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Verfahren zur Herstellung dieses Stabes

Diese Erfindung betrifft einen Gileitstab (3) zur
Herstellung von Arbeitsflachen fur die Halterung von
zZu bearbeitenden Werkstlicken aus Holz,
Glasfaserkunststoff, Metall, Kunststoff u. A, wobei der
Gleitstab (3) eine oberseitige Oberflache (31) aufweist
und eine oder mehrere Halterungsauflagen (5) fur das
Einspannen eines zu bearbeitenden Werkstlicks
umfasst, wobei diese Halterungsauflagen
hauptsachlich auf dieser oberseitigen Oberflache (31)
angeordnet sind und der Gileitstab (3) dadurch
gekennzeichnet ist, dass auf der oberseitigen
Oberflache (31) ein Verteilungsorgan (6) angeordnet
ist, das zwischen der oberseitigen Oberflache (31)
und der mindestens einen Halterungsauflage (5)
eingesetzt ist, ausgelegt, um die Verteilung eines
Fluids wie Druckluft o. A. zu erméglichen, um
Bearbeitungsriicksténde  von  der  oberseitigen
Oberflache (31) und/oder zwischen der oberseitigen
Oberflache (31) und der mindestens einen
Halterungsauflage (5) zu entfernen. Diese Erfindung
betrifft auch eine Bearbeitungsanlage (1) und ein
Verfahren zur Herstellung eines Gleitstabs (3).
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Zusammenfassung:

Diese Erfindung betrifft einen Gleitstab (3) zur Herstellung
von Arbeitsflédchen fir die Halterung von zu bearbeitenden
Werkstiicken aus Holz, Glasfaserkunststoff, Metall, Kunststoff
u. A, wobei der Gleitstab (3) eine oberseitige Oberfldche (31)
aufweist und eine oder mehrere Halterungsauflagen (5) fiir das
Einspannen eines zu bearbeitenden Werkstiicks umfasst, wobei
diese Halterungsauflagen hauptsédchlich auf dieser oberseitigen
Oberflédche (31) angeordnet sind und der Gleitstab (3) dadurch
gekennzeichnet ist, dass auf der oberseitigen Oberfl&che (31)
ein Verteilungsorgan (6) angeordnet ist, das zwischen der
oberseitigen Oberflidche (31) und der mindestens einen
Halterungsauflage (5) eingesetzt ist, ausgelegt, um die
Verteilung eines Fluids wie Druckluft o. A. zu ermdglichen, um
Bearbeitungsriickstdnde von der oberseitigen Oberfldche (31)
und/oder zwischen der oberseitigen Oberfldche (31) und der

mindestens einen Halterungsauflage (5) zu entfernen.

Diese Erfindung betrifft auch eine Bearbeitungsanlage (1) und

ein Verfahren zur Herstellung eines Gleitstabs (3).

Fig. 2
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Diese Erfindung betrifft einen Gleitstab mit integriertem
Reinigungssystem, Bearbeitungsanlagen, umfassend diesen Stab,

und ein Verfahren zur Herstellung dieses Stabs.

Insbesondere betrifft die Erfindung einen Gleitstab fir eine
Anlage des genannten Typs, versehen mit einem integrierten
Reinigungssystem, konzipiert und realisiert insbesondere, um
- die Reinigung an Stellen zu ermdglichen, die herkémmliche
Reinigungssysteme nicht erreichen kodnnen, und/oder
- etwaige externe Reinigungssysteme (d. h. solche, die
nicht integriert sind) zu beseitigen, die sperrig.sein
oder die Realisierung der Bearbeitungsanlage erheblich
komplizierter machen k&énnten,
der jedoch auch fir jede andere Anlage eingesetzt werden kann,
in der eine kontinuierliche Reinigung von in gegenseitiger

Bewegung befindlichen Teilen durchgefiihrt werden muss.

Die nachfolgende Beschreibung bezieht sich auf die Anbringung
an einer Holzbearbeitungsanlage, ist jedoch in keiner Weise

auf diese speziellen Verwendungszwecke beschrankt.

BekanntermaBen umfassen Holzbearbeitungsanlagen gegenwdrtig im
Wesentlichen eine Arbeitsfldche, auf der das zu bearbeitende
Werkstiick angeordnet und befestigt werden kann, sowie ein
Portal oder einen Wagen, das/der im Vergleich zur
Arbeitsfliche mobil ist, auf dem entsprechende Mittel zur

Bearbeitung des Holzes montiert sind.

