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(54) BEARBEITUNGSEINRICHTUNG

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Bearbeitungs-
einrichtung (1), insbesondere Platten-Aufteilsége-
einrichtung mit einem eine Auflagefiache (11) fir
Platten (2) ausbildenden Maschinengestell (5} und
mit einem im Maschinengestell (5) in einer Linear-
fihrungsanordnung (18) mit einer Antrigbsvor-
richtung verstellbaren Laufwagen (20) mit zumin-
dest einem ersten Bearbeitungsaggregat (3), ins-
besondere einer Kreissdgevorrichtung (21). Ein mit
Greifmitteln, z.B. Spannzangen (48) versehener und
in zu einer Verstelirichtung des Laufwagens (20)
senkrechten Richtung mittels eines Vorschuban-
triebes in Fihrungsbahnen verstellbarer Breiten-
anschlag (44) ist fir das Positionieren der zu
bearbeitenden Platte (2) vorgesehen. Fixiert wird
die Platte (2) mittels einem in zur Auflageflache (11)
senkrechter Richtung verstellbaren Druckbalken
(38). Es ist zumindest ein weiteres Bearbei-
tungsaggregat (49) auf einem im Bereich zwischen
dem Druckbalken (38) und dem Breitenanschlag (44)
angeordneten Vorrichtungstrager (51) angeordnet
das bevorzugt durch eine Bohr- und/oder Fraseinheit
(50) gebildet ist wobei der Vorrichtungstréger (51) in
zumindest einer parallel zur Verstellrichtung des
Laufwagens (20) verlaufenden linearen Flhrungs-
vorrichtung (55) verstelibar gelagert ist.

UM ANTTONd D




LE X X

[
¢s se0e cee e X3

Zusammenfassung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Bearbeitungseinrichtung (1), insbesondere Platten-
Aufieilsigeeinrichtung mit einem eine Auflagefléiche (11) fiir Platten (2) ausbildenden Ma-
schinengestell (5) und mit einem im Maschinengestell (5) in einer Linearfiihrungsanord-
nung (18) mit einer Antriebsvorrichtung verstellbaren Laufwagen (20) mit zumindest ei-
nem ersten Bearbeitungsaggregat (3), insbesondere einer Kreissigevorrichtung (21). Ein
mit Greifmitteln, z.B. Spannzangen (48) versehener und in zu einer Verstellrichtung des
Laufwagens (20) senkrechten Richtung mittels eines Vorschubantriebes in Fiihrungsbah-
nen verstellbarer Breitenanschlag (44) ist fiir das Positionieren der zu bearbeitenden Platte
(2) vorgesehen. Fixiert wird die Platte (2) mittels einem in zur Auflagefliche (11) senk-
rechter Richtung verstellbaren Druckbalken (38). Es ist zumindest ein weiteres Bearbei-
tungsaggregat (49) auf einem im Bereich zwischen dem Druckbalken (38) und dem Brei-
tenanschlag (44) angeordneten Vorrichtungstréiger (51) angeordnet das bevorzugt durch
eine Bohr- und/oder Fraseinheit (50) gebildet ist wobei der Vorrichtungstrager (51) in zu-
mindest einer parallel zur Verstellrichtung des Laufwagens (20) verlaufenden linearen

Fihrungsvorrichtung (55) verstellbar gelagert ist.

Fiir 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 dem Dokument AT 407 504 B ist eine Bearbeitungseinrichtung fiir plattenfsrmige
Werkstiicke bekannt. Diese ist fiir wahlweise an entgegengesetzten Oberflichen mit Sage-
und/oder Frésvorrichtung zu bearbeitende plattenfsrmige Werkstiicke ausgebildet und be-
steht aus einem Maschinengestell, das eine Auflagefliche fiir die Werkstiicke ausbildet
sowie einer Spannvorrichtung und Vorschubvorrichtung fiir die Werkstiicke. In Bezug auf
eine Auflagefliche sind gegeniiberliegende Héhen- und/oder Seitenfithrungen vorgesehen,
auf denen unabhéngig voneinander linear verfahrbare Vorrichtungstriger fiir héhenver-
stellbare Bearbeitungsvorrichtung, wie Sigevorrichtung und Frésvorrichtung, angeordnet

sind, die bevorzugt fluchtend zueinander verlaufende Bearbeitungsebenen ausbilden.

Aus einem weiteren Dokument DE 35 22 278 Al ist eine Einrichtung zum Bearbeiten
plattenformiger Werkstiicke bekannt, mit einem, eine insbesondere horizontale Werkstiick-
auflagefliche ausbildenden Werkstiickauflagetisch und mit einer Werkstiickspannvorrich-
tung und einem Seitenanschlag. Unterhalb der Werkstiickauflageflache ist ein verfahrbarer
Ségewagen vorgeschen und weist die Einrichtung weiter eine programmierbare Werk-
stiickvorschubvorrichtung auf. Die Einrichtung ist weiter mit einer Bohrvorrichtung, mit
wenigstens einem Bohraggregat mit Bohrspindel, ausgestattet, das sowohl parallel zur Si-

gerichtung wie in einer Vorschubrichtung bewegbar ist.

