrichtung 12 innerhalb des Arbeitsbereichs 13 des Maschinentischbereichs 4
liegt. Hierdurch ergeben sich bereichsweise einander Giberlappende Maschinentischbereiche 4 und 7 bzw. ein entspre-
chendes Uberlappen der Arbeitsbereiche 13 und 14. In diesem Ausfiihrungsbeispiel ist auRerdem auch vorgesehen,
dass der Arbeitsbereich 14 bzw. der zuséatzliche Maschinentischbereich 7 in einem Randbereich des Arbeitsbereichs
13 der Vorschubeinrichtung 5 bzw. in einem Randbereich des Maschinentischbereichs 4 angeordnet ist. Anhand von
Fig. 1 ist auch gut zu sehen, dass die Greifeinrichtungen 15 der Vorschubeinrichtung 5 zumindest zum Teil in den
zusatzlichen Arbeitsbereich 14 hineingreifen kénnen. Andersherum kénnen die Greifeinrichtungen 15 der zusatzlichen
Vorschubeinrichtung 8 auch bereichsweise in den Arbeitsbereich 13 der ersten Vorschubeinrichtung hineingreifen.
Hierdurch ist ein sehr flexibles Handling der plattenformigen Werkstlicke 2 wie auch der sonstigen Werkstlicke 9 moglich.
Der in Transportrichtung 6 gesehen hinter der Schnittlinie 3 angeordnete Bereich 17 ist ebenso eingezeichnet, wie der
in Transportrichtung 6 gesehen vor der Schnittlinie 3 angeordnete Bereich 18. Weiters eingezeichnet ist auch der, in
Transportrichtung 6 gesehen, vor der zusatzlichen Vorschubeinrichtung 8 angeordnete Bereich 21, wie auch der in
Transportrichtung 6 gesehen vor dem Maschinentischbereich 4 angeordnete Bereich 22. Die Transportrichtung 6 ist
sowohl vor als auch hinter der Schnittlinie 3 eingezeichnet.

[0029] Im Betrieb der erfindungsgemaflen Sdgemaschine 1 kdnnen plattenférmige Werkstlicke 2 im Maschinentisch-
bereich 4 von der Vorschubeinrichtung 5 in Transportrichtung 6 der Schnittlinie 3 zugefiihrt und dort zersagt werden.
AnschlieBend erfolgt der Weitertransportin Transportrichtung 6 z.B. auf die Ablagetische 24. Die sonstigen, insbesondere
langeren Werkstiicke 9, z.B. in Form von Stangen oder Rohren, Aluprofilen und dergleichen kénnen im zusatzlichen
Maschinentischbereich 7 in Transportrichtung 6 von der zusatzlichen Vorschubeinrichtung 8 ebenfalls der Schnittlinie
3 zugefihrt werden, um dort zersagt und dann entsprechend auf die Ablagetische 24 weitertransportiert zu werden.
Diese Sagevorgange an plattenférmigen Werkstiicken 2 und sonstigen Werkstiicken 9 kénnen getrennt voneinander
stattfinden. Es ist aber genauso gut méglich, dass, wenn bei den plattenférmigen Werkstlicken 2 im Maschinentischbe-
reich 4 ein entsprechender Platz freigelassen ist, gleichzeitig plattenférmige Werkstiicke 2 und sonstige Werkstiicke 9
der Schnittlinie 3 zugefiihrt werden, um dann gleichzeitig zersagt zu werden.