Die Arbeitsflidche besteht aus einer Vielzahl an Staben, die
parallel untereinander angeordnet sind, auf denen die Auflagen

gekuppelt verfahren.
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Diese Auflagen konnen verschiebbar mit den St&ben sowohl

entfernbar als auch nicht entfernbar gekuppelt sein.

Diese Auflagen sind l&dngs der St&be manuell oder mittels
entsprechender Mittel beweglich, beispielsweise mittels eines
mechanischen autométischen/motorbetriebenen Mitnahmeéystems
(z. B. mit Riemen, Riemenscheibe, Ritzel und Zahnstange

o. A.). Auf einer jeden dieser Auflagen kénnen wahlweise
Befestigungsorgane wie Saugndpfe, Klemmen, Spanneinrichtungen
o. A. montiert werden bzw. kénnen diese selbst ein oder

mehrere Befestigungsorgane umfassen.

Wenn ein zu bearbeitendes Werkstick auf der Arbeitsfléche
angeordnet wird, werden so die Auflagen und die jewelligen
damit assoziierten Befestigungsorgane entsprechend je nach der
GroBe des Werkstiicks verschoben, und das Werkstick wird an den
Stdben fixiert, auf die es mittels der Befestigungsorgane
aufgelegt wird. Auf diese Weise kann des Werksiuck mittels der

am Portal montierten Werkzeuge bearbeitet werden.

Wenn diese Werkzeuge das zu bearbeitende Werkstick aus Holz
bearbeiten, wird bekanntermaben eine grofle Menge an
Bearbeitungsresten wie Staub, Spdne, Abfall u. A. erzeugt.
Daher muss der Stab hdufig gereinigt werden, um zu vermeiden,
dass die Bearbeitungsreste das Gleiten der Auflagen entlang

der Stabe beeintrdchtigen kdnnen.

7Zu diesem Zweck sind die Anlagen des oben beschriebenen Typs
mit externen Luftgeblidsen versehen (d. h., sie sind nicht in
den Stab integriert), die mittels der Erzeugung eines

entsprechenden Luftstrahls die Oberfldche des Stabs reinigen,

wenn sie aktiv sind.
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Diese externen Gebldse kénnen angrenzend am Stab angeordnet
sein und sich entlang dessen gesamter Lange erstrecken oder
konnen in einer oder mehreren Auflagen, gekuppelt am Stab,

integriert sein.

Das technische Problem des genannten Systems betrifft die
Tatsache, dass sich die kleinsten Bearbeitungsreste wie der
durch die Bearbeitungen wie Frdsen o. A. erzeugte Staub
tendenziell zwischen die Auflage und die oberseitige
Oberfldche des Stabs, wo die Auflage verfahrt, einfiigen. Trotz
des Bewegens der Auflage und des Heranfihrens der
herkémmlichen Reinigungssysteme ist es nicht immer méglich,
diese Riickstdnde effizient zu entfernen. Dies hat daher zur
Folge, dass die Auflagen regelmdBig (sofern méglich) vom Stab
entfernt werden milssen und eine manuelle Reinigung

durchgefiithrt werden muss.

Dieses Verfahren ist offensichtlich kostenaufwendig, sowohl
weil es manuell durchgefihrt wird, als auch da der Stab
abmontiert werden muss, um die Reinigung durchzufihren und den

Maschinenstillstand zu vermeiden.

Bei externen Reinigungssystemen, die mit an den Stab
angrenzenden Luftgebldsen ausgestattet sind, kdénnten sich
zudem die groflten Bearbeitungsreste, sog. Abfdlle, zwischen

dem Stab und dem Luftgebldse einklemmen.

Diese mit in der Auflage integrierten Luftgebldsen
ausgestatteten externen Reinigungssysteme sind &duBerst komplex
und wenig modular, da die Integration in die Auflage mehrere

bauliche Einschra@nkungen beinhaltet.
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Oft koénnen die Auflagen mit integrierten Luftgebldsen nicht
abmontiert werden. Um effiziente Reinigungssysteme zu
erhalten, missen zudem fir jeden Stab hdufig mehrere Auflagen
mit integrierten Luftgebldsen verwendet werden, was die Zahl
der notwendigen Zuluftleitungen vervielfadltigt und das
pneumatische Projekt der gesamten Bearbeitungsanlage

komplizierter macht.

