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Die Erfindung betrifft eine Positioniervorrichtung
fiir eine Bearbeitungsvorrichtung (1) fir plattenférmige
Werkstiicke (3), insbesondere fir eine Frds- und/oder
Schneidvorrichtung (2). Diese Bearbeitungsvorrichtung
(1) ist mit einem eine Auflagefliche (5) fir die Werk-
stiicke (3) ausbildenden Maschinengestell (4) und mit
einer parallel zur Auflagefléiche (5) verlaufenden
Spannfldche (35) einer Spannvorrichtung (15) zur Fest-
legung des zwischen der Auflagefldche (5) und der
Spannfliche (35) befindlichen Werkstiickes (3) und mit
einem zumindest senkrecht zur Auflagefliche (5) oder
zur Spannfliche (35) verstellbaren Bearbeitungsaggregat
(24) versehen. Im ummittelbaren Bearbei bereich
(37) zwischen der Auflagefliche (5) und der Spannfldche
(35) ist eine AnpreBvorrichtung (38) a rdnet und ei-
ne Zustellrichtung - gemdB Pfeil (27) - des Bearbei-
tungsaggregates (24) ist gleich einer AnpreSrichtung
- gemal Pfeil (59) - der AnmpreBvorrichtung (38).
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Die Erfindung betrifft eine Positioniervorrichtung fiir eine Bearbeitungsvorrichtung,
wie sie im Oberbegriff des Anspruches 1 beschrieben ist.

Aus dem Stand der Technik bekannte Positionier- bzw. Spannvorrichtungen fiir die
Werkstiicke in Bearbeitungsmaschinen werden durch manuell bzw. pneumatisch ver-
stellbare Spannbalken, vorzugsweise bei der Bearbeitung von groBflichigen Werk-
stiicken, oder durch manuell betitigte, sogenannte Exzenterhebelspanner, bevorzugt
bei der punktuellen Bearbeitung des Werkstiicks, wie z.B. Bohren, gebildet. Nachtei-
lig ist hierbei, daB bei plattenférmigen Werkstiicken, welche fertigungsbedingt eine
gewisse Dickentoleranz bzw. lagerungs- oder materialbedingt Wolbungen aufweisen
bzw. durch materialbedingte Spannungen oder durch Feuchtigkeitseinwirkung gewor-
fen sind bzw. einen Verzug aufweisen, eine maSgenaue Bearbeitung des Werkstiicks
nicht gewihrleistet ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Positioniervorrichtung fiir eine Bearbeitungsvor-
richtung zu schaffen, welche die Toleranzen des Werkstiicks derart ausgleicht, da8
eine Bearbeitungsgenauigkeit fiir das Werkstiick erreicht werden kann, welche inner-
halb des MaBtoleranzbereiches des unbearbeiteten Werkstiicks liegt.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale im Kennzeichenteil des An-
spruches 1 geldst. Vorteilhaft ist dabei, daB die Toleranzen des Werkstiicks, insbe-
sondere von Platten, auf die der Spannflidche der Spannvorrichtung gegeniiberliegen-
de Bearbeitungsseite des Werkstiicks konzentriert werden und somit das durch die
Spannfliche gebildete Bezugsmas fiir die Bearbeitungswege des Bearbeitungsaggre-
gats zumindest {iber den gesamten Bearbeitungsweg zuverlidssig eingehalten ist. Da-
durch konnen in vorteilhafter Weise Werkstiicke bearbeitet werden, dessen Mafitole-
ranz groBer ist als die geforderte Bearbeitungsgenauigkeit.

Vorteilhaft ist dabei eine Ausgestaltung nach Anspruch 2, da dadurch eine komforta-
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ble Handhabung der Werkstiicke und ein ungehindertes Zufiihren des Werkstiicks
zur Bearbeitungsvorrichtung ermglicht wird.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung ist im Anspruch 3 beschrieben, da dadurch die
AnpreBkraft der AnpreBvorrichtung erhoht werden kann und somit auch eine verhilt-
nismiBig hohe AnpreBkraft erfordernde Dickentoleranzen des Werkstiicks ausgegli-
chen werden kdnnen. Weiters ist es vorteilhaft, daB die AnpreBfliche der AnpreBvor-
richtung erhoht ist und somit gegebenenfalls druckempfindlichen Oberflichen des
Werkstiicks Rechnung getragen werden kann.

Von Vorteil ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 4, da dadurch zumindest
alle am Bearbeitungsweg vorhandenen MaBtoleranzen des Werkstiicks beriicksich-
tigt werden, ohne daB an jenen Stellen des Werkstiicks, an denen keine MaBtoleran-
zen vorhanden sind, Druckstellen verursacht werden.

Durch die vorteilhafte Ausgestaltung nach Anspruch 5 kann je nach Einsatzgebiet
bzw. je nach bereits vorhandener Druckmittelquelle ein kostengiinstiger und war-
tungsfreier Antrieb fiir die AnpreBvorrichtung erreicht werden.