[0030] Um einen qualitativmoéglichsthochwertigen vibrationsarmen Schnittbzw. S&gevorgang durchfiihren zu kénnen,
istim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ein Druckbalken 16 vorgesehen, welcher an den Seitenstandern 28
so gelagert ist, dass der Druckbalken 16 vor dem Schnitt bzw. Sdgevorgang auf die Maschinentischbereiche 4 und 7
abgesenkt werden kann und das jeweilige Werkstlick 2 und/oder 9 im Bereich der Schnittlinie 3 auf den jeweiligen
Maschinentischbereich 4 und/oder 7 zu dricken. Ist der Schnitt bzw. Sdgevorgang erfolgt, so wird der Druckbalken 16
entlang der Seitenstander 28 wieder angehoben, sodass ein Weitertransport der Werkstiicke 2 und 9 in Transportrichtung
6 mdglich ist. Solche Druckbalken 16 sind beim Stand der Technik an sich bekannt und miissen hier nicht zwingend
weiter erldutert werden. Wie eingangs bereits darauf hingewiesen wurde, weisen allerdings bevorzugte Ausgestaltungs-
formen solcher Druckbalken 16 entlang der Schnittlinie 3 unterschiedliche Abschnitte auf, die einzeln bzw. getrennt
voneinander und unterschiedlich weit in Vertikalrichtung, also zum plattenférmigen Werkstiick 2 bzw. 9 hin und von
diesem wieder weg bewegt werden kénnen. Dies ist giinstig, wenn ein plattenférmiges Werkstlick 2 und ein sonstiges
Werkstlick 9, welche eine unterschiedliche Dicke bzw. Vertikalerstreckung aufweisen, gleichzeitig zersagt werden sollen.
Glnstigerweise erstreckt sich somit in Horizontalrichtung, also entlang der Schnittlinie 3, ein erster solcher Bereich des
Druckbalkens 16 im zuséatzlichen Arbeitsbereich 14 und ein zweiter solcher Teil des Druckbalkens 16 im nicht vom
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zuséatzlichen Arbeitsbereich 14 abgedeckten restlichen Teil des Arbeitsbereichs 13.

[0031] Als hier nichtim Detail dargestellte S&geeinrichtung kann z.B. eine beim Stand der Technik bekannte heb- und
senkbare Unterflurkreissdge verwendet werden. Diese kann fiir den Sagevorgang durch die Schnittlinie 2 hindurch tber
das Niveau der Oberflache der Maschinentischbereiche 4 und 7 angehoben werden und fiir Riicktransporte unter diese
Ebene abgesenkt werden. Natirlich kénnen im Zuge der Erfindung auch andere Sageeinrichtungen realisiert werden.
Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist die Sageeinrichtung jedenfalls im in Fig. 2 schematisiert dargestellten Sdgewagen
27 angeordnet, mit dem sie entlang der Schnittlinie 3 verfahren werden kann.

[0032] In Fig. 1 sind auch der lange Fihrungstrager 25 und der kurze Fihrungstrager 26 gut zu sehen. Am langen
Fihrungstrager 25 und am kurzen Fihrungstrager 26 ist die Vorschubeinrichtung 5 in den beiden einander entgegen-
gesetzten Richtungen parallel zur Transportrichtung 6 verfahrbar gelagert. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist die
zusatzliche Vorschubeinrichtung 8 nur am langen Fiihrungstrager 25, aber dafiir ebenfalls in die beiden einander ent-
gegengesetzten Richtungen parallel zur Transportrichtung 6 verfahrbar. Die in der Seitenansicht gemaf Fig. 2 sichtbaren
Maschinentische 29 und 30 sind zur Realisierung der Maschinentischbereiche 4 und 7 vorgesehen. Es kann sich hierbei
um einen einzigen integrierten Maschinentisch oder auch um zusammengesetzte Maschinentische handeln. Die Ma-
schinentische 29 und 30 stehen jedenfalls, wie auch die Ablagetische 24 und auch die Lagerung des Sdgewagens 27
und des Druckbalkens 16, im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel auf dem Untergrund 31 auf.

[0033] Um die plattenférmigen Werkstlicke 2 fiur die Ausrichtung und den Sagevorgang dem Maschinentischbereich
4 zuzufiihren, kann vorgesehen sein, dass die zu zersdgenden plattenférmigen Werkstlicke 2 im Bereich 17 hinter der
Schnittlinie 3 hier auf den Ablagetisch 24 aufgelegt, dort von den Greifern 15 der Vorschubeinrichtung 5 gegriffen und
Uber die Schnittlinie 3 hinweg entgegen der Transportrichtung 6 in den Maschinentischbereich 4 eingezogen und dort
positioniert werden. Genauso gut ist es, wie in Fig. 3 gezeigt, aber auch mdglich, dass die plattenférmigen Werkstiicke
2 im Bereich 18 vor der Schnittlinie 3 in einer der Querrichtungen 12 von einer der Seiten 19 bzw. 20 her in den
Maschinentischbereich 4 eingeschoben und dort von den Greifeinrichtungen 15 gegriffen und mittels der Vorschubein-
richtung 5 ausgerichtet und transportiert werden. Das Einfiihren der sonstigen Werkstticke 9 in den zuséatzlichen Ma-
schinentischbereich 7 kann grundséatzlich von allen vier Seiten aus geschehen. So ist es mdglich, die zu zersdgenden
sonstigen Werkstlicke 9 zunachst im Bereich 17 hinter der Schnittlinie 3 anzuordnen und mittels der zusatzlichen Vor-
schubeinrichtung 8 entgegen der Transportrichtung 16 in den zuséatzlichen Maschinentischbereich 7 einzuziehen, um
sie dort dann entsprechend flir den S&gevorgang zu positionieren. Genauso gut ist es aber auch moglich, die sonstigen
Werkstlicke 9 in Transportrichtung 6 aus dem Bereich 21 vor der zuséatzlichen Vorschubeinrichtung 8 in den zusétzlichen
Maschinentischbereich 7 einzuschieben. Es ist weiters auch ein Einflhren der sonstigen Werkstiicke 9 in einer der
Querrichtungen 12, also von den Seiten 19 oder 20 her in den zuséatzlichen Maschinentischbereich 7 méglich. Hierfir
bietet sich insbesondere der Bereich 22 vor dem Maschinentisch 4 an. Dies gilt in dieser Form wie auch das bisher
Gesagte fir beide Ausfihrungsbeispiele.