Aus einem anderen Dokument DE 33 21 067 A1 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Bearbeiten von Sprossenleisten bekannt, wobei Bearbeitungsvorrichtungen aus Fris-
und Sigevorrichtungen gebildet sind, die mit ihren Bearbeitungswerkzeugen in ihrer Lage

zueinander einstell- und verstellbar sind. Die Frés- und Sigevorrichtungen sind ortsfest im
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Maschinensténder gelagert und erfolgt die Bearbeitung der Sprossenleisten durch Verstel-

lung dieser relativ zu den Werkzeugen der Fris- und Sagevorrichtungen.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Bearbeitungseinrichtung zu schaffen, mit der in einem
gesamteinheitlichen Fertigungsablauf aus Platten zusétzlich zur Aufteilung in Plattenele-
mente durch Sagevorggingen fiir die Weiterverarbeitung der Plattenelemente erforderliche

Bearbeitungsvorgénge durchfiihrbar sind.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches 1 wie-
dergegebenen Merkmalen erreicht. Der iiberraschende Vorteil dabei ist, dass mehrere Be-
arbeitungsvorgénge zeitlich oder arbeitstaktmiBig voneinander unabhéingig zur Ferti gung
eines Bauteils aus einer Platte vorzunehmen sind, wodurch eine hohe MabBhaltigkeit und

Fertigungsqualitiit bei hoher Wirtschaftlichkeit erreicht wird.

Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausfiihrungsform nach Anspruch 2, wodurch ein zusiitzli-

cher Freiheitsgrad fiir die Verstellung des weiteren Bearbeitungsaggregats erreicht wird.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 3, wodurch eine die Auflagefliche
fiir die Platte bildendende Auflagevorrichtung, z.B. Rollenanordnung, universeller gestalt-

bar ist.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 4 ist es moglich, eine Abtransporteinrichtung, insbe-
sondere Absaugung, von Bearbeitungsriickstinden in das im Tischgestell standardgemaf
vorgesehene Absaugsystem einer Platten-Aufteilsigevorrichtung in vereinfachter Lei-

tungsfithrung einzubinden.

Nach einer anderen Ausfiihrungsvariante gemiB Anspruch 5 wird eine zur Auflagerfliche
winkelig verlaufende Bearbeitungsrichtung von Werkzeugen des Bearbeitungsaggregats

erreicht.

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung nach Anspruch 6, wodurch einer Linearbewegung
wihrend eines Bearbeitungsvorganges als weiterer Freiheitsgrad der Bewegung eine
Schwenkbewegung iiberlagert werden kann und damit weitere Bearbeitungsmoglichkeiten

erreicht werden.




Vorteilhafte Weiterbildungen kennzeichnen auch die Anspriiche 7 und 8, wodurch kurze
Verstellvorgange fiir das Bearbeitungsaggregat und damit eine rasche Aufeinanderfolge

von Bearbeitungsvorgéingen erreicht wird.

Maglich ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 9, wodurch sich eine Verstellbarkeit ei-

nes Werkzeugtrigers des Bearbeitungsaggregates eriibrigt.

Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 10 ist von Vorteil, dass eine vereinfachte Ausges-

taltung des Vorrichtungstrigers erreicht wird.

Durch die Weiterbildung nach Anspruch 11 wird erreicht, dass auch eine exakte stirnseiti-
ge Bearbeitung mehrerer {ibereinander auf der Auflagefléiche angeordneter Platten ge-

wihrleistet ist.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 12 wird eine kompakte Anordnung des weiteren
Bearbeitungsaggregats erreicht und konnen Bearbeitungsvorgiinge in geringem Abstand

zur Sigeebene vorgenommen werden.

Vorteilhaft ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 13, weil dadurch eine exakte Re-
ferenzposition der Fiihrungsvorrichtung fiir den Vorrichtungstriger des zusitzlichen Bear-

beitungsaggregates erreicht wird.

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 14 vorteilhaft weil dadurch zusitzliche

Fiihrungsschienen eingespart werden.

- Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 15, da gegebenenfalls Verstellvorgin-
ge der gesamten Platte mit der Vorschubeinrichtung bei der Vornahme von Bearbeitungs-

vorgéngen in groferer Distanz zur Sigeebene entfallen kénnen.

GeméB einer Ausbildung wie im Anspruch 16 beschrieben, wird die Bearbeitungseinrich-
tung bzw. alle fiir die Herstellung des Bauteils erforderlichen F ertigungsvorgénge einheit-
lich und zentral programmgeméf und bevorzugt tiber unmittelbar von einer CAD-

Konstruktion tibernommenen Programm gesteuert und geregelt.




Nach vorteilhaften Weiterbildungen gemaB den Anspriichen 17 bis 20 wird eine unter-
schiedliche Ausgestaltung mit standardgeméBen Komponenten und Bauelementen und

damit eine Variantenvielfalt entsprechend jeweils speziellen Anforderungen erreicht.

Bei der Ausbildung gem#B Anspruch 21 wird eine recyclinggerechte Entsorgung der bei
der Bearbeitung anfallenden Abfille, insbesondere Spine und Staub erreicht und damit
auch eine Belastung des Bedienungspersonals und der Betriebsstitte wirkungsvoll vermie-

den.

Maglich ist dabei auch eine Ausbildung nach Anspruch 22, weil dadurch eine eindeutige

Zuordnung und unverwechselbare Kennzeichnung der bearbeiteten Bauteile erreicht wird.

Die Ausgestaltung nach Anspruch 23 erméglicht eine Erhohung des Wirtschaftlichkeits-
faktors bei dem Einsatz der Bearbeitungseinrichtung durch die Einsparung an die Bear-
beitung nachgelagerter Vorginge, insbesondere wird dadurch eine Vereinfachung und da-

mit Kostenreduktion bei der Montage der Bauteile zu Baueinheiten erreicht.

Vorteilhaft ist die Ausbildung nach Anspruch 24, da Stillstandszeiten fiir die Umriistung
der Bearbeitungsaggregate reduziert werden.

