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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft einen Auflagetisch (57) mit einer horizontalen Auflageflache (10)
fiir Werkstiicke umfassend ein Maschinengestell (58) mit einem daran angeordneten, zu-
mindest einen Teil der Auflagefliche (10) ausbildenden Tischelement (59). Am Maschi-
nengestell (58) ist ein Vakuumelement (62) zum Spannen eines Werkstiicks (2) gegen das

Tischelement (59) angeordnet.

Fiir die Zusammenfassung Fig. 1 verwenden.
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Die Erfindung betrifft einen Auflagetisch mit einer horizontalen Auflagefléche fiir
Werkstiicke, umfassend ein Maschinengestell mit einem daran angeordneten, zumindest
einen Teil der Auflagefliche ausbildenden Tischelement und eine Bearbeitungseinrichtung

mit dem erfindungsgeméBen Auflagetisch.

Aus dem Stand der Technik sind bereits verschiedene Formen von Auflagetischen zur Be-
arbeitung von Werkstiicken bekannt, wobei zum sicheren Durchfiihren der Bearbeitungs-
schritte ein Fixieren der Werkstiicke in einer definierten Position auf dem Auflagetisch
erforderlich ist. Hiufig werden dazu mechanische Spanneinrichtungen eingesetzt, die mit
einem Spannelement das Werkstiick gegen die Auflagefldche driicken und dadurch in sei-
ner Position fixieren. Nachteilig ist bei diesen Systemen, dass eine Rundumbearbeitung des
Werkstiicks in einer Aufspannung nicht méglich ist und ein die Bearbeitungszeit verlédn-
gernder Umspannvorgang erforderlich ist. Zur Vermeidung dieses Nachteils sind insbe-
sondere Auflagetische entwickelt worden, bei denen das Werkstiick durch Vakuumele-

mente in seiner Position fixiert wird.

Aus EP 1 175 957 B1 ist ein Maschinengestell mit einer Auflagefliche zum Transportie-
ren, Unterstiitzen und Fixieren von Glastafeln bekannt. Der Aufbau umfasst eine am Ma-
schinengestell angeordnete Férdereinrichtung, die eine horizontale Auflageflache bildet,
die sich von einem Zufiihrungsbereich durch einen Bearbeitungsbereich zu einem Abnah-
mebereich erstreckt. Diese ist durch mehrere in Forderrichtung angeordnete, voneinander
beabstandete Riemenforderer gebildet. Zur Fixierung der Glastafeln sind Festhalteelemen-
te, die als Vakuumelemente ausgebildet sind vorgesehen. Jeweils mehrere Vakuumele-
mente sind dabei auf mehreren Trigern angeordnet, die quer zur Forderrichtung angeord-

~ net sind und durch einen Riemenantrieb in Férderrichtung positionierbar sind. Die einzel-

nen Vakuumelemente sind jeweils durch ein Stellorgan, insbesondere einen Pneumatikzy-
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linder von einer unteren Ruheposition in eine obere Arbeitsposition verstellbar, wobei sich
die Vakuumelemente in der Ruheposition unterhalb der vom Riemenforderer gebildeten
Auflagefliche fiir die Glastafeln befinden und in der Arbeitsposition die zu bearbeitende
Glastafel von den Vakuumelementen vom Riemenforderer abgehoben und fixiert wird.
Von Nachteil bei dieser Ausfiihrung eines Auflagetisches ist die Gefahr einer ungenauen
Hohenpositionierung der Glastafel, da die Auflagefldche durch die in die Arbeitsposition
angehobenen Vakuumelemente definiert wird und die elastischen Eigenschaften der im
Vakuumelement enthaltenen Dichtelemente sowie mogliche Abniitzungserscheinungen an

den Vakuumelementen und deren Stellorgane die Hohenpositionierung beeinflussen.

In DE 90 13 640 U1 wird eine Vorschubvorrichtung zum Zufithren von Werkstiickplatten
in Plattenssigen beschrieben, mit der ein automatisches Drehen von Werkstiickplatten zwi-
schen zwei Bearbeitungsschritten méglich ist. Dabei wird eine an sich bekannte Plattensé-
ge mit einem Werkstiickauflagetisch ausgestattet, der einen um eine vertikale Achse um
vorbestimmte Drehwinkel verdrehbaren und entlang der vertikalen Achse zwischen zwei
Endstellungen verstellbar gefiihrten Drehteller aufweist. Der Drehteller ist an seiner Ober-
seite mit Saugnipfen versehen, die in der oberen Endstellung eine in der Werkstiickaufla-
geebene aufliegende Unterseite eines Werkstiickes kontaktiert und anschlieBend mit einer
Unterdruckquelle verbunden wird. Zur Positionierung der Werkstiickplatten nach dem
Drehvorgang umfasst die Vorschubvorrichtung weiters eine Anschlagvorrichtung und eine
Verstellvorrichtung. Zur Reibungsverminderung weist der Werkstiickauflagetisch an seiner
Oberseite eine Vielzahl von die Werkstiickauflageebene definierenden, reibungsmindern-
den Plattenauflagestellen auf, insbesondere ist der Werkstiickauflagetisch als Luftkissen-
tisch ausgebildet. Die Vakuumelemente dienen bei dieser Anordnung dazu, ein Drehmo-
ment auf die auf dem Werkstiickauflagetisch aufliegenden Werkstiicke zu iibertragen, wo-
bei der Drehvorgang durch die Ausfiihrung des Auflagetisches als Luftkissentisch erleich-
tert wird.

Weiters ist eine Bearbeitungseinrichtung, insbesondere eine Platten-Aufteilsdge fiir plat-
tenformige Werkstiicke mit einem Maschinengestell, einem Maschinentisch fiir die Bear-
beitung eines Werkstiicks, einer Zufiihreinrichtung fiir die Werkstiicke, einem oberhalb des
Maschinentischs angeordneten, in zur Auflagefliche senkrechter Richtung verstellbaren
Druckbalken zum Spannen des Werkstiicks gegen die Auflagefliche, einem im Maschi-
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nengestell in einer Linearfiihrungsanordnung mit einer Antriebsvorrichtung horizontal ver-
stellbaren Laufwagen mit zumindest einem Bearbeitungsaggregat, insbesondere einer
Kreissigevorrichtung bekannt. Diese umfasst weiters eine mit Greifmitteln, z.B. Spann-
zangen, versehenen und in zu einer Verstellrichtung des Laufwagens senkrechten Bewe-
gungsrichtung mittels eines Vorschubantriebes in Fithrungsbahnen horizontal verstellbaren
Breitenanschlag zur Bewegung der Werkstiicke entlang der Auflagefldche sowie eine
Steuer- und Regeleinrichtung fiir die Bearbeitungseinrichtung. Zur, gegebenenfalls zeit-
gleichen Durchfithrung von zusitzlichen Bearbeitungsschritten, ist auf einem im Bereich
zwischen dem Druckbalken und dem Breitenanschlag angeordneten, verstellbaren Vor-