Angesichts der obigen Ausfiilhrungen ist es daher die Aufgabe
dieser Erfindung, einen Gleitstab insbesondere fir
Holzbearbeitungsanlagen bereitzustellen, der mit einem System
fiir die integrierte Reinigung versehen ist, das den Stab und

die damit assoziilerten Auflagen reinigen kann.

Diese Erfindung betrifft daher insbesondere einen Gleitstab
zur Herstellung von Arbeitsflédchen fir die Halterung von zu
bearbeitenden Werkstlicken aus Holz, Glasfaserkunststoff,
Metall, Kunststoff u. A, wobei der Gleitstab eine oberseitige
Oberfldche aufweist und eine oder mehrere Halterungsauflagen
fiir das Einspannen eines zu bearbeitenden Werkstiicks umfasst,
wobei diese Halterungsauflagen hauptsdchlich auf dieser
oberseitigen Oberfldche angeordnet sind und der Gleitstab
dadurch gekennzeichnet ist, dass auf der oberseitigen
Oberfliache ein Verteilungsorgan angeordnet ist, das zwischen
der oberseitigen Oberfl&dche und der mindestens einen
Halterungsauflage eingesetzt ist, ausgelegt, um die Verteilung
eines Fluids wie Druckluft o. A. zu ermdglichen, um
Bearbeitungsriickstdnde von der oberseitigen Oberfl&che
und/cder zwischen der oberseitigen Oberfldche und der

mindestens einen Halterungsauflage zu entfernen.

Ebenfalls erfindungsgemdB kann dieses Verteilungsorgan eine

oder mehrere Diisen oder Offnungen fiir das Austreten des
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Entfernungsfluids aufweisen, die so angeordnet sind, dass sie
das Entfernungsfluid im Wesentlichen tangential zur

oberseitigen Oberflidche ausrichten.

Ebenfalls erfindungsgemdl kann der Gleitstab eine Langsnut
aufweisen, die entlang der oberseitigen Oberfldche ausgebildet
ist, und das Verteilungsorgan kann mindestens teilweise in

dieser Nut angeordnet sein.

Vorteilhafterweise kann das Verteilungsorgan erfindungsgemiB
eine Halterung umfassen, die in der Nut angeordnet ist, sowie
ein Verteilerrohr, das ldngsseitig an die Halterung angrenzt
und mit dieser gekuppelt ist, wobei auf diesem Verteilerrohr

die Disen oder Offnungen vorgesehen sind.

ErfindungsgemafB koénnen das Verteilerrohr und die Halterung

zudem aus nur einem Stilick gefertigt sein.

Ebenfalls erfindungsgemaf kann die eine oder eine jede der
mehreren Halterungsauflagen entfernbar mit dem Gleitstab

gekuppelt sein.

Ebenfalls erfindungsgemdB kann die eine oder eine jede der
mehreren Halterungsauflagen Spannorgane umfassen, die von der
jeweiligen Halterungsauflage entfernbar und/oder nicht
entfernbar sind, um das zu bearbeitende Werkstilick

einzuspannen.

Vorteilhafterweise kann der Halterungsstab erfindungsgemaf
auch eine erste Fihrung umfassen, auf der eine oder mehrere

Halterungsauflagen verschiebbar gekuppelt sind.
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Ebenfalls erfindungsgemdfl umfasst die eine oder eine jede der
mehreren Halterungsauflagen Einsteckorgane und kann einen
Mitnahmewagen umfassen, der auf einer zweiten Fihrung
verfahrt, die im Wesentlichen parallel zur ersten Fihrung
verldauft, wobei der Mitnahmewagen in der Lage ist, sich
wahlweise mit den Einsteckorganen jeweils einer der
Halterungsauflagen zu kuppeln, sodass diese entlang der

oberseitigen Oberfl&dche des Gleitstabs verschoben werden.