[0034] Alseinziger Unterschied zu dem ersten Ausfiihrungsbeispiel istin Fig. 3, also dem zweiten Ausfiihrungsbeispiel,
anstelle der einfachen Ablagetische 24 im Bereich 17 hinter der Schnittlinie 3 eine an sich bekannte Dreheinrichtung
23 angeordnet, mit der sowohl plattenférmige Werkstiicke 2 wie hier gezeichnet, als auch sonstige Werkstiicke 9 um
eine hier in Fig. 3 normal auf der Zeichenebene stehende, vertikale Achse gedreht werden kénnen. Solche Drehein-
richtungen 23 sind als sogenannte Drehtische beim Stand der Technik bekannt. Sie kénnen genauso gut im Bereich 18
vor der Schnittlinie 3, insbesondere im Maschinentischbereich 4 angeordnet sein.

Legende zu den Hinweisziffern:

1 Sagemaschine 17 Bereich hinter der Schnittlinie
2 plattenformiges Werkstiick 18 Bereich vor der Schnittlinie

3 Schnittlinie 19 Seite

4 Maschinentischbereich 20 Seite

5 Vorschubeinrichtung 21 Bereich vor der zusatzlichen
6 Transportrichtung Vorschubeinrichtung

7 zusatzlicher Maschinentischbereich 22 Bereich vor dem Maschinentischbereich
8 zuséatzliche Vorschubeinrichtung 23 Dreheinrichtung

9 sonstiges Werkstlck 24 Ablagetisch

10 maximale Vorschublange 25 langer Flihrungstrager

11 maximale Vorschublange 26 kurzer Flihrungstrager

12 Querrichtung 27 Sagewagen

13 Arbeitsbereich 28 Seitenstander

14 zusatzlicher Arbeitsbereich 29 Maschinentisch

15 Greifeinrichtung 30 zusatzlicher Maschinentisch
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(fortgesetzt)
16 Druckbalken 31 Untergrund

Patentanspriiche

1.

Sagemaschine (1) zum Zersdgen zumindest eines plattenformigen Werkstlicks (2), in Form einer Platte oder eines
Plattenstapels, mit einer, entlang einer, insbesondere geraden, Schnittlinie (3) verfahrbaren Sageeinrichtung zum
Durchtrennen des auf einem Maschinentischbereich (4) der SGgemaschine (1) aufliegenden plattenféormigen Werk-
stlicks (2) und mit zumindest einer Vorschubeinrichtung (5) zum Transport des plattenférmigen Werkstiicks (2) auf
dem Maschinentischbereich (4) in zumindest einer Richtung parallel zu einer hin zur Schnittlinie (3) gerichteten
Transportrichtung (6), dadurch gekennzeichnet, dass die Sdgemaschine (1) zumindest einen zuséatzlichen Ma-
schinentischbereich (7) mit zumindest einer zusatzlichen Vorschubeinrichtung (8) fir zumindest ein, vorzugsweise
stangen- oder rohrférmiges, sonstiges Werkstiick (9) aufweist, wobei eine maximale Vorschublénge (10) der zu-
satzlichen Vorschubeinrichtung (8), gemessen parallel zur Transportrichtung (6) zwischen der Schnittlinie (3) und
einer von der Schnittlinie (3) maximal entfernten Betriebsstellung der zusétzlichen Vorschubeinrichtung (8), gréRer
ist als eine maximale Vorschublange (11) der Vorschubeinrichtung (5), gemessen parallel zur Transportrichtung (6)
zwischen der Schnittlinie (3) und einer von der Schnittlinie (3) maximal entfernten Betriebsstellung der Vorschub-
einrichtung (5).