richtungstréiger ein weiteres Bearbeitungsaggregat befestigt.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, die
Bearbeitungsmoglichkeiten und die Flexibilitiit einer Bearbeitungseinrichtung, insbesonde-

re einer Plattenaufteilséige durch einen verbesserten Auflagetisch weiter zu erhohen.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruchs 1 wiederge-
gebenen Merkmale geldst. Vorteilhaft ist, dass das Werkstiick auch im fixierten Zustand in
der durch das Tischelement gebildeten Auflagefliche verbleibt und wihrend der Bearbei-
tung nicht von der Auflagefliche abgehoben ist. Dadurch kann mit dem erfindungsgema-
Ben Auflagetisch das Spannen eines Werkstiicks ohne Verdnderung seiner Lage durchge-
fiihrt werden, und dadurch ein bereits durch andere Spanneinrichtungen auflerhalb des
Auflagetisches in der Auflagefliche fixiertes Werkstiick zusétzlich gespannt werden. Die
auBerhalb des Auflagetisches wirkenden Spanneinrichtungen kénnen deshalb bei Bedarf
deaktiviert werden, und damit verbundene Einrichtungen fiir andere Aufgaben geniitzt
werden. Zusitzlich ist die Werkstiickposition durch ein Spannen gegen eine feste, stillste-
hende Tischoberfliche dauerhaft definiert, wihrend bei einem Spannen gegen héhenver-
stellbare Vakuumelemente Ungenauigkeiten durch Positionierfehler oder Abnﬁtzung von,
die Auflagepunkte definierenden, Dichtelementen auftreten kann. Weiters ist durch die
flachige Auflage bei wenig biegesteifen, z.B. plattenformigen Werkstiicken eine Durchbie-

gung durch Eigengewicht weitgehend vermieden.

Vorteilhaft ist auch die Weiterbildung des Auflagetisches geméB Anspruch 2, wobei durch

die Absenkbarkeit des Vakuumelements insbesondere auch die Dichtelemente oder Dicht-
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flichen des Vakuumelements bei Bewegungen eines Werkstiicks entlang der Auflagefla-
che nicht beriithrt werden und geschont werden. Weiters kann ein durch das Absenken ei-
nes oder mehrerer Vakuumelemente entstehender freier Raum im Bereich des Auflageti-
sches fiir andere Zwecke geniitzt werden. Das Absenken des Vakuumelements kann ge-
radlinig entlang einer Linearfiihrung aber in Form einer Kurve erfolgen z.B. in einer

Schwenkbewegung.

Die Ausbildung des Auflagetisches nach Anspruch 3 mit zu Vakuumleisten zusammenge-
fassten Vakuumelementen ermdglicht verringerten baulichen Aufwand zur Anbindung der
einzelnen Vakuumelemente am Maschinengestell sowie an der Evakuierungseinrichtung

und der Steuer- und Regeleinrichtung sowie einfachere Wartung und Reparatur.

Von Vorteil ist eine Ausfiihrung des Auflagetisches auch nach Anspruch 4 mit einer aus
mehreren Tischelementen gebildeten Auflagefliche und unmittelbar daran angrenzenden
Vakuumelementen und/oder Vakuumleisten, da eine groe Auflagefléche fiir flachige
Werkstiicke vorteilhaft ist, und die nach oben wirkenden Stiitzkréifte und nach unten wir-
kenden Spannkrifte auf das Werkstiick durch geringe Absténde der Kraftangriffspunkte
nur ein geringes Moment und damit auch nur geringe Verwindung von wenig biegesteifen

Werkstiicken ergeben.

Eine weitere vorteilhafte Ausfiilhrung des Auflagetisches ist gemiB Anspruch 5 eine Ab-

folge von abwechselnd jeweils einer Vakuumleiste und einem unmittelbar angrenzenden
Tischelement, wodurch die Auflagefliche von den Vakuumleisten unterteilt wird und bei
kleinen Tischelementen und Abstiinden zwischen den Vakuumleisten auch dementspre-

chend kleine Werkstiicke zumindest von zwei Vakuumelementen gegen die Auflageflidche

gespannt werden kénnen.

Vorteilhaft ist die Ausbildung des Auflagetisches nach Anspruch 6, wonach mehrere Va-
kuumelemente und/oder Vakuumleisten auf einem Tragorgan angeordnet sind und dieses
durch einen Stellantrieb entlang einer Fithrungsanordnung vertikal verstellbar ist, da diese
Anordnung eine einfache Bauweise und reduzierten Steuerungsaufwand bewirkt, da meh-
rere Vakuumelemente und/oder Vakuumelemente gleichzeitig mit einem Signaleingang

und -ausgang angesteuert werden kdnnen.
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Die Ausbildung des Auflagetisches mit Offnungen zur Beaufschlagung der Werkstiickun-
terseite mit Druckluft gemiB Anspruch 7, insbesondere mit Ausbildung der Tischelemente
als Luftkissentisch bewirkt eine Reduktion der zum Verschieben eines Werkstiickes ent-
lang der Auflageebene erforderlichen Kraft, da die Reibung durch einen Luftpolstereffekt
stark reduziert werden kann. Dadurch kann mit dem erfindungsgeméfen Auflagetisch eine
reibungsreduzierte Auflagefliche mit annéhernd punktfsrmiger Auflage des Werkstiickes,
z.B. eine Rollchenbahn durch einen Tisch mit flichiger Werkstiickauflage ersetzt werden,
ohne dass die erforderlichen Vorschubkrifte dadurch stark erhoht werden. Weiters sinkt
durch den Luftfilm zwischen Auflagefliche und Werkstiickunterseite die Gefahr von Krat-
zern z.B. durch Spine und Staub, die sich zwischen Werkstiick und Tischoberfldche befin-

den und iiber die das Werkstiick geschoben wird.

Vorteilhaft ist die Weiterbildung des Auflagetisches nach Anspruch 8, mit durch das
Werkstiick betitigten Ventilen in den Offnungen zum Austritt von Druckluft in den Tisch-
elementen, da der Druckluftaustritt auf die von einem Werkstiick tiberdeckten Offnungen

beschrinkt wird und der Druckluftverbrauch dadurch deutlich gesenkt werden kann.

Die Ausbildung des Auflagetisches nach den Anspriichen 9 und 10, wonach ein Ansaugen
einer Werkstiickunterseite erst nach Vakuumelement bei Aufliegen eines Werkstiickes
aktiviert wird und das den Evakuierungsvorgang auslosende Ventil durch das Werkstiick -
selbst betitigt wird, reduziert den erforderlichen Aufwand fiir Aufbau und Steuerung des
Auflagetisches, da zusitzliche Sensorelemente, die ein Anliegen eines Werkstiickes auf
einem Vakuumelement erkennen, entfallen kénnen. Das Ansaugen von Luft iiber Vakuum-
elemente, die nicht von einem Werkstiick bedeckt sind wird dadurch vermieden, wodurch
die zum Erreichen eines bestimmten Unterdrucks erforderliche Evakuierungseinrichtung

mit geringerer Leistung und geringerem Energieverbrauch arbeitet.

Die Erfindung wird weiters gem#B Anspruch 11 durch Ausstattung einer Bearbeitungsein-
richtung mit einem Auflagetisch nach einem der Anspriiche 1 bis 10 geldst. Durch die vor-
hin beschriebenen Merkmale und Effekte erhohen sich Flexibilitit und Einsatzbereich von

Bearbeitungsmaschinen unterschiedlicher Arten.

Die Ausbildung einer Bearbeitungseinrichtung, insbesondere einer Plattenaufteilsige nach

Anspruch 12 ist besonders vorteilhaft, da durch den erfindungsgeméBen Auflagetisch ne-
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ben dem Druckbalken und dem Breitenanschlag mit Spannzangen eine dritte, weitgehend
unabhingige Einrichtung zum Spannen von Werkstiicken geschaffen ist. Dadurch kénnen
die zum Zufiihren, Positionieren, Spannen, Bearbeiten und Abfiihren von Werkstiicken

erforderlichen Abldufe optimiert werden, z.B. um Maschinennebenzeiten zu verringern.

Durch eine Weiterbildung der Bearbeitungseinrichtung gem#B Anspruch 13 mit einem
zusitzlichen Bearbeitungsaggregat werden die Vorteile des erfindungsgeméfen Auflageti-
sches besonders wirksam. Insbesondere die Aufspannung der Werkstiicke ohne an der O-
berseite angreifende mechanische Spannelemente bietet die Moglichkeit zusétzliche Bear-
beitungsschritte an Werkstiicken, hauptséchlich Platten, innerhalb der Bearbeitungsein-
richtung durchzufiihren. Beispielsweise konnen neben dem Zuschnitt von Mbobelplatten
zusitzlich Bohrungen in der Fliche, wie sie z.B. bei Seitenwénden von Regalen erforder-
lich sind, innerhalb der Bearbeitungseinrichtung ausgefiihrt werden, wihrend dies bisher

auf anderen Maschinen oder manuell durchgefiihrt werden musste.

Vorteilhaft ist auch die Ausbildung der Bearbeitungseinrichtung wie in Anspruch 14 be-
schrieben mit Anordnung der absenkbaren Vakuumleisten fluchtend mit dem Verfahrweg
der Spannzangen des Breitenanschlages, da die Vakuumelemente wihrend der Werkstiick-
positionierbewegung nicht aktiv sind und die in den Tischelementen erforderlichen nut-
formigen Bewegungsriume fiir die unter der Auflagefliche liegenden Teile der Spannzan-
gen durch das, aus wie oben beschrieben, vorteilhafte Absenken der Vakuumelemente oh-

nehin entstehen und dadurch die von den Tischelementen gebildete Auflagefliche mog-

lichst gro8 ist.

Im Gegensatz dazu kann es auch vorteilhaft sein, die Vakuumleisten gegeniiber den
Spannzangen zu versetzen und in den Tischelementen zusétzliche Bewegungsrdume fur die
unter der Auflagefliche liegenden Teile der Spannzangen vorzusehen, wodurch ein Fixie-
ren des Werkstiicks durch die Vakuumleisten vor dem Losen der Spannzangen auch bei
Werkstiicken mit kleineren Abmessungen méglich ist, da dadurch eine Kollision zwischen

Spannzangen und nicht abgesenkten Vakuumleisten unmoglich ist.

Die Weiterbildung der Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 15 mit zwischen Auflage-
tisch und Zufiithreinrichtung iiber die Auflagefliche verstellbaren Anschlagelementen bie-

tet eine zusitzliche Moglichkeit das Werkstiick innerhalb der Bearbeitungseinrichtung in
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eine definierte Position zu bringen und gleichzeitig ein Verschieben des gegebenenfalls
noch nicht vom Auflagetisch gespannten Werkstiicks durch das Losen und Zuriickfahren

der Spannzangen zu vermeiden.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Bearbeitungseinrichtung mit dem erfindungsgeméfen Auflagetisch in

Draufsicht in stark vereinfachter Darstellung;

Fig. 2 die Bearbeitungseinrichtung mit dem erfindungsgemiBen Auflagetisch in
Schnittdarstellung gemdB den Linien II-II in Fig. 1;

Fig. 3 eine Schnittdarstellung eines Vakuumelements des erfindungsgeméfen Aufla-
getischs gem# den Linien III-I11 in Fig. 2 im Ruhezustand ohne Kontakt mit

einer Werkstiickunterseite;

Fig. 4 eine Schnittdarstellung eines Vakuumelements des erfindungsgeméfen Aufla-
getischs gem#B den Linien III-I1I in Fig. 2 im Betriebszustand in Kontakt mit

einer Werkstiickunterseite.

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

derische oder erfindungsgemife Losungen darstellen.

In den Fig. 1 und 2 ist eine erfindungsgemsiBe Bearbeitungseinrichtung 1 fiir eine Sége-
und/oder Fris- und/oder Bohrbearbeitung von plattenfsrmigen Werkstiicken 2 mit einem
ersten Bearbeitungsaggregat 3 vereinfacht schematisch dargestellt. Ein Maschinengestell 4

mit GestellfiiBen 5 zur Abstiitzung auf einer Aufstandsfliche 6 bildet mit zwei zu dieser
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parallel verlaufenden Léangsholmen 7 und einer zweiteiligen oder geschlitzten, auf den
Langsholmen 7 aufliegenden Tischplatte 8 einen Maschinentisch 9. Die Oberseite der
Tischplatte 8 bildet eine ebene und horizontale Auflagefléche 10 fiir die Werkstiicke 2. An
entgegengesetzten Stirnendbereichen 11, 12 des Maschinentischs 9 sind die Auflagefliche
10 in vertikaler Richtung iiberragende Druckbalkentiirme 13, 14 angeordnet.

Die Bedienung der Bearbeitungseinrichtung 1 und die manuelle Zufiihrung von Werksti-
cken 2 erfolgt hauptsichlich an einer Vorderseite 15, wéhrend an einer Riickseite 16 die

Werkstiicke im allgemeinen automatisiert zugefiihrt werden.

In den Stirnendbereichen 11, 12 ist am Maschinengestell 4 und/oder den Druckbalkentiir-
men 13, 14 je zumindest ein, durch ein Profil gebildeter Fithrungsholm 17, 18 in einer pa-
rallel zur Aufstandsfliche 6 und rechtwinkelig zur Langserstreckung der Langsholme 7
verlaufenden Richtung angeordnet. Im Maschinentisch 9 ist lings einer linearen Fiihrungs-
anordnung 19, gebildet durch an den Léngsholmen 7 befestigte Fiihrungsschienen z.B.
Rundstangen 20, ein Laufwagen 21 mit dem ersten Bearbeitungsaggregat 3, im gezeigten
Ausfithrungsbeispiel eine Kreisségevorrichtung 22 mittels eines Laufwagenantriebes 23
verstellbar angeordnet. Die Kreissigevorrichtung 22, bestehend aus einem Antriebsmotor
24 und einer mit dem Ségeblatt 25 bestiickten Sagewelle 26 ist im Laufwagen 21 mittels
Stellantrieb 27 entlang von zur Aufstandsfliche 6 senkrecht verlaufenden Fithrungen 28
gemiB einem Doppelpfeil 29 verstellbar. Dadurch kann ein Teil des Sageblatts 25 fiir die
Durchfiihrung der Bearbeitung am Werkstiick 2 durch einen Schlitz 30 in der Tischplatte 8

tiber die Auflagefliche 10 angehoben werden.

Fiir ein Spannen des Werkstiicks 2 wihrend eines Bearbeitungsvorganges ist die Bearbei-
tungsvorrichtung 1 mit einer Niederhalteeinrichtung 31 versehen. Diese umfasst im We-
sentlichen einen sich horizontal zwischen den Druckbalkentiirmen 13, 14 erstreckenden,
iiber dem und parallel zum Schlitz 30 angeordneten Druckbalken 32, der in den Endberei-
chen jeweils durch ein Stellmittel 33, z.B. einen Fluidzylinder 34 entlang von an den

Druckbalkentiirmen 13, 14 angeordneten Fithrungsséulen 35 verstellbar gefiihrt ist.

Der Druckbalken 32 weist um den Durchtritt des Ségeblattes 25 durch das Werkstiick 2 zu
ermoglichen eine in der Ebene des Sageblattes 25 verlaufende schlitzformige Offnung 36
auf, die der Auflagefliche 10 zugewandt ist.
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Die Stellmittel 33, die selbstverstindlich auch durch elektromotorisch betriebene
Zahnstangen- oder Spindeltriebe gebildet sein kénnen, sowie der Antriebsmotor 24 der
Kreissdgevorrichtung 22 und der Vorschubantrieb 23 sind iiber Leitungen mit einer Steuer-

und Regeleinrichtung 37 der Bearbeitungseinrichtung 1 verbunden.

Zur Manipulation des Werkstiicks 2 weist die Bearbeitungseinrichtung 1 weiters eine Vor-
schubeinrichtung 38 mit einen sogenannten Breitenanschlag 39 auf, der mittels eines Vor-
schubantriebs 40 entlang von Fiihrungsbahnen 41 der Fithrungsholme 17, 18 gemif Dop-
pelpfeil 42 verstellbar ist und der mit, in Verstellrichtung — geméB Doppelpfeil 42 - gese-
hen, horizontal voneinander beabstandeten Spannzangen 43 bestiickt ist. Der Vorschuban-
trieb 40 der Vorschubeinrichtung 38 wird beispielsweise ebenfalls durch Rollapparate und
einen elektromotorisch betriebenen Zahnstangentrieb gebildet.

Der Breitenanschlag 39 definiert eine parallel zu einer Schnittebene 44 des Kreissigeblatts
24 und rechtwinkelig zur Vorschubrichtung gemif Doppelpfeil 42 verlaufende, vertikale
Breitenanschlagebene 45 fiir ein Werkstiick 2 oder mehrere iibereinander liegende

Werkstiicke 2.

Die Auflagefliche 10 ist im Bereich der Vorderseite 15 der Bearbeitungseinrichtung 1
durch die Tischplatte 8 des Maschinentisches 9 gebildet, wihrend im Bereich der Riick-
seite 16 der Bearbeitungseinrichtung 1 die Auflagefliche 10 durch eine Zufiihreinrichtung
46 gebildet ist. Diese kann als Tisch mit Offnungen zur Aufnahme der unter die Auflage-
fliiche 10 ragenden Teile der bewegten Spannzangen 43 ausgebildet sein, oder ist zur Sen-
kung der zum Werkstiicktransport erforderlichen Vorschubkrifte vorzugsweise mit Rollen-

schienen 47 oder als Réllchenbahn, etc. ausgebildet.

Die Bearbeitungseinrichtung 1 weist weiters im Bereich zwischen dem Druckbalken 32 der
Niederhalteeinrichtung 31 und dem verstellbaren Breitenanschlag 39 der Vorschubein-
richtung 38 ein zweites Bearbeitungsaggregat 48, z.B. eine Bohr- und/oder Friseinheit 49,
auf, welche auf einem Vorrichtungstriiger 50 angeordnet ist. Dieser ist im gezeigten Aus-
fiihrungsbeispiel an einem, sich zwischen den Fithrungsholmen 17, 18 erstreckenden und
an diesen mittels eines Stellantriebes 51 und einer Fiithrungsanordnung 52 verstellbar gela-
gerten Triger 53 angeordnet. Die Bohr- und/oder Friseinheit 49 ist mittels einer Linearan-

triebsanordnung 54 relativ zum Vorrichtungstréger 50 vertikal verstellbar, welcher seiner-
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seits mittels eines Stellantriebes 55 entlang einer Fithrungsanordnung 56 am Tréger 53
verstellbar gelagert ist. Durch diese drei jeweils zueinander rechtwinkeligen Bewegungs-
moglichkeiten erstreckt sich der mogliche Arbeitsbereich oder Arbeitsraum der Bohr-
und/oder Friseinheit 49 iiber den GroBteil des zwischen Schnittebene 44 und Breitenan-
schlagebene 45 liegenden Teils der Auflagefldche 10.

Das zweite Bearbeitungsaggregat 48 kann aber auch an der Vorschubeinrichtung 38 oder

an der Niederhalteeinrichtung 31 angeordnet sein.

Zwischen dem Maschinentisch 9 und der Zufiihreinrichtung 46 bildet der erfindungsgema-
Be Auflagetisch 57 einen weiteren Teil der Auflagefliche 10. Dieser weist ein Maschinen-
gestell 58 auf, das aber auch durch das Maschinengestell 4 der Bearbeitungseinrichtung 1
gebildet sein kann. Auf diesem Maschinengestell 58 sind mehrere Tischelemente 59 ange-
ordnet, deren Oberseiten in der Auflagefliche 10 liegen. Die einzelnen Tischelemente 59
sind zur Verringerung der Reibungskrifte zwischen Werkstiick 2 und Auflagefléche 10 bei
der Vorschubbewegung als Luftkissentisch 60 ausgebildet. Diese an sich bekannten Luft-
kissentische 60 weisen an der Oberseite Offnungen auf, durch welche eine Werkstiickun-
terseite 61 mit Druckluft beaufschlagt werden kann, wodurch diese mit geringem Rei-
bungswiderstand auf einem Luftpolster iiber die Auflagefléche 10 geschoben werden kon-
nen. Da ein Werkstiick in vielen Fillen nicht alle Offnungen der Luftkissentische 60 ab-
deckt, sind die einzelnen Offnungen jeweils mit einem Kugelventil ausgestattet, wobei
teilweise iiber die Auflagefliache 10 hinausragende, als Ventilelement wirkende Kugeln bei
Kontakt mit einer Werkstiickunterseite 61 entgegen einer Federkraft in den Lufikissentisch
60 gedriickt werden und die Offnung zum Durchtritt von Druckluft freigegeben wird.

Die Druckluftbeaufschlagung der Werkstiickunterseite 61 kann zwischen den einzelnen
Vorschubbewegungen bedarfsweise unterbrochen werden, wodurch das Werkstiick 2 di-
rekt auf dem Auflagetisch 57 aufliegt und fiir die Bearbeitung durch das erste oder zweite
Bearbeitungsaggregat 3, 48 fixiert werden kann.

Der Auflagetisch 57 weist weiters zumindest ein Vakuumelement 62 auf, mit dem ein
Werkstiick 2 gegen die, die Auflagefliche 10 bildenden Tischelemente 59 gespannt werden
kann. In der gezeigten Ausfiihrung sind jeweils mehrere Vakuumelemente 62 entlang einer

Geraden zu Vakuumleisten 63 verbunden. Diese Vakuumleisten 63 bilden in der Drauf-
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sicht mit den Tischelementen 59 eine zusammenhingende Fliche, wobei die Vakuumleis-
ten 63 jeweils mit einer Langskante an einem Tischelement 59 angrenzen und mehrere
Vakuumleisten 63 in von den Tischelementen 59 gebildeten Zwischenrdumen 64 angeord-
net sind. Die Lingsachsen der Vakuumleisten 63 sind in der beschriebenen Ausfiihrung
parallel zur Vorschubrichtung gemiB Doppelpfeil 42 ausgerichtet und die vertikalen

Langsmittelebenen der Vakuumleisten gehen durch die Spannzangen 43.

Die Vakuumelemente 62 oder die Vakuumleisten 63 sind durch einen Stellantrieb 65 ent-
lang einer Fithrungsanordnung 66 aus einer mit der Auflagefliche 10 biindigen Arbeits-
stellung in eine unterhalb der Auflagefliche 10 liegende Ruhestellung verstellbar im Ma-
schinengestell 58 gelagert. Der durch das Absenken in die Ruhestellung entstandene freie
Raum ermdglicht eine ungestérte Bewegung der Spannzangen 43 wihrend des Vorschu-
bes, da die unter der Auflagefliche 10 liegenden Teile, wie z.B. die unter die Werkstiick-
unterseite 61 greifenden Spannzangenhélften sich im durch das Absenken entstandenen

freien Raum bewegen.

Die einzelnen Vakuumelemente 62 und/oder Vakuumleisten 63 kénnen jeweils einen eige-
nen Stellantrieb 65 und eine eigene Fithrungsanordnung 66 aufweisen, womit alle indivi-
duell von der Steuer- und Regeleinrichtung 37 oder von Hand geschaltet zwischen unterer
Ruhestellung und oberer Arbeitsstellung verstellt werden. Insbesondere wenn eine Bear-
beitung des Werkstiicks 2 bis unter die Auflagefliche 10 reicht, z.B. beim Durchbohren
durch das Werkstiick 2 ist ein individuelles Absenken einzelner Vakuumelemente 62 oder
Vakuumleisten 63 vorteilhaft. In der gezeigten Ausfiihrung sind hingegen alle Vakuum-
leisten 63 mit einem Tragorgan 67 verbunden das iiber den Stellantrieb 65 und die Fiih-
rungsanordnung 66 in vertikaler Richtung verstellt werden kann, wodurch alle Vakuum-
elemente 62 gleichzeitig gehoben oder gesenkt werden kénnen. Der Fithrungsanordnung
kann durch eine Linearfiihrung, aber z.B. auch eine Schwenkfiihrung gebildet sein, wobei
z.B. die Fithrungsanordnung 66 auch im Stellantrieb 65, z.B. bei einem Fluidzylinder in-

tegriert sein kann.

In Fig. 3 und 4 ist der Aufbau und die Funktionsweise eines Vakuumelements 62 in verein-
fachter Schnittdarstellung gezeigt. Ein Vakuumelement 62 bilden an seiner Oberseite eine

ebene Saugfliche 68 aus, die durch ein elastisches Dichtelement 69 begrenzt ist. Durch das
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Anlegen des Dichtelementes 69 beim Anheben des Vakuumelements 62 an eine Werk-
stiickunterseite 61 (siche Fig. 4) wird ein iiber einen Kanal 70 mit einer Evakuierungsein-
richtung 71 verbundener Saugraum 72 abgedeckt und durch Evakuieren der im Saugraum
72 enthaltenen Luft ein Unterdruck erzeugt, wodurch das Werkstiick 2 vom Umgebungs-
druck gegen das Dichtelement 69 gedriickt wird. Das Vakuumelement 62 ist vertikal so
eingestellt, dass das Dichtelement 69 ohne Kontakt mit einer Werkstiickunterseite 61 mi-
nimal {iber die Auflagefliche 10 hinausragt, beim Aufbau des Vakuums durch den An-
pressdruck komprimiert wird und die Werkstiickunterseite 61 gegen die von den Tischele-
menten 59 gebildete Auflagefliche 10 gepresst wird. Damit ist die vertikale Position des
Werkstiicks 2 durch die Oberkante der Tischelemente 59 definiert und nicht durch die ver-
tikale Position des Vakuumelementes 62, wodurch mégliche Ungenauigkeiten bei der ver-
tikalen Verstellung der Vakuumelemente 62 oder Abniitzungserscheinungen an den Dicht-

elementen 69 keinen Einfluss auf die vertikale Lage des Werkstiicks 2 haben.

Jedes Vakuumelement 62 ist vorteilhaft mit einem Ventil 73 zum VerschlieSen des Kanals
70 ausgestattet, um zu verhindern, das durch Vakuumelemente 62, die nicht von einem
Werkstiick 2 belegt sind, unnétig Luft zur Evakuierungseinrichtung 71 strémt und dadurch

der erzielbare Unterdruck durch sogenannte Falschluft beeintréchtigt wird.

In der gezeigten Ausfiihrung umfasst das Ventil 73 ein kugelférmiges Ventilelement 74,
das bei geschlossenem Ventil 73 mittels eines Federelements 75 gegen einen Ventilsitz
gedriickt wird und dadurch der Kanal 70 vom Saugraum 72 zur Evakuierungseinrichtung
71 verschlossen wird. Das Ventilelement 74 ragt in diesem Ruhezustand iiber die vom

Dichtelement 69 begrenzte Saugfliche 68 hinaus.

Wird das Ventilelement 73 nun beim Anlegen des Dichtelements 69 an eine ebene Werk-
stiickunterseite 61 entgegen der Federkraft nach unten in eine mit der Auflagefliache 10
biindige Position verschoben, wird im Ventilsitz ein Ringspalt frei und der Saugraum 72
{iber den Kanal 70 mit der Evakuierungseinrichtung 71 verbunden und evakuiert. Durch
den entstehenden Unterdruck im Saugraum 72 wird das Werkstiick 2 vom Vakuumelement
62 angezogen und die Werkstiickunterseite 61 gegen die Auflagefliche 10 der Tischele-
mente 59 gepresst. Abhéingig von der Anzahl der aktiven Vakuumelemente 62, der jeweils
wirksamen Saugfléiche 68, der Luftdurchlissigkeit des Werkstiicks 2, des von der Evakuie-
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rungseinrichtung 71 erméglichten Unterdrucks und weiteren Faktoren ist dadurch eine Fi-
xierung des Werkstiicks 2 moglich, die den bei der Bearbeitung auftretenden Kréften mit
ausreichender Sicherheit standhélt.

Zum Beenden des Spannvorganges an einem oder allen Vakuumelementen 62 und/oder
Saugleisten 63 wird der Kanal 70 zwischen Saugraum 71 und Evakuierungseinrichtung 71
durch ein nicht dargestelltes, von der Steuer- und Regeleinrichtung oder von Hand ge-
schaltetes Steuerventil unterbrochen. Um den Unterdruck im Saugraum und das Werkstiick
schneller 16sen zu kénnen, kann im Saugraum durch einen iiber den Kanal 70 oder einen
gesonderten Luftkanal gefiihrten Druckluftstol der Abbau des Unterdrucks beschleunigt
werden. Gleichzeitig wird zum Ldsen des Werkstiicks 2 das Vakuumelement 62 oder die
Vakuumleiste 63 in die Ruhestellung abgesenkt, sodass die Saugflachen 68 unterhalb der

Auflagefldche 10 zu liegen kommen.

Die einzelnen Vakuumelemente 62 sind vorteilhaft verschiedenen Vakuumkreisen zuge-
ordnet, wobei jeder Kreis extra angesteuert und iiberwacht sein kann. Die Evakuierungs-
einrichtung kann durch einen Vakuumerzeuger unterschiedlicher Bauart, wie z.B. Vaku-

umpumpe, Vakuumgeblise, Ejektorpumpe gebildet sein.

Die kleinstmégliche WerkstiickgroBe ist von den Abmessungen des Dichtelements 69 ab-
hingig, um eine ausreichende Sicherheit gegen Verdrehen des Werkstiickes zu gewihr-
leisten, ist vorgesehen, dass ein zu spannendes Werkstiick 2 zumindest bei zwei Vakuum-
leisten 63 jeweils ein Vakuumelement 62 vollstéindig abdeckt. Da der Abstand zwischen
den Vakuumleisten 63 mit den Abstéinden zwischen den Spannzangen 43 der Vorschubein-
richtung 38 iibereinstimmt ist, in diesem Fall auch das sichere Spannen beim Vorschub-

vorgang durch zumindest zwei Spannzangen 43 gewihrleistet.

Wihrend der Bearbeitung kann das Werkstiick 2 zusitzlich zur Aufspannung am erfin-
dungsgemiBen Auflagetisch 57 bei entsprechend grofien Abmessungen noch durch den

Druckbalken 32 der Niederhaltevorrichtung 31 und/oder die Spannzangen 43 fixiert sein.

Die Bearbeitungseinrichtung 1 weist weiters zwischen Auflagetisch 57 und Zufiihrein-
richtung 46 zumindest zwei Anschlagelemente 76 auf, die mittels einer Fithrungs- und

Antriebsanordnung 77 aus einer unter der Auflagefliche 10 liegenden Ruheposition in eine
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die Auflagefldache tiberragende rechtwinkelig nach oben iiberragende Arbeitsposition ver-
stellbar sind. Die Anschlagelemente 76 bilden in der Arbeitsposition eine zusétzliche, zur
Schnittebene 44 und Breitenanschlagebene parallele Anschlagebene 78 fiir zur Riickseite
16 der Bearbeitungseinrichtung 1 weisende Kanten eines Werkstiickes 2. Die Fiihrungs-
und Antriebsanordnung 77 kann durch einen Linearantrieb z.B. einen Fluidzylinder gebil-
det sein, aber auch aus getrennten Elementen, z.B. an einer gemeinsamen Welle befestigten
Anschlagelementen 76, die durch einen Fluidzylinder in die Arbeitsposition eingeschwenkt
werden. Diese zusétzliche Anschlagebene 78 dient ebenfalls der Positionierung der
Werkstiicke 2 innerhalb der Bearbeitungseinrichtung 1. Da der vertikal feststehende, untere
Kontaktpunkt der Spannzangen 43 die Auflagefliache 10 eine kleine Strecke — bis zu weni-
gen mm — iiberragen kann, um das Reibungswiderstand beim Werkstiickvorschub zu ver-
ringern, verhindern die in Arbeitsposition verstellten Anschlagelemente 76 auch, dass ein
Werkstiick 2 nach der Positionierung durch den Breitenanschlag 39 von den geldsten
Spannzangen 43 beim Verfahren des Breitenanschlages 39 aus seiner definierten Position

verschoben wird.

Neben dem Breitenanschlag 39 weist die Bearbeitungseinrichtung l1auch einen nicht darge-
stellten, eine vertikal und rechtwinkelig zur Breitenanschlagebene ausgerichtete Seitenan-
schlagebene ausbildenden, Seitenanschlag auf, der, wie aus dem Stand der Technik be-
kannt, feststehend am Maschinengestell 4 oder relativ zu diesem, manuell oder von der

Steuer- und Regeleinrichtung 37 gesteuert, verstellbar ausgebildet sein kann.

Erwihnt sei selbstversténdlich, dass die Bearbeitungseinrichtung 1 mit einer Reihe von
Messeinrichtungen, Uberwachungssensoren, etc. ausgestattet ist und die Steuer- und Re-
geleinrichtung 37 Rechner- und Speichereinrichtungen umfasst und neben vom Bediener
einzugebenden Daten bevorzugt unmittelbar aus der Konstruktion stammende CAD-Daten

zur Programmierung eines Fertigungsablaufes verarbeitbar sind.

Die beschriebenen Ausfilhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfiihrungsvarianten des Auf-
lagetisches 57 und der Bearbeitungseinrichtung 1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass
die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfithrungsvarianten derselben einge-

schrénkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfiihrungsva-

rianten untereinander moglich sind und diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre
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zum technischen Handeln durch gegenstindliche Erfindung im Kénnen des auf diesem
technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind also auch sémtliche denkbaren Aus-
fiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten und be-

schriebenen Ausflihrungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mitumfasst.

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

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

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1, 2; 3; 4 gezeigten Ausfiihrungen den Ge-
genstand von eigenstindigen, erfindungsgeméBen Losungen bilden. Die diesbeziiglichen,
erfindungsgemifen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren

Zu entnehmen.
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Bezugszeichenaufstellung

Bearbeitungseinrichtung
Werkstiick
Bearbeitungsaggregat
Maschinengestell
Gestellfufl

Aufstandsfléche
Langsholm
Tischplatte
Maschinentisch
Auflagefldche

Stirnendbereich
Stirnendbereich
Druckbalkenturm
Druckbalkenturm
Vorderseite

Riickseite
Fithrungsholm
Fithrungsholm
Fithrungsanordnung
Rundstange

Laufwagen
Kreissdgevorrichtung
Laufwagenantrieb
Antriebsmotor
Sageblatt

Sagewelle
Stellantrieb
Fiihrungen
Doppelpfeil
Schlitz

Niederhalteeinrichtung
Druckbalken
Stellmittel
Fluidzylinder
Fiihrungssiule

36
37
38
39
40

41
42
43
44
45

46
47
48
49
50

51
52
53
54
55

56
57
58
59
60

61
62
63
64
65

66
67
68
69
70

Offnung

Steuer- und Regeleinrichtung
Vorschubeinrichtung
Breitenanschlag
Vorschubantrieb

Fithrungsbahn
Doppelpfeil
Spannzange
Schnittebene
Breitenanschlagebene

Zufiihreinrichtung
Rollenschiene
Bearbeitungsaggregat
Bohr- und/oder Friseinheit
Vorrichtungstriger

Stellantrieb
Fiihrungsanordnung
Trager
Linearantriebsanordnung
Stellantrieb

Fiihrungsanordnung
Auflagetisch
Maschinengestell

Tischelement
Luftkissentisch

Werkstiickunterseite
Vakuumelement
Vakuumleiste
Zwischenraum
Stellantrieb

Fiihrungsanordnung
Tragorgan
Saugfldche
Dichtelement

Kanal
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71
72
73
74
75

76
77
78

Evakuierungseinrichtung
Saugraum

Ventil

Ventilelement
Federelement

Anschlagelement
Fiihrungs- uns Antriebsanordnung
Anschlagebene
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Patentanspriiche

1. Auflagetisch (57) mit einer horizontalen Auflagefldche (10) fiir Werkstiicke

umfassend ein Maschinengestell (58) mit einem daran angeordneten, zumindest einen Teil
der Auflagefliche (10) ausbildenden Tischelement (59), dadurch gekennzeichnet, dass am
Maschinengestell (58) ein Vakuumelement (62) zum Spannen eines Werkstiicks (2) gegen

das Tischelement (59) angeordnet ist.

2. Auflagetisch (57) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Vaku-
umelement (62) durch einen Stellantrieb (65) entlang einer Fiihrungsanordnung (66) aus
einer mit der Auflagefldche (10) biindigen Arbeitsstellung in eine unterhalb der Auflage-
flache (10) liegende Ruhestellung verstellbar ist.

3. Auflagetisch (57) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass am
Maschinengestell (58) zumindest eine, vorzugsweise mehrere jeweils zumindest zwei ent-
lang einer Geraden angeordnete Vakuumelemente (62) umfassende Vakuumleiste (63)

angeordnet ist bzw. sind.

4. Auflagetisch (57) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Auflagefliche (10) aus mehreren Tischelementen (59) und zusitzlich aus
mehreren unmittelbar an die Tischelemente (59) angrenzenden Vakuumelementen (62)

und/oder Vakuumleisten (63) gebildet ist.

5. Auflagetisch (57) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Auflagefliche (10) aus einer Abfolge von abwechselnd jeweils einem Tisch-

element (59) und einer daran unmittelbar angrenzenden Vakuumleiste (63) gebildet ist.
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6. Auflagetisch (57) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-

net, dass zwei oder mehr Vakuumelemente (62) und/oder Vakuumleisten (63) auf einem,
relativ zum Maschinengestell (58) durch einen Stellantrieb (65) entlang einer Fithrungsan-

ordnung (66) vertikal verstellbaren, Tragorgan (67) angeordnet sind.

7. Auflagetisch (57) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, dass das Tischelement (59) Offnungen fiir die bedarfsweise Beaufschlagung einer
Werkstiickunterseite (61) mit Druckluft aufweist, die iiber einen Druckluftkanal mit einer

Druckluftquelle verbunden sind.

8. Auflagetisch (57) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass jede der
Offnungen mit einem Ventil ausgestattet ist, das im Ruhezustand ohne Berithrung durch
ein Werkstiick (2) durch eine Feder geschlossen ist und im Betriebszustand durch Beriih-
rung mit einem Werkstiick (2) gedffnet ist.

9. Auflagetisch (57) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, dass das Vakuumelement (62) an einer nach oben offenen Saugfléche (68) ein durch
eine Werkstiickunterseite (61) betitigbares, den auf dem Vakuumelement (62) aufliegen-
den Abschnitt der Werkstiickunterseite (61) durch Verbindung mit einer Evakuierungsein-
richtung (71) mit einem Vakuum beaufschlagendes Ventil (73) aufweist.

10. Auflagetisch (57) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Ventil
(73) ein verschiebbar gelagertes Ventilelement (74) umfasst, das im Ruhezustand durch ein
im Ventil (73) angeordnetes Federelement (75) das Ventil schliefit (73) und das Ventilele-
ment (74) dabei tiber die Auflagefliache (10) hinausragt und im Betriebszustand durch
Kontakt mit einer Werkstiickunterseite (61) entgegen der Kraft des Federelements (75) in
eine mit der Auflagefldche (10) biindige Lage verschoben ist, wodurch das Ventil (73) ge-
offnet ist.

11. Bearbeitungseinrichtung zur spanenden oder spanlosen Bearbeitung von

Werkstiicken (2), mit einer durch einen Auflagetisch (57) gebildeten, horizontalen Aufla-
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geflidche (10) fiir die Werkstiicke (2), dadurch gekennzeichnet, dass der Auflagetisch (57)

nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10 ausgebildet ist.

12. Bearbeitungseinrichtung (1) fiir plattenférmige Werkstiicke (2), insbesondere
Plattenaufteilsége, mit einem Maschinengestell (4), einem Maschinentisch (9), einer Zu-
fithreinrichtung (46) fiir die Werkstiicke (2), wobei durch Maschinentisch (9) und Zufiihr-
einrichtung (46) eine horizontale Auflagefliche (10) gebildet ist, einem oberhalb des Ma-
schinentischs (9) angeordneten, in zur Auflageflidche (10) senkrechter Richtung verstellba-
ren Druckbalken (32) zum Spannen des Werkstiicks (2) gegen die Auflagefliche (10), ei-
nem im Maschinengestell (4) in einer Fithrungsanordnung (19) mit einem Laufwagenan-
trieb (23) horizontal verstellbaren Laufwagen (21) mit zumindest einem Bearbeitungsag-
gregat (3), insbesondere einer Kreissigevorrichtung (22), eine mit Greifmitteln versehene
und in zu einer Verstellrichtung des Laufwagens (21) senkrechten Bewegungsrichtung
mittels eines Vorschubantriebes (40) entlang von Fiihrungsbahnen (41) horizontal verstell-
bare Vorschubeinrichtung (38) zur Bewegung der Werkstiicke (2) entlang der Auflagefla-
che (10), eine Steuer- und Regeleinrichtung (37) fiir die Bearbeitungseinrichtung (1), da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen Maschinentisch (9) und Zufiihreinrichtung (46) zu-
mindest ein Teil der Auflagefliche (10) von einem Auflagetisch (57) nach einem oder

mehreren der Anspriiche 1 bis 10 gebildet ist.

13. Bearbeitungseinrichtung (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass
oberhalb der Auflagefldche (10) zumindest ein zweites Bearbeitungsaggregat (48) ange-
ordnet ist, wobei sich dessen Arbeitsraum zumindest iiber einen Teil des Auflagetisches

(57) erstreckt.

14. Bearbeitungseinrichtung (1) nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere, jeweils zumindest zwei entlang einer Geraden angeordnete Vaku-
umelemente (62) umfassende und jeweils in einem Zwischenraum (64) zwischen zwei
benachbarten Tischelementen (59) angeordnete Vakuumleisten (63) parallel zur
Bewegungsrichtung des Breitenanschlages (39) ausgerichtet sind und im abgesenkten

Zustand die Zwischenrdume (64) zwischen zwei benachbarten Tischelementen (59) jeweils
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einen nutférmigen Bewegungsraum fiir unterhalb der Ebene der Auflagefliche (10)

angeordnete Teile des Breitenanschlags (39) bilden.

15. Bearbeitungseinrichtung (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass diese zumindest zwei durch eine Fiihrungs- uns Antriebsanordnung
(77) zwischen einer unterhalb der Auflagefléiche (10) liegenden Ruheposition und einer die
Auflagefldche (10) zwischen Auflagetisch (57) und Zufiihreinrichtung (46) rechtwinkelig
nach oben iiberragenden Arbeitsposition verstellbare, Anschlagelemente (76) aufweist,
diese in der Arbeitsposition eine zur Breitenanschlagebene (45) parallele Anschlagebene

(78) bilden.

PANHANS Maschinenbau GmbH
durch

(Dr.\Secklehner)
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(Neue) Patentanspriiche

1. Plattenaufteilséige (1) mit einer durch einen Maschinentisch (9) und einen
Auflagetisch (57) gebildeten horizontalen Auflagefliche (10) fiir Werkstiicke (2) ,einem
oberhalb des Maschinentischs (9) angeordneten, in zur Auflagefliache (10) senkrechter
Richtung verstellbaren Druckbalken (32) zum Spannen des Werkstiicks (2) gegen den Ma-
schinentisch (9), dadurch gekennzeichnet, dass der Auflagetisch (57) ein Vakuumelement
(62) zum Spannen eines Werkstiicks (2) gegen den Auflagetisch (57) umfasst.. -

2. - Plattenaufteilsége (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Vakuumelement (62) durch einen Stellantrieb (65) entlang einer Fiihrungsanordnung (66)
aus einer mit der Auflagefliache (10) biindigen Arbeitsstellung in eine unterhalb der Aufla-

gefldche (10) liegende Ruhestellung verstellbar ist.

3. Plattenaufteilsége (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
eine, zumindest zwei entlang einer Geraden angeordnete Vakuumelemente (62) umfas-
sende Vakuumleiste (63) an einem Maschinengestell (58) des Auflagetisches (57) ange-
ordnet ist.

4. Plattenaufteilséige (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3 , dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auflagefliche (10) im Bereich des Auflagetisches (57) aus mehreren
Tischelementen (59) und zusétzlich aus mehreren unmittelbar an die Tischelemente (59)

angrenzenden Vakuumelementen (62) und/oder Vakuumleisten (63) gebildet ist.

5. Plattenaufteilsige (1) nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass
Auflagefliche (10) im Bereich des Auflagetisches (57) aus einer Abfolge von abwechselnd
jeweils einem Tischelement (59) und einer daran unmittelbar angrenzenden Vakuumleiste

(63) gebildet ist.
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6. Plattenaufteilsige (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei oder mehr Vakuumelemente (62) und/oder Vakuumleisten (63) auf
einem, relativ zum Maschinengestell (58) durch einen Stellantrieb (65) entlang einer Fiih-

rungsanordnung (66) vertikal verstellbaren, Tragorgan (67) angeordnet sind.

7. Plattenaufteilsége (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Auflagetisch Offnungen fiir die bedarfsweise Beaufschlagung einer
Werkstiickunterseite (61) mit Druckluft aufweist, die iiber einen Druckluftkanal mit einer

Druckluftquelle verbunden sind.

8. Plattenaufteilséige (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass jede
der Offnungen mit einem Ventil ausgestattet ist, das im Ruhezustand ohne Beriihrung
durch ein Werkstiick (2) durch eine Feder geschlossen ist und im Betriebszustand durch
Beriihrung mit einem Werkstiick (2) geoffnet ist.

9. Plattenaufteilsége (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Vakuumelement (62) an einer nach oben offenen Saugfléche (68) ein
durch eine Werkstiickunterseite (61) betitigbares, den auf dem Vakuumelement (62) auf-
liegenden Abschnitt der Werkstiickunterseite (61) durch Verbindung mit einer Evakuie-
rungseinrichtung (71) mit einem Vakuum beaufschlagendes Ventil (73) aufweist.

10. Plattenaufteilsige (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
Ventil (73) ein verschiebbar gelagertes Ventilelement (74) umfasst, das im Ruhezustand
durch ein im Ventil (73) angeordnetes Federelement (75) das Ventil schliefit (73) und das
Ventilelement (74) dabei iiber die Auflagefldche (10) hinausragt und im Betriebszustand
durch Kontakt mit einer Werkstiickunterseite (61) entgegen der Kraft des Federelements
(75) in eine mit der Auflagefliche (10) biindige Lage verschoben ist, wodurch das Ventil
(73) gedfinet ist.

11. Plattenaufteilsige (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass oberhalb der Auflagefliche (10) zumindest ein zusétzliches Bearbei-
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tungsaggregat (48) angeordnet ist, wobei sich dessen Arbeitsraum zumindest iiber einen

Teil des Auflagetisches (57) erstreckt.

12. Plattenaufteilsége (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere, in der Hohe relativ zur Auflagefliche absenkbare Vakuumleisten
(63) parallel zur Bewegungsrichtung einer Vorschubeinrichtung (38) fiir die Werkstiicke
(2) ausgerichtet sind und im abgesenkten Zustand der Vakuumleisten (63) die
Zwischenrdume (64) zwischen zwei benachbarten Tischelementen (59) jeweils einen
nutférmigen Bewegungsraum fiir unterhalb der Ebene der Auflagefliche (10) angeordnete
Teile der Vorschubeinrichtung (38) bilden.

13. Plattenaufteilsédge (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Auflagetisch (57) an einem vom Maschinentisch (9) abgewandten Ende
zumindest zwei mittels einer Fithrungs- und Antriebsanordnung (77) zwischen einer unter-
halb der Auflageflidche (10) liegenden Ruheposition und einer die Ebene der Auflageflache
(10) rechtwinkelig nach oben iiberragenden Arbeitsposition verstellbare, Anschlagelemen-
te (7 6) aufweist, die in der Arbeitsposition eine zu einer von einer Vorschubeinrichtung
(38) fiir Werkstiicke (2) gebildeten Breitenanschlagebene (45) parallele Anschlagebene
(78) bilden.

PANHANS Maschinenbau GmbH
durch

(Dr. Secklehner)
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