Diese Erfindung betrifft zudem eine Bearbeitungsanlage zur
Bearbeitung eines Werkstilicks aus Holz, Glasfaserkunststoff,
Metall, Kunststoff o. A., umfassend ein Gestell, ein mobil mit
dem Gestell gekuppeltes Portal und Bearbeitungsorgane filir die
Bearbeitung des Werkstlicks, wobei diese Bearbeitungsorgane auf
dem Portal montiert sind, dadurch gekennzeichnet, dass sie
eine Vielzahl an Gleitstédben wie oben definiert umfasst, wobei
die Gleitstdbe mobil mit dem Gestell gekuppelt sind und im
Wesentlichen parallel zueinander angeordnet sind, sodass eine
Flache gebildet wird, auf der das zu bearbeitende Werkstiick

angeordnet werden kann.

Diese Erfindung betrifft ebenfalls ein Verfahren zur
Herstellung eines wie oben definierten Gleitstabs, dadurch
gekennzeichnet, dass es die folgenden Schritte umfasst:
Herstellen einer Langsnut, ausgebildet auf der oberseitigen
Oberfldche des Gleitstabs, und Anordnen des Verteilungsorgans

mindestens teilweise in dieser Nut.

Ebenfalls erfindungsgemdh kann dieses Verfahren zudem die
Schritte zum Bereitstellen einer Halterung, zum Bereitstellen
eines Verteilerrohrs zum ldngsseitigen Kuppeln an der

Halterung und zum Einfligen der Halterung in die Nut umfassen.
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Im Folgenden ist diese Erfindung veranschaulichend, jedoch
nicht einschrdnkend in ihren bevorzugten Ausfiihrungsformen
beschrieben, mit besonderem Bezug auf die Figuren der

beigefigten Zeichnungen. Es zeigt:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht einer erfindungsgemdlien

Holzbearbeitungsanlage mit Gleitstdben;

Figur 2 eine perspektivische Ansicht eines erfindungsgemidflen

Gleitstabs, in den das Reinigungssystem integriert ist;
Figur 3 eine Seitenansicht des Gleitstabs gemaR Figur 2;

Figur 4 eine Ansicht langs der Schnittlinie A des Gleitstabs

gemdl Figur 2;

Figur 5 eine perspektivische Ansicht eines technischen Details

des erfindungsgemdfBen Gleitstabs und

Figur 6 eine Vorderansicht des technischen Details gemdR Figur

5.

In den verschiedenen Figuren sind &hnliche Teile mit denselben

Bezugszeichen gekennzeichnet.

Unter Bezugnahme auf Figur 1 ist eine Holzbearbeitungsanlage
dargestellt, die mit dem Bezugszeichen 1 gekennzeichnet ist,
in die das erfindungsgemdfe System zur Reinigung der

Halterungsstdbe integriert ist.
Die Holzbearbeitungsanlage 1 umfasst im Allgemeinen eine

Arbeitsflache 2, aufweisend ein Gestell 21, auf der eine

Vielzahl an Gleitstdben 3 montiert ist, angeordnet parallel
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zueinander, sodass eine Fldche geformt wird. Diese
Halterungsstdbe 3 sind mobil, sodass die Flache, auf die das
zu bearbeitende Werkstiick aufgelegt wird (nicht in der Figur

dargestellt), geregelt werden kann.

Diese Bearbeitungsanlage 1 umfasst auch ein Portal 4, das zur
Arbeitsfldche 2 und insbesondere zum Gestell 21 entlang der

Richtung der Pfeile A' und A™ mobil ist.

Auf diesem Portal sind Bearbeitungsorgane 41 montiert, die
entlang des Portals 4 mobil sind. Dieses Portal 4 ist auch mit

Schutzwanden 42 versehen.

Unter Bezugnahme auf die Figuren 2 bis 4 wird nun der

Gleitstab 3 ndher veranschaulicht.

Dieser Gleitstab 3 weist eine oberseitige Oberfldche 31 auf,
entlang derer oder an der eine erste Flihrung 32 vorgesehen

ist, deren Funktion im Folgenden besser definiert wird.

Dieser Gleitstab 3 umfasst seitlich zudem einen Mitnahmewagen
33, der entlang einer zweiten Fiuhrung 34 mobil ist, die
parallel zur ersten Fuhrung 32 verlauft. Die Bewegung dieses
Mitnahmewagens 33 kann im Fernmodus liber eine logische

Steuereinheit der Bearbeitungsanlage 1 gesteuert werden.

Auf dieser oberseitigen Oberfldche 31 des Gleitstabs 3 sind
eine oder mehrere Halterungsauflagen 5 angeordnet, die
verschiebbar mit der ersten Fihrung 32 gekuppelt sind, sodass
sich der Gleitstab 3 auf der oberseitigen Oberfldche 31 l&ngs
in die durch die Pfeile B' und B“ angegebenen Richtungen

bewegt.

9/19



e (X ] L XY e [ X} Y}
. L
.

* .
< e oseee oo e .o

Dieser Gleitstab 3 umfasst auch Befestigungsmittel 36 zur

Befestigung am Gestell 21 der Bearbeitungsanlage 1.

Auf diesen Halterungsauflagen 5 konnen Organe zur Befestigung
des zu bearbeitenden Werkstiicks wie ein Saugnapf, eine Klemme,
eine Spanneinrichtung o. A. montiert werden (nicht in den

Figuren dargestellt).

Diese Halterungsauflagen 5 umfassen auch Einsteckorgane 51.
Dieser Mitnahmewagen 33 ist in der Lagé, sich wahlweise mit
den Einsteckorganen 51 jeweils einer der Halterungsauflagen 5
zu kuppeln. Auf diese Weise ist es durch die Aktivierung des
Mitnahmewagens 33 moglich, eine jede der Halterungsauflagen 5
mittels der Einsteckorgane 51 in Eingriff zu bringen und
entléng der oberseitigen Oberfldche 31 des Gleitstabs 3 zu
verschieben und die Position der oberseitigen Oberfldche 31 zu

regeln.

Entlang der oberseitigen Oberfldche 31 ist eine Nut 35
ausgebildet, die langsseitig am Gleitstab 3 lber dessen
gesamte Lange verlduft. In dieser Langsnut 35 ist ein
Verteilungsorgan 6 angeordnet, das im Vergleich zur
oberseitigen Oberfldche 31 des Gleitstabs 3 hervorspringend

ist.
Dieses Verteilungsorgan 6 ist in der Nut 35 des
Lingsabschnitts des Gleitstabs 3 angeordnet, entlang dessen

diese Halterungsauflagen 5 verfahren kdénnen.

Dieses Verteilungsorgan 6 weist entlang seiner gesamten Lange

eine Vielzahl an Diisen oder Offnungen 61 auf.
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In der in den Figuren 5 und 6 besser dargestellten
Ausfihrungsform umfasst das Verteilungsorgan 6 eine Halterung
62, die insbesondere in dieser Ausfihrungsform eine Rohrform
aufweist, angeordnet in der Nut 35, und ein Verteilerrohr 63
auf der seitlichen Oberfldche, mit dem die Dilisen oder
Offnungen 61 vorgesehen sind. Dieses Verteilerrohr 63 ist
langsseitig mit der Halterung 62 gekuppelt. Die Kupplung kann
durch Verleimung erfolgen. Alternativ sind dieses

Verteilerrohr 63 und die Halterung 62 aus einem Stilck

gefertigt.

Die Abmessungen der Halterung 62 und des Verteilerrohrs 63
sind so bemessen, dass das Verteilerrohr 63 ausreichend im
Vergleich zur oberseitigen Oberfldche 31 des Gleitstabs 3
hervorstehen kann, sodass es den Dilisen 61 ermdglicht wird,
sich oberhalb der oberseitigen Oberfldche 31 des Gleitstabs 3

zu befinden.

Der Betrieb des oben beschriebenen Systems fiir die Reinigung

von Gleitstdben 3 findet wie folgt statt:

Wenn ein zu bearbeitendes Werkstiick auf der Arbeitsfldche 2
positioniert werden muss, besteht, wie bereits erwdhnt, die
Mbglichkeit, die Position der Halterungsauflagen 5 lédngst der
Gleitstdbe 3 mittels der Aktivierung des Mitnahmewagens 33

anzuordnen.

Nach der Positionierung der Halterungsauflagen 5 kann das zu
bearbeitende Werkstick an den Spannorganen fixiert werden, die
auf den Halterungsauflagen 5 montiert sind (nicht in den v
Figuren dargestellt). An dieser Stelle besteht die

Méglichkeit, die Bearbeitung mittels der Bearbeitungsorgane 41
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des Portals 4, das entlang des Gestells 21 verfahren werden

kann, normal durchzufihren.

Nach der Bearbeitung des zu bearbeitenden Werkstiicks wird
auber den normalen Reinigungsvorrichtungen, die auf externen
Luftgebldseorganen basieren, die die Reinigung der Gleitstédbe
3 und der Halterungsauflagen 5 ermdglichen, Druckluft in das
Verteilerrohr 63 eingeflihrt. Diese Druckluft strémt daher aus
den Diisen oder Offnungen 61 aus, die vorzugsweise so
ausgerichtet sind, dass der aus ihnen ausstrdmende Luftstrahl
im Wesentlichen auf die oberseitige Oberfldche 31 des

Gleitstabs 3 gerichtet ist.

Dies ermdglicht die Entfernung von Bearbeitungsresten, die
sich zwischen der oberseitigen Oberfl&dche 31 des Gleitstabs 3
und den Abschnitten der Halterungsauflagen 5 ansammeln koénnen,
die der oberseitigen Oberfldche 31 zugewandt sind. Mit anderen
Worten erfolgt eine Reinigung von der Innenseite zwischen den

zwel Organen.

Diese Losung ist besonders geeignet bei Gleitsté&ben, die sich

nicht von der Bearbeitungsanlage 1 abmontieren lassen.

Dieses Verteilungsorgan 6 kann auch in verschiedenen
alternativen Ausfihrungsformen ausgefihrt werden. Insbesondere
kann das Verteilungsorgan 6 mittels der zwel Rohre 62 und 63
und zudem auch mit einem einzigen Rohr oder mit einem
Teileelement hergestellt werden. Das Verteilungsorgan 6 sollte
in einer geeigneten Nut 35 untergebracht sein, die parallel
zur ersten Schiene 32, mit der die Auflagen 5 gleitend im
Eingriff sind, ausgebildet ist, sodass das Vérteilungsorgan 6
oberseitig Luft verteilen kann im Vergleich zur oberseitigen

Oberfldche 31 des Gleitstabs 3.
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In einer weiteren Ausfihrungsform sind die Halterung 62 und
das Verteilerrohr 63 l&ngs verleimt, sodass sie problemlos in

die Nut 35 eingesetzt werden koénnen.

Ein Vorteil des erfindungsgemdfen Systems zur Reinigung von
Gleitstadben ist es, dass die Reinigung der Gleitstdbe an
Stellen erméglicht wird, die die herkdmmlichen

Reinigungssysteme nicht erreichen.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemdflen Systems zur
Reinigung von Gleitstdben ist es, dass die Interferenz
zwischen dem Reinigungssystem und etwaigen Abfdllen vermieden

wird, da das System integriert ist.

Ein Vorteil des erfindungsgemdfen Systems zur Reinigung von
Gleitstdben ist es zudem, dass es besonders glinstig und

einfach zu realisieren ist.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemdlen Systems ist es
zudem, dass es eine optimale Nutzung von Bearbeitungsanlagen

mit nicht abmontierbaren Gleitstdben ermdglicht.

Diese Erfindung wurde veranschaulichend, jedoch nicht
einschrdnkend in den bevorzugten Ausfihrungsformen
beschrieben. Von Experten der Branche kénnen jedoch Varianten
und/oder Anderungen vorgehommen werden, die alle unter den
jeweliligen Schutzumfang gemdB der Definition in den

beigefiigten Anspriichen fallen.
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Patentansprliche:

1. Gleitstab (3) zur Herstellung von Arbeitsfldchen zur
Halterung von zu bearbeitenden Werkstiicken aus Holz,
Glasfaserkunststoff, Metall, Kunststoff u. A., wobei der
Gleitstab (3)

eine oberseitige Oberflédche (31) aufweist und

eine oder mehrere Halterungsauflagen (5) zum Einspannen
eines zu bearbeitenden Werkstilicks umfasst, wobeil diese
Halterungsauflagen hauptsdchlich auf der oberseitigen
Oberflache (31) angeordnet sind,

wobei der Gleitstab (3) dadurch gekennzeichnet ist, dass
auf der oberseitigen Oberfldche (31) ein Verteilungsorgan (6)
angeordnet ist, das zwischen der oberseitigen Oberfldche (31)
und der mindestens einen Halterungsauflage (5) eingesetzt ist,
ausgelegt, um die Verteilung eines Fluids wie Druckluft o. A.
zu ermdglichen, um Bearbeitungsriickstdnde von der oberseitigen
Oberfldche (31) und/oder zwischen der oberseitigen Oberfldche

(31) und der mindestens einen Halterungsauflage (5) zu

entfernen.