Sagemaschine (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die maximale Vorschublange (10) der zu-
satzlichen Vorschubeinrichtung (8) zumindest 1,5 mal, vorzugsweise zumindest 2 mal, so grof3 ist wie die maximale
Vorschublange (11) der Vorschubeinrichtung (5).

Sagemaschine (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Maschinentischbereich (4) in einer
Querrichtung (12) orthogonal zur Transportrichtung (6) gesehen einen Arbeitsbereich (13) aufweist, innerhalb dem
das plattenférmige Werkstiick (2) auf dem Maschinentischbereich (4) anordenbar und von der Vorschubeinrichtung
(5) transportierbar ist, wobei der zusatzliche Maschinentischbereich (7) gegeniber dem Maschinentischbereich (4)
in Richtung parallel zur Transportrichtung (6) verlangert ist und innerhalb des Arbeitsbereichs (13) des Maschinen-
tischbereichs (4) liegt.

Sagemaschine (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Arbeitsbereich (13) der Vorschubein-
richtung (5) und ein zuséatzlicher Arbeitsbereich (14) der zuséatzlichen Vorschubeinrichtung (8) sich, in Querrichtung
(12) orthogonal zur Transportrichtung (6) gesehen, tberlappen.

Sagemaschine (1) nach Anspruch 3 und 4, dadurch gekennzeichnet, dass der zusatzliche Arbeitsbereich (14)
der zusatzlichen Vorschubeinrichtung (8) in einem Randbereich des Arbeitsbereichs (13) der Vorschubeinrichtung
(5) angeordnet ist.

Sagemaschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschubeinrichtung
(5) eine oder mehrere Greifeinrichtungen (15) zum Greifen eines plattenférmigen oder eines sonstigen Werkstiicks
(2, 9) und/oder die zusatzliche Vorschubeinrichtung (8) eine oder mehrere Greifeinrichtungen (15) zum Greifen
eines plattenférmigen oder eines sonstigen Werkstlicks (2, 9) aufweist bzw. aufweisen.

Sagemaschine (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschubeinrichtung (5), in Querrichtung
(12) orthogonal zur Transportrichtung (6) gesehen, einen Arbeitsbereich (13) aufweist und die Greifeinrichtung(en)
(15) der zusatzlichen Vorschubeinrichtung (8) in diesen Arbeitsbereich (13) der Vorschubeinrichtung (5) eingreifen
kénnen.

Sagemaschine (1) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die zusatzliche Vorschubeinrichtung
(8), in Querrichtung (12) orthogonal zur Transportrichtung (6) gesehen, einen zusatzlichen Arbeitsbereich (14)
aufweist und die Greifeinrichtung(en) (15) der Vorschubeinrichtung (5) in diesen zuséatzlichen Arbeitsbereich (14)
der zusatzlichen Vorschubeinrichtung (8) eingreifen kénnen.

Sagemaschine (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifeinrichtung (15)
oder die Greifeinrichtungen (15) heb- und senkbar Gber dem Maschinentischbereich (4) und/oder dem zuséatzlichen
Maschinentischbereich (7) angeordnet sind.
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Sagemaschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass sie zumindest einen Druck-
balken (16) zum Andriicken zumindest eines plattenférmigen und/oder sonstigen Werkstiicks (2, 9) auf den Ma-
schinentischbereich (4) und/oder den zusatzlichen Maschinentischbereich (7) bei der Schnittlinie (3) aufweist.

Sagemaschine (1) nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das plattenféormige Werk-
stiick (2), in Transportrichtung (6) gesehen, von einem Bereich (17) hinter der Schnittlinie (3) aus in Richtung
entgegen der Transportrichtung (6) Uber die Schnittlinie (3) hinweg und/oder, in Transportrichtung (6) gesehen, im
Bereich (18) vor der Schnittlinie (3) von zumindest einer Seite (19, 20) her in einer Querrichtung (12) orthogonal
zur Transportrichtung (6) zufihrbar ist.

Sagemaschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das sonstige Werkstilick
(9), in Transportrichtung (6) gesehen, von einem Bereich (17) hinter der Schnittlinie (3) aus in Richtung entgegen
der Transportrichtung (6) tber die Schnittlinie (3) hinweg und/oder, in Transportrichtung (6) gesehen, im Bereich
(18) vor der Schnittlinie (3) aus einem Bereich (21) vor der zusatzlichen Vorschubeinrichtung (8) der zusatzlichen
Vorschubeinrichtung (8) zufihrbar ist.

Sagemaschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das sonstige Werkstiick
(9), in Transportrichtung (6) gesehen, im Bereich (18) vor der Schnittlinie (3), vorzugsweise im Bereich (22) vor dem
Maschinentischbereich (4), von zumindest einer Seite (19, 20) her in einer Querrichtung (12) orthogonal zur Trans-
portrichtung (6) der zusatzlichen Vorschubeinrichtung (8) zuflihrbar ist.

Sagemaschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Sdgeeinrichtung eine
heb- und senkbare Unterflurkreissage ist.

Sagemaschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Sdgemaschine (1),
vorzugsweise in einem Bereich (17) in Transportrichtung (6) gesehen hinter der Schnittlinie (3), eine Dreheinrichtung
(23) zum Drehen des plattenférmigen und/oder sonstigen Werkstiicks (2, 9), vorzugsweise um eine vertikale Achse,
aufweist.

Claims

A sawing machine (1) for cutting up at least one panel-shaped workpiece (2) in the form of a panel or a stack of
panels, with a sawing means, which can be displaced along an, in particular straight, cutting line (3), for cutting
through the panel-shaped workpiece (2) lying on a machine table region (4) of the sawing machine (1), and with at
least one feed means (5) for transporting the panel-shaped workpiece (2) on the machine table region (4) in at least
one direction parallel to a direction of transport (6) directed towards the cutting line (3), characterised in that the
sawing machine (1) has at least one additional machine table region (7) with at least one additional feed means (8)
for at least one, preferably rod-shaped or tubular, other workpiece (9), a maximum feed length (10) of the additional
feed means (8), measured parallel to the direction of transport (6) between the cutting line (3) and an operating
position of the additional feed means (8) which is located at a maximum distance from the cutting line (3), being
greater than a maximum feed length (11) of the feed means (5), measured parallel to the direction of transport (6)
between the cutting line (3) and an operating position of the feed means (5) which is located at a maximum distance
from the cutting line (3).

A sawing machine (1) according to Claim 1, characterised in that the maximum feed length (10) of the additional
feed means (8) is at least 1.5 times, preferably at least 2 times, as large as the maximum feed length (11) of the
feed means (5).

A sawing machine (1) according to Claim 1 or 2, characterised in that the machine table region (4), viewed in a
transverse direction (12) orthogonally to the direction of transport (6), has an operating region (13) within which the
panel-shaped workpiece (2) can be arranged on the machine table region (4) and can be transported by the feed
means (5), the additional machine table region (7) being extended relative to the machine table region (4) in the
direction parallel to the direction of transport (6) and lying within the operating region (13) of the machine table region

(4).

A sawing machine (1) according to Claim 3, characterised in that the operating region (13) of the feed means (5)
and an additional operating region (14) of the additional feed means (8) overlap one another, viewed in the transverse
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direction (12) orthogonally to the direction of transport (6).

A sawing machine (1) according to Claims 3 and 4, characterised in that the additional operating region (14) of
the additional feed means (8) is arranged in an edge region of the operating region (13) of the feed means (5).

A sawing machine (1) according to one of Claims 1 to 5, characterised in that the feed means (5) has one or more
gripping means (15) for gripping a panel-shaped or other workpiece (2, 9) and/or the additional feed means (8) has
one or more gripping means (15) for gripping a panel-shaped or other workpiece (2, 9).

A sawing machine (1) according to Claim 6, characterised in that the feed means (5), viewed in the transverse
direction (12) orthogonally to the direction of transport (6), has an operating region (13) and the gripping means (15)
of the additional feed means (8) is or are capable of engaging in this operating region (13) of the feed means (5).

A sawing machine (1) according to Claim 6 or 7, characterised in that the additional feed means (8), viewed in the
transverse direction (12) orthogonally to the direction of transport (6), has an additional operating region (14) and
the gripping means (15) of the feed means (5) is or are capable of engaging in this additional operating region (14)
of the additional feed means (8).

