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(54) PLATTENAUFTEILSAGE MIT NIEDERHALTEVORRICHTUNG

(57) Die Erfindung beschreibt eine Bearbeitungs-
einrichtung (1), insbesondere Plattenaufteil-
sage (2) fur plattenférmige Werkteile (3), mit
einem, einen Auflagetisch (5) aufweisenden
Untergestell (4) und mit einem im Untergestell
(4) in einer linearen Flhrungsanordnung (15)
mit einer Antriebsvorrichtung (19) verstellbaren
Laufwagen (17), der ein Sage- und/oder

Frasaggregat (23) in einer Schwenklageran- K /
ordnung um eine, in zu einer Verstellrichtung N ‘ 2
des Laufwagens (17) parallel verlaufenden 3 »

N
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Schwenkachse (38) lagert. Eine Niederhalte-
vorrichtung (40) wird durch einen verstellbaren
Druckbalken (41) zum Spannen des Werkteils
(3) auf einer Oberflache (6) des Auflagetisches e
(5) gebildet. Dieser Druckbalken (41) wird s
bevorzugt durch zumindest ein Profil (45)
gebildet das mit einem der Oberflache (6) zu-
gewandten, Uber eine Lange des Profils (45) _
erstreckenden Durchtrittsspalt (54) fir den 4
Durchtritt eines Bearbeitungswerkzeuges (24)

versehen ist. Eine in zur Lange des Profils (45)

senkrechter Richtung verlaufende Schiitzweite

(55) des Durchtrittsspaltes (54) ist verstellbar

ausgebildet.
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Zusammenfassung

Die Erfindung beschreibt eine Bearbeitungseinrichtung (1), insbesondere Plattenaufteilsige
(2) fur plattenférmige Werkteile (3), mit einem, einen Auflagetisch (5) aufweisenden Un-
tergestell (4) und mit einem im Untergestell (4) in einer linearen Fithrungsanordnung (15)
mit einer Antriebsvorrichtung (19) verstellbaren Laufwagen (17), der ein Siige- und/oder
Frasaggregat (23) in einer Schwenklageranordnung um eine, in zu einer Verstellrichtung
des Laufwagens (17) paraliel verlaufenden Schwenkachse (38) lagert. Eine Niederhaltevor-
richtung (40) wird durch einen verstellbaren Druckbalken (41) zum Spannen des Werkteils
(3) auf einer Oberfliche (6) des Auflagetisches (5) gebildet. Dieser Druckbalken (41) wird
bevorzugt durch zumindest ein Profil (45) gebildet das mit einem der Oberflache (6) zu-
gewandten, iiber eine Linge des Profils (45) erstreckenden Durchtrittsspalt (54) fiir den
Durchtritt eines Bearbeitungswerkzeuges (24) versehen ist. Eine in zur Linge des Profils
(45) senkrechter Richtung verlaufende Schlitzweite (55) des Durchtrittsspaltes (54) ist ver-
stellbar ausgebildet.

Fir die Zusammenfassung Fig. 1 verwenden.
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Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungseinrichtung, wie sie im Oberbegriff des Anspru-

ches 1 beschrieben ist.

Aus der AT 411 449 B ist eine Bearbeitungseinrichtung, insbesondere Plattenaufteilsége,
fiir plattenférmige Werkteile bekannt. Bei dieser bekannten Ausbildung lagert ein in linea-
ren Fihrungen verstellbarer Laufwagen in Schwenklageranordnungen eine Bearbeitungs-
vorrichtung, insbesondere eine Sageeinrichtung, um eine Bearbeitung in einer zu einer
Oberflidche eines Auflagetisches senkrechten oder winkeligen Bearbeitungsebene zur er-
méglichen. Eine durch einen Druckbalken gebildete Niederhaltevorrichtung fiir die Werk-
teile ist nach dieser bekannten Ausbildung in zur Verstellrichtung des Laufwagens und der
Oberfldche senkrecht verlaufenden Richtung verstellbar. Um bei einer Winkelverstellung
der Bearbeitungsvorrichtung den dabei aufiretenden Seitenversatz eines Bearbeitungs-
werkzeuges zu beriicksichtigen sind den Druckbalken und dessen Antriebe lagernde Ma-

schinenwangen am Maschinengrundgestell verstellbar gelagert.