2. Gleitstab (3) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verteilungsorgan (6) eine oder mehrere Dlsen oder
Offnungen (61) fiir das Austreten des Entfernungsfluids
aufweist, die so angeordnet sind, dass sie das
Entfernungsfluid im Wesentlichen tangential zur oberseitigen

Oberflidche (31) ausrichten.

3. Gleitstab (3) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass er eine Langsnut (35) aufweist, die entlang der

oberseitigen Oberfldche (31) ausgebildet ist, und
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dadurch, dass das Verteilungsorgan (6) mindestens

teilweise in dieser Nut (35) angeordnet ist.

4. Gleitstab (3) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verteilungsorgan (6) eine Halterung (62) umfasst, die in
der Nut (35) angeordnet ist, sowie ein Verteilerrohr (63), das
l&ngsseitig an die Halterung (62) angrenzt und mit dieser
gekuppelt ist, wobei auf diesem Verteilerrohr (63) die Diisen

oder Offnungen (61) vorgesehen sind.

5. Gleitstab (3) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verteilerrohr (63) und die Halterung (62) aus nur einem-

Stick gefertigt sind.

6. Gleitstab (3) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die eine oder eine jede der
mehreren Halterungsauflagen (5) entfernbar mit dem Gleitstab

(3) gekuppelt ist.

7. Gleitstab (3) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die eine oder eine jede der
mehreren Halterungsauflagen (5) Spannorgane umfasst, die von
der jeweiligen Halterungsauflage (5) entfernbar und/oder nicht
entfernbar sind, um das zu bearbeitende Werkstick

einzuspannen.

8. Gleitstab (3) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass er eine erste Fihrung (32)

umfasst, auf der eine oder mehrere Halterungsauflagen (5)

verschiebbar gekuppelt sind.

9. Gleitstab (3) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
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dass die eine oder eine jede der mehreren
Halterungsauflagen (5) Einsteckorgane (51) umfasst und
dadurch,

dass er einen Mitnahmewagen (33) umfasst, der auf einer
zweiten Fuhrung (34) verfdhrt, die im Wesentlichen parallel
zur ersten Fihrung (32) verlduft, wobei der Mitnahmewagen (33)
in der Lage ist, sich wahlweise mit den Einsteckorganen (51)
jeweils einer der Halterungsauflagen (5) zu kuppeln, sodass
diese entlang der oberseitigen Oberfldche (31) des Gleitstabs

(3) verschoben werden.

10. Bearbeitungsanlage (1) zur Bearbeitung eines Werkstlicks
aus Holz, Glasfaserkunststoff, Metall, Kunststoff u. A.,
umfassend

ein Gestell (21),

ein Portal (4), gekuppelt mobil mit dem Gestell (21), und

Bearbeitungsorgane (41) zur Bearbeitung des Werkstiicks,
wobel diese Bearbeitungsorgane (41) auf dem Portal (4)
montiert sind,

dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Vielzahl an
Gleitstdben (3) nach einem der Anspriiche 1 bis 9 umfasst,
wobel diese Gleitstdbe (3) mobil mit dem Gestell (21)
gekuppelt sind und im Wesentlichen parallel zueinander
angeordnet sind, sodass eine Fl&dche gebildet wird, auf der das

zu bearbeitende Werkstlick angeordnet werden kann.

11. Verfahren zur Herstellung eines Gleitstabs (3) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass es die folgenden Schritte umfasst:

- Herstellen einer Langsnut (35), die auf der
oberseitigen Oberfldche (31) des Gleitstabs (3) ausgebildet

ist, und
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- Anordnen des Verteilungsorgans (6) mindestens teilweise

in dieser Nut (35).

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
es zudem die Schritte zum Bereitstellen einer Halterung (62), -
zum Bereitstellen eines Verteilerrohrs (63) zum ld&ngsseitigen
Kuppeln an der Halterung (62) und zum Einfigen der Halterung

(62) in die Nut (35) umfasst.

Wien, am 18. Mai 2017 Anmelder
durch:

Haffner u K schm/nn

Patentanwglte )
i
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