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(57) Abstract: The invention relates to a workpiece handling apparatus for handling at least one planar workpiece, which workpiece
preferably consists at least in portions of wood, wood-containing material, composite material or plastics material, the workpiece
handling device comprising a lifting unit and a gripping unit, the gripping unit being designed to perform a displacement movement
in parallel with at least one first direction, and the gripping unit comprising a workpiece holding device that is designed such that
the workpiece holding device can become reversibly, frictionally and/or interlockingly connected to at least one planar workpiece,
characterised in that the gripping unit is designed such that the workpiece holding device can perform a displacement movement in
parallel with a second direction, which is different from the first direction, and the lifting unit comprises at least one guide element that
is designed so as to perform a displacement movement in parallel with the second direction and is also designed to restrict at least one
degree of freedom of movement of the at least one planar workpiece.

(57) Zusammenfassung: Werkstiickhandhabungsvorrichtung zur Handhabung von mindestens einem plattenférmigen Werkstiick, das
vorzugsweise zumindest abschnittsweise aus Holz, holzhaltigem Werkstoff, Vetbundwerkstoff oder Kunststoff besteht, umfassend eine
Hubeinheit und eine Greifeinheit, wobei die Greifeinheit eingerichtet ist, eine Verfahrbewegung parallel zu mindestens einer ersten
Richtung auszufiihren, und die Greifeinheit eine Werkstiickaufnahmeeinrichtung aufweist, die so ausgebildet ist, dass sie eine reversible,
kraft- und/oder formschliissige Verbindung mit mindestens einem plattenférmigen Werkstiick eingehen kann, dadurch gekennzeichnet,
dass die Greifeinheit so ausgebildet ist, dass die Werkstiickaufnahmeeinrichtung eine Verfahrbewegung parallel zu einer gegeniiber der
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ersten Richtung verschiedenen, zweiten Richtung ausfithren kann, und die Hubeinheit mindestens ein Fithrungselement aufweist, das
ausgebildet ist, eine Verfahtbewegung parallel zur zweiten Richtung auszufithren, und das auflerdem ausgebildet ist, mindestens einen
Bewegungsfreiheitsgrad des mindestens einen plattenférmigen Werkstiicks einzuschrinken.
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Werkstiickhandhabungsvorrichtung und Verfahren zur

Stapelverarbeitung von plattenfdérmigen Werkstiicken

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft Bearbeitungsmaschinen, insbesondere
CNC-Maschinen, die bevorzugt plattenfdrmige Werkstiicke aus
Holz, holzhaltigem Werkstoff, Verbundwerkstoff, Kunststoff
oder dergleichen bearbeiten. Genauer gesagt betrifft die
Erfindung die Handhabung, noch genauer die Zufihrung der
betreffenden Werkstiicke in den Bearbeitungsbereich einer
Rearbeitungsmaschine und/oder die Abfihrung der betreffenden
Werkstiicke aus dem Bearbeitungsbereich einer

Bearbeitungsmaschine.

Stand der Technik

Bearbeitungsmaschinen kdénnen so ausgebildet sein, dass sie in
der Lage sind, plattenformige Werkstiicke aus einer
Lagervorrichtung aufzunehmen, in einen Bearbeitungsbereich zu
Uberfilhren und in diesem Bereich eine oder mehrere
Bearbeitungsoperationen durchzufithren. Derart ausgebildete
Bearbeitungsmaschinen kommen bevorzugt dann zum Einsatz, wenn
mehrere plattenfdérmige Werkstiicke sequenziell den gleichen
oder ahnlichen Bearbeitungsschritten unterzogen werden

sollen.

Die EP1645379A1 offenbart beispielsweise eine
Bearbeitungsmaschine mit einer Greifeinrichtung, die
ausgebildet ist, plattenfdrmige Werkstiicke von einem
Plattenstapelbereich aufzunehmen und in den
Bearbeitungsbereich der Bearbeitungsmaschine zu lberfiithren.
Ein Plattenstapelbereich bzw. eine Lagervorrichtung kann so
ausgebildet sein, dass die HOhe des obersten plattenfdrmigen

Werkstiicks verandert werden kann. Dies ist beispielsweise der
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Fall, wenn ein Plattenstapel auf einem Scherenhubtisch (vgl.
DE102010001724A1)angeordnet ist.

Ein Verfahren zur Handhabung plattenfdrmiger Werkstiicke kann

mitunter folgende Schritte umfassen:

- Verfahren einer Greifeinrichtung hin zum

Plattenstapelbereich;

- Aufnehmen eines plattenfdrmigen Werksticks;

- Uberfithren des aufgenommenen plattenférmigen Werkstiicks

in einen Bearbeitungsbereich;

- Bearbeiten des plattenférmigen Werkstilicks;

- Nicht naher spezifizierte Entnahme des plattenfdormigen

Werkstiicks aus dem Bearbeitungsbereich;

- Anheben des Plattenstapels durch senkrechtes Verfahren

des Scherenhubtisches;

Insbesondere bedingt durch das Anheben des Plattenstapels
liegt nach der Durchfihrung des Verfahrens eine Situation
vor, die mit der Ausgangssituation vergleichbar ist.
Grundsatzlich ist die gréoBtmdgliche Anzahl der im
Plattenstapelbereich bevorratbaren plattenfdormigen Werkstiicke
durch die Arbeitshdhe des Bearbeitungsbereichs, die
Plattendicke und die minimale H&he des Scherenhubtisches

begrenzt.

Um die Anzahl der bevorratbaren plattenfdormigen Werkstiicke zu
erhdhen, kann die Bearbeitungsmaschine einschlielRlich des
Bearbeitungsbereichs beispielsweise durch ein Podest
angehoben werden. Genauso ist es denkbar, den
Plattenstapelbereich beigpielsweise unter Verwendung einer

Grube gegeniiber der Bearbeitungsmaschine abzusenken. Zudem
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sind in Bezug auf den Scherenhubtisch Sonderldsungen bekannt,
bei denen die Scherenkinematik nicht unterhalb der
hohenverstellbaren Plattform, sondern beidseitig seitlich
angeordnet ist (Doppelscherenhubtisch). Bei geeigneter
Ausgestaltung kann die hdéhenverstellbare Plattform dann

tiefere Positionen einnehmen.
Nachteilig am Stand der Technik ist die Tatsache, dass die
Effizienz einer Bearbeitungsmaschine durch die Handhabung

plattenfdrmiger Werkstiicke begrenzt sein kann.

Darstellung der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, im Bereich der genannten
Bearbeitungsmaschinen eine einfache, effiziente und
kostenglinstige Mdglichkeit zur Handhabung plattenfdormiger

Werkstlicke bereitzustellen.

Erfindungsgemall wird diese Aufgabe durch eine
Werkstiickhandhabungsvorrichtung nach Anspruch 1, ein System
nach Anspruch 7, eine Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 9
und ein Verfahren nach Anspruch 13 geldst. Bevorzugte

Ausgestaltungen sind in den Unteranspriichen angegeben.

Die erfindungsgemaBe Werkstiickhandhabungsvorrichtung eignet
sich zur Handhabung von mindestens einem plattenfdrmigen
Werkstiick, das vorzugsweise zumindest abschnittsweise aus
Holz, holzhaltigem Werkstoff, Verbundwerkstoff oder
Kunststoff besteht. Die Werkstiickhandhabungsvorrichtung
umfasst dabei erfindungsgemalB eine Hubeinheit und eine

Greifeinheit.

Die Greifeinheit ist eingerichtet, eine Verfahrbewegung
parallel zu mindestens einer ersten Richtung R1 auszufiihren
und umfasst zudem eine Werkstiickaufnahmeeinrichtung, die so
ausgebildet ist, dass sie eine reversible kraft- und/oder

formschliissige Verbindung mit mindestens einem
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plattenfdrmigen Werkstiick eingehen kann. Die
Werkstiickaufnahmeeinrichtung kann beispielsweise als

Sauggreifer oder Klemmgreifer ausgebildet sein.

Weiterhin ist die Greifeinheit so ausgebildet, dass die
Werkstiickaufnahmeeinrichtung eine Verfahrbewegung parallel =zu
einer gegeniliber der ersten Richtung Rl verschiedenen, zweiten

Richtung R2 ausfithren kann.

Die Hubeinheit der Werkstiickhandhabungsvorrichtung weist
mindestens ein Fihrungselement auf. Dieses ist so
ausgebildet, dass es ebenfalls eine Verfahrbewegung parallel
zur zweiten Richtung R2 auszufihren kann. Zudem ist das
Fihrungselement ausgebildet, mindestens einen
Bewegungsfreiheitsgrad eines oder mehrerer plattenfdrmiger

Werkstiicke einzuschranken.

Eine erfindungsgemdale Werkstiickhandhabungsvorrichtung weist
gegenliber dem Stand der Technik mindestens den Vorteil auf,
dass plattenfdrmige Werkstiicke zur Handhabung nicht
zwangsweise eine beziiglich der Richtung R2 vorgegebene
Position einnehmen miissen. Dadurch ist eine erfindungsgemalie
Werkstiickhandhabungsvorrichtung deutlich flexibler und

effizienter als bekannte Werkstiickhandhabungsvorrichtungen.

Erfindungsgemdal kann das mindestens eine Fihrungselement eine
Fihrungsrolle, eine Anordnung mehrerer Fihrungsrollen, eine
oder mehrere Fihrungsschienen oder ein oder mehrere
Forderbander umfassen. Dariber hinaus ist auch eine
Kombination der benannten Elemente denkbar. Die genannten
Ausfiihrungsformen sind insofern vorteilhaft, als dass die
dazu bendtigten Komponenten kostenglinstig und in

standardisierter Form erhdaltlich sind.

Das mindestens eine Fihrungselement kann aus Metall,
Kunststoff oder Gummi ausgefiihrt sein oder mit Kunststoff

oder Gummi beschichtet sein. Bevorzugt wird dabei aufgrund
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der vorteilhaften Gleit-, Reib-, und/oder
Abrasionseigenschaften eine der Kunststoffsorten
Polypropylen, Polyethylen, Polyoxymethylen oder Polyurethan

eingesetzt.

Weitergehend kann das mindestens eine Fihrungselement passiv
ausgestaltet sein, wobeil es beispielsweise eine
Fihrungskontur zur Verfliigung stellt oder mit dem zu fihrenden
mindestens einen plattenfdrmigen Werkstiick eine geeignete
Reibpaarung bildet. Das mindestens eine Fiihrungselement kann
jedoch auch aktiv ausgestaltet sein und in diesem Sinne einen
eigenstandigen Antrieb aufweisen. Die passive Variante kann
aufgrund der geringen Komplexitdt vorteilhaft sein,
wohingegen aktiv ausgestaltete Fihrungselemente insbesondere
bei groBlen und/oder schweren Werkstiicken hdhere

Handhabungsgeschwindigkeiten ermdglichen.

Die Verfahrbewegungen der Greifeinheit, der
Werkstlickaufnahmeeinrichtung und/oder des mindestens einen
Fihrungselements kénnen beispielsweise unter Verwendung
hydraulisch, pneumatisch und/oder elektrisch betdtigter
Aktoren erfolgen. Die benannten Aktoren zeichnen sich im
Zusammenhang mit einer erfindungsgeméalen
Werkstiickhandhabungsvorrichtung insbesondere durch einen

verhdltnismalRig geringen Einbauraum aus.

Durch die oben beschriebenen Merkmale ist die
Werkstiickhandhabungsvorrichtung eingerichtet, plattenfdrmige
Werkstiicke in eine erste Richtung R1 und eine zweite Richtung
R2 zu bewegen wobeil die Richtung R2 bevorzugt parallel zur
Gravitationsrichtung orientiert ist oder eine Komponente
aufweist, die parallel zur Gravitationsrichtung orientiert
ist. Diese Ausfiihrungsform ist insbesondere dann vorteilhaft,
wenn die zu handhabenden plattenfdrmigen Werkstiicke waagrecht
gelagert sind, da in diesem Fall wahrend des Bewegens nicht

zwangsweise eine seitliche Fihrung erforderlich ist.
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Jedoch kann die Richtung R2 auch beliebig orientiert sein. In
diesem Sinne wird angemerkt, dass die Richtung R2 zwar
vorzugsweise gradlinig verlauft, Jjedoch auch durch eine
Bahnkurve beschrieben werden kann, die beispielsweise durch
ein dreidimensionales Vektorfeld definiert ist. Eine Bewegung
parallel zu einer Richtung R2 kann damit auch als Bewegung
parallel zu einer Bahnkurve R2 bezeichnet werden und kann
dementsprechend nicht nur translatorische, sondern auch

rotatorische Komponenten aufweisen.

Ubereinstimmend gilt dies auch fiir die Richtung R1. In
anderen Worten gilt fir die Richtungen R1 und R2, dass sie
durch zwei nicht identische dreidimensionale Vektorfelder

beschrieben werden kdnnen.

Verfahrbewegungen entlang nicht geradliniger Bahnkurwven
kénnen beispielsweise notwendig sein, wenn waagrecht
gelagerte Werkstiicke zur Rearbeitung in eine nicht waagrechte

Position gebracht werden sollen.

Erfindungsgemall kdénnen die Greifeinheit und die Hubeinheit
der Werkstiickhandhabungsvorrichtung eine gemeinsame
Steuereinheit aufweisen. Diese ist bevorzugt eingerichtet,
die erste Verfahrgeschwindigkeit der
Werkstiickaufnahmeeinrichtung vl und die zweite
Verfahrgeschwindigkeit des mindestens einen Fihrungselements
v2 zu steuern. Erfindungsgemdl ist die Steuereinheit
besonders bevorzugt eingerichtet, einen Betriebszustand zu
ermdglichen, in dem die parallel zur zweiten Richtung R2
orientierte Komponente der ersten Verfahrgeschwindigkeit vl
und die parallel zur zweiten Richtung R2 orientierte
Komponente der zweiten Fahrgeschwindigkeit v2 identisch sind.
Als Vorteil eines derartigen Betriebszustands kann die
Gleichfdrmige und sichere Bewegung eines handzuhabenden
plattenférmigen Werkstiicks wahrend der Verfahrbewegung

parallel zur Richtung R2 benannt werden.
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Die Werkstiickhandhabungsvorrichtung kann erfindungsgemall mit
einer Lagervorrichtung kombiniert werden und bildet mit
dieser zusammen ein System. Eine zu diesem System gehdrende
Lagervorrichtung weist eine Eignung zur Bevorratung von
mindestens einem plattenfdrmigen Werkstiick auf. Bei einer
Bevorratung mehrerer plattenférmige Werkstiicke in oder auf
der Lagervorrichtung sind diese bevorzugt gestapelt
angeordnet. Ein wesentliches Kennzeichen des Systems besteht
darin, dass die Greifeinheit der
Werkstiickhandhabungsvorrichtung so ausgebildet ist, dass die
Werkstlickaufnahmeeinrichtung eine reversible, kraft- und/oder
formschliissige Verbindung mit mindestens einem
plattenfdérmigen Werkstiick eingehen kann, das in oder auf der

Lagervorrichtung bevorratet ist.

Ein betreffendes System verbindet somit die Vorteile einer
erfindungsgemalen Werkstiickhandhabungsvorrichtung mit den
Vorteilen einer Lagervorrichtung. Als Vorteile einer
Lagervorrichtung konnen beispielsweise die Bevorratung von
Plattenfdrmigen Werkstiicken nahe an einer
Bearbeitungsmaschine und die damit verbundenen kurzen

Transportwege und Ristzeiten benannt werden.

Weitergehend ist die Lagervorrichtung bevorzugt eingerichtet,
das in oder auf ihr bevorratete mindestens eine
plattenfdrmige Werkstiick parallel zur zweiten Richtung R2 zu
bewegen. Dies ist insofern vorteilhaft, als dass dadurch die
Anzahl der von der Werkstiickhandhabungsvorrichtung abrufbaren
plattenférmigen Werkstiicke verglichen mit einem System, das
nicht eingerichtet ist, die benannte Bewegung durchzufiihren,
weiter erhdht wird. Besonders einfach und vergleichsweise
kostenglinstig kann die Lagervorrichtung die benannt Bewegung

ermdglichen, wenn sie als Scherenhubtisch ausgefithrt wird.

Eine erfindungsgemdBe Bearbeitungsmaschine umfasst eine
Werkstiickhandhabungsvorrichtung oder ein System wie oben

beschrieben, sowie einen Bearbeitungstisch und eine
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Bearbeitungseinheit. Der Bearbeitungstisch weist eine
Werkstiickauflageebene auf und die Bearbeitungseinheit ist
eingerichtet, eine Verfahrbewegung parallel zur ersten
Richtung R1 auszufihren. Zudem ist die BRearbeitungseinheit
ortsfest mit der Greifeinheit der
Werkstiickhandhabungsvorrichtung verbunden, woraus sich der
Vorteil ergibt, dass flir die Greifeinheit keine zusatzlichen
Antriebs- und/oder Fihrungsmittel zur Verfligung gestellt

werden miissen.

Die Bearbeitungsmaschine kann als Flachtischmaschine
ausgebildet sein, wobei der Ausdruck ,Flachtischmaschine™ im
vorliegenden Kontext den Umstand beschreibt, dass die
Werkstiickauflageebene des Bearbeitungstischs senkrecht zur
Gravitationsrichtung orientiert ist. Flachtischmaschinen sind
beispielsweise insofern Vorteilhaft, als dass plattenfdrmige
Werkstiicke, die sich im Bearbeitungsbereich einer
Flachtischmaschine befinden, ohne den Einsatz wvon

Spannmitteln in Ruhe verbleiben.

Weitergehend ist die Hubeinheit der
Werkstiickhandhabungsvorrichtung bevorzugt so ausgebildet,
dass sie vollstandig im Bearbeitungstisch der
Bearbeitungsmaschine versenkt werden kann. Auf diese Weise
wird es ermdglicht, dass ein zu bearbeitendes plattenfdrmiges
Werkstiick stabil auf dem Bearbeitungstisch der
Bearbeitungsmaschine befestigt werden kann. Zudem werden
durch das Versenken der Hubeinheit mégliche Kollisionen

zwischen Spannmitteln und Teilen der Hubeinheit vermieden.

Damit die Aufstellflache der erfindungsgemalen
Bearbeitungsmaschine gegeniiber einer vergleichbaren
Bearbeitungsmaschine ohne Werkstiickhandhabungsvorrichtung
nicht grdébler ausfallt, kann die Hubeinheit oder zumindest das
mindestens eine Fihrungselement der Hubeinheit in den
Bearbeitungstisch der Bearbeitungsmaschine integriert werden.

Konkret bedeutet das, dass eine Berandungskontur Kl, die als

8



WO 2020/030575 PCT/EP2019/070991

senkrechte Projektion des mindestens einen Fihrungselements
in die Werkstiickauflageebene definiert ist, in Teilen oder
vollstandig von einer Berandungskontur K2 eingeschlossen
wird, wobei die Berandungskontur K2 als senkrechte Projektion
des Bearbeitungstischs in die Werkstickauflageebene definiert

ist.

Erfindungsgemdl wird auch ein Verfahren zur
Stapelverarbeitung von plattenfdormigen Werkstiicken mit einer
Bearbeitungsmaschine angegeben. Die Bearbeitungsmaschine
umfasst dabei ein System aus Werkstickhandhabungsvorrichtung
und Lagervorrichtung, einen Bearbeitungstisch mit einer
Werkstiickauflageebene und eine Bearbeitungseinheit, die
eingerichtet ist, eine Verfahrbewegung parallel zur ersten

Richtung R1 auszufiihren.

Im Zuge dieses Verfahrens werden die folgenden Schritte
ausgefiihrt, jedoch nicht zwangsweise in der angegebenen

Reihenfolge:

1. Verfahren der Werkstiickaufnahmeeinrichtung bis diese
sich in einer Position befindet, in der sie eine
reversible, kraft- und/oder formschlissige Verbindung
mit mindestens einem plattenfdrmigen Werkstiick eingehen
kann, das in oder auf der Lagervorrichtung bevorratet
ist;

2. Herstellen einer kraft- und/oder formschliissigen
Verbindung zwischen der Werkstickaufnahmeeinrichtung und
mindestens einem plattenfdormigen Werkstiick;

3. Verfahren des mindestens einen Fihrungselements, bis
dieses sich in einer Position befindet, in der es
tangential zu derjenigen Flache des plattenfdormigen
Werkstiicks ist, die dem BRearbeitungstisch zugewandt ist;

4., Verfahren der Werkstiickaufnahmeeinrichtung und dem mit
dieser kraft- und/oder formschliissig verbundenen

mindestens einen plattenformigen Werkstiick, wobei die
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Verfahrbewegung parallel zur ersten Richtung RI1
orientiert ist;

5. Simultanes Verfahren der Werkstiickaufnahmeeinrichtung
und des mindestens einen Fihrungselements in Richtung
R2, bis das mindestens eine plattenfdérmige Werkstiick die
Werkstiickauflageebene des Bearbeitungstisches beriihrt;

6. Losen der Kraft- und/oder Formschliissigen Verbindung
zwischen der Werkstiickaufnahmeeinrichtung und dem
mindestens einen plattenfdrmigen Werkstiick;

7. Befestigen des mindestens einen plattenfdrmigen
Werkstiicks am Bearbeitungstisch, bevorzugt unter
Verwendung von Vakuumspannelementen;

8. Bearbeiten des mindestens einen plattenfdrmigen

Werkstiicks;

Bevorzugt liegt der spitze Winkel, den das mindestens eine
plattenfdérmige Werkstiick wahrend samtlicher
Verfahrensschritte mit der Werkstlickauflageebene einschlielt
zwischen 0 und 45°, besonders bevorzugt zwischen 0 und 15°.
Eine derartige Orientierung wird insofern als Vorteilhaft
angesehen, als dass dadurch eine gleichférmige, homogene

Bewegung ermdglicht wird.

Weitergehend kann ein erfindungsgemalRes Verfahren den
folgenden Schritt umfassen: Verfahren des nachsten zu
bearbeitenden plattenfdormigen Werksticks parallel zur
Richtung R2, wobei das plattenfdrmigen Werkstiick wahrend der
Verfahrbewegung in oder auf der Lagervorrichtung bevorratet
ist. Dies kann beispielsweise ermdglicht werden, wenn die
Lagervorrichtung als Scherenhubtisch ausgefihrt ist und die
Richtung R2 parallel zur Gravitationsrichtung orientiert ist.
Auf diese Weise wird die Anzahl der von der
Werkstiickhandhabungsvorrichtung abrufbaren plattenfdrmigen
Werkstiicke gegeniiber einem Verfahren ohne den zusadtzlichen
Schritt erhdéht. Die vorliegende Erfindung kann nicht nur zur
Uberfiihrung eines oder mehrerer plattenférmiger Werkstiicke

von einer Lagervorrichtung zu einem Bearbeitungstisch einer
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Bearbeitungsmaschine eingesetzt werden. Ferner kann ein
erfindungsgemdles Verfahren angegeben werden, das darauf
abzielt, eines oder mehrere bearbeitete Werkstiicke vom
Bearbeitungstisch einer Bearbeitungsmaschine hin zu einer

Lagervorrichtung zu Uberfiihren.

Zu diesem Zweck kann die Bearbeitungsmaschine so ausgebildet
sein, dass die Werkstiickaufnahmeeinrichtung parallel zu einer
dritten Richtung R3 verfahrbar ist, wobei die dritte Richtung
R3 gegeniiber der ersten Richtung R1 und der zweiten Richtung
R2 verschieden ist. Weitergehend kann die
Bearbeitungsmaschine so ausgebildet sein, dass sie eine
zwelte Lagervorrichtung umfasst. In diesem Sinne kann das
oben beschriebene Verfahren zur Stapelverarbeitung wvon
plattenfdérmigen Werkstiicken um die folgenden Schritte erganzt

werden:

1. Herstellen einer kraft- und/oder formschlissigen
Verbindung zwischen der Werkstickaufnahmeeinrichtung und
mindestens einem bearbeiteten plattenfdrmigen Werkstick;

2. Simultanes Verfahren der Werkstiickaufnahmeeinrichtung
und des mindestens einen Fihrungselements parallel zur
zwelten Richtung R2;

3. Simultanes Verfahren der Werkstiickaufnahmeeinrichtung
und des damit kraft- und/oder Formschlissig verbundenen
mindestens einen bearbeiteten plattenfdérmigen Werkstilicks
parallel zur dritten Richtung R3, wobei das mindestens
eine bearbeitete plattenfdrmige Werkstiick nach
AbschlieBen der Verfahrbewegung auf oder in der zweiten

Lagervorrichtung bevorratet ist.
Vorteilhaft an einem Verfahren dieser Art ist, dass uUber die

effiziente Beschickung hinaus auch eine effiziente Entnahme

plattenfdrmiger Werkstiicke ermdglicht wird.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Bevorzugte Ausfihrungsformen der vorliegenden Erfindung und

weitere Ausgestaltungen und Vorteile ergeben sich aus der

nachfolgenden Beschreibung der Abbildungen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1 zeigt eine erste Ausfihrungsform einer
erfindungsgemalen Werkstiickhandhabungsvorrichtung mit

einem plattenfdrmigen Werkstiick in einem ersten Zustand;

2 zeigt eine erste Ausfihrungsform einer
erfindungsgemalen Werkstiickhandhabungsvorrichtung mit
einem plattenfdérmigen Werkstiick in einem zweiten

Zustand;

3 zeigt eine zweite Ausfihrungsform einer
erfindungsgemalen Werkstiickhandhabungsvorrichtung mit

einem plattenfdrmigen Werkstiick in einem ersten Zustand;

4 zeigt eine zweite Ausfihrungsform einer
erfindungsgemalen Werkstiickhandhabungsvorrichtung mit
einem plattenfdérmigen Werkstiick in einem zweiten

Zustand;

5 zeigt eine dritte Ausfihrungsform einer
erfindungsgemalen Werkstiickhandhabungsvorrichtung mit

einem plattenfdrmigen Werkstiick in einem ersten Zustand;

6 zeigt eine erste Ausfiihrungsform eines
erfindungsgemdlen Systems bestehend aus
Werkstiickhandhabungsvorrichtung und Lagervorrichtung in

einem ersten Zustand;

7 zeigt eine erste Ausfihrungsform eines
erfindungsgemalen Systems bestehend aus
Werkstiickhandhabungsvorrichtung und Lagervorrichtung in

einem zwelten Zustand;
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Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

8 zeigt eine erste Ausfihrungsform eines
erfindungsgemdlen Systems bestehend aus
Werkstiickhandhabungsvorrichtung und Lagervorrichtung in

einem dritten Zustand;

9 zeigt eine erste Ausfihrungsform einer
erfindungsgemalien Bearbeitungsmaschine in Seitenansicht

in einem ersten Zustand;

10 zeigt eine erste Ausfihrungsform einer
erfindungsgemalien Bearbeitungsmaschine in Seitenansicht

in einem zweilten Zustand;

11 zeigt eine erste Ausfihrungsform einer
erfindungsgemalien Bearbeitungsmaschine in Seitenansicht

und in Abwesenheit plattenfdrmiger Werksticke;

12 zeigt eine zweite Ausfihrungsform einer
erfindungsgemdllen Bearbeitungsmaschine in isometrischer

Ansicht 1n einem ersten Zustand;

13 zeigt eine zweite Ausfihrungsform einer
erfindungsgemdllen Bearbeitungsmaschine in isometrischer

Ansicht in einem zweiten Zustand;
14 zeigt eine zweite Ausfihrungsform einer

erfindungsgemalien Bearbeitungsmaschine in einer Ansicht

senkrecht zur Werkstiickauflageebene.
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Ausfiihrliche Beschreibung bevorzugter Ausfihrungsformen

In Fig. 1 ist eine erste bevorzugte Ausfiithrungsform der
erfindungsgemalien Werkstiickhandhabungsvorrichtung 1 in einem
ersten Zustand dargestellt. Die
Werkstiickhandhabungsvorrichtung kann zur Handhabung wvon
plattenfdrmigen Werkstiicken 8, beispielsweise Massivholz-
oder Spanplatten, eingesetzt werden und umfasst im
Allgemeinen eine Hubeinheit 3 und eine Greifeinheit 2. Die
Greifeinheit 2 ist eingerichtet, eine Verfahrbewegung
parallel zu einer ersten Richtung R1 auszufithren, wobei die
Richtung R1 im vorliegenden Fall geradlinig und horizontal

verlauft.

Die Greifeinheit 2 umfasst eine Werkstiickaufnahmeeinrichtung
7, die als Sauggreifer ausgebildet ist. Im dargestellten
Zustand wurde der Sauggreifer in eine kraftschliissige
Verbindung mit einem plattenfdrmigen Werkstiick 8 gebracht.
Der Sauggreifer ist jedoch so ausgebildet, dass die
Verbindung auch geldst werden kann. Weiterhin ist die
Greifeinheit 2 so ausgebildet, dass der Sauggreifer unter
Verwendung eines pneumatisch oder ggf. hydraulisch betdtigten
Arbeitszylinders parallel zu einer zweiten Richtung R2 bewegt
werden kann. In der dargestellten Ausfihrungsform verlauft
die Richtung R2 geradlinig und parallel =zur
Gravitationsrichtung. Die Hubeinheit 3 der
Werkstiickhandhabungsvorrichtung 1 weist zweil Fihrungselemente
9 auf, die als Rollen ausgebildet sind. Die Rollen sind
jeweils an hydraulisch betdtigten Arbeitszylindern
angebracht, sodass sie parallel zur Richtung R2 bewegt werden
kénnen. Weitergehend sind die Rollen so angeordnet, dass sie
das plattenformige Werkstiick 8 stiitzen, sodass dieses nicht

infolge der Gravitation absinkt.

Fig. 2 zeigt dieselbe Ausfiihrungsform einer erfindungsgemilien
Werkstiickhandhabungsvorrichtung wie Fig. 1, jedoch in einem

vom ersten Zustand abweichenden zweiten Zustand. Dieser
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zweite Zustand wird ausgehend von dem in Fig. 1 dargestellten
ersten Zustand erreicht, indem die
Werkstiickaufnahmeeinrichtung 7 und die Fiihrungselemente 9
zusammen mit einem plattenfdrmigen Werkstiick 8 parallel zur

zweliten Richtung R2 verfahren werden.

Auch die Figuren 3 und 4 zeigen eine bevorzugte
Ausfihrungsform einer erfindungsgemalen
Werkstiickhandhabungsvorrichtung 1 in zwei verschiedenen
Zustanden. Die in Fig. 3 und Fig. 4 dargestellte zweite
Ausfiihrungsform unterscheidet sich von der in Fig. 1 und Fig.
2 dargestellten ersten Ausfiithrungsform einzig darin, dass
anstatt zweier Rollen eine Fiihrungsschiene als
Fihrungselement 9 vorgesehen ist. Die Fihrungsschiene ist in
der dargestellten Ausfihrungsform aus Metall ausgefihrt und
zur Optimierung der Gleiteigenschaften mit Kunststoff des
Typs Polyoxymethylen beschichtet. Die in Fig. 3 und Fig. 4
dargestellten Zustande entsprechen den Zustadnden aus Fig. 1

bzw. Fig. 2.

In Fig. 5 ist eine dritte bevorzugte Ausfithrungsform einer
erfindungsgemdlien Werkstiickhandhabungsvorrichtung 1
dargestellt. Der Unterschied zu der in Fig. 3 und Fig. 4
dargestellten zweiten Ausfihrungsform besteht darin, dass die
Werkstiickaufnahmeeinrichtung 7 nicht als Sauggreifer, sondern
als Klemmgreifer ausgebildet ist. Der Zustand der
dargestellten Werkstickhandhabungsvorrichtung entspricht dem

in Fig. 1 und Fig. 3 dargestellten Zustand.

Eine Werkstickhandhabungsvorrichtung 1 nach einer der oben
beschriebenen Ausfiihrungsformen umfasst auch eine
Steuereinheit 10, auch wenn diese in den Figuren 1 bis 5
nicht abgebildet ist. Diese Steuereinheit 10 ist
eingerichtet, die erste Verfahrgeschwindigkeit der
Werkstiickaufnahmeeinrichtung vl und die zweite
Verfahrgeschwindigkeit der Fihrungselemente v2 zu steuern und

einen Betriebszustand zu ermdglichen, in dem die parallel zur
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zwelten Richtung R2 orientierte Komponente der ersten
Verfahrgeschwindigkeit vl und die parallel zur zweiten
Richtung R2 orientierte Komponente der zweiten

Verfahrgeschwindigkeit v2 identisch sind.

In den Figuren 6, 7 und 8 ist eine bevorzugte Ausfihrungsform
eines erfindungsgemalBen Systems dargestellt, wobei ein
erfindungsgemales System eine Werkstiickhandhabungsvorrichtung
1 und eine Lagervorrichtung 11 umfasst. Die Lagervorrichtung
11 ist dabei als Scherenhubtisch ausgefiihrt und bevorratet
mehrere plattenformige Werkstiicke 8a, 8b, 8c, .. in Form eines
Plattenstapels. Die Werkstiickhandhabungsvorrichtung 1 umfasst
eine Hubeinheit 3 und eine Greifeinheit 2. Die Greifeinheit
ist parallel zur Richtung Rl verfahrbar und weist eine
parallel zur Richtung R2 verfahrbare
Werkstiickaufnahmeeinrichtung 7 auf. Diese ist vergleichbar
mit der in den Figuren 1 bis 4 dargestellten Ausfihrungsform
als Sauggreifer ausgefithrt. Die Hubeinheit umfasst ein als
Rolle ausgebildetes Fiihrungselement 9, das parallel zur

Richtung R2 verfahrbar ist.

In Fig. 6 ist ein Zustand dargestellt, bei dem die
Greifeinheit 2 in eine Position gebracht wurde, in der die
Werkstiickaufnahmeeinrichtung 7 eine kraftschliissige
Verbindung mit dem obersten auf der Lagervorrichtung 11
bevorrateten plattenfdrmigen Werkstiick 8a eingehen kann.
Weiterhin befindet sich das Fihrungselement 9 der Hubeinheit
in einer Position tangential zu derjenigen Ebene, die die
Auflagefliache des obersten plattenfdrmigen Werkstiicks 8a

enthalt.

Der in Fig. 7 dargestellte Zustand wird ausgehend vom Zustand
in Fig. 6 erreicht, indem die Greifeinheit 2 zusammen mit dem
obersten plattenfdrmigen Werkstiick 8a parallel zur ersten
Richtung R1 bewegt wird. Die erste Richtung Rl verlauft im

vorliegenden Fall waagrecht.
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Der in Fig. 8 dargestellte Zustand wird ausgehend vom Zustand
in Fig. 7 erreicht, indem das kraftschlissig mit der
Werkstiickaufnahmeeinrichtung 7 verbundene plattenfdrmige
Werkstiick 8a weiter parallel zur ersten Richtung R1 und
dariiber hinaus parallel zur zweiten Richtung R2 bewegt wird.
Wahrend fir eine Bewegung des plattenfdérmigen Werkstiicks 8a
parallel zur ersten Richtung R1 ausschlieRllich eine BRewegung
der Greifeinheit 2 notwendig ist, ist bei einer Bewegung des
plattenférmigen Werkstiicks 8a parallel zur zweiten Richtung
R2 zusatzlich eine BRewegung des Flhrungselements 9 der
Hubeinheit 3 und eine Bewegung der

Werkstiickaufnahmeeinrichtung 7 notwendig.

Die Figuren 9 bis 11 zeigen eine erste bevorzugte
Ausfiihrungsform einer erfindungsgemdBen Bearbeitungsmaschine
12 in Seitenansicht. Die Bearbeitungsmaschine 12 ist als CNC-
Bohrmaschine ausgebildet und kann beispielsweise zur
Herstellung von Kichenfronten eingesetzt werden. Die
Bearbeitungsmaschine 12 umfasst eine
Werkstiickhandhabungsvorrichtung 1, bestehend aus einer
Greifeinheit 2 und einer Hubeinheit 3 mit als Rollen
ausgefiihrten Fihrungselementen 9, sowie einen
Bearbeitungstisch 5 mit einer Werkstiickauflageebene 13, eine
Bearbeitungseinheit 6 und eine Lagervorrichtung 11. Die
Lagervorrichtung 11 ist als Scherenhubtisch ausgefihrt und
die Greifeinheit 2 der Werkstickaufnahmeeinrichtung 1 ist
erfindungsgemall ortsfest mit der Bearbeitungseinheit 6 der

Bearbeitungsmaschine 12 verbunden.

Fig. 9 zeigt einen ersten Zustand, bei dem ein oberstes
plattenfdérmiges Werkstiick 8a eines auf der Lagervorrichtung
11 bevorrateten Plattenstapels bereits in kraft- und/oder
formschliissige Verbindung mit der
Werkstiickaufnahmeeinrichtung 7 der Greifeinheit 2 gebracht
und zusammen mit der Greifeinheit 2 parallel zur ersten
Richtung R1 bewegt wurde. In diesem ersten Zustand befinden

sich die Fihrungselemente 9 der Hubeinheit 3 zudem in einer
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Position tangential zu derjenigen Fléadche des plattenfdrmigen
Werkstiicks 8a, mit der das plattenfdrmige Werkstiick 8a

zumindest teilweise auf dem Plattenstapel aufliegt.

Fig. 10 zeigt einen zweiten Zustand, bei dem das
plattenfdrmige Werkstiick 8a zusammen mit der Greifeinheit 2
gegeniiber dem in Fig. 9 dargestellten Zustand weiter parallel
zur ersten Richtung R1 und dariber hinaus parallel zur
zweiten Richtung R2 bewegt wurde. Das Plattenfdrmige
Werkstiick 8a liegt als Folge der Bewegungen auf der
Werkstiickauflageebene 13 des BRearbeitungstisches 5 auf und
die Flihrungselemente 9 der Hubeinheit 3 sind im
Bearbeitungstisch 5 versenkt. An der Bewegung parallel zur
ersten Richtung R1 sind neben dem plattenfdrmigen Werkstiick
8a auch die Bearbeitungseinheit 6 der Bearbeitungsmaschine 12
und die ortsfest mit der Bearbeitungseinheit 6 verbundene
Greifeinheit 2 beteiligt. Hingegen sind an der Bewegung
parallel zur zweiten Richtung R2 neben dem plattenfdrmigen
Werkstiick 8a auch die Werkstickaufnahmeeinrichtung 7 und die
Fihrungselemente 9 der Hubeinheit 3 beteiligt.

In Fig. 11 ist eine Bearbeitungsmaschine 12 in Abwesenheit
von plattenfdrmigen Werkstiicken dargestellt. Der Zustand der

Bearbeitungsmaschine entspricht Fig. 9.

Die Figuren 12 und 13 zeigen eine zweite bevorzugte
Ausfiihrungsform einer erfindungsgemdBen Bearbeitungsmaschine
12 in isometrischer Ansicht. Der Unterschied zu der in den
Figuren 9 bis 11 dargestellten ersten Ausfihrungsform besteht
darin, dass die Fihrungselemente 9 nicht als Rollen, sondern
als Schienen ausgefiithrt sind. Der in Fig. 12 dargestellte
Zustand entspricht Fig. 9, der in Fig. 13 dargestellte
Zustand entspricht Fig. 10.

Fig. 14 zeigt die in Fig. 12 und Fig. 13 dargestellte zweite
bevorzugte Ausfihrungsform einer erfindungsgemalien
Bearbeitungsmaschine 12 in einer Draufsicht. Neben der

Greifeinheit 2, die ortsfest mit der Bearbeitungseinheit 6
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verbunden ist, sind auch die erste Berandungskontur K1 und
die zweite Berandungskontur K2 sichtbar. Die erste
Berandungskontur Kl entsteht durch senkrechte Projektion des
Bearbeitungstisches 5 in die Werkstickauflageebene 13, die
zweite Berandungskontur K2 entsteht durch senkrechte
Projektion der Fihrungselemente 9 in die
Werkstiickauflageebene 13. In der dargestellten
Ausfihrungsform wird die zweite Rerandungskontur K2
vollstandig von der ersten Berandungskontur Kl

eingeschlossen.
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Bezugszeichen

1 Werkstiickhandhabungsvorrichtung

2 Greifeinheit

3 Hubeinheit

4 Bearbeitungsmaschine

5 Bearbeitungstisch

6 Bearbeitungseinheit

7 Werkstiickaufnahmeeinrichtung

8 Plattenfdrmiges Werkstiick

8a Eines von mehreren plattenfdrmigen Werkstiicken
8b,c.. Weitere plattenfdrmige Werkstiicke
80 Bearbeitetes plattenfdrmiges Werkstiick
9 Fihrungselement

10 Steuereinheit

11 Lagervorrichtung

1lla Zweite Lagervorrichtung

12 Bearbeitungsmaschine

13 Werkstiickauflageebene

vl Erste Verfahrgeschwindigkeit

v2 Zweite Verfahrgeschwindigkeit

R1 Erste Richtung

R2 Zweite Richtung

R3 Dritte Richtung

K1 Erste Berandungskontur

K2 Zweite Berandungskontur
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Patentanspriiche

1. Werkstiickhandhabungsvorrichtung (1) zur Handhabung von
mindestens einem bevorzugt plattenfdérmigen Werkstiick
(8), das vorzugsweise zumindest abschnittsweise aus
Holz, holzhaltigem Werkstoff, Verbundwerkstoff oder

Kunststoff besteht, umfassend

eine Hubeinheit (3) und eine Greifeinheit (2), wobei die
Greifeinheit (2) eingerichtet ist, eine Verfahrbewegung
parallel zu mindestens einer ersten Richtung (R1)
auszufihren, und die Greifeinheit (2) eine
Werkstiickaufnahmeeinrichtung (7) aufweist, die so
ausgebildet ist, dass sie eine reversible, kraft-
und/oder formschliissige Verbindung mit mindestens einem

plattenfdrmigen Werkstiick (8) eingehen kann,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Greifeinheit (2) so ausgebildet ist, dass die
Werkstiickaufnahmeeinrichtung (7) eine Verfahrbewegung
parallel zu einer gegeniiber der ersten Richtung (R1)
verschiedenen, zweiten Richtung (R2) auszufiithren kann,
und die Hubeinheit (3) mindestens ein Fihrungselement
(9) aufweist, das ausgebildet ist, eine Verfahrbewegung
parallel zur zweiten Richtung (R2) auszufiihren, und das
auBerdem ausgebildet ist, mindestens einen
Bewegungsfreiheitsgrad des mindestens einen

plattenfdrmigen Werkstiicks (8) einzuschranken.

2. Werkstiickhandhabungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zweite Richtung (R2) parallel =zur

Gravitationsrichtung orientiert ist oder eine Komponente
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aufweist, die parallel zur Gravitationsrichtung

orientiert ist.

3. Werkstiickhandhabungsvorrichtung (1) nach einem der

vorstehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das mindestens eine Fihrungselement mindestens eine
Fiihrungsrolle, mindestens eine Fihrungsschiene und/oder

mindestens ein Forderband umfasst.

4, Werkstiickhandhabungsvorrichtung (1) nach einem der

vorstehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Werkstickaufnahmeeinrichtung (7) als Sauggreifer

oder Klemmgreifer ausgebildet ist

5. Werkstiickhandhabungsvorrichtung (1) nach einem der

vorstehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Greifeinheit (2) und/oder die Hubeinheit (3)
mindestens einen hydraulisch, pneumatisch und/oder

elektrisch betdtigten Aktor aufweist.

6. Werkstiickhandhabungsvorrichtung (1) nach einem der

vorstehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Greifeinheit (2) und die Hubeinheit (3) eine
gemeinsame Steuereinheit (10) aufweisen, die bevorzugt

eingerichtet ist, die erste Verfahrgeschwindigkeit der
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Werkstiickaufnahmeeinrichtung (vl) und die zweite
Verfahrgeschwindigkeit des mindestens einen
Fihrungselements (v2) zu steuern, und die besonders
bevorzugt eingerichtet ist, einen Betriebszustand zu
ermdéglichen, in dem die parallel zur zweiten Richtung
(R2) orientierte Komponente der ersten
Verfahrgeschwindigkeit (v1l) und die parallel zur zweiten
Richtung (R2) orientierte Komponente der zweiten

Verfahrgeschwindigkeit (v2) identisch sind.

7. System, umfassend eine Werkstiickhandhabungsvorrichtung
(1) nach einem der vorstehenden Anspriiche und eine
Lagervorrichtung (11)zur Bevorratung von mindestens
einem plattenfdrmigen Werkstiick (8), wobei im Fall
mehrerer plattenfdmiger Werkstiicke (8a, 8b, ..) diese
bevorzugt gestapelt auf der Lagervorrichtung (11)

angeordnet sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Greifeinheit (2) so ausgebildet ist, dass die

Werkstiickaufnahmeeinrichtung (7) eine reversible, kraft-
und/oder formschliissige Verbindung mit mindestens einem
plattenfdrmigen Werkstiick (8) eingehen kann, das in oder

auf der Lagervorrichtung (11) bevorratet ist.