Aufgabe der Erfindung ist es eine Bearbeitungseinrichtung mit einer Niederhaltevorrich-
tung zu schaffen, mit der unabhéngig von einer Winkellage einer Bearbeitungsebene ein

sicheres Spannen des Werkteils gegen die Oberfliche eines Auflagetisches erreicht wird.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches 1 wie-
dergegebenen, erfindungsgeméBen Merkmalen geldst. Der Vorteil der gekennzeichneten
Ausbildung ist, dass die gesamte Niederhaltevorrichtung ortsfest und in stabiler Veranke-
rung auf einem Untergestell der Bearbeitungseinrichtung aufgebaut werden kann, und eine
aufwendige Fiihrungs- und Verstelleinrichtung fiir die gesamte Niederhaltevorrichtung
durch die Variierbarkeit einer Schlitzweite des Durchtrittspaltes des Druckbalkens entfillt.
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Vorteilhaft ist dabei eine Ausbildung nach Anspruch 2, wodurch der Durchtrittsspalt sehr
einfach an unterschiedliche Winkelstellungen des Bearbeitungswerkzeuges anpassbar ist
und der Werkteil unmittelbar beidseits des Bearbeitungswerkzeuges entsprechend dem

vorgesehenen Bearbeitungsvorganges gespannt wird.

Méglich sind dabei auch Ausbildungen nach den Anspriichen 3 und 4, weil dadurch ein
konstruktiv einfacher Aufbau zur Ubertragung hoher Spannkrifte erreicht wird.

Die vorteilhaften Weiterbildungen, wie in den Anspriichen S und 6 beschrieben, ermégli-

chen cinfache, stabile Lageranordnungen.

Von Vorteil ist auch eine Weiterbildung wie im Anspruch 7 beschrieben, wodurch eine

hohe Biegesteifigkeit fiir den Druckbalken erreicht wird.

Vorteilhaft sind aber auch die Ausbildungen nach den Anspriichen 8 bis 11, wodurch Vari-
anten fiir einen wirtschaftlichen Aufbau der Bearbeitungseinrichtung realisierbar sind und
eine Anpassung des Durchtrittsspaltes des Druckbalkens mittels der Steuereinrichtung au-
tomatisch an Winkelstellungen einer Bearbeitungsebene erfolgt, wodurch weiters Fehlbe-

dienungen wirkungsvoll vermieden werden.

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 12 vorteilhaft, wodurch ein Seitenversatz
des Bearbeitungswerkzeuges bei einer Winkelstellung der Bearbeitungsebene gering
gehalten wird und damit eine schmale und gewichtssparende Ausbildung des Druckbalkens

erreicht wird.

Moglich ist dabei eine Ausbildung nach Anspruch 13, wodurch Gehrungsschnitte fiir bis

zu 90° Eckverbindungen an Plattenzuschnitten erméglicht werden.

SchlieBlich ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 14 vorteilhaft, weil dadurch das
die Bearbeitungsvorrichtung aufnehmende Untergestell, insbesondere bei einer
Verschwenkbarkeit der Bearbeitungsebene in Richtung einer Vorderseite der Bearbei-
tungseinrichtung, fiir den Bedienkomfort optimiert ausgebildet werden kann.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Aus-
filhrungsbeispiele niher erldutert.
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Es zeigen:
Fig. 1 die erfindungsgemiBe Bearbeitungseinrichtung mit der Niederhaltevorrichtung

in Ansicht, geschnitten;

Fig. 2 eine Ausbildung eines Druckbalkens der Niederhaltevorrichtung in einer De-

tailansicht, geschnitten;
Fig. 3 eine weitere Ausbildung des Druckbalkens in einer Detailansicht, geschnitten.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemsif
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iiber-
tragen werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihiten Lageangaben, wie
z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
bezogen und sind bei einer Lageénderung sinngeméf auf die neue Lage zu Uibertragen.
Weiters konnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungsbeispielen fiir sich eigenstéindige, erfin-

derische oder erfindungsgemiifle Losungen darstellen.

In der Fig. 1 ist eine Bearbeitungseinrichtung 1, insbesondere Plattenaufteilsige 2, fiir
plattenférmige Werkteile 3 geieigt. Ein Untergestell 4, z.B. aus einer kombinierten Profil-
und Blechkonstruktion ist mit einem Auflagetisch 5 versehen, wobei bevorzugt eine Ober-
fliche 6 zur Auflage der Werkteile 3 durch eine verschleiffeste Schicht 7 gebildet wird,
die einen geringen Reibungskoeffizienten aufweist, um die Werkteile 3 auf der Oberfliche

6 mit geringem Widerstand verschieben und positionieren zu kénnen.

Eine derartigen Bearbeitungseinrichtung 1 wird bevorzugt von einer Bedienseite 8 mit dem
zu bearbeitenden Werkteil 3 - gemiB Pfeil 9 — beschickt. An eine Riickseite 10 des Unter-
gestells 4 anschliefend ist eine Auflagevorrichtung 11 vorgesehen, die beispielsweise

durch mehrere parallel zueinander verlaufende Rollenbahnen 12 gebildet ist.

Wie in unterbrochenen Linien andeutungsweise gezeigt, weist eine derartige Bearbeitungs-

einrichtung im Aligemeinen eine Vorschubeinrichtung auf, die mit Zangengreifern verse-
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hen ist, die den Werkteil ergreifen, wobei die Vorschubeinrichtung in Richtung eines Dop-
pelpfeils 13 in Fithrungsanordnung und mittels einer eigenen Antriebsvorrichtung verstell-
bar ist und von einer Steuereinrichtung 14 der Bearbeitungseinrichtung 1 mit Steuersigna-

len und Energie beaufschlagt wird.

Im Untergestell 4 sind bevofzugt zwei zueinander beabstandete, lineare Fiithrungsanord-
nungen 15 in zur Beschickungsrichtung — gemaf Pfeil 9 — senkrechter Richtung erstre-
ckend vorgesehen, z.B. an Maschinenholmen befestigte Rundstangenfithrungen 16, l4ngs
denen ein Laufwagen 17 mittels Fithrungsrollen 18 verstellbar gelagert ist. Eine Antriebs-
anordnung 19 zum Verfahren des Laufwagens 17 ldngs den Fithrungsanordnungen 15 bil-
det beispielsweise ein Elektromotor 20 und ein Kettentrieb 21, mit dem der Laufwagen 17
gekuppelt ist. Selbstverstandlich wird auch der Elektromotor 20 von der Steuereinrichtung

14 mit Steuersignalen und mit Energie beaufschlagt.

Der Laufwagen 17 lagert eine Bearbeitungsvorrichtung 22, z.B. ein Sige- und/oder Fris-
aggregat 23. Zur Bearbeitung des Werkteils 3 ist ein Bearbeitungswerkzeug 24, z.B. ein
Kreisstigeblatt 25 vorgesehen das Auflagetisch 5 in einer Trennfuge 26 durchragt.

Die Bearbeitungsvorrichtung 22 ist im Laufwagen 17 in zur Oberfliche 6 des Auflageti-
sches 5 in senkrechter Richtung verlaufenden Fithrungen 27 gelagert und mittels eines
Stellantriebes 28, z.B. einem elektromotorisch verstellbaren Spindeltrieb 29, verstellbar,
wodurch eine, die Oberflidche 6 des Auflagetisches 5 iiberragende Héhe 30 des Bearbei-
tungswerkzeuges 24 entsprechend einer Dicke 31 des oder der zu bearbeitenden Werkteile
3 in Abhéngigkeit einer Auflendimension des Bearbeitungswerkzeuges 24, z.B. eines
Durchmessers 32 des Kreissédgeblattes 25 einstellbar ist.