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 6 von Vorteil, da der Arbeitshub
der AnpreBvorrichtung einfach gesteuert werden kann und ein weiterer Antrieb fiir
das Riickstellen der AnpreBvorrichtung nicht bendtigt wird.

Von Vorteil ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 7, da dadurch die Richtung
des Arbeitshubes der Anpre8vorrichtung in einfacher Art und Weise festgelegt wer-
den kann.

Vorteilhaft ist dabei weiters eine Ausfiilhrung nach Anspruch 8, da dadurch der Ar-
beitshub durch die Querschnittsverinderung des Schlauches der AnpreBvorrichtung
in einfacher Art und Weise eine definierte Richtung aufweist.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung gemiB Anspruch 9 fillt die Bearbei-
tungsseite des Werkstiicks mit der Spannseite des Werkstiicks zusammen, wodurch
der Abtransport des anfallenden Materials des Werkstiicks, insbesondere Gipsstaub
oder Holzspine, einfach abgefiihrt werden kann bzw. das anfallende Material die
Funktion des Bearbeitungsaggregats lingerfristig nicht beeintriachtigt.
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Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 10, da dadurch eine ebene
Auflagefliche fiir das Werkstiick geschaffen wird und so ein ungehindertes Zufiih-
ren von Werkstiicken ermdglicht wird.

Nach einer vorteilhaften Ausbildung, wie sie im Anspruch 11 beschrieben ist, wer-
den die Toleranzen des Werkstiicks zuverlidssig auf die Bearbeitungsseite des Werk-
stiicks konzentriert und das BezugsmaB damit zuverlissig iiber den gesamten Bear-
beitungsweg eingehalten.

Durch die vorteilhafte Ausbildung nach Anspruch 12, wird erreicht, da8 sdmtliche
Toleranzen einer Platte, also z.B. die Werkstiickstirkendifferenz bzw. die Wolbung
des Werkstiicks, zuverlissig und ginzlich auf einer Seite des Werkstiicks konzen-
triert wird.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 13, da dadurch die Gegen-
haltefliche der AnpreB8vorrichtung durch den ohnedies benttigten Maschinentisch
bzw. durch die erforderliche Spannvorrichtung gebildet wird und so ein definiertes
Bezugsma$ zur Berechnung der Bearbeitungswege, insbesondere des ZustellmaB@es,
von einer Steuervorrichtung oder auch fiir die Berechnung des Zustellweges bei ei-
nem manuell durchgefiihrten Zustellvorgang gegeben bzw. auch eingehalten ist.

SchlieBlich ist auch ein Ausbildung nach Anspruch 14 von Vorteil, weil dadurch
auch bereits bestehende Bearbeitungsvorrichtungen mit der Anprefvorrichtung
ausgestattet werden konnen und weiters mehrere, beispielsweise auf unterschiedli-
che Bearbeitungsmaterialien oder Bearbeitungswege modulartig ausgelegte AnpreB-
vorrichtungen austauschbar einsetzbar sind, wodurch zeitaufwendige Neueinstellun-
gen vermieden werden konnen.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten
Ausfiihrungsbeispiele ndher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemiB ausgebildete Bearbeitungsvorrichtung, in Seitenan-
sicht und vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 2 die Bearbeitungsvorrichtung nach Fig. 1 mit abgenommenen oberen
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Schutzabdeckungen, geschnitten, gem&8 den Linien II - II in Fig. 1;

Fig. 3 einen vergroBerten Ausschnitt aus dem Bearbeitungsbereich der Bearbei-
tungsvorrichtung bei deaktivierter AnpreBvorrichtung, gemif den
Detaillinien in Fig. 1;

Fig. 4 eine Schnittdarstellung durch den Bearbeitungsbereich der Bearbeitungs-
vorrichtung, gemé8 den Linien IV - IV in Fig. 3;

Fig. § einen vergroBerten Ausschnitt aus dem Bearbeitungsbereich der Bearbei-
tungsvorrichtung bei aktivierter AnpreBvorrichtung, gemi den
Detaillinien in Fig. 1;

Fig. 6 eine Schnittdarstellung durch den Bearbeitungsbereich im Betriebszu-
stand der Bearbeitungsvorrichtung, gemiB den Linien VI - VI in Fig. 5.

In den Fig. 1 und 2 ist eine Bearbeitungsvorrichtung 1, insbesondere eine Fris-
und/oder Schneidvorrichtung 2, fiir bevorzugt plattenférmige Werkstiicke 3 gezeigt.
Ein Maschinengestell 4 bildet dabei eine tischférmige Auflagefldche 5 fiir die zu be-
arbeitenden Werkstiicke 3 aus. An gegeniiberliegenden Stirnendbereichen 6, 7 des
Maschinengestells 4 sind in senkrechter Richtung erstreckende, die Auflagefldche 5
iiberragende und durch Profile gebildete Druckbalkentiirme 8, 9 angeordnet. Fiih-
rungsanordnungen 10, 11 der Druckbalkentiirme 8, 9 lagern einen in zur Auflagefli-
che 5 senkrechter Richtung, insbesondere einen in SchlieSrichtung - gemiB Pfeil 12
- und in Offnungsrichtung - gemiB Pfeil 13 - verstellbaren Druckbalken 14 einer
Spannvorrichtung 15. Eine schlitzformige Offnung 16 eines in etwa C-formigen und
den Druckbalken 14 bildenden Profils 17 ist dabei dem Werkstiick 3 zugewandt.
Verstellantriebe 18, z.B. druckmittelbeaufschlagbare Zylinder 19, 20, stiitzen sich
an den Druckbalkentiirmen 8, 9 ab und sind fiir die Verstellung des Druckbalkens
14 der Spannvorrichtung 15 mit diesem iiber Kolbenstangen 21, 22 der Zylinder 19,
20 bewegungsverbunden.

Selbstverstdandlich sind als Verstellantrieb 18 fiir den Druckbalken 14 auch elektro-
motorisch betriebene Spindelantriebe, Linearmotorantriebe, etc. einsetzbar oder die
Druckbalkentiirme 8, 9 selbst sind mit einem diese verbindenden Druckbalken 14

am Maschinengestell 4 in Bezug auf die Auflagefliche 5 senkrecht verstellbar gela-
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gert.

Im Bereich zwischen einer Aufstandsfliche 23 der Bearbeitungsvorrichtung 1 und
der Auflagefliche 5 ist am Maschinengestell 4 ein aus dem Stand der Technik be-
kanntes Bearbeitungsaggregat 24 fiir die Werkstiicke 3, wie z.B. eine Friseinrich-
tung, eine Kreissige etc., angeordnet. Ein Werkzeug 25 des Bearbeitungsaggregates
24 zur Bearbeitung des Werkstiicks 3 wird demzufolge also, z.B. durch einen Friser
26 bzw. ein Kreissigeblatt, einen Bohrer etc., gebildet.

Das Bearbeitungsaggregat 24 mit dem Werkzeug 25 ist fiir die Bearbeitung des
Werkstiicks 3 zumindest in einer Zustellrichtung - gemiB einem Pfeil 27 -, welche
senkrecht zur Auflagefliche 5 verlduft, verstellbar. Weiters ist das Bearbeitungsag-
gregat 24 in einer Riickstellrichtung - gemi8 einem Pfeil 28 - in Bezug auf die Auf-
lagefliche 5 senkrecht wegbewegend verstellbar. Bevorzugt ist das Bearbeitungsag-
gregat 24 fiir einen Bearbeitungsvorgang auch in Verfahrrichtung - geméB einem
Doppelpfeil 29 - welche der Lingserstreckung des Druckbalkens 14 entspricht, iber
eine Lingsfiihrung 30 verstellbar. In einem die tischformige Auflagefliche 5 bilden-
den Maschinentisch 31 ist in Verfahrrichtung - gema8 Doppelpfeil 29 - bzw. fiir alle
auszufithrenden Bewegungsrichtungen bei einem 3-Koordinaten-Verfahrweg des Be-
arbeitungsaggregats 24 eine schlitzformige Ausnehmung 32 fiir den Durchtritt des
Werkzeuges 25 angeordnet.

Ein mit der Bearbeitungsvorrichtung 1 zu bearbeitendes Werkstiick 3, insbesondere
eine Platte 33, liegt mit einer Bearbeitungsseite 34 auf der Auflagefliche 5 des Ma-
schinentisches 31 auf. Eine der Platte 33 zugewandte Spannfliche 35 des Druckbal-
kens 14 liegt im aktivierten Zustand der Spannvorrichtung 15 an einer der Bearbei-
tungsseite 34 der Platte 33 gegeniiberliegenden Seite 36 an, wodurch das Werkstiick
3 bzw. die Platte 33 zwischen dem Maschinentisch 31 und dem Druckbalken 14 fest-
gelegt wird. In einem Bearbeitungsbereich 37 des Werkstiicks 3, welcher durch den
unmittelbaren Bereich in der und um die Ausnehmung 32 auf der Bearbeitungsseite
34 der Platte 33 gebildet wird, ist zwischen der Bearbeitungsseite 34 und der Aufla-
gefliche 5 - wie am besten aus Fig. 2 ersichtlich - eine Anpre8vorrichtung 38 ange-
ordnet. Diese AnpreBvorrichtung 38 wird durch einen Schlauch 39 gebildet, welcher
lings eines Bearbeitungsweges des Werkzeuges 25 bzw. in Lingsrichtung der
Ausnehmung 32 verlduft.

Eine in Fig. 1 schematisch dargestellte Steuervorrichtung 40 steuert den gesamten
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Ablauf der Bearbeitungsvorrichtung 1, insbesondere den Bewegungsablauf des Bear-
beitungsaggregates 24, die Spannvorrichtung 15 und die AnpreBvorrichtung 38. Fiir
eine Aktivierung der AnpreBvorrichtung 38 ist der Schlauch 39 mit einem bevorzugt
gasférmigen Druckmedium, insbesondere Druckluft, zu beaufschlagen. Selbstver-
stindlich ist auch moglich, fliissige Druckmedien in den Schlauch 39 der AnpreS8vor-
richtung 38 einzuleiten.

In den Fig. 3 bis 6 ist ein Ausschnitt aus dem Bearbeitungsbereich 37 der Bearbei-
tungsvorrichtung 1 gezeigt, wobei fiir vorhergehend bereits beschriebene Teile der
Bearbeitungsvorrichtung 1 gleiche Bezugszeichen verwendet werden. Die Fig. 3
und 4 zeigen einen Ausschnitt aus dem Bearbeitungsbereich 37 mit gespanntem
Werkstiick 3, also bei aktivierter Spannvorrichtung 15 aber mit deaktivierter An-
preBvorrichtung 38. Im Vergleich dazu zeigen die Fig. 5 und 6 einen Ausschnitt aus
dem Bearbeitungsbereich 37 mit durch die Spannvorrichtung 15 gespanntem und in
Bearbeitung befindlichem Werkstiick 3 bei gleichzeitig aktivierter AnpreBvorrich-
tung 38.

Hierbei ist ersichtlich, daB der Maschinentisch 31 mit einem Tischbelag 41, bevor-
zugt gebildet durch Kunststoffmaterialien, versehen ist. In diesem Tischbelag 41 ist
eine mit der Nut6ffnung der Bearbeitungsseite 34 des Werkstiicks 3 zugewandte Nut
42 angeordnet, in welche der Schlauch 39 der AnpreBvorrichtung 38 eingelegt ist.
Die Auflagefliche 5 fiir das Werkstiick 3 wird daher durch eine dem Druckbalken
14 zugewandte Oberfliche 43 des Tischbelages 41 gebildet.

Eine Tiefe 44 von einem Nutgrund 45 der Nut 42 bis zur Oberfliche 43 ist dabei
gleich oder kleiner einer adidquat zur Tiefe 44 gemessenen Hohe des Schlauches 39
bei deaktivierter AnpreBvorrichtung 38 bzw. gleich oder kleiner einem Durchmesser
46 des Schlauches 39 bei deaktivierter AnpreBvorrichtung 38, geméB Fig. 4. Zumin-
dest ein Teil der Oberfliche des Schlauches 39 liegt an Nutseitenwinden 47, 48 und
am Nutgrund 45 der Nut 42 an. Ein dem Werkstiick 3 zugewandter Oberflichenbe-
reich 49 des Schlauches 39 tangiert bzw. beriihrt im deaktivierten Zustand der An-
preBvorrichtung 38 lediglich die Auflagefliche 5 bzw. die Bearbeitungsseite 34 des
Werkstiicks 3. Gleichfalls ist es moglich, die Auflagefliche 5 in Art einer Passante
zum Oberflichenbereich 49 des Schlauches 39 verlaufen zu lassen, d.h. daB der
Oberflichenbereich 49 und die Auflagefliche 5 bzw. die Bearbeitungsseite 34 des
Werkstiicks 3 im deaktivierten Zustand der Anpre8vorrichtung 38 distanziert zuein-
ander verlaufen.
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Die Ausnehmung 32 des Maschinentisches 31 deckt sich zumindest teilweise mit ei-
ner Ausnehmung 50 im Tischbelag 41. Die Abmessungen der Ausnehmung 50 sind
dabei so gewihlt, daB ein Durchtritt des Werkzeuges 25 ermoglicht wird und gege-
benenfalls eine geforderte Verstellung des Werkzeuges 25 entlang des Bearbeitungs-
weges durchgefiihrt werden kann.

Bevorzugt verliuft eine Symmetrieachse 51 durch die Offnung 16 des Druckbalkens
14, durch die Ausnehmung 50 des Tischbelages 41 und durch die Ausnehmung 32
des Maschinentisches 31. Eine Symmetrieachse 52 des Werkzeuges 25 fluchtet da-
bei bevorzugt mit der Symmetrieachse 51.

Zur Festlegung der Platte 33 wird, wie in den Fig. 3 und 4 ersichtlich, die Spannvor-
richtung 15 aktiviert, wodurch der Druckbalken 14 in SchlieBrichtung - gemaB Pfeil

12 - bewegt wird und nachfolgend mit der Spannfliche 35 auf der Seite 36 der Plat-

te 33 aufsitzt bzw. die Platte 33 gegen die Auflagefliche 5 andriickt.

Aufgrund eines Stirkenunterschiedes 53 des Werkstiicks 3 bzw. der Platte 33 liegt
jedoch die Spannfliche 35 des Druckbalkens 14 nur bereichsweise auf der Seite 36
des Werkstiicks 3 an. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist der Starkenunter-
schied 53 durch eine im Gegensatz zum Mittelbereich der Platte 33 an den Randbe-
reichen dickere bzw. stirkere Platte 33 gegeben, wodurch der Druckbalken 14 mit
der Spannfldche 35 an diesen hoheren Randbereichen der Platte 33 aufsitzt. Gleich-
falls wire es moglich, daB die Platte 33 im Mittelbereich dicker als an den Randbe-
reichen ist oder innerhalb der Platte 33 unterschiedliche Dicken vorhanden sind und
dadurch die Spannfliche 35 des Druckbalkens 14 nur bereichsweise aufliegt.

Gleichfalls bzw. gleichzeitig ist es mdglich, daB die zu bearbeitende Platte 33 eine
Wolbung 54 aufweist, wodurch der Druckbalken 14 der Spannvorrichtung 15 bei
verhiltnismiBig niedriger Abschaltspannkraft - vor allem, um die Oberfliche der
Platte 33 nicht zu beschidigen - nicht ebenflichig auf der Seite 36 der Platte 33 zur
Anlage kommt.

Bei allen obgenannten Fillen bleibt also zwischen der Spannfldche 35 des Druckbal-
kens 14 und der Seite 36 des Werkstiicks 33 und/oder auch zwischen der Auflagefla-
che 5 und der Bearbeitungsseite 34 eine Werkstiickstarkendifferenz 55 bestehen.
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Die Werkstiicke 3 der Bearbeitungsvorrichtung 1 sind im beschriebenen Beispiel
durch Gipskartonplatten 56 gebildet. Der Gipskern der Gipskartonplatte 56 ist dabei
in iiblicher Weise auf den Oberfldchenbereichen mit einer kartonartigen Deck-
schicht 57 versehen. Gleichfalls ist es denkbar, andere beschichtete Platten 33, ins-
besondere furnierte Platten 33, mit der Bearbeitungsvorrichtung 1 zu bearbeiten.

Zur Bildung von Verkleidungen mit den beschichteten Platten 33 bzw. mit den Gips-
kartonplatten 56 ist es erforderlich, auf der Bearbeitungsseite 34 der Platte 33 eine
bzw. mehrere Ausnehmungen 58 einzuarbeiten, wobei die Deckschicht 57 auf der
Seite 36 der Platte 33 nicht beschidigt werden darf, um nach dem Falten der bearbei-
teten Platte 33 zu L-, U-Form oder sonstigen Formen bzw. Koérpern durchgéngige
und formschdne bzw. gleichméBige Kanten der Verkleidung zu erhalten. Diese
Ausnehmungen 58 weisen im Querschnitt einen V-férmigen Querschnitt auf, wobei
die Flanken der Ausnehmung 58 zur Bildung eines rechtwinkeligen Verkleidungsele-
ments zueinander einen Winkel von 90° einnehmen.

Bei handelsiiblichen Gipskartonplatten 56 weist die Deckschicht 57 bzw. die Karton-
schicht eine Dicke von 0,3 mm bis 0,5 mm auf. Um bei Werkstiickstirkendifferen-
zen 55 von bis zu 0,7 mm beim einseitigen Nutvorgang der Platte 33 die zweite
Deckschicht 57 nicht zu durchtrennen, ist die AnpreBvorrichtung 38 vorgesehen.

Um bei den vorerwédhnten Toleranzen der Platte 33 eine derart prizise Bearbeitung
zu gewidhrleisten, ist es erforderlich, die Toleranzen der Platte 33 auf die der Seite
36 gegeniiberliegenden Bearbeitungsseite 34 zu konzentrieren. D.h., da8 die Wol-
bung 54 bzw. die Werkstiickstidrkendifferenz 55 auf der der Bearbeitungsseite 34 ge-
geniiber liegenden Seite 36 kleiner bzw. gleich der Dicke der Deckschicht 57 wer-
den muB oder bevorzugt die Wolbung 54 oder die Werkstiickstirkendifferenz 55 auf
der Seite 36 gegen Null l4uft bzw. den Wert Null annimmt. Somit wird eine ebene
Basis auf der Seite 36 geschaffen und die Spannfliche 35 des Druckbalkens 14 liegt
ebenflichig auf der Seite 36 an.

Dies wird erreicht, wenn die Anpre8vorrichtung 38 aktiviert wird, also der Schlauch
39 mit dem Druckmedium, insbesondere der Druckluft, beaufschlagt wird. Hierfiir
muf ein Ende des Schlauches 39 gasdicht bzw. fliissigkeitsdicht verschlossen sein
und an einem weiteren Ende des Schlauches 39 wird von der in den Fig. 3 bis 6
nicht dargestellten Steuervorrichtung 40 gesteuert, das Druckmedium in den
Schlauch 39 eingeleitet. Uber das eingeleitete Druckmedium wird der dehnbare
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Schiauch 39 in seinem Querschnitt verdndert, wodurch sich die Oberflache des
Schlauches 39 aufgrund der Dehnung zusdtzlich an den Nutseitenwénden 47, 48 ab-
stiitzt. Bei entsprechendem Druckanstieg wird dann der Oberflichenbereich 49 des
Schlauches 39 gegen die Bearbeitungsseite 34 gedriickt und bei weiterer Erhdhung
des Druckes im Schlauch 39 wird - wie am besten aus Fig. 6 ersichtlich - die Platte
33 im Bearbeitungsbereich 37 angehoben und die Seite 36 wird ebenflachig an die
Spannfliche 35 des Druckbalkens 14 gepreSit, d.h., daB ein durch die Spannfliche
35 definiertes BezugsmaB der Platte 33 als eines der Berechnungsbasen der Steuer-
vorrichtung 40 iiber den gesamten Bearbeitungsbereich eingehalten ist.

Alle Wolbungen 54 bzw. Stirkenunterschiede 53 der Platte 33 sind somit - wie aus
Fig. 6 ersichtlich - zwischen der Platte 33 und der Auflagefliche 5 bzw. der Oberfld-
che 43 konzentriert worden. Ein entsprechend hoher Druck des Druckmediums
gleicht somit alle im Bearbeitungsbereich 37 vorhandenen Wolbungen 54 bzw. Stir-
kenunterschiede 53 aus, da der Schlauch 39 nur dort iiber die Auflageflache 5 stei- |
gen kann, wo eine Wolbung 54 bzw. ein Stirkenunterschied 53 in der Platte 33 be-
steht und somit im Vergleich zu einer starren AnpreBvorrichtung 38, beispielsweise
eines formstabilen Druckelementes, keine Beschiddigungen der Deckschicht 57 ent-
stehen kénnen.

Ein in AnpreBrichtung - gemiB einem Pfeil 59 - der AnpreBvorrichtung 38 senk-
recht zur Auflagefliche 5 erreichbarer Uberstand 60 des Oberflichenbereiches 49
iiber die Auflagefliche 5 bzw. iiber die Oberflache 43 ist zumindest gleich groB, be-
vorzugt groBer, als eine Werkstiickstirkendifferenz 55 bzw. eine Wolbung 54 der
Platte 33 bzw. des Werkstiicks 3, um die Seite 36 immer ebenflichig an die Spann-
fliche 35 des Druckbalkens 14 anpressen zu kénnen.

Anstelle der in den Fig. 3 bis 6 gezeigten Querschnittsform des Schlauches 39 der
AnpreBvorrichtung 38 ist es selbstverstindlich auch moglich, Schlduche 39 mit bei-
spielsweise elliptischem Querschnitt oder anstelle des Schlauches 39 eine balgartige
Anpre8vorrichtung 38 in die Nut 43 einzusetzen, wodurch insbesondere bei einer
balgartigen AnpreBvorrichtung 38 die AnpreBkraft pro Flicheneinheit zur Vermei-
dung von Druckstellen reduziert werden kann und weiters in vorteilhafter Weise vor
allem bei einer balgartigen AnpreBvorrichtung 38 das bei der Bearbeitung abgetrage-
ne Plattenmaterial, beispielsweise Gipsstaub, nicht in die Nut 42 gelangen kann. Bei
einer balgartigen AnpreBvorrichtung 38 ist der Druckbalg in eine im Querschnitt
rechteckige Nut 42 eingelegt, wobei die Abstiitzfliche dieses Druckbalgs am Nut-

10



AT 001 961 U1

grund 45 anliegt, die AnpreBflidche des Druckbalgs ebenfldchig zur Auflagefliche 5
verlduft und die Faltenreihen des Druckbalgs den Nutseitenwédnden 47, 48 zugeord-
net sind.

Fiir einen Bearbeitungsvorgang ist eine Platte 33 der Bearbeitungsvorrichtung 1 zu-
zufiihren und beispielsweise iiber entsprechende Anschlige oder Vorschubvorrichtun-
gen auf dem Maschinentisch 31 zu positionieren. AnschlieSend wird die Spannvor-
richtung 15 aktiviert, wodurch der Druckbalken 14 in SchlieBrichtung - gemiB Pfeil
12 - bewegt wird. Sobald der Druckbalken 14 mit der Spannfldche 35 auf der Seite
36 der Platte 33 zur Anlage kommt, was beispielsweise durch einen sprungartigen
Kraft- bzw. Druckanstieg am Verstellantrieb 18 erkannt wird, wird die Verstellung
des Druckbalkens 14 in SchlieBrichtung - gemiB Pfeil 12 - gestoppt und gleichzeitig
an der Stopposition unverschiebbar festgehalten. Eine mit dem Druckbalken 14 ge-
koppelte und mit der Steuervorrichtung 40 leitungsverbundene Mef8vorrichtung
iibergibt der Steuervorrichtung 40 die jeweiligen Positionen des Druckbalkens 14,
also auch die Stopposition und somit die Dicke der Platte 33. Mit der Aktivierung
der Anpre8vorrichtung 38 durch Beaufschlagen des Schlauches 39 mit dem Druck-
medium werden die vorhergehend beschriebenen Toleranzen der Platte 33 auf die
der Spannfliche 35 gegeniiberliegende Seite der Platte 33 konzentriert. Die Seite 36
der Platte 33 liegt nun vollflichig auf der Spannfliche 35 auf und die Stopposition
des Druckbalkens 14 wird von der Steuervorrichtung 40 als iiber den gesamten Bear-
beitungsbereich 37 eingehaltenes Bezugsma8 zur Berechnung der ZustellmaBe fiir
das Werkzeug 25 herangezogen.

Die Plattendicke abziiglich der Dicke einer Deckschicht 57 bestimmt nun das Zu-
stellmaB des Werkzeuges 25 in Zustellrichtung - gem@B Pfeil 27. AnschlieBend wird
das Bearbeitungsaggregat 24 mit dem Werkzeug 25 entlang des Bearbeitungsweges,
beispielsweise in Verfahrrichtung - gema8 Doppelpfeil 29 in Fig. 2 - bewegt, ohne
dag aufgrund der aktivierten Anpreivorrichtung 38 die der Bearbeitungsseite 34 ge-
geniiberliegende Deckschicht 57 der Platte 33 durchtrennt wird, da das Bezugsma8
iiber die gesamte Linge des Bearbeitungsweges durch die AnpreBvorrichtung 38
eingehalten ist. Nachdem die geforderte Ausnehmung 58 bzw. der Einschnitt oder
die Bohrung in die Platte 33 eingebracht wurde, wird das Bearbeitungsaggregat 24
mit dem Werkzeug 25 in Riickstellrichtung - gemas Pfeil 28 - von der Platte 33
wegbewegt, der Druckbalken 14 in Offnungsrichtung - gemiB Pfeil 13 - bewegt und
die AnpreBvorrichtung 38 deaktiviert, also beispielsweise der Schlauch 39 entliiftet.
AnschlieBend kann die Platte 33 der Bearbeitungsvorrichtung 1 entnommen oder fiir
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einen weiteren Bearbeitungsvorgang nachgeriickt werden, da sich das Bearbeitungs-
aggregat 24 bereits in der Ausgangslage fiir einen weiteren Bearbeitungsvorgang be-
findet.

Aufgrund der mit dem Druckbalken 14 gekoppelten Mevorrichtung und der damit
leitungsverbundenen Steuervorrichtung 40 konnen also ohne Umriist- oder Einstell-
arbeiten unterschiedlich dicke Platten 33 aufeinanderfolgend bearbeitet werden, da
die Steuervorrichtung 40 automatisch werkzeug- und werkstiickabhingige Zustellma-
Be fiir das Bearbeitungsaggregat 24 erzeugt bzw. berechnet.

Selbstverstindlich ist es vor allem bei der Bearbeitung nur einer bestimmten Dicke
von Platten 33 moglich, einen unbeweglichen Druckbalken 14 bzw. eine fixe Spann-
fliche 35 anzuordnen, wobei die Distanz von der Auflagefliche 5 zur Spannfliche
35 mindestens der Dicke der Platte 33 entsprechen mufl. Weiters ist es moglich, die
Verstellung der Spannfliche 35 manuell vorzunehmen. Selbstverstandlich ist es
auch moglich, die AnpreBvorrichtung 38 nicht in einen eigenen Tischbelag 41 einzu-
lassen, sondern entsprechende Nuten 42 fiir den Schlauch 39 direkt am Maschinen-
tisch 31 vorzusehen. Dies vor allem dann, wenn der Maschinentisch 31 aus GuBei-
sen gebildet wird, da bereits bei der Herstellung in einfacher und kostengiinstiger
Art und Weise die entsprechenden Nuten 42 vorgesehen werden konnen.

Um die AnpreBkraft gegen den Druckbalken 14 erhthen zu konnen, ohne auf der
Bearbeitungsseite 34 der Platte 33 Druckstellen zu hinterlassen, ist es mdglich, ab-
weichend von den Darstellungen in den Fig. 3 bis 6 beidseits des Werkzeuges 25
und entlang des Bearbeitungsweges verlaufend zwei AnpreBvorrichtungen 38 anzu-
ordnen, um so die AnpreBkraft der AnpreSvorrichtung 38 erhthen zu konnen, wo-
durch die Platte 33 iiber den gesamten Bearbeitungsbereich 37 ebenfldchig an der
Spannfliche 35 anliegt.

Weiters ist es denkbar, die Anpre8vorrichtung 38 bzw. den Schlauch 39 am Druck-
balken 14 anzuordnen, wodurch die AnpreBrichtung der AnpreBvorrichtung 38
gleich zur SchlieBrichtung es Druckbalkens 14 verlduft, wobei gleichzeitig die Zu-
stellrichtung des Werkzeuges 25 gleich der AnpreBrichtung der Anprefvorrichtung
38 sein muB.

Selbstverstiandlich ist es auch moglich, die AnpreBvorrichtung 38 stets im aktivier-
ten Zustand zu halten, d.h., daB der Schlauch 39 stets einen Uberstand 60 iiber die
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Auflageflache 5 bzw. die Oberfliche 43 des Tischbelages 41 aufweist und die Plat-
ten 33 bei entsprechend weitgedffnetem Druckbalken 14 in die Bearbeitungsvorrich-
tung 1 eingelegt werden und anschiieBend der Druckbalken 14 geschlossen wird,
wodurch in gleicher Weise eine Konzentration der Toleranzen der Platte 33 auf die
der Spannfliche 35 des Druckbalkens 14 gegeniiberliegenden Bearbeitungsseite 34
der Platte 33 erreicht wird.

Unabhingig von dem in den Zeichnungen dargestellten Ausfithrungsbeispiel kann
die Auflagefliche 5 bzw. die Spannfliche 35 auch vertikal ausgerichtet sein bzw.
konnen diese beliebige, bearbeitungsgiinstige Lagen einnehmen.

Selbstverstidndlich ist es im Rahmen der Erfindung moglich, iiber das gezeigte Aus-
fiihrungsbeispiel hinaus die Anordnung der Einzelelemente beliebig zu verdndern,
bzw. auch unterschiedlich zu kombinieren. Auch Einzelmerkmale aus dem gezeig-
ten Ausfilhrungsbeispiel konnen eigenstidndige, erfindungsgeméBe Losungen bilden.

AbschlieBend sei noch festgehalten, daB in den Zeichnungen des Ausfiihrungsbei-

spiels zum besseren Verstindnis der Erfindung einzelne Teile unproportional vergro-
Bert und schematisch vereinfacht dargestellt sind.

13
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Anspriiche

1. Positioniervorrichtung fiir eine Bearbeitungsvorrichtung fiir plattenformi-
ge Werkstiicke, insbesondere Fréds- und/oder Schneidvorrichtung, mit einem eine
Auflagefliche fiir die Werkstiicke ausbildenden Maschinengestell und mit einer pa-
rallel zur Auflagefliche verlaufenden Spannfliche einer Spannvorrichtung zur
Festlegung des zwischen der Auflagefliche und der Spannfliche befindlichen Werk-
stiickes und mit einem zumindest senkrecht zur Auflageflache oder zur Spannfliche
verstellbaren Bearbeitungsaggregat, dadurch gekennzeichnet, da im unmittelbaren
Bearbeitungsbereich (37) zwischen der Auflagefliche (5) und der Spannfldche (35)
eine AnpreBvorrichtung (38) angeordnet ist und eine Zustellrichtung - geméB Pfeil
(27) - des Bearbeitungsaggregates (24) gleich einer AnpreBrichtung - gemaB Pfeil
(59) - der AnpreBvorrichtung (38) ist.

2. Positioniervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Auflagefliche (5) durch einen Maschinentisch (31) gebildet wird und die An-
preBvorrichtung (38) in diesen Maschinentisch (31) eingelassen ist.

3. Positioniervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die AnpreBvorrichtung (38) beidseits des Werkzeuges (25) des
Bearbeitungsaggregates (24) und langs des Bearbeitungsweges verlduft.

4. Positioniervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die AnpreBvorrichtung (38) durch einen
mit einem Druckmedium beaufschlagbaren mit einer Lingserstreckung parallel zur
Auflagefliche (5) oder Spannfliche (35) verlaufenden Schlauch (39) gebildet ist.

5. Positioniervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Druckmedium fiir die Anpre8vorrich-
tung (38) gasformig oder fliissig ist.

6. Positioniervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da der Querschnitt des Schlauches (39) der
AnpreBvorrichtung (38) iber das Druckmedium verinderbar ist.

14
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7. Positioniervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB lediglich ein der Spannfléche (35) zuge-
wandter Oberflichenbereich (49) des Schlauches (39) der AnpreBvorrichtung (38)
freiliegend ist.

8. Positioniervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Schlauch (39) in einer Nut (42) des
Maschinentisches (31) angeordnet ist.

9. Positioniervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da der Schlauch (39) an einem Druckbalken
(14) der Spannvorrichtung (15) angeordnet ist.

10. Positioniervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ein Durchmesser (46) des Schlauches (39)
im deaktivierten Zustand der AnpreBvorrichtung (38) kleiner oder zumindest gleich
einer Tiefe (44) der Nut (42) ist.

11. Positioniervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der der Spannfldche (35) zugewandte
Oberflichenbereich (49) des Schlauches (39) bei aktivierter Anpre8vorrichtung (38)
die Auflagefliche (5) bzw. Spannfliche (35) iiberragt.

12. Positioniervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 ein erreichbarer Uberstand (60) des
Schlauches (39) iiber die Auflagefliche (5) oder die Spannfldche (35) bei aktivierter
AnpreBvorrichtung (38) zumindest gleich groB, bevorzugt groBer, ist als eine maxi-
male Werkstiickstdrkendifferenz (55) bzw. eine Hohe einer Wolbung (54) eines
Werkstiickes (3).

13. Positioniervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB bei aktivierter Anpre8vorrichtung (38)
eine der Bearbeitungsseite (34) des Werkstiickes (37) gegeniiberliegende Seite (36)
an einer durch den Druckbalken (14) bzw. durch den Maschinentisch (31) gebilde-
ten Bezugsfliche ebenfldchig anliegt.

14. Positioniervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden

15
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Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Schlauch (39) der Anprefvorrichtung
(38) in einem Tischbelag (41) des Maschinentisches (31) eingelassen ist.
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