A sawing machine (1) according to one of Claims 6 to 8, characterised in that the gripping means (15) or the
several gripping means (15) is or are arranged so that they can be raised and lowered over the machine table region
(4) and/or the additional machine table region (7).

A sawing machine (1) according to one of Claims 1 to 9, characterised in that it has at least one pressure bar (16)
for pressing at least one panel-shaped and/or other workpiece (2, 9) onto the machine table region (4) and/or the
additional machine table region (7) at the cutting line (3).

A sawing machine (1) according to one of Claims 1 to 10, characterised in that the panel-shaped workpiece (2),
viewed in the direction of transport (6), can be supplied from a region (17) behind the cutting line (3) in the direction
counter to the direction of transport (6) beyond the cutting line (3) and/or, viewed in the direction of transport (6), in
the region (18) in front of the cutting line (3) from at least one side (19, 20) in a transverse direction (12) orthogonally
to the direction of transport (6).

A sawing machine (1) according to one of Claims 1 to 11, characterised in that the other workpiece (9), viewed in
the direction of transport (6), can be supplied to the additional feed means (8) from a region (17) behind the cutting
line (3) in the direction counter to the direction of transport (6) beyond the cutting line (3) and/or, viewed in the
direction of transport (6), in the region (18) in front of the cutting line (3) out of a region (21) in front of the additional
feed means (8).

A sawing machine (1) according to one of Claims 1 to 12, characterised in that the other workpiece (9), viewed in
the direction of transport (6), in the region (18) in front of the cutting line (3), preferably in the region (22) in front of
the machine table region (4), can be supplied to the additional feed means (8) from at least one side (19, 20) in a
transverse direction (12) orthogonally to the direction of transport (6).

A sawing machine (1) according to one of Claims 1 to 13, characterised in that the sawing means is a flush-
mounted circular saw which can be raised and lowered.

A sawing machine (1) according to one of Claims 1 to 14, characterised in that the sawing machine (1), preferably
in aregion (17) viewed in the direction of transport (6) behind the cutting line (3), has a turning means (23) for turning
the panel-shaped and/or other workpiece (2, 9), preferably about a vertical axis.

Revendications

Scie (1) pour le sciage d’au moins une piéce en forme de plaque (2), sous la forme d’'une plaque ou d’une pile de
plaques, avec un dispositif de sciage mobile le long d’une ligne de coupe (3), plus particuliérement droite, pour la
séparation de la piéce en forme de plaque (2) posée sur une zone de table de machine (4) de la scie (1) et avec
au moins un dispositif d’avance (5) pour le transport de la piece en forme de plaque (2) sur la zone de table de
machine (4) dans au moins une direction paralléle a un dispositif de transport (6) aligné avec la ligne de coupe (3),
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caractérisée en ce que la scie (1) comprend au moins une zone de table de machine (7) supplémentaire avec au
moins un dispositif d’avance supplémentaire (8) pour au moins une autre piéce (9), présentant de préférence la
forme d’une tige ou une forme tubulaire, une longueur d’avance maximale (10) du dispositif d’avance supplémentaire
(8), mesurée parallélement au dispositif de transport (6) entre la ligne de coupe (3) et une position de fonctionnement,
éloignée au maximum de la ligne de coupe (3), du dispositif d’avance supplémentaire (8), étant supérieure a une
longueur d’avance maximale (11) du dispositif d’avance (5), mesurée parallélement au dispositif de transport (6)
entre la ligne de coupe (3) et une position de fonctionnement, éloignée au maximum de la ligne de coupe (3), du
dispositif d’avance (5).

Scie (1) selon larevendication 1, caractérisée en ce que la longueur d’avance maximale (10) du dispositif d’avance
supplémentaire (8) est au moins 1,5 fois, de préférence au moins 2 fois supérieure a la longueur d’avance maximale
(11) du dispositif d’avance (5).

Scie (1) selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que la zone de table de machine (4) comprend, vue dans
une direction transversale (12) orthogonale a la direction de transport (6), une zone de travail (13) a l'intérieur de
laquelle la piéce en forme de plaque (2) peut étre disposée sur la zone de table de machine (4) et peut étre transportée
par le dispositif d’avance (5), la zone de table de machine supplémentaire (7) est prolongée, par rapport a la zone
de table de machine (4) dans une direction paralléle a la direction de transport (6) et se trouve a l'intérieur de la
zone de travail (13) de la zone de table de machine (4).

