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(54) ZUFUHREINRICHTUNG FUR PLATTENFORMIGE WERKSTUCKE UND WERKZEUGMA-
SCHINE MIT EINER SOLCHEN ZUFUHREINRICHTUNG

(57) Es wird eine Zufiihreinrichtung zum Uberfiihren
von plattenférmigen Werkstiicken an eine
Werkzeugmaschine, insbesondere eine Sage-
maschine, sowie eine mit einer solchen Zufiihr-
einrichtung ausgestattete Werkzeugmaschine
vorgeschlagen. Die Zufiihreinrichtung weist
einen hohenverlagerbaren Vorlagetisch zur
Aufnahme der plattenférmigen Werkstiicke
sowie eine insbesondere hohenverlagerbare
Schubeinheit auf, welche zum Verschieben
wenigstens eines Werkstiickes im wesentlichen E
entlang der Erstreckungsebene des Vorlageti- ' : 3
sches in Richtung der Werkzeugmaschine aus-
gebildet ist. Um fiir eine sichere und zuverlas-
sige Oberfiihrung eines oder auch einer Mehr-
zahl an Werkstiicken zugleich zu sorgen, ist
erfindungsgemaR vorgesehen, dass die Zu-
fiihreinrichtung im Bereich des der Werkzeug-
maschine zugewandten Endes des Vorlageti-
sches angeordnete Rollen aufweist, welche auf
einem geeigneten Hohenniveau angeordnet
sind, um wenigstens ein auf dem Vorlagetisch
befindliches plattenférmiges Werkstiick mittels
der Schubeinheit iiber die Rolle hinweg zu ver-
lagern. Die Zufiihreinrichtung umfasst ferner im
Bereich des der Werkzeugmaschine zuge-
wandten Endes des Vorlagetisches angeord-
nete Anschlige, welche wahrend des Verla-
gerns eines plattenférmigen Werkstiickes mit-
tels der Schubeinheit zum Zuriickhalten weite-
rer auf dem Vorlagetisch befindlicher platten-
formiger Werkstiicke ausgebildet sind.
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Zusammenfassung

Es wird eine Zuftihreinrichtung zum Uberfiihren von platten-
férmigen Werkstilicken an eine Werkzeugmaschine, insbesondere
eine Sigemaschine, sowie eine mit einer solchen Zufilhrein-
richtung ausgestattete Werkzeugmaschine vorgeschlagen. Die
zufiihreinrichtung weist einen héhenverlagerbaren Vorlage-
tisch zur Aufnahme der plattenférmigen Werkstiicke sowie ei-
ne insbesondere hdhenverlagerbare Schubeinheit auf, welche
zum Verschieben wenigstens eines Werkstiickes im wesentli-
chen entlang der Erstreckungsebene des Vorlagetisches in
Richtung der Werkzeugmaschine ausgebildet ist. Um fir eine
sichere und zuverlissige Uberfilhrung eines oder auch einer
Mehrzahl an Werkstiicken zugleich zu sorgen, ist erfindungs-
gem&B vorgesehen, daB die Zufiihreinrichtung im Bereich des
der Werkzeugmaschine zugewandten Endes des Vorlagetisches
angeordnete Rollen aufweist, welche auf einem geeigneten
Hohenniveau angeordnet sind, um wenigstens ein auf dem Vor-
lagetisch befindliches plattenfdrmiges Werkstiick mittels
der Schubeinheit iiber die Rolle hinweg zu verlagern. Die
zufiihreinrichtung umfasst ferner im Bereich des der Werk-
zeugmaschine zugewandten Endes des Vorlagetisches angeord-
nete Anschlige, welche widhrend des Verlagerns eines plat-
tenfdrmigen Werkstiickes mittels der Schubeinheit zum Zu-
riickhalten weiterer auf dem Vorlagetisch befindlicher plat-

tenférmiger Werkstlicke ausgebildet sind.
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Zufithreinrichtung fiir plattenférmige Werkstiicke und
Werkzeugmaschine mit einer solchen Zufihreinrichtung

Die Erfindung betrifft eine Zufthreinrichtung zum Uberfih-
ren von im wesentlichen plattenférmigen Werkstiicken an eine
Werkzeugmaschine, insbesondere eine Siagemaschine, wobeil die
zufiihreinrichtung einen hshenverlagerbaren Vorlagetisch zur
Aufnahme der plattenfdrmigen Werksticke sowie eine insbe-
sondere h&henverlagerbare Schubeinheit aufweist, welche zum
Verschieben wenigstens eines Werkstiickes im wesentlichen
entlang der Erstreckungsebene des Vorlagetisches in Rich-
tung der Werkzeugmaschine ausgebildet ist, und wobei die
zufithreinrichtung ferner wenigstens einen im Bereich des
der Werkzeugmaschine zugewandten Endes des Vorlagetisches
angeordneten Anschlag aufweist, welcher wihrend des Verla-
gerns wenigstens eines plattenfdrmigen Werkstickes mittels
der Schubeinheit zum Zuriickhalten weiterer auf dem Vorlage-
tisch befindlicher plattenférmiger Werksticke ausgebildet
ist. Die Erfindung ist ferner auf eine mit einer solchen
zufithreinrichtung ausgestattete Werkzeugmaschine, insbeson-

dere in Form einer S&gemaschine, gerichtet.