Von Vorteil ist weiter eine Ausbildung nach Anspruch 25 wodurch die Bearbeitung der
Platte, bei der ein Durchtritt eines Werkzeuges durch die Platte erforderlich ist, an beliebi-

ger Stelle des Tisches vorgenommen werden kann.

SchlieBlich sind aber auch Ausbildungen wie in den Anspriichen 26 und 27 beschricben
mdglich, wodurch der Durchtritt von Werkzeugen bei der Bearbeitung eines Bauteils un-

gehindert erfolgen kann.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Aus-
fihrungsbeispiele niher erliutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgeméiBe Bearbeitungseinrichtung mit dem zustzlichen Bear-

beitungsaggregat geschnitten, geméB den Linien I-1 in Fig. 2;
Fig. 2 eine Draufsicht auf die erfindungsgeméfe Bearbeitungseinrichtung;
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Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

eine Ausfiihrung eines Vorrichtungstrigers fiir die erfindungsgemiBe Bear-
beitungseinrichtung, in Ansicht, teilweise geschnitten;

eine weitere Ausbildung der erfindungsgemiBen Bearbeitungseinrichtung in

Ansicht;
die Bearbeitungseinrichtung geschnitten gemdB den Linien V-V in Fig. 4; -

eine andere Ausbildung der Bearbeitungseinrichtung in Ansicht, teilweise ge-

schnitten;

eine weitere Ausbildung der Bearbeitungseinrichtung in vereinfachter Darstel-

- lung, in Ansicht.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen

gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen

werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaf

auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iiber-

tragen werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie

z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur

bezogen und sind bei einer Lagednderung sinngemaB auf die neue Lage zu tibertragen.

Weiters konnen auch Einzelmerkmale oder-Merkmalskombinationen aus den gezeigten

und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstindige, erfin-

derische oder erfindungsgemife Losungen darstellen.

In den Fig. 1 und 2 ist eine Bearbeitungseinrichtung 1 fiir eine Sége- und/oder Fris-

und/oder Bohrbearbeitung von Platten 2 mit entsprechenden Bearbeitungsaggregaten 3 zur

Herstellung bevorzugt fertig bearbeiteter Bauteile 4 aus der Platte 2 gezeigt. Ein Maschi-

nengestell 5 mit Stehern 6 zur Abstiitzung auf einer Aufstandsfliche 7 und zu dieser pa-

rallel verlaufenden Langsholmen 8 einen Maschinenunterbau 9. Auf den Lingsholmen §

ist eine zweiteilige oder geschlitzte Tischplatte 10 angeordnet, die eine Auflagefliche 11

fiir die Platte 2 bzw. den Bauteil 4 bildet. An entgegengesetzten Stirnendbereichen 12, 13

des Maschinenunterbaus 9 sind die Auflagefliche 11 in vertikaler Richtung {iberragende

Druckbalkentiirme 14, 15 angeordnet.
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In den Stirnendbereichen 12, 13 ist am Maschinengestell 5 und/oder den Druckbalkentiir-
men 14, 15 je ein, durch ein Profil gebildeter Fiihrungsholm 16, 17 in zur Langserstre-
ckung der Lingsholme 8 senkrecht verlaufenden Richtung und parallel zueinander und in
einer zur Aufstandsfliiche 7 parallel verlaufenden Ebene angeordnet. Im Maschinenunter-
bau 9 ist lings einer linearen Fihrungsanordnung 18, gebildet durch an den Langsholmen 8
befestigten Rundstangen 19 ein Laufwagen 19 mit dem Bearbeitungsaggregat 3, im ge-
zeigten Ausfithrungsbeispiel eine Kreisségevorrichtung 21 verstellbar angeordnef. die
Kreissigevorrichtung 21, bestehend aus einem Antriebsmotor 22 und einer, mit einem Si-
geblatt 23 bestiickten Ségewelle 24 ist im Laufwagen 20 in zur Aufstandsfliche 7 senk-
rechter Richtung in Fithrungen 25 und mittels Stellantrieb 26, geméh einem Doppelpfeil
27, verstellbar. Damit kann das Sigeblatt 23 zwischen einer Stellung unterhalb der Aufla-
gefldche 11 fiir einen Ségevorgang einen Schlitz 28 der Tischplatte 10 durchragend, ver-

stellt werden.

Eine Antriebsvorrichtung 29 fiir den Laufwagen 20 bildet im gezeigten Ausﬁihruxigsbei-
spiel ein am Laufwagen 20 angeordneter Elektro-Getriebemotor 30, der tiber ein Zahnrad
31 in Antriebsverbindung mit einer, am Langsholm 8 befestigen Zahnstange 32 steht. Der
Antriebsmoto; 22 der Kreissdgevorrichtung 21, wie auch der Elektro-Getriebemotor 30

sind tiber Leitungen 33 mit einer Steuer- und Regeleinrichtung 34 der Bearbeitungsein-

rickitung 1 verbunden. Fiir ein Spannen der Platte 2 bzw. des Bauteils 4 wihrend eines Be-
arbeitungsvorganges gegen die Auflagefliche 11 der Tischplatte 10 ist die Bearbeitungs-
vorrichtung 1 mit einer Niederhalteeinrichtung 35 versehen, die im Wesentlichen einen, in
einem durch das Ségeblatt 23 gebildeten Séigeebene 36 zwischen den Druckbalkentiirmen
14, 15 erstreckenden, und in vertikaler Richtung - gemdl einem Doppelpfeil 37 — verstell-
| baren Druckbalken 38 aufweist. Dieser Druckbalken 38 ist den Endbereichen in an den
Druckbalkentiirmen 14, 15 vorgesehenen Fithrungen 39 gefiihrt und mit in den Druckbal-
kentiirmen 14, 15 vorgesehenen Stellmitteln 40, z.B. mit Druckmedium beaufschlagte

Druckzylinder 41, antriebsverbunden.

Der Druckbalken 38 ist um den Durchtritt des Sigeblatts 23 durch die Blatte 2 zu ermogli-
chen, durch ein C-Profil 42 gebildet, dessen schlitzfSrmige Offnung der Tischplatte 10

zugewandt angeordnet ist.
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Die Ansteuerung der Stellmittel 40, die selbstverstindlich auch durch elektromotorisch
betriebene Zahnstangen- oder Spindeltriebe gebildet sein kénnen, erfolgt ebenfalls durch
die Steuer- und Regeleinrichtung 34. |

Zur Manipulation der Platte 2 weist die Bearbeituhgsginrichtung I weiters eine Vorschub-
einrichtung 43 mit einen sogenannten Breitenanschlag 44 auf, der mittels einer Fiihrungs-
und Antriebsanordnung 45 in Fuhrungsbahnen 46 der Fiihrungsholme 16, 17, in zur Sége-
~ ebene 36 senkrechter Richtung — gemif einem Doppelpfell 47 — verstellbar ist und der in
zur Verstellrichtung — gemaB Doppelpfeil 47 — senkrechten Richtung mit zueinander
beabstandeten Spannzangen 48 bestiickt ist. Die Eiihmngs— ﬁnd‘Ahtriebsan'ordnung 45 der
Vorschubeinrichtung 43 wird beispielsweise ebenfalls durch Rollapparate ﬁnd elektromo-
torisch betriebenen Zahnstangentlieb .ge‘bilde‘t.f B |

Die Bearbeitungseinrichtung 1 Wéist weiiers im Beréich zwischen dem Druckbalken 38 der
Niederhalteeinrichtung 35 und dem verstellbaren Bréitenanschlag 44 der Vorschubein-
richtung 43 ein weiteres‘Bearbcitung'saggregat ‘49,‘ z.B. eine Bohr- und/oder Fraseinheit 5\0,
auf, welche auf einem Vorrichtungstréiger 51 angeordnet ist, dér eine Verstellung der Bohr-
und/oder Friseinheit 50 in einer zur Sigeebene 36 parallel verlaufenden Stellebene 52 und
einer dazu senkrecht verlaufenden Richtung — geméB Doppelpfeil 53 — ermdglicht. Dazu
ist der Vorrichtungstriger 51 bevorzugt zweiteilig ausgebildet und in einer, an einer dem
Breitenanschlag 44 zugewandten Seitenfliche 54 des Druckbalkens 38 angeordneten Fiih-
rungsvorrichtung 55 verstellbar gelagert und mittels einer Antriebsanordnung 56, z.B. ei-
nem elektromotorisch betriebenen Zahnstangentrieb, verstellbar. Fiir die Verstellung der

- Bohr- und/oder Fréseinheit 50 in der zur Stigeebene 36 senkrecht verlaufenden Richtung —
gemifB Doppelpfeil 53 — sind Teile des Vorrichtungstféigers 51 zueinander in F ithrungen 57
geflihrt und tiber einen Antrieb 58, z.B. einem Zahnstangentrieb oder Spindeltrieb, an-
triebsverbunden. Die Antriebsanordnung 56 wie auch der Antrieb 58, fiir den Vorrich-
tungstréiger 51 und das Bearbeitungsaggregat 49 sind selbstverstindlich ebenfalls iiber die

Leitungen 33 mit der Steuer- und Regeleinrichtung 34 leitungsverbunden.

Die Bohr- und Friseinheit 50 kann dabei beispielsweise mit einer integrierten Vorschub-
vorrichtﬁng zur Durchfiihrung eines Arbeitshubes in zur Auflagefléche 11 senkrechten
Richtung geméB — Pfeil 59 — versehen sein. Selbstverstindlich besteht auch die Mbglich-
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keit auf den Vorrichtungstréiger 51 einen mit Eigenantrieb versehenen Schlitten vorzuse-

hen.

Erwihnt sei weiters noch wie schematisch dargestellt, dass die Bearbeitungseinrichtung 1
als Erweiterung der Auflagefliche 11 der Tischplatte 10 zur Auflage der Platte 2 mit zu-
sédtzlichen Rollenanordnungen ausgeriistét ist, die mit Freistellungen im Bewegungsraum

der Spannzangen der Vorschubvorrichtung angeordnet sind.

Wie weiter der Fig. 2 zu entnehmen erstreckt sich die Fiihrung’svbfrichtung 55 fiir den Vor-
richtungstréiger 51 beispielsweise iiber eine Seitenbegrenzﬂng 60 der Bearbeitungseinrich-
tung 1 bis in den Bereich eines der Drucktiirme 14, 15, In diesem Bereich 61 ist nach einer
m6glichen Ausbildung der Bearbeitungseihrichtuhg 1 eine WerkZeugwechselstation 62 mit
einem Werkzeugmagazin 63 z.B. fiir unterschfedhohe Bohre und Fraswerkzeuge 64 oder .
auch fiir- weltercs zur Bearbeitung’ des Bautells 4 erfbrderllches Zubehor z.B. Winkelkopf, |
Messwerkzeug etc. am Maschmengestell 5 posltlomert Dadurch kann eine automatische
Bestiickung des Bearbemmgsaggregates 49, nach Fertlgungserfordermssen em‘loghcht und
eine wirtschaftlicher Einsatz der Bearbeitungseinrichtung 1 durch Taktzeitminimierung

erreicht werden.

In der Fig. 3 ist eine mdgliche Ausbildung des Vorrichtungstrigers 51 fiir das weitere Be-
arbeitungsaggregat 49 gezeigt. GemaB dieser Ausbildung ist parallel verlaufend zum
Druckbalken 38 die lineare Fithrungsvortichtung 55 auf einem die Aﬁﬂaéeﬁébhe 11 tiber-
briickenden Tragprofil 65 vorgesehen das beispiélswéise als F ithrungsprofil, z.B. C-Triger
‘ausgebildet ist. In diesem Fiithrungsprofil ist der Vorrichtungstriger 51 z.B. iiber Fithrungs-

rollen 66, die einen Rollapparat ausbilden, verstellbar gelagert.

Durch das gegeniiber der in Fig, \1 gezeigten und besph:iebenen Ausfithrung mit der vom
Druckbalken unabhéingigen Fithrungsvorrichtung 55 ist eine Beeinﬂussung der Position
des Vorrichtungstrigers 51 von etwaigen Lageabweichungen des Druckbalkens 33, wie
eine solche durch das Spannen der Platte 2 eintreten kaﬁn ausgeschlossen, d:h;, dass eine |
vorgegebene, nicht verinderliche Referenzposition fiir die Fuhrtitrgswmchtung 55 und
damit fiir den Vorrichtungstriger 51, gegeben ist. ‘

Die Antriebsanordnung 56 des Vorrichtungstrigers 51 ist im gezeigten Ausflihrungsbei- -

spiel als Zahnstangentrieb 67 mit einem auf einem Trigerelement 68, des in diesem Fall




mehrteilig ausgebildeten Vorrichtungstriigers 51, angeordneten Motor 69 mit’ einem Zahn-
ritzel 70, welches mit einer, mit dem Druckbalken 38 bzw. der Profilschiene 65 bewe-

- gungsfest verbundenen Zahnstange 71 kiimt, gebildet.

In zur Auflagefldche 11 der Tischplatte 10 senkrecht verlgufender Richtungen sind am
Tréigerelement 68 Fithrungen 72 angeordhet, in denen ein weiteres L-formig abgewinkeltes
Trégerelement 73 versfellbar gelagert\i‘s;. Dieses Trigerelement 73 weist dabei einen
Schenkél 74 auf, der parallel zur Auflagefliche 11 verlduft. Auf einer von der Auflagefla-
che 11 abgewandten Oberfléche 75 des Schenkgis 74 ist das ~Béarbeitungsaggregat 49 unter
Ausbildung von Fiihrungen 75 stimseitig aufgelagert und in zur S#igeebene 36 senkrechter
Richtung verstellbar — gemaD DOppélpféii 53; |

Ein Stellantrieb 76, zwischen den Tragereiementen 68, 73, bildet be1sp1elswelse ein elekt- )
romotorisch betriebener Spindeltrieb 77, wom1t das das Bearbeitungsaggregat 94 aufneh-

mende Trégerelement 78, in-zur Auﬂageﬂache 11 senkrechter Richtung - gemif Doppel-‘ - ! |
pfell 78 — Verstcllbar ist. |

In den Fuhrungen 75 ist das Bearbeitungsaggregat 49 iiber einen weiteren Stellantrieb 79
in der bereits vorhergehend beschriebenen Richtung senkrecht zur Sigeebene 36 verstell-
bar, wobei dieser Stellantrieb 79 ebenfalls durch einen Zahnstangentneb 67 gebildet sein

kann.

Sémtliche Antrieb bzw. Stellantriebe sind selbstverstindlich iiber die Leitungen 33 mit der

nicht weiters dargestellten Steuer- und Regeleinrichtung leitungsverbunden. *

Wie der Fig. 3 noch der in strichlierten Linien gezeigten Darstellung zﬁ‘e‘ntnehmen, ist mit
dem weiteren, auf den Vorfiohmnggtréiger 51 angeordnéten Bearbeitﬁngsgggfegat 49 die
Platte 2 bzw. der Bauteil 4 zusétzlich zu einer Bearbeitung, ausgeheénd V%’Einer,\Oberseite :
80, durch Anwendung von Zubehdr 81, z.B. einem Winkelkopf 82, eine Bearbeiﬁmg, z.B.
Bohren, Friisen, etc., an elner Stirnfliche 83 der Platte 2 bzw dcsBauteil*s 4, moghch Zur
Erhohung der Bearbeltungsquahtat kann weiters am Trigerelement 74 im Naheberelch
eines Werkzeugkopfes 84 eine zusitzliche Nlcderhaltevomchtung 85, z. B. ein, mit einem
Druckmedium beaufschlagter Druckzylinder, angeordnet séin, der auf ein bestimmtes
Druckniveau eingeregelt, eine definierte Niederhaltekraft gemaB '-/‘-Pfeinl/ 86 —auf die Platte
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2 bzw. den Bauteil 4 in Richtung der Auflagefléiche 11, unabhanglg eines Verstellweges
des VomchtunQStragers 51 bei der Bearbeitung der Platte 2, ausiibt.

Ebenfalls ist der Fig. 3 noch zu entnehmen, dass die Tischplatte 10 an vorgegebener Stelle
mit einem \Du.rchb'ruch 87 fiir den Durchtritt von Werkzéugén z.B. den Bohr- und/oder
Fr'éisweka‘eug 64 versehen sein kann. Mtiglichv ist dabei auch den Durchbruch 87, wie
nicht weiter dargestellt, mit einem Schieber oder einer Klappe verschliefbar auszubilden

und diesen nur bei Bedarf zu 6ffnen.

In den Fig. 4 und 5 ist eine andere Ausfiihrung der erfindungsgeméiBen Bearbeitungsein-
richtung 1 gezeigt. GemiB dieser Ausfiihrung ist der Vorrichtungstréger 5V1 mit dem weite-
ren Bearbeitungsaggregat 49 als in der parallel zur Sageebene 36 verIaufenden Fiihrungs-
vorrichtung 55 verstellbarer Schlitten 88 ausgeblldet Die Fuhrungsvorrlchtung 55 wird §
beispielsweise durch ein F Uhrungsproﬁl 89 gebildet; an dem der Schlitten. 88 mit Laufrol-
len 90 gelagert ist und der bEISplel'SWClSC iiber den Zahnstangentrieb 67 verstellt w1rd Das ™
Fithrungsprofil 89 ist in den Fuhrungsholmen. 16, 17, in denen auch die Vorschubeinrich- -
tung 43 mit dem Breitenanschlag 44 verstellbar gelagert ist, verfahrbar iiber Rollapparaté
gelagert. Die Verstellung der Rollapparate und damit des Fﬁhrungsproﬁls 89 in zur Sige-
ebene 36 senkrechter Richtung geméiBkaoppelpfeil\ 91 —erfolgt beispielsweise ebenfalls

{iber einen weiteren Zahnstangentrieb 67.

Nach vorteilhaften Ausbildungen sind weitere Aggregate auf dem Schlitten 88 angeordnet.
Z.B. ist es moglich, eine Kennzeichnuhgsvorrichtung 92,z.B. Stempeleinﬁchtung, Signier-
einrichtung, Etikettiereinrichtung, vorzusehén, um die Bauteile mit fiir deren Identifikati-
on, z.B. mit einer Materialkennzeichnung, Bauteilkennzeichnung, und weiteren, gegebe-

nenfalls erforderlichen Zeichen, zu versehen.

Selbstversténdlich konnen auch Aggregate, wie zusitzliche Niederhalter-, Absaug-, Zu-
fiihr- und Einsetzeinrichtungen fiir Verbindungsmittel, wie z.B. Diibel, Gewindehiilsen
etc., oder Absaugmittel auf dem Vorrichtungstrager 51 angeordnet sein.

In der Fig. 6 ist eine weitere Ausbildung der Bearbeitungseinrichtung 1 mit dem weiteren
Bearbeitungsaggregat 49 gezeigt. In digsem Ausﬁihr‘ungsbeispielyist der Vorrichtungstra-
ger 51 auf einem, am verstellbaren Breitenanschlag 44 der Vofschubeinrichtung 43 ange-
ordneten Fﬁhfungsproﬁl 93 verfahrbar gelagert und besteht aus einem, mit Fiihrungs-
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und/oder Antriebsrollen 93 und einem Antrieb 94 verstellbar gelagertén' Schlitten 95 und
aus zwei Tragarmen 96, 97, wovon ein Tragarm 96.auf den Schlitten 95 in einem
Schwenklagér 98 und der weitere Tragarm 97 auf dem Tragarm 96 iiber ein weiteres
Schwenklager 99 gelagert ist. Schwenkachsen 100 sind senkrecht zur Auﬂageﬂéiché fir die
Platte 2 verlaufend womit eine Schwenkbarkeit der Tragarme 96,197 in zur Auﬂageﬂéiché
11 parallelen Ebenen erfolgt. Die Verschwenkbarkeit der Tragai'me 96,97 fglativ zueinan-
der und des Tragarms 96 am Schlitten 95 wird tiber den S,chvs}enklagern 98, 99 zugeordnete
Schwenkantriebe 101 vorgenommen. Wie weiters gezeigt, sind zur Sfeuerung der Funktio-
nen sdmtliche Antriebe selbstverstindlich tiber die Leitungen 33 mit d& Steuer- und Re-
geleinrichtung 34 leitungsverbunden. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist das Bear-
beitungsaggregat 49 beispielweise mit einer internen Vorschubvorrichtung fiir die Ver-

stellung des Bohr- und/oder Fraswerkzeuges 64 gemaf — Doppelpfeil 78 — ausgestattet.

Durch die Anordnung der Fithrungsvorrichtung 55 fiir den Vorrichtungstrager 51 des wei- !.
teren Bearbeitungsaggregats 49 auf dem Breitenanschfag 44 wird eine sehr‘wirtschaftliche
Ausbildung der Bearbeitungseinrichtung 1 dadurch erreicht, dass bereits bestehende Fith-
rungs- und Vorschubseinrichtung genutzt werden und eignet sich diese Ausbildung insbe-
sondere fUir einen nachtriglichen Aufbau des weiteren Bearbeitungsaggrégats 49 an bereits
bestehenden Maschinen als Zusatzausriistung fiir eine umfangreiche zustzliche Bearbei-

~

tung von Platten zu Bauteilen.

In der Fig. 7 ist eine weitere Ausbildung der Bearbeitungseinrichtung 1 in vereinfachter
Darstéllung gezeigt. GemiB dieser ist vorgesehen die Platte 2 zur Vornahme eines Bear-
beitungsvorganges mit dem zusitzlichen Bearbeitungsaggregat 49 z.B. Bohr- oder Friis-
vorgang, von der Auflagefléche 11 abzuheben. Dazu ist beispielsweise im Maschinenge-
stell 5 eine Hubvorrichtung 102 z.B. ein mittels Stellmittel 103 wie beispielsweise Druck-
zylinder, Spinde}trieb etc. in zur Auflagefliche 11 senkfechtef RiChtung aus dem Niveau
der Auflagefléiche 11 auéfalnbarer Hubbalken 104 vorgesehen. Weiter ist vorgesehen; bzw.
vielfach bei derartigen Bearbeitungsvorrichtungen 1 Standard, dass die Spannzangen 48
am Breitenanschlag 44 in zur Auflagefliche 11 senkrecht¢r Richtung gémaﬁ — Doppelpfeil
105 — verstellbar sind. Dies ermdglicht, in Verbindung mit der Hubvdrdéhﬁung 102, ein zur
Auflagefléiche 11 paralleles Abheben der Platte 2 von der Auﬂégéﬂéiche 11, womitein
ungehinderter Durchtritt des Bohr- und/oder Fréis;averkzeﬁges 64, bei dei* Vormahme eines
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Bearbeitungsvorganges bei der das Werkzeug durch die Platte 2 tritt, erreicht wird.
Selbstverstindlich kann auch in Verbindung mit der Mglichkeit der Schwenkbarkeit des
Vorﬁchtungstréigers 51 bzw. des Bearbeitungsaggregates 49 am Vorrichtungstriiger 51 eine
winkelige Lage der Platte 2, durch einseitiges Abheben, entweder mit der Hubvorrichtung
102 oder den Spannzangen 48, eingenommen werden, wodurch ebenfalls ein fiir den

Durchtritt des Werkzeuges geniigender Freiraum gebildet wird.

Erwihnt sei selbstvetstindlich, dass die Bearbeitungseinrichtung 1 mit einer Reihe von

_ Messeihn'chtungen, ﬁberwachungssensoren, etc. ausgestattet ist und die Steuer- und Re-
geleinrichtung 34 Rechner- und Speichereinrichtungen umfasst ist und bevorzugt un}niﬁel-
bar aus der Konstruktion stammende CAD-Daten zur Programmierung eines Fertigungs-

ablaufes heranzuzichen sind.

Die Ausﬁihrungsbeiépiele zeigen mogliche Ausfithrungsvarianten der Bearbeitungsein-
richtung, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dar-
gestellten Ausfiihrungsvarianten derselben eingeschriinkt ist, sondern vielmehr auch diver-
se Kombinationen der einzelneh Ausfiihrungsvarianten untereinander moglich sind und
diese Variationsmaglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegen-
k stédndliche Erﬁndung im Konnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes
liegt. Es sind also auch samtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinatio-
nen einzelner Detalls der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante moghch

sind, vom Schutzumfang mitumfasst.

Der Ordnung halber sei abschheBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstéindnis
des Aufbaus der Bearbeltungselnrlchtung diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmal-

stéblich und/oder vergrofert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1, 2; 3; 4, 5, 6; 7 gézeigten Ausfiihrungen den
Gegenstand von eigenstéindigen, erfindungsgemifBen Lésungen bilden. Die diesbeziigli-
chen, erfindungsgemiBen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser

Figuren zu entnehmen.
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Patentanspriiche
1. Bearbeitungseinrichtung (1), insbesondere Platten-Aufteilsigeeinrichtung mit

einem eine Auflageflidche (11) fiir Platten (2) ausbildenden Méschinengestell (5), mit ei-
nem im Maschinengestell (5) in einer Linearﬁihiungsanordnung (18) mit einer Antriebs-
vorrichtung verstellbaren Laufwagen (20) mit zumindest einem ersten Bearbeitungsaggre-
gat (3), insbesondere einer Kreissdgevorrichtung (21), und mit einem mit Greifmitteln, z.B.
Spannzangen (48), versehenen und in zu einer Verstellrichtung des Laufwagens (20) senk-
rechten Richtung mittels eines Vorschubantriebes in Fﬁhrungsbahnen Verstellba[reri Brei-
tenanschlag (44) und mit einem in einer zur Auflagefliche (11) senkrecht verlaufenden
Sdgeebene erstreckenden und in zur Auflagefliche (11) senkrechten Richtung verstellbaren
Druckbalken (38) und mit zumindest einem weiteren Bearbeimngéaggregat (49) und mit
einer Steuer- und Regeleinrichtung (34) fiir die Bearbeitungseinrichtunig (1), dadurch ge-
kennzgichnet, dass das weitere Bearbeitungsaggregat (49) auf eiﬁcm im Bereich zwischen
dem Druckbalken (38) und dem Breitenanschlag (44) angeordneten Vorrichtungstriiger
(51) angeordnet istund bevorzugt durch eine Bohr- w/o Fréseinheit (50) gebildet ist und
der Vorrichtungstriger (51) in zumindest einer parallel zur Verstellrichtung des Laufwa-

~ gens (20) verlaufenden linearen Fithrungsvorrichtung (55) verstellbar gelagert ist.

y Bearbeitungseinrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Vorrichtungstrager (51) durch zumindest zwei relativ zueinander verstellbare T réiger-

elemente (68, 73) oder Tragarme (94, 97) gebildet ist.

3. o  Bearbeitungseinrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fﬁhrungsvorrichiung (55) mit dem Voﬁ'ichtungstréiger (51) oberhalb der Auflageflidche
¢ 1) angeordnet ist. |




4. Bearbeitungseinrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fithrungsvorrichtung (55) mit dem Vorrichtungstriger (51) unterhalb der Auflagefls-

che (11) angeoerdnét ist.

5. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansptiiche, da-
durch gekennzeichnet, dass der Vorrichtungstréger (51) it der Filhrungsvorrichtung (55)
um eine zur Verstellrichtung parallel verlaufende Schwenkachse schwenkbar gelagert ist.

6. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trﬁg&elemcnte (68, 73) oder Traganme (96, 97) des Vor-
richtungstrégers (51) iiber zm‘nindest eine, eine zur Auflagefliche (11) senkrecht verlau-
fende Schwenkachse (100) ausbﬂdende, Sc}xwgnklﬁgéf (98 99) it einander schwcnkbar |

verbunden sind.

7. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehehden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trigerelemente (68, 73). oder Tragalgme (96, 97) uber emen ,
Schwenkantrieb (101) relativ zuemandf:r verstellbar sind. -

8. | Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verstellung der Trigerelemente (68, 73) bzw. der Tragar-
me (96 97) in zur Auﬂageﬂache ¢! l)pa{allelen Ebenen erfolgt

9. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da—

durch gekepnzeichnet, dass der Vorrichtungstrager (51) bzw. zummdest ein Trigerelement
- (96, 97)) inzur Auflagefliche (1 1) senkrecht verlaufenden Rlchtung verstellbar in der Fith-
rungsvomchtung (55) geiagert ist.

10. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bearbeitungsaggregat (49) am Vorﬁchtungstréiger (18]
bzw. einem Tragerelement (68, 73) schwenkbar gelagert ist.




11. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass der Vorrichtungstriger (51) und/oder die Tréigerelemenf&(SS ;
73) und/oder das Bearbeitungsaggregat (49) in einer zur Auﬂageﬂ;ﬁ\che ‘(’1 i3 senk‘rééhten
Richtung verstellbar ausgebildet ist. ‘

12. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Filhrungsvorrichtung (55) fiir den Vdrrichtingstriiger (51)
am Druckbalken (38) angeordnet ist.

13. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fihrungsvorrichtung (55) auf einem zum Druckbalken (38)
parallel verlaufenden, am Maschinengestell (5) abgestiitzten, Tfagﬁroﬁl (65) angeo'rdnet” |

ist. ' o 7 .

14. Bearbeitungseinrichtung (1) nach eineth der vorhergehenden Anspriiche, da- -
durch gekennzeichnet, dass die Fﬁhmngsvorriéhtung w’(ﬁ\55) fiir den Vorrichtungstrager (51)
in Fithrungsbahnen der Fithrungsholme (16, 17) des Breftenans’chla'gsif(44) verstellbar ge-
lagert ist. )

15. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fithrungsvorrichtung (55) fiir den Vorrichtungstriger (51)
langs einem am Breitenanschlag~ (44)‘angeordneten’1 F ﬁhrungsproﬁls’ (89) verstellbar gela;
gert ist. ‘

16. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der Vorhergeheﬁden Anspriiche, da-
" durch gekennzeichnet, dass Aptriebe des Vorrichtungstréigers (51) und/oder des Bearbei-
tungsaggregates (49) mit der Steuer- und Regeleinrichtung (34) der Bearbeitungseinrich-

tung (1) leitungsverbunden sind.
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17. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Antriebe fiir den Vorrichtungstréiger (51) durch Zahnstan-
gentriebe (67) gebildet sind.

18. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Antriebe fiir den Vorrichtungstréger (51) durch Spindel-
triebe gebildet sind.

19. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Antriebe des Vorrichtungstrégers (51) durch Elektromotore
gebildet sind.

20. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Antriebe des Vorrichtungstréigers (51) durch mit einem
Druckmedium beaufschlagbare Stellmittel z.B. Druckzylinder gebildet sind.

1
21. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-

durch gekennzeichnet, dass am Vorrichtungstriger (51) Absaugmittel fiir Staub, Spéne etc.

angeordnet sind.

22. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass am Vorrichtungstrager (51) eine Kennzeichnungsvorrichtung
(92) zur An- oder Aufbringung von Informationsdaten auf die Platte (2) bzw. dem Bauteil
" (4) angeordnet sind. |

23. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass am Vorrichtungstriger (51) Zufiihr- und/oder Setzmittel fiir

Verbindungsmittel, z.B. Diibel, Gewindehiilsen etc., angeordnet sind.

24. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-

durch gekennzeichnet, dass am Druckbalken (38) und/oder Maschinengestell (5) zumindest




1

ein Werkzeugmagazin (63) fiir Werkzeuge, z.B. Sdge-, Bohr-, Fris- , Gewindebohrwerk-
zeuge und/oder Werkzeugvorrichtungen z.B., Winkelkopf, Messmittel etc., angeordnet ist.

25. ‘ Bearbeitungseinrichumg nach einem der vorhergehenden AnSpriiche dadurch
gekennzeichnet, dass im Maschinengestell-(5) eine Hubvﬁmchtung (102) zum Abheben
der Platte (2) von der Auﬂageﬂache (1 1) angf:ordnet ist.

26. /Bearbeitungseimiohturfg (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass in einer die Auflagefliche (11) ausbildenden Tischplatte (10)
ein Durchbruch (87) fiir die Werkzéugé des Bearbeitungsaggregats (49) angeordnet ist.

27. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der vorhefgehendeﬁ Ansprﬁc‘:hve,' da—
durch gekennzeichnet, dass der Durchbruch (87) verschliefbar, z.B. mit einer Klappé, :
Schieber etc., ausgebildet sind. ‘ |

PANHANS Maschinenbau GmbH
durch

(Dr. Secklehner)
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