Weiter ist ein, die Bearbeitungsvorrichtung 22 aufnehmender Vorrichtungstriiger 33 im
Laufwagen 17 in etwa kreisformig verlaufenden Fithrungsbahnen 34 - gemiB Doppelpfeil
35 — mittels eines Schwenkantriebes 36, z.B. einem elektromotorisch verstellbaren Spin-
deltrieb 37 verschwenkbar, wobei eine von den Filhrungsbahnen 34 gebildete Schwenk-
achse 38 in etwa in einer durch die Oberfldche 6 gebildeten Ebene verlauft und sich paral-
lel zur Verstellrichtung des Laufwagens 17, also den linearen Fithrungsanordnungen 15,
exstreckt. Damit ist es moglich eine vom Bearbeitungswerkzeug 24 vorgegebene Bearbei-

tungsebene 39 aus einer zur Oberfliche 6 senkrecht verlaufenden Lage in eine dazu win-
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kelig geneigt verlaufende Lage zur verstellen. Damit kénnen sogenannte Gehrungsflichen
an Plattenstimenden hergestellt werden, wobei es zweckméBig ist, die Schwenkbarkeit des
Vorrichtungstréigers 33 relativ zum Laufwagen 17 in einem WinkelausmaB zwischen 0 °
und gering grofer 45 ° zu wihlen, wobei 0 ° einem Winkel von 90 ° zwischen der Bear-

beitungsebene 39 und der Oberflache 6 entspricht.

Bevorzugt wird die Bearbeitungsebene 39 in Richtung der Bedienseite 8 der Fertigungsein-
richtung 1 schwenkbar ausgefiihrt, wie es aber auch selbstverstéindlich mogliche Ausbil-
dung sein kann eine Verschwenkung in eine der Bedienseite 8 entgegengesetzte Lage bzw.
auch eine Verschwenkbarkeit sowohl in der einen als auch in der anderen Richtung vorzu-

sehen.

Um den zu bearbeitenden Werkteil 3 wihrend des Bearbeitungsvorganges auf dem Aufla-
getisch 5 bzw. der Oberfliche 6 zu spannen, weist die Bearbeitungseinrichtung 1 eine Nie-
derhaltevorrichtung 40 mit einem iiber eine vorgesehene Bearbeitungslénge erstreckenden

Druckbalken 41 auf. Dieser ist iiber Stellantriebe 42, z.B. mit einem Druckmedium beauf-

schlagte Druckzylinder 43, die z.B. an Seitenwangen angeordnet sind in zur Oberfléche 6
senkrechter Richtung — gemiB Doppelpfeil 44 — verstellbar. Zum Einlegen des Werkteils 3,
zur Vornahme einer Bearbeitung, wird der Druckbalken 41 mittels der Stellantriebe 42 in
eine obere Todlage verstellt und nach Positionierung des Werkteils 3 am Auflagetisch 3 -
gegen den Werkteil 3 verstellt, womit dieser gegen den Auflagetisch 5 gespannt wird. Die

im Ausfiihrungsbeispiel oberhalb des Auflagetisches gezeigten Stellantriebe 42 kénnen

selbstverstiindlich auch im Untergestell 4 vorgesehen sein.

Der Druckbalken 41 ist durch zumindest ein Profil 45, im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel

durch ein U-Profil 46 gebildet, dessen Profilschenkel 47 senkrecht zur Oberfléche 6 ausge-

richtet sind und an dessen Basisschenke] 48 die Stellantriebe 42 anwirken. Wie dem ge-

zeigten Ausfiihrungsbeispiel zu entnehmen, ist zwischen den Profilschenkeln 47 ein leis- -
tenformiges Stegprofil 49 angeordnet, welches in Schwenklagem 50 um eine zum Basis-
schenkel 48 und dem Profilschenkel 47 parallel verlaufende Schwenkachse 51 mittels zu-
mindest einem Verstellantrieb 52 z.B. einem mit einem Druckmedium beaufschlagbaren
Druckzylinder 53 verschwenkt werden kann. In einer Normalstellung ist das Stegprofil 49