Scie (1) selon la revendication 3, caractérisée en ce que la zone de travail (13) du dispositif d’avance (5) et une
zone de travail supplémentaire (14) du dispositif d’avance supplémentaire (8), vus dans la direction transversale
(12) orthogonale a la direction de transport (6), se superposent.

Scie (1) selon la revendication 3 et 4, caractérisée en ce que la zone de travail supplémentaire (14) du dispositif
d’avance supplémentaire (8) se trouve dans une zone de bord de la zone de travail (13) du dispositif d’avance (5).

Scie (1) selon 'une des revendications 1 a 5, caractérisée en ce que le dispositif d’avance (5) comprend un ou
plusieurs dispositifs de préhension (15) pour la préhension d’une piéce en forme de plaque ou autre (2, 9) et/ou le
dispositif d’avance supplémentaire (8) comprend un ou plusieurs dispositifs de préhension (15) pour la préhension
d’une piece en forme de plaque ou autre (2, 9).

Scie (1) selon larevendication 6, caractérisée en ce que le dispositif d’avance (5), vu dans la direction transversale
(12) orthogonale a la direction de transport (6), comprend une zone de travail (13) et la ou les dispositifs de préhension
(15) du dispositif d’avance supplémentaire (8) peuvent s’'emboiter dans cette zone de travail (13) du dispositif
d’avance (5).

Scie (1) selon la revendication 6 ou 7, caractérisée en ce que le dispositif d’avance supplémentaire (8), vu dans
la direction transversale (12) orthogonale a la direction de transport (6), comprend une zone de travail supplémentaire
(14) et le ou les dispositifs de préhension (15) du dispositif d’avance (5) peuvent s’emboiter dans cette zone de
travail supplémentaire (14) du dispositif d’'avance supplémentaire (8).

Scie (1) selon'une des revendications 6 a 8, caractérisée en ce que le dispositif de préhension (15) ou les dispositifs
de préhension (15) peuvent étre levés ou abaissés au-dessus de la zone de table de machine (4) et/ou de la zone
de table de machine supplémentaire (7).

Scie (1) selon I'une des revendications 1 a 9, caractérisée en ce qu’elle comprend au moins une barre de pression
(16) permettant de comprimer au moins une piece en forme de plaque et/ou d’'une autre forme (2, 9) sur la zone
de table de machine (4) et/ou la zone de table de machine supplémentaire (7) le long de la ligne de coupe (3).

Scie (1) selon 'une des revendications 1 a 10, caractérisée en ce que la piece en forme de plaque (2), vue dans
la direction de transport (6), peut étre avancée a partir d'une zone (17) derriere la ligne de coupe (3) dans une
direction opposée a la direction de transport (6) au-dela de la ligne de coupe (3) et/ou, vue dans la direction de
transport (6), dans la zone (18) devant la ligne de coupe (3), a partir d’au moins un cété (19, 20) dans une direction
transversale (12) orthogonale a la direction de transport (6).

Scie (1) selon I'une des revendications 1 a 11, caractérisée en ce que l'autre piece (9), vue dans la direction de
transport (6), peut étre avancée a partir d’'une zone (17) derriére la ligne de coupe (3) dans la direction opposée a
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la direction de transport (6) au-dela de la ligne de coupe (3) et/ou, vue dans la direction de transport (6), dans la
zone (18) devant la ligne de coupe (3) a partir d’'une zone (21) devant le dispositif d’avance supplémentaire (8) du
dispositif d’avance supplémentaire (8).

Scie (1) selon I'une des revendications 1 a 12, caractérisée en ce que l'autre piece (9), vue dans la direction de
transport (6), peut étre avancée dans la zone (18) devant la ligne de coupe (3), de préférence dans la zone (22)
devant la zone de table de machine (4), a partir d’au moins un c6té (19, 20) dans une direction transversale (12)
orthogonale a la direction de transport (6) du dispositif d’avance supplémentaire (8).

Scie (1) selon I'une des revendications 1 a 13, caractérisée en ce que le dispositif de sciage est une scie circulaire
pouvant étre levée et abaissée.

Scie (1) selon 'une des revendications 1 a 14, caractérisée en ce que la scie (1), vue de préférence dans une
zone (17) dans la direction de transport (6), comprend, derriére la ligne de coupe (3), un dispositif rotatif (23)
permettant de faire tourner la piece en forme de plaque et/ou d’'une autre forme (2, 9), de préférence autour d’'un
axe vertical.
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