8. System nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Lagervorrichtung (11) so ausgebildet ist, dass das
mindestens eine plattenfdérmige Werkstiick (8) parallel

zur zweiten Richtung (R2) bewegt werden kann.

9. Bearbeitungsmaschine (12), vorzugsweise ausgebildet als
Flachtischmaschine, umfassend wahlweise eine

Werkstiickhandhabungsvorrichtung (1) nach einem der
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Anspriiche 1 bis 6 oder ein System nach einem der
Anspriiche 7 oder 8, sowie einen Bearbeitungstisch (5),
der eine Werkstiickauflageebene (13) aufweist, und eine
Bearbeitungseinheit (6), die eingerichtet ist, eine
Verfahrbewegung parallel zur ersten Richtung (R1)

auszufiuhren,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Greifeinheit (2) ortsfest mit der

Bearbeitungseinheit (6) verbunden ist.

10. Bearbeitungsmaschine (12) nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Hubeinheit (3) wvollstadndig im Bearbeitungstisch (5)

der Bearbeitungsmaschine (12) wversenkt werden kann.

11. Bearbeitungsmaschine (12) nach einem der Anspriiche 9
oder 10, wobei der Bearbeitungstisch (5) eine erste
Berandungskontur (K1) aufweist, und das mindestens eine
Fihrungselement (9) eine zweite Berandungskontur (K2)
aufweist, wobei die erste BRerandungskontur (K1) als
senkrechte Projektion des Bearbeitungstisches (5) in die
Werkstiickauflageebene (13) definiert ist, und die zweite
Berandungskontur (K2) als senkrechte Projektion des
mindestens einen Fihrungselements (9) in die

Werkstiickauflageebene (13) definiert ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

sich die erste Berandungskontur (K1) und die zweite
Berandungskontur (K2) iberschneiden, oder die zweite

Berandungskontur (K2) vollstandig von der ersten

Berandungskontur (K1) eingeschlossen wird.
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12. Verfahren zur Stapelverarbeitung von plattenfdrmigen

Werkstiicken (8) mit einer Bearbeitungsmaschine (12)

umfassend ein System nach einem der Anspriche 6 oder 7

sowie einen Bearbeitungstisch (5), der eine

Werkstiickauflageebene (13) aufweist, und eine

Bearbeitungseinheit (6), die eingerichtet ist, eine

Verfahrbewegung parallel zur ersten Richtung (R1)

auszufihren, mit den Schritten:

1) Verfahren der Werkstiickaufnahmeeinrichtung (7) bis

diese sich in einer Position befindet, in der sie

eine reversible, kraft- und/oder formschlissige

Verbindung mit mindestens einem plattenfdrmigen

Werkstiick (8) eingehen kann, das in oder auf der

Lagervorrichtung (11) bevorratet ist;

2) Herstellen einer kraft- und/oder formschlissigen

Verbindung zwischen der

Werkstiickaufnahmeeinrichtung (7) und mindestens

einem plattenfdérmigen Werkstick (8);

3) Verfahren des mindestens einen Fiihrungselements

(9),

bis dieses sich in einer Position befindet, in

der es tangential zu derjenigen Fl&che des

plattenfdérmigen Werkstiicks (8) ist, die dem

Bearbeitungstisch (5) zugewandt ist;

4) Verfahren der Werkstiickaufnahmeeinrichtung (7) und

dem mit dieser kraft- und/oder formschlissig

verbundenen mindestens einen plattenfdrmigen

Werkstiick (8), wobei die Verfahrbewegung parallel

zur ersten Richtung (R1) orientiert ist;

5) simultanes Verfahren der

Werkstiickaufnahmeeinrichtung (7) und des mindestens

einen Fihrungselements (9) parallel zur zweiten

Richtung (R2), bis das mindestens eine
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13.

14.

plattenformige Werkstiick (8) die
Werkstiickauflageebene (13) des Bearbeitungstisches
(5) berihrt;

6) Losen der Kraft- und/oder Formschliissigen
Verbindung zwischen der
Werkstiickaufnahmeeinrichtung (7) und dem mindestens

einen plattenfdérmigen Werkstick (8);

7) Befestigen des mindestens einen plattenformigen
Werkstiicks (8) am Bearbeitungstisch (5), bevorzugt

unter Verwendung von Vakuumspannelementen;

8) Bearbeiten des mindestens einen plattenfdrmigen
Werkstucks (8);

wobei

die Reihenfolge der schritte variiert werden kann,
und wobei der spitzte Winkel, den das mindestens eine
plattenfdrmige Werkstiick (8) wahrend der Schritte 1)
bis 8) mit der Werkstlickauflageebene (13)
einschlielt, bevorzugt einen Wert zwischen 0 und 45°
und besonders bevorzugt einen Wert zwischen 0 und 15°

einnimmt.

Verfahren nach Anspruch 12,

weiter umfassend den Schritt:

Verfahren des nachsten zu bearbeitenden plattenfdrmigen
Werkstiicks (8), parallel zur zweiten Richtung (R2),
wahrend es in oder auf der Lagervorrichtung (11)

bevorratet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 oder 13, wobei die

Bearbeitungsmaschine (12) so ausgebildet ist, dass die
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Werkstiickaufnahmeeinrichtung (7) parallel zu einer
dritten Richtung R3 verfahrbar ist, wobei die dritte
Richtung R3 gegeniiber der ersten Richtung (R1) und der
zweiten Richtung (R2) verschieden ist, und wobei die
Bearbeitungsmaschine (12) eine zweite Lagervorrichtung

(11la) umfasst,

weiter umfassend die Schritte:

1) Herstellen einer kraft- und/oder formschlissigen
Verbindung zwischen der
Werkstiickaufnahmeeinrichtung (7) und mindestens

einem bearbeiteten plattenfdrmigen Werkstick (80);

2) Simultanes Verfahren der
Werkstiickaufnahmeeinrichtung (7) und des mindestens
einen Fihrungselements (9) parallel zur zweiten

Richtung (R2);

3) Simultanes Verfahren der
Werkstiickaufnahmeeinrichtung (7) und des damit
kraft- und/oder Formschlissig verbundenen
mindestens einen bearbeiteten plattenfdrmigen
Werkstiicks (80) parallel zur dritten Richtung R3,
wobei das mindestens eine bearbeitete
plattenfdrmige Werkstiick (80) nach AbschlieRen der
Verfahrbewegung auf oder in der zweiten

Lagervorrichtung (lla) bevorratet ist.
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