in einer, zu den Profilschenkeln 47 parallel ausgerichteten Lage im U-Profil 46 positio- -
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niert. Damit ergibt sich zwischen dem Stegprofil 49 und dem Profilschenkel 47 ein Durch-
trittsspalt 54 fiir das Bearbeitungswerkzeug 24 mit einer Schlitzweite 55, welche geringfii-
gig grofer ist, als eine Dicke 56 des Bearbeitungswerkzeuges 24. Der Werkteil 3 wird da-
durch unmittelbar beidseits des bei einem Schneidvorgang durchtretenden Kreissdgeblattes
25 von Stirnflédchen 57 des Stegprofils 49 und des parallel dazu verlaufenden Profilschen-
kels 47 am Auflagetisch 5 gespannt gehalten. Dadurch wird ein positionsgenauer und qua-

litativ hochwertiger Bearbeitungsvorgang erreicht.

Wie nun besser der Fig. 2 zu entnehmen, wird bei einer Winkelverstellung der Bearbei-
tungsebene 39, durch Verschwenken der Bearbeitungsvorrichtung 22 mit dem Bearbei-
tungswerkzeug 24, zur Vornahme z.B. eines Gehrungsschnittes am Werkteil 3, eine Ver-
schwenkung des Stegprofils 49 mittels des Druckzylinders 53 vorgenommen, wodurch sich
insgesamt eine Schlitzweite 55 entsprechen einer Innenweite 58 des U-Profils 46 ergibt.
Der Werkteil 3 wird dabei gegen die Oberflidche 6 des Auflagetisches 5 durch die Stirnfla-
che 57 und einer weiteren Stirnfldche 59 der zueinander parallel und beabstandet verlau-
fenden Profilschenkeln 47 des U- Profils 46 gespannt. Durch das Verschwenken des Steg-
profils 49 wird eine Freistellung fiir einen Seitenversatz 60 des Bearbeitungswerkzeuges
24 erreicht, der durch die Winkelverstellung eintritt wobei die Spannfunktion mit dem
Druckbalken 41 gewihrleistet ist.

Die Verstellung des Stegprofils 49 mit dem Verstellantrieb 52 kann durch Verstellung in
zwei Endlagen, wie aber auch beispielsweise stufenlos, in Abhéngigkeit eines gewéhlten
Verstellwinkels der Bearbeitungsebene 39 erfolgen, wobei dann fiir den Verstellantrieb 52
zweckmiBiger Weise ein elektromotorisch verstellbarer Spindeltrieb zur Anwendung ge-
langen wird. Die Ansteuerung des Verstellantriebes 52 erfolgt bevorzugt von der, wie be-
reits unter Fig. 1 beschriebenen Steuereinrichtung, wodurch die Verstellung automatisch
erfolgt und eine Kollision des Bearbeitungswerkzeuges 24 mit dem Stegprofil 49 bei Ein-

stellung einer Winkellage verlésslich vermieden wird.

In der Fig. 3 ist nun eine weitere Ausbildung des Druckbalkens 41 der Niederhaltevor-
richtung 40 gezeigt. Nach dieser wird der Druckbalken 41 beispielsweise durch Winkel-
profile, bevorzugt durch L-Profile 61, 62 gebildet.
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Eines der L-Profile 61 ist mit einem parallel zur Oberfléche 6 des Auflagetisches 5 parallel
verlaufenden Schenkel 63 mit dem Stellantriebe 41 verbunden. Ein weiterer Schenkel 64
des L-Profils 61 erstreckt sich in Richtung der Oberfldche 6 und ist zu dieser in einem
rechten Winkel ausgerichtet. Eine Stirnfliche 65 des Schenkels 64 bildet eine Spannfléche
66, mit der der Werkteil 3 gegen den Auflagetisch gespannt wird.

Das weitere L-Profil 62 stiitzt sich mit einem, parallel zur Oberflidche 6 ausgerichteten
Schenkel 67 auf einer, dem Auflagetische 5 zugewandten, inneren Oberflache 68 des
Schenkels 63 ab. Ein weiterer Schenkel 69 des weiteren L-Profils 62 ist parallel zum
Schenkel 64 des ersteren L-Profils 61 ausgerichtet und bildet mit einer Stimflédche 70, eine

weitere Spannfliche 71, um den Werkteil 3 gegen den Auflagetisch 5 zu spannen, aus.

Das L-Profil 62 ist {iber zumindest einen der Verstellantriebe 52 relativ zu dem L-Profil 61
— gem#B Doppelpfeil 72 — linear verstellbar, wodurch die Schlitzweite 55, zwischen den
Schenkeln 64, 69 variierbar ist. Ein minimaler Abstand 73 zwischen den Schenkeln 64, 69
wird bei einem Bearbeitungsvorgang gewihlt, bei dem die Bearbeitungsebene 39 zur Ober-
fldche 6 einen rechten Winkel einnimmt, wobei ein maximaler Abstand 73 fiir einen soge-
nannten Gehrungsschnitt eingestellt wird, bei dem die Bearbeitungsebene 39 zur Oberfla-
che 6 winkelig verlduft. Damit wird der Seitenversatz 60 fiir den Durchtritt des Bearbei-

tungswerkzeuges 24 beriicksichtigt.

Selbstverstindlich ist auch bei dieser Ausbildung sowohl eine Verstellung der Schlitzweite
55 durch eine Endlagenverstellung, wie aber auch durch eine stufenlose Verstellung des
Abstandes 73, zwischen den die Spannfliachen 66, 71 ausbildenden Schenkeln 64, 69 mbg-
lich.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfiihrungsvarianten der Bearbeitungsein-
richtung 1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell
dargestellten Ausfithrungsvarianten derselben eingeschréinkt ist, sondern vielmehr auch
diverse Kombinationen der einzelnen Ausfithrungsvarianten untereinander méglich sind
und diese Variationsméglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch ge-
genstindliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachman-
nes liegt. Es sind also auch sdmtliche denkbaren Ausfithrungsvarianten, die durch Kombi-
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nationen einzelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausfithrungsvariante még-

lich sind, vom Schutzumfang mitumfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstindnis
des Aufbaus der Bearbeitungseinrichtung diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmaB-

stiblich und/oder vergrdfert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstindigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1, 2; 3 gezeigten Ausfithrungen den Gegens-
tand von eigenstédndigen, erfindungsgemiBen Lésungen bilden. Die diesbeziglichen, erfin-
dungsgemifBien Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu

entnehmen.
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15

16
17
18
19
20

21
22
23
24
25

26
27
28
29
30

31
32
33
34
35

Bezugszeichenaufstellung

Bearbeitungseinrichtung 36 Schwenkantrieb
Plattenaufteilsige 37 Spindeltrieb
Werkteil 38 Schwenkachse
Untergestell 39 Bearbeitungsebene
Auflagetisch 40 Niederhaltevorrichtung
Oberfliche 41 Druckbalken
Schicht 42 Stellantrieb
Vorderseite 43 Druckzylinder
Pfeil 44 Doppelpfeil
Rickseite 45 Profil
Auflagevorrichtung 46 U-Profil
Rollenbahn 47 Profilschenkel
Doppelpfeil 48 Basisschenkel
Steuereinrichtung 49 Stegprofil
Fiihrungsanordnung 50 Schwenklager
Rundstangenfiithrung 51 Schwenkachse
Laufwagen 52 Verstellantrieb
Fihrungsrolle 53 Druckzylinder
Antriebsanordnung 54 Durchtrittsspalt
Elektromotor 55 Schlitzweite
Kettentrieb 56 Dicke
Bearbeitungsvorrichtung _ 57 Stinfliche
Sége- und/oder Frisaggregat 58 Innenweite
Bearbeitungswerkzeug 59 Stirnfliche
Kreissidgenblatt 60 Seitenversatz
Trennfuge 61 L-Profil
Fithrung 62 L-Profil
Stellantrieb 63 Schenkel
Spindeltrieb 64 Schenkel
Hoéhe 65 Stimfléche
Dicke 66 Spannfliche
Durchmesser 67 Schenkel
Vorrichtungstriger 68 Oberfldche
Fiihrungsbahn 69 Schenkel
Doppelpfeil 70 Stirnflache

71 Spannflache

72 Doppelpfeil

73 Abstand
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Patentanspriiche

1. Bearbeitungseinrichtung (1), insbesondere Plattenaufieilsdge (2) fiir platten-
formige Werkteile (3), mit einem, einen Auflagetisch (5) aufweisenden Untergestell (4)
und mit einem im Untergestell (4) in einer linearen Fiihrungsanordnung (15) mit einer An-
triebsvorrichtung (19) verstellbaren Laufwagen (17), der ein Sége- und/oder Frisaggregat
(23) in einer Schwenklageranordnung um eine, in zu einer Verstellrichtung des Laufwa-
gens (17) parallel verlaufenden Schwenkachse (38) lagert und mit einer Niederhaltevor-
richtung (40) mit einem Druckbalken (41) zum Spannen des Werkteils (3) auf einer Ober-
flache (6) des Auflagetisches (5), der in zur Oberflidche (6) senkrechter Richtung verstell-
bar ist und bevorzugt durch zumindest ein Profil (45) gebildet ist, das mit einem der Ober-
fliche (6) zugewandten, iiber eine Lange des Profils (45) erstreckenden Durchtrittsspalt
(54) fiir den Durchtritt eines Bearbeitungswerkzeuges (24) versehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine in zur Lange des Profils (45) senkrechter Richtung verlaufende
Schlitzweite (55) des Du‘rchtrittsspaltes (54) verstellbar ausgebildet ist.

2. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Profil (45) durch ein U-Profil (46) mit einem Basisschenkel (48) und mit in Richtung der
Oberfldche (6) ragenden, zueinander parallel verlaufenden Profilschenkeln(47) gebildet ist
und zwischen den Profilschenkeln (47) ein relativ zu diesen in Richtung der Schlitzweite

(55) verstellbares Stegprofil (49) angeordnet ist.

3. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass das Stegprofil (49) im U-Profil (46) schwenkbar gelagert ist.

4. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
Schwenklager fiir das Stegprofil (49) eine in Richtung der Lange des Druckbalkens (41)
und parallel zur Oberfliche (6) verlaufende Schwenkachsen (51) ausbilden.
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5. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die

Schwenklager fiir das Stegprofil (49) an einer der gegeniiberliegenden Innenseitenflichen
der Profilschenkel (47) angeordnet sind.

6. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schwenklager am Basisschenkel (48) des Profils (45) angeordnet sind.

7. . Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Druckbalken (41) durch zwei Profile, bevorzugt L-Profile (61, 62), gebildet ist und eine

Distanz zwischen etwa parallel zueinander verlaufenden Schenkeln (64, 69) variabel ist.

8. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Profil des Druckbalkens (41) und/oder das Stegprofil

(49) uiber einen Verstellantrieb (52) relativ zum weiteren Profil verstellbar ausgebildet ist.

9. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verstellantrieb (52) durch mit einem Druckmedium beauf-

schlagte Stellelemente, insbesondere durch Druckzylinder (53), gebildet ist.

10. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verstellantrieb (52) durch elektromotorische Stelltriebe, insbe-

sondere Spindeltriebe, gebildet ist.

11. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verstellantrieb fiir das Profil (45) bzw. das Stegprofil (49) mit
einer Steuereinrichtung (14) der Bearbeitungseinrichtung (1) leitungsverbunden ist und die
Verstellung der Schlitzweite (55) in Abhéngigkeit der Verstellung eines Schwenkwinkels
des Sédge- und/oder Frisaggregats (23) erfolgt.
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12. Bearbertungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Schwenkachse (38) fiir das Sige- und/oder Frasaggregat (23) in
etwa in einer, durch die Oberfl4che (6) des Auflagetisches (5) gebildeten Ebene verliuft.

13. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Bearbeitungsebene (39) zur Bearbeitung der plattenférmigen
Werkteile zwischen einer zur Oberfléche (6) einen rechten Winkel bis zu einer, einen etwa

40 ° Winkel ausbildenden Lage verstellbar ist.

14. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsebene (39) in Richtung einer Vorderseite (8)
und/oder Riickseite (10) der Bearbeitungseinrichtung (1) schwenkbar ist.
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(Neue) Patentanspriiche

1. Bearbeitungseinrichtung (1), insbesondere Plattenaufteilsige (2) fiir platten-
formige Werkteile (3), mit einem, einen Auflagetisch (5) aufweisenden Untergestell C))
und mit einem im Untergestell (4) in einer linearen Fithrungsanordnung (15) mit einer An-
triebsvorrichtung (19) verstellbaren Laufwagen (17), der ein Sige- und/oder Frasaggregat
(23) in einer Schwenklageranordnung um eine, in zu einer Verstellrichtung des Laufwa-
gens (17) parallel verlaufenden Schwenkachse (38) lagert und mit einer Niederhaltevor-
richtung (40) mit einem Druckbalken (41) zum Spannen des Werkteils (3) auf einer Ober-
flache (6) des Auflagetisches (5), der in zur Oberfliche (6) senkrechter Richtung verstell-
bar ist und bevorzugt durch ein mit Profilschenkeln (47) in Richtung der Oberfliche (6)
vorragendes Profil (45) gebildet ist, das mit einem der Oberfliche (6) zugewandten, iiber
eine Lange des Profils (45) erstreckenden Durchtrittsspalt (54) fiir den Durchtritt eines
Bearbeitungswerkzeuges (24) versehen ist und eine in zur Linge des Profils (45) senkrech-
ter Richtung verlaufende Schlitzweite (55) des Durchtrittsspaltes (54) verstellbar ausgebil-
det ist, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den Profilschenkeln (47) des Profils @45)
ein relativ zu den Profilschenkeln (47) in Richtung der Schlitzweite (55) verstellbares
Stegprofil (49) angeordnet ist.

2. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Profil (45) durch ein U-Profil (46) mit einem Basisschenkel (48) und mit den in Richtung
der Oberfliche (6) ragenden, zueinander parallel verlaufenden Profilschenkeln(47) gebildet

ist.

3. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass das Stegprofil (49) im U-Profil (46) schwenkbar gelagert ist.
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4, Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
Schwenklager fiir das Stegprofil (49) eine in Richtung der Lange des Druckbalkens (41)
und parallel zur Oberfliche (6) verlaufende Schwenkachse (51) ausbilden.

5. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schwenklager fiir das Stegprofil (49) an einer der gegenﬁberliégenden Innenseitenfldchen
der Profilschenkel (47) angeordnet sind.

6. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schwenklager am Basisschenkel (48) des Profils (45) angeordnet sind.

7. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Druckbalken (41) durch zwei Profile, bevorzugt L-Profile (61, 62), gebildet ist und eine
Distanz zwischen etwa parallel zueinander verlaufenden Schenkeln (64, 69) variabel ist.

8. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Profil des Druckbalkens (41) und/oder das Stegprofil
(49) iiber einen Verstellantrieb (52) relativ zum weiteren Profil verstellbar ausgebildet ist.

9. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verstellantrieb (52) durch mit einem Druckmedium beaufschlag-
te Stellelemente, insbesondere durch Druckzylinder (53), gebildet ist.

10. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verstellantrieb (52) durch elektromotorische Stelltriebe, insbe-
sondere Spindeltriebe, gebildet ist.

11. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verstellantrieb fiir das Profil (45) bzw. das Stegprofil (49) mit
einer Steuereinrichtung (14) der Bearbeitungseinrichtung (1) leitungsverbunden ist und die
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Verstellung der Schlitzweite (55) in Abhédngigkeit der Verstellung eines Schwenkwinkels
des S#ge- und/oder Frisaggregats (23) erfolgt.

12. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Schwenkachse (38) fiir das Sédge- und/oder Frasaggregat (23) in
etwa in einer, durch die Oberflache (6) des Auflagetisches (5) gebildeten Ebene verlduft.

13. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Bearbeitungsebene (39) zur Bearbeitung der plattenformigen
Werkteile zwischen einer zur Oberfldche (6) einen rechten Winkel bis zu einer, einen etwa

40 ° Winkel ausbildenden Lage verstellbar ist.

14. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsebene (39) in Richtung einer Vorderseite (8)
und/oder Riickseite (10) der Bearbeitungseinrichtung (1) schwenkbar ist.
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