Derartige Zufithreinrichtungen fir Werkzeugmaschinen sind
bekannt, um im wesentlichen plattenfdrmige Werkstiicke, wel-
che in der Regel in einem Stapel auf einem der Werkzeugma-

schine zugeordneten Vorlagetisch angeordnet sind, an einen




Maschinentisch der Werkzeugmaschine zu iberfiihren, auf wel-
chem sie mittels der Werkzeugmaschine bearbeitet werden.
Sie kommen insbesondere zur Beschickung von Werkzeugmaschi-
nen in Form von Sigemaschinen, wie horizontalen Plattensa-
gen, Unterflursdgemaschinen etc., zum Einsatz. Mit "im we-
sentlichen plattenférmig" sind in diesem Zusammenhang
Werkstiicke angesprochen, welche nicht notwendigerweise eben
sein milssen, sondern auch uneben oder mehr oder minder ge-
wellt ausgebildet sein kdnnen, deren allgemeine Form jedoch
der eines plattenférmigen Kdrpers entsprlcht, dessen
Erstreckung in einer Ebene grtfer ist als dessen Erstre-

ckung in Normalrichtung beziiglich dieser Ebene.

Solche Zufiihreinrichtungen gem#B dem Stand der Technik um-
fassen iblicherweise einen hdhenverlagerbaren Vorlagetisch,
um nach sukzessiver Uberfiihrung des oberen oder mehrerer
der oben auf dem Stapel befindlichen plattenfdrmigen
Werkstilicke von dem Vorlagetisch fort auf den Werkzeugtisch
die zuriickbleibenden Werkstiicke auf ein entsprechendes Ho-
henniveau zuriick zu bringen, welches eine anschlieBende U-
berfithrung an den Werkzeugtisch erméglicht. Der im wesent-
lichen mit einer Horizontalbewegung einhergehende Vorgang
des Uberfiihrens der Werksticke an den Maschinentisch wird
mittels einer zumindest in Horizohtrichtung, d.h. etwa pa-
rallel zur Ebene des Vorlage- sowie des Maschinentisches,
verlagerbaren bzw. verschiebbaren Schubeinheit durchge-
fiihrt, welche nach Art eines Widerlagers an der dem Maschi-
nentisch abgewandten Stirnseite der auf dem Vorlagetisch
pefindlichen plattenférmigen Werkstiicke angreift und diese
in Richtung des Maschinentisches schiebt. Die Lénge - bzw.
genauer: die Hohe - des hierbei mit den Werkstiicken in Kon-
takt tretenden Widerlagers der Schubeinheit ist in der Re-

gel veridnderbar, um die gewiinschte H6he je nach Dicke




und/oder Anzahl der (gemeinsam) zu iUberfiihrenden Werkstiicke
individuell einstellen zu kénnen. Auf diese Weise kdnnen
plattenfdrmige Werkstiicke unterschiedlicher Dicke in belie-
biger Anzahl an den Werkzeugtisch tdberfidhrt werden. Der U-
berfithrungsvorgang geschieht folglich derart, indem der auf
dem Vorlagetisch befindliche Plattenstapel auf die ge-
wiinschte Stapelhdhe verfahren wird, so daB die Unterkante
der unteren Platte, die tiberfiihrt werden soll, auf dem O-
berflichenniveau des Werkzeugtisches oder geringfiligig ober-
halb desselben angeordpet ist, und die zu Uberflihrenden
Platte(n) sodann mittels der Schubeinheit von dem zurtick-

bleibenden Stapel fort geschoben werden.

Insbesondere im Falle von diinnen oder unebenen, z.B. ge-
wellten, plattenfdérmigen Werkstiicken kommen ferner Abtast-
einrichtungen zum Einsatz, welche von Sensoren, z.B. in
Form von Ultraschall-, Berithrungssensoren etc., gebildet
sein kénnen und dazu dienen, das zur Uberfiihrung des oder
der Werkstiicke geeignete Hdhenniveau des auf dem Vorlage-
tisch befindlichen Stapels zu erkennen. Zweckmdfig sind
zwei oder mehrere, oberhalb des Vorlagetisches bzw. ober-
halb des auf diesem befindlichen Stapels angeordnete Ab-
tasteinrichtungen vorgesehen, um fiir eine zuverl&dssige Er-
fassung des geeigneten Hohenniveaus zu sorgen. Dies ge-
schieht derart, daB wahrend des Verfahrens des Vorlageti-
sches nach oben dann, wenn die Oberfldche des oberen auf
dem Werkstuckstapel befindlichen Werkstilickes die Sensoren
erreicht hat, der Vorlagetisch auf diesem Hoéhenniveau an-
hilt. Die Schubeinheit ist in aller Regel ebenfalls hdhen-
verlagerbar, um sie von oben auf den Werkstiickstapel zu be-
wegen zu kodnnen und sodann, z.B. nach Kontakt mit dem obe-
ren Werkstiick, dieses - gegebenenfalls gemeinsam mit weite-

ren Werkstiicken - von dem Vorlagetisch an den Maschinen-
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tisch zu Uberfithren. Die Schubeinheit weist hierzu ferner
zweckmiBig zwei oder mehrere an der Kante der Werkstilicke
angreifende Widerlager auf, welchen jeweils eine Abtastein-
richtung zugeordnet ist, so da® auch bei unebenen oder wel-
ligen Werksticken sichergestellt ist, daB jeweils nur die
gewlinschte Anzahl an Werkstilicken von der Schubeinheit hin-

tergriffen und an den Maschinentisch tUberfihrt wird.

Eine Zufiihreinrichtung zum einzelnen oder serienweisen U-
pberfilhren diinner Platten von einem auf einem Vorlagetisch
angehduften Plattenstapel an eine Maschine gemdf dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 ist beispielsweise aus der DE 44 33
830 C2 bekannt. Die Zufihreinrichtung besitzt sowohl einen
am - in Uberfiihrungsrichtung der Platten betrachtet - vor-
deren Ende der Platten angeordneten hthenverstellbaren An-
schlag als auch eine am - wiederum in Uberfihrungsrichtung
betrachtet - hinteren Ende der Platten positionierte Schub-
einheit. Dariiber hinaus ist eine an einem schwenkbaren He-
bel angeordnete Rollenanordnung vorgesehen, welche aller-
dings lediglich in Wechselwirkung mit der oberen Stirnkante
des Anschlags als von oben auf die iiberfiihrten Platten wir-
kender - passiver - Gegenhalter dient. Nach der Entnahme
einer oder mehrerer Platten von dem Stapel kann bzw. kdnnen
diese an eine zum Weitertransport der Platte(n) dienende
RollenstraBe ibergeben werden. Die DE 41 40 280 C2 be-
schreibt eine weitere Zufiihreinrichtung zum Uberfiihren von
einem oder mehreren plattenférmigen Werkstiicken von einem
h&henverlagerbaren Vorlagetisch an eine Sidgemaschine, wobei
die Zufiihreinrichtung eine Schubeinheit umfaft, welche zum
Verschieben des oder der oberen Werkstiicke(s) in der Tisch-
ebene in Richtung der Sigemaschine ausgebildet ist. Anstel-
le eines Anschlags schlieBt sich an den Vorlagetisch in

Férderrichtung der Platten ein hdhenverstellbarer Auflage-




tisch an, welcher an seiner Oberseite mit einer Rollenstra-
Be shnlich der gemdB der vorgenannten DE 44 33 830 C2 aus-
gestattet sein kann, um die {iberfiihrten Platten weiter zu
transportieren. Von dem Auflagetisch gelangen die Platten
dann - nach BAusrichtung des uberfiihrten Plattenstapels an
einem an dem dem Vorlagetisch abgewandten Ende des Auflage-
tisches angeordneten, heb- und senkbaren Ausrichtnocken -
entweder an einer weitere RollenstraBe oder direkt an die

Sigemaschine.

Ein Problem bei gattungsgemdfen Zufithreinrichtungen besteht
indes darin, daB es relativ h&ufig vorkommen kann, daf auf-
grund der zwischen den plattenférmigen Werkstiicken wirken-
den Reibung ein oder mehrere Werkstiicke, welche an dem un-
teren zu lberfiihrenden Werksttlick haften bleiben, von der
Schubeinheit mitgenommen werden. Dabei besteht dieses Prob-
lem um so mehr, je diinner, je rauher und je unebener die
plattenfdrmigen Werkstilicke sind und je mehr Werkstilicke
zugleich mittels der Schubeinheit tberfiihrt werden bzw. je
gréBer das Gewicht des iiberfiilhrten Stapels ist. Umgekehrt
kann es ebenfalls verhiltnismifig h#ufig vorkommen, daf die
Schubeinheit zwar die korrekte Anzahl an Werkstiicken hin-
tergreift und in Richtung des Werkzeugtisches schiebt, wdh-
rend des Verlagerungsweges aber ein - insbesondere das un-
tere - Werkstiick den Kontakt mit der Schubeinheit verliert
und somit nicht in die zur Bearbeitung erforderliche Posi-
tion auf dem Werkzeugtisch gebracht werden kann. Letzteres
Problem besteht ebenfalls insbesondere bei diinnen und/oder
unebenen Platten. In beiden F&llen besteht die Gefahr einer
Besch&digung der Werkzeugmaschine und/oder der Zufihrein-
richtung infolge eines Verkeilens des besagten Werkstiickes

sowie einer irreparablen Beschadigung des Werkstickes

selbst. In jedem Fall werden Ausfallzeiten der Anlage ver-




ursacht, da das Werkstiick entfernt und die Maschine zurilick-

gesetzt werden muB.

Um diesen Problemen zu begegnen, ist es beispielsweise be-
kannt, das zu tberfiihrende Werkstiick mittels der Schubein-
heit zwischen zwei libereinander und - in Uberfihrungsrich-
tung betrachtet - unmittelbar hinter dem auf dem Vorlage-
tisch befindlichen Werkstiickstapel angeordneten Walzen hin-
durch zu férdern, wobei der Abstand der Walzen entsprechend

der Dicke der zu bearbeitenden Werkstiicke verinderbar ist.

Nachteilig ist neben den verhiltnismiBig hohen Kosten einer
solchen Ldsung jedoch insbesondere, daB die Walzen jeweils
nur ein einziges Werkstiick bzw. eine einzige Platte zwi-
schen sich aufnehmen koénnen, da es andernfalls zu Relativ-
verschiebungen mehrerer Platten kommt, was wiederum eine
korrekte Positionierung der Plétten auf dem Werkzeugtisch
unméglich macht. Es ergibt sich folglich in der Regel eine
nur teilweise Auslastung der zugehdrigen Werkzeugmaschine
und folglich eine geringe Effizienz. Dariiber hinaus ist ei-
ne derartige Walzenanordnung fir relativ unebene Platten
nur sehr bedingt und fir gewellte Platten gar nicht geeig-
net. SchlieBlich ist eine solche Walzenanordnung auch im
Falle ihrer Verwendung von relativ dicken Platten, z.B. mit

einer Dicke von etwa 2 cm oder mehr, nur bedingt geeignet.

Dies dilt auch filr eine Zufithreinrichtung zum Vereinzeln
von plattenférmigen Werkstiicken in Form von Leiterplatten
gemah der DE 200 14 892 Ul, bei welcher es méglich ist,
einzelne - nimlich die jeweils obere - Platte eines Stapels
zwischen zwei federbelasteten, passiven Rollen hindurch zu
férdern, wobei diese Rollen Teil eines entgegen der Foérder-

richtung bewegbaren Rollenschiebers sind, um die obere
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Platte von der darunter liegenden Platte anzuheben. Die Zu-
fiihreinrichtung umfaBt ferner einerseits einen Anschlag fir
die auf dem Stapel zuriickbleibenden Platten, andererseits
eine Art Schubeinheit zum Fortbewegen der oberen Platte des
Stapels. Ein oberhalb des Anschlags angeordnetes Auf- oder
Widerlager kann ebenfalls rollenfoérmig ausgebildet sein, um
die Reibung zwischen der vereinzelten (oberen) Platte und

dem Widerlager zu minimieren.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Zu-
fihreinrichtung zum Uberfithren von im wesentlichen platten-
férmigen Werkstiicken an eine Werkzeugmaschine der eingangs
genannten Art sowie eine mit einer solchen Zufithreinrich-
tung ausgestattete Werkzeugmaschine, insbesondere in Form
einer S&igemaschine, dahingehend weiterzubilden, daB den
vorgenannten Nachteile auf einfache und kostengiinstige Wei-

se begegnet wird.

ErfindungsgeméB wird diese Aufgabe bei einer Zufiithreinrich-
tung der eingangs genannten Art bzw. bei einer mit einer
solchen Zufithreinrichtung ausgestatteten Werkzeugmaschine
dadurch gelést, daB die Zufihreinrichtung wenigstens eine
im Bereich des der Werkzeugmaschine zugewandten Endes des
Vorlagetisches angeordnete Rolle aufweist, welche mittels
eines mit der Vorschubgeschwindigkeit der Schubeinheit syn-
chronisierbaren Drehantriebs in Rotation versetzbar und auf
einem geeigneten H8henniveau angeordnet ist, um wenigstens
ein auf dem Vorlagetisch befindliches plattenfdrmiges Werk-
stiick mittels der Schubeinheit iber die Rolle hinweg zu

verlagern.

Die erfindungsgemiBe Ausgestaltung sorgt auf einfache und

kostengiinstige Weise auch im Falle eines Uberfiihrens von
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diinnen und/oder unebenen bzw. gewellten, plattenférmigen
Werksticken, z.B. solchen mit nur wenigen Millimetern St&r-
ke, welche aufgrund mangelnder Formstabilit&t bei nicht
vollfliachiger Unterstiitzung zum Durchbiegen neigen, sowie
auch im Falle einer gleichzeitigen Uberfithrung von mehreren
solcher Werkstiicke fiir eine zuverléssige Uberfihrung der
gewiinschten Anzahl én Werkstiicken von dem Vorlagetisch auf
den Maschinentisch der z.B. in Form einer Sdgemaschine aus-
gebildeten Werkzeugmaschine. Dabei sorgt die drehangetrie-
bene Rolle vornehmlich dafir, daf die Schubeinheit, nachdem
sie die gewiinschte Anzahl an Werkstiicken hintergriffen hat
und diese in Richtung des Werkzeugtisches schiebt, selbst
dann, wenn sie wihrend dieses Verlagerungsweges, z.B. in-
folge Durchbiegung oder Wellung der iberfithrten plattenfdr-
migen Werkstilicke, den Kontakt mit einem, insbesondere dem
unteren, Werkstiick verliert, dieses Werkstiick gleichwohl
aufgrund Reibung an dem oberhalb desselben angeordneten
Werkstiick, an welchem die Schubeinheit noch anzugreifen
vermag, mit transportiert wird, da die Rolle die Reibung
des unteren iberfiilhrten Werkstiickes mit dem oberen, auf dem
Vorlagetisch zurickbleibenden Werkstiick erheblich vermin-

dert.

Der insbesondere an der dem Werkzeugtisch zugewandten Ende
pefindlichen Stirnseite der auf dem Vorlagetisch liegenden
Werkstiicke angreifende Anschlag wiederum stellt sicher, daB
das auf dem Vorlagetisch befindliche obere Werkstiick, wel-
ches nicht an den Maschinentisch iiberfithrt werden soll, si-
cher auf dem Vorlagetisch zuriickgehalten wird, so daB im
gusammenwirken des Anschlags mit der Rolle ein zuverldssi-
ger Betrieb der Schubeinheit sichergestellt ist und diese
stets die gewiinschte Anzahl an Werkstiicken in die gewiinsch-

te Position auf dem Maschinentisch zu tberfithren vermag.

Sgeiis oo




[
oee
[ 4 - ° .
.

L J [ 4 [ d
o0 000 0000

Grunds&tzlich ist es mdglich, eine stationdr an dem Vorla-
getisch oder an dem Maschinentisch angeordnete Rolle vorzu-
sehen, wobei diese zweckmdfig auf einem HOhenniveau ange-
ordnet sein sollte, welches dafir Sorge tragt, daB der
héchste Punkt ihrer Mantelfldche zumindest geringfiigig,
2z.B. zwischen etwa 1 mm und etwa 10 mm, vorzugsweise zwi-
schen etwa 1 mm und etwa 5 mm, oberhalb des Oberflachenni-
veaus des Maschinentisches positioniert ist, um sicherzu-
stellen, daB das untere Werkstiick wihrend der Uberfiihrung
von dem Vorlagetisch an den Maschinentisch mittels der Hub-
einheit den Kontakt mit der Rolle nicht verliert. Eine vor-
teilhafte Ausgestaltung sieht indes vor, daB die Rolle hé-
henverlagerbar ist, wobei die Rolle insbesondere zwischen
einem ersten Héhenniveau, in welchem sich der héchste Punkt
ihrer Mantelfliche unterhalb der Oberfldche eines Maschi-
nentisches der Werkzeugmaschine befindet, und einem zweiten
HShenniveau, in welchem sich der héchste Punkt .ihrer Man-
telfliche oberhalb der Oberfldche eines Maschinentisches
der Werkzeugmaschine befindet, hin und her verlagerbar ist.
Auf diese Weise ist es mdglich, die Rolle, nachdem die - in
Verlagerungsrichtung betrachtet = vordere Stirnseite des
unteren zu lberfithrenden Werkstiickes mit der Mantelflache
der Rolle in Kontakt getreten ist, zumindest geringfiigig
anzuheben, so daB das untere zu iiberfithrende Werkstiick den
Kontakt mit dem oberen, auf dem Vorlagetisch zuriickbleiben-
den Werkstiick zumindest teilweise, nimlich im Bereich der
dem Werkzeugtisch zugewandten Oberfliche, verliert, um die
Reibung zwischen den iberfiihrten Werkstiicken mit den auf
dem Vorlagetisch zuriickbleibenden Werksticken zusdtzlich zu
vermindern. Das erste Hdhenniveau ist zweckmidBig in Abstim-
mung mit dem Hohenniveau des hdhenverlagerbaren Vorlageti-

sches derart gewdhlt, daR sich der héchste Punkt der Man-




telfliche der Rolle auf einem Niveau befindet, in welchem
die untere Fliche des unteren zu iiberfithrenden Werkstilickes
problemlos auf die Mantelfliche der Rolle iberfilhrt werden
kann. Dies kann insbesondere ein dem Niveau der unteren
Fliche dieses Werkstiickes im wesentlichen entsprechendes

Niveau sein.

Der translatorische Verlagerungsweg der Rolle auf unter-
schiedliche H®henniveaus kann vorzugsweise voreinstellbar,
insbesondere programmierbar, sein, um beispielsweise eine
Einstellung des oberen Niveaus entsprechend den Eigenschéf-
ten der Werkstiicke, insbesondere hinsichtlich Dicke bzw.

Biegevermdgen, Anzahl, Welligkeit etc., Zzu gewdhrleisten.

Die Mantelfliche der Rolle ist zweckmiBig aus einem Materi-
al mit grofem Haftreibungskoeffizient, insbesondere Gummi,
gebildet oder mit einem solchen Material beschichtet.
Selbstverstandlich sind auch andere Materialien denkbar,
welche fiir einen zuverléssigen Rollkontakt zwischen der

drehangetriebenen Rolle und dem Werkstick sorgen.

Dariiber hinaus ist aufgrund dessen, daB die Rolle in einer
mit der Vorschubgeschwindigkeit der Schubeinheit synchroni-
sierbaren Weise (d.h. die translatorische Vorschubgeschwin-
digkeit entspricht der Umlaufgeschwindigkeit der Rolle bzw.
- genauer - deren Mantelfliche, so daB die aktive Fdrderung
des unteren Werkstiickes mittels der Rolle auf die aktive
Férderung aller Werkstiicke mittels der Vorschubeinheit ab-
gestimmt ist) mittels eines Drehantriebs in Rotation ver-
setzbar ist, eine duBerst zuverldssige Uberfithrung des
Werkstiickes und - im Falle einer gleichzeitigen Uberfihrung
einer Mehrzahl an Werkstiicken - insbesondere auch des unte-

ren Werkstiickes sichergestellt. Wie bereits erwahnt, gilt
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dies auch dann, wenn, z.B. infolge Durchbiegung wiahrend der
Uberfithrung oder im Falle von unebenen oder welligen
Werkstiicken, das untere Werkstiick im Zuge der Uberfiihrung
den Kontakt mit der an seiner hinteren Kante angreifenden
Schubeinheit verliert, weil die synchronisiert drehange-
triebene Rolle dieses Werkstiick auch dann weiter transpor-

tiert.

In weiterhin vorteilhafter Ausgestaltung ist vorgesehen,
daB der Anschlag hdhenverlagerbar ist. Auf diese Weise ist
es insbesondere méglich, den Anschlag unmittelbar am Anfang
des Uberfiihrens auf einem Hohenniveau zu positionieren, so
daB sich der hdchste Punkt des Anschlags geringfiigig unter-
halb der oberen Oberfliche des oberen, auf dem Vorlagetisch
zuriickbleibenden Werkstiickes befindet, um die Verlagerung
des unteren zu iliberfithrenden Werkstiickes durch den Anschlag
nicht zu behindern. Ist die - in Verlagerungsrichtung be-
trachtet - vordere Kante des oder der zu iiberfiihrenden
Werkstiickes bzw. Werkstiicke iber die Oberkante des An-
schlags hinweg geférdert worden, kann dieser dann vorzugs-
weise weiter nach oben, insbesondere zumindest auf das Ni-
veau der oberen Fliche des oberen, auf dem Vorlagetisch zu-
riickbleibenden Werkstiickes angehoben werden, um dieses (ge-
meinsam mit dem {ibrigen Werkstiickstapel auf dem Vorlage-
tisch) wiahrend der weiteren Uberfilhrung der zu uberfithren-
den Werkstiicke sicher und zuverldssig zuriickzuhalten. Ins-
besondere kann der Anschlag auch auf ein Niveau geringfigig
oberhalb der oberen Fliche des oberen, auf dem Vorlagetisch
zuriickbleibenden Werkstiickes angehoben werden, nachdem die
vordere Kante des oder der zu iuberfithrenden Werkstickes
bzw. Werkstiicke die Oberkante des Anschlags passiert hat,
nimlich dann, wenn - insbesondere im Falle einer h&henver-

lagerbaren Rolle - die auf die Mantelflache iiberfihrten
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Werkstiicke von der Rolle geringfiigig angehoben worden sind,
so daB zwischen den iiberfiihrten Werkstiicken und den auf dem
Vorlagetisch zuriickbleibenden Werkstiicken ein gewisser
Spalt erzeugt worden ist, wie es zur Verminderung der Rei-

bung zwischen denselben von Vorteil ist.

Der Anschlag kann insbesondere zumindest zwischen einem
ersten Héhenniveau, in welchem sich sein hoéchster, als Wi~
derlager fiir die zurtickzuhaltenden plattenférmigen Werksti-
cke dienender Punkt oberhalb der Drehachse der Rolle befin-
det, und einem zweiten, gegeniiber dem ersten Héhenniveau
hdheren Hohenniveau, in welchem éich’sein héchster Punkt
unmittelbar unterhalb des héchsten Punktes der Mantelflache
der Rolle befindet, hin und her verlagerbar sein. Dies be-
deutet, daB der Anschlag - bezogen auf das jeweilige HOhen-
niveau der Rolle - stets innerhalb des Abstandes zwischen
dem Drehzentrum der Rolle und deren héchstem Punkt h&hen-

verlagerbar, um die vorgenannten Funktion zu erfillen.

Der Anschlag ist zweckm&Big unabh&ngig von der Rolle hdhen-
verlagerbar ist, so daB sein Verlagerungsweg individuell
auf die Dicke der zu iiberfiihrenden Werkstiicke einstellbar
ist, wobei sein Verlagerungsweg im Falle einer ebenfalls
hshenverlagerbaren Rolle selbstversténdlich auf den Verla-
gerungsweg der Rolle abstimmbar sein sollte, um die vorge-
nannte Funktion erfiillen zu k&nnen. Der Verlagerungsweg des
Anschlags ist folglich vorzugsweise entsprechend der Dicke
der zu iiberfiihrenden plattenfdrmigen Werkstilicken vorein-

stellbar, insbesondere programmierbar.

Wie bereits angedeutet, kann dariiber hinaus kann in bevor-
zugter Ausfiihrung vorgesehen sein, dab sowohl die Rolle als

auch der Anschlag hthenverlagerbar sind, wobei die zeitli-
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che Abfolge der Hdhenverlagerung der Rolle und des An-
schlags in Abhdngigkeit der Vorschubgeschwindigkeit der
Schubeinheit voreinstellbar, insbesondere programmierbar,
ist. Auf diese Weise kann der Anschlag aus seiner unteren
Position, in welcher er das Fortschieben des unteren uber-
fiihrten Werkstiickes von dem oberen, auf dem Vorlagetisch
verbleibenden Werkstiickes ungehindert gewdhrleistet,
gleichwohl aber an der Stirnseite letzteren Werkstlickes zum
guriickhalten desselben angreift, automatisch in seine obere
Position tberfihrt werden, in welcher er die Oberkante des
oberen, auf dem Vorlagetisch zurﬁckbleibenden Werkstuckes -
z.B. zumindest geringfiigig nach oben iberragt, wenn er von
der Vorderkante der iuberfiihrten Werkstiicke passiert worden
ist, so daB wahrend des Uberfiihrungsvorgangs das obere, auf
dem Vorlagetisch zuriickbleibende Werkstiick - auch wenn es
diinn oder uneben ist - sicher auf dem Vorlagetisch zurilick-
gehalten und nicht etwa infolge Reibung an den tiberfiihrten

Werkstiicken tiber den Anschlag hinweg mitgenommen wird.

Dabei ist die zeitliche Abfolge der Hoéhenverlagerung der
Rolle und des Anschlags vorzugsweise automatisch vorein-
stellbar, wobei die zeitliche Abfolge beispielsweise ent-
sprechend der Vorschubgeschwindigkeit der Schubeinheit so-
wie der Drehgeschwindigkeit der Rolle automatisch mittels
einer elektronischen Datenverarbeitungseinheit errechnet

wird.

Die Hdhenverlagerbarkeit der Roile und/oder des Anschlags
kann vorzugsweise fluidisch, insbesondere hydraulisch,
pneumatisch oder hydropneumatisch, erfolgen, wobeli selbst-
verstindlich auch beliebige andere Antriebe, wie motorisch
betitigte Linearantriebe oder dergleichen, bzw. - fir eine

hohenverlagerbare Rolle - Schwenkantriebe méglich sind.
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Um die im wesentlichen plattenfdrmigen Werkstilicke méglichst
tiber ihre gesamte Breite zu unterstiitzen, sind zweckmafBig
mehrere, entlang der der Werkzeugmaschine zugewandten Kante
des Vorlagetisches nebeneinander angeordnete Rollen mit
fluchtenden Drehachsen und/oder Anschldge vorgesehen. Al-
ternativ kénnen selbstversténdlich auch eine hinreichend
breite Rolle, welche sich beispielsweise im wesentlichen
iiber die gesamte Breite des Vorlage- bzw. Maschinentisches
erstrecken kann, bzw. ein hinreichend breiter Anschlag vor-

gesehen sein.

Die Rolle(n) und/oder der Anschlag/die Anschlage kénnen
z.B. an dem Vorlagetisch oder auch an dem Maschinentisch
der Werkzeugmaschine, jeweils im Bereich der dem anderen
Tisch zugewandten Kante des einen Tisches, festgelegt sein.
Des weiteren ist es insbesondere auch denkbar, daf die Rol-
le (n) und/oder der Anschlag/die Anschldge an einer separa-
ten Trageinrichtung festgelegt sind, welche beispielsweise
mittels geeigneter Befestigungsmittel, wie Schrauben etc.,
in der geeigneten Relativposition beziiglich dem Vorlage-
tisch und dem Maschinentisch am Boden befestigbar ist.
Letzter Ausgestaltung ermdglicht eine besonders einfache
erfindungsgemiBe Nachriistung von Zufidhreinrichtungen bzw.

Werkzeugmaschinen gem&B dem Stand der Technik.

Nachstehend ist die Erfindung anhand eines Ausfiihrungsbei-
spiels unter Bezugnahme auf die Zeichnungen ndher erldu-

tert. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Ausfih-
rungsform einer erfindungsgemdfen Zufihreinrich-

tung in einer Betriebsstellung vor dem Uberfihren
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einer Mehrzahl an plattenférmigen Werkstiicken;

und

Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Seitenansicht der-
selben BAusfihrungsform in einer Betriebsstel-
lung wahrend des Uberfithrens der Werkstiicke an
einen Maschinentisch einer nicht ndher wiederge-
gebenen Werkzeugmaschine, z.B. in Form einer

Sigemaschine.

In Fig. 1 und 2 ist eine zufiihreinrichtung zum Uberfiihren
von im wesentlichen plattenfdrmigen Werkstiicken 1 an eine
Werkzeugmaschine dargestellt, von welcher lediglich der mit
dem Bezugszeichen 2 versehene Maschinentisch gezeigt ist,
auf welchem die Werkstiicke 1 bearbeitet, z.B. zugeschnitten
werden. Die Zufithreinrichtung umfafit einen mittels beliebi-
ger bekannter Mittel hdhenverlagerbaren Vorlagetisch 3, auf
welchem sich der Stapel von Werkstiicken 1 befindet, um die-
se nach und nach mittels der Werkzeugmaschine zu bearbei-
ten. Dem Vorlagetisch ist eine als solche bekannte
Schubeinheit 4 zugeordnet, welche zum Verschieben der
Werkstiicke 1 von dem Vorlagetisch 3 auf den Maschinentisch
2 ausgebildet ist und hierzu sowohl in Richtung des Pfeils
A hdhenverlagerbar als auch in Richtung des Pfeils B trans-
latorisch in Richtung des Maschinentisches 2 verfahrbar
ist. Die Schubeinheit 4 umfaft im wesentlichen einen an der
dem Maschinentisch 2 abgewandten Stirnseite der auf dem
Vorlagetisch 3 befindlichen Werkstiicke 1 angreifenden, etwa
vertikalen Widerlagerabschnitt 4a, einen an diesem festge-
legten, mit der Oberfléche des oberen Werkstiickes 1 in Kon-
takt bringbaren Auflageabschnitt 4b sowie einen Halteab-
schnitt 4c zur Befestigung eines Antriebs (nicht gezeigt).

Die Lange des Widerlagerabschnittes 4a, d.h. der Abstand
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zwischen dessen unterem Ende und der unteren Flache des
Auflageabschnittes 4b, ist zweckmiBfig verdnderbar, um ihn
an die Dicke bzw. an die Anzahl der Werkstiicke 1, welche
zugleich tberfiihrt werden soll, einstellen zu kdnnen. Dies
kann beispielsweise mittels einer sich durch den Auflageab-
schnitt 4b hindurch erstreckenden Stellschraube (ebenfalls
nicht gezeigt) oder durch beliebige andere bekannte Mittel

geschehen.

Die Zufiihreinrichtung weist des weiteren eine oder insbe-
sondere eine Mehrzahl an senkrecht zur Zeichnungsebene ne-
pbeneinander angeordneten Rollen 5 mit fluchtenden Drehach-
sen 6 auf, welche im Bereich des dem Maschinentisch 2 der
Werkzeugmaschine zugewandten Endes des Vorlagetisches 3 an-
geordnet ist, wobei sich die Drehachse 6 im vorliegenden
Fall zwischen den einander zugewandten Endkanten der Tische
2, 3 befindet. Die Rolle(n) 5 ist/sind auf einem‘geeigneten
H8henniveau angeordnet, um zumindest das obere auf dem Vor-
lagetisch befindliche Werkstiick 1 mittels der Schubeinheit
4 tiber die Rolle(n) 5 hinweg zu verlagern. Dies kann zweck-
maBig eine Position sein, in welcher sich der héchste Um-
fangspunkt der Rolle 5 geringfiigig, beispielsweise etwa

3 mm, oberhalb der Oberfliche des Maschinentisches 2 befin-
det, wie es in Fig. 1 und 2 dargestellt ist. Die Rolle(n) 5
kann/koénnen ferner insbesondere um einen Abstand C (Fig. 1)
- z.B. in linearer oder schwenkbarer Weise - hdhenverlager-
bar sein, um sie aus der vorgenannten Position geringfﬁgig,
vorzugsweise auf ein unterhalb der Oberfliche des Maschi-
nentisches 2 angeordnetes Niveau, absenken bzw. hiervon
ausgehend anheben zu konnen. Die Rolle(n) 5 ist/sind lber-
dies mittels eines nicht dargestellten Drehantriebs gesteu-
ert in Rotation versetzbar (Pfeil D), wobei die Drehge-

schwindigkeit der Rolle(n) 5 auf die Vorschubgeschwindig-
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keit der Schubeinheit 4 (Pfeil B) abgestimmt ist. Ihre Man-
telfléché 5a ist zweckmdBig mit einem Material mit hohem
Haftreibungskoeffizient beschichtet, beispielsweise gum-
miert, um fir einen zuverlidssigen Rollkontakt mit der Un-
terseite des unteren tberfiihrten Werkstickes la (Fig. 2) zu

sorgen.

Die Zuftthreinrichtung ist tberdies mit einem ebenfalls im
Bereich des dem Maschinentisch 2 der Werkzeugmaschine zuge-
wandten Endes des Vorlagetisches 3 angeordneten Anschlag 7
ausgestattet, welcher wihrend des Verlagerns der platten-
férmigen Werkstiicke 1 mittels der Schubeinheit 4 unter Un-
terstiitzung der motorisch angetriebenen Rolle(n) 5 zumin-
dest das obere auf dem Stapel befindliche Werkstiick 1b
(Fig. 2) zurlickhdlt, indem es an dessen - in Férderrichtung
(pfeil B) betrachtet - vorderer Stirnseite nach Art eines
Widerlagers angreift. Beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
erstreckt sich der Anschlag 7 von unterhalb des Vorlageti-
sches 3 bis zu dem Niveau des jeweiligen Werkstickes 1b.
Wie mit dem Pfeil E angedeutet, ist der Anschlag 7 gleich-
falls, z.B. fluidisch, héhenverlagerbar, um ihn unabhéngig
von dem Vorlagetisch 3 in Vertikalrichtung zu verfahren.
Der Anschlag 7 erstreckt sich z.B. im wesentlichen iiber die
gesamte Breite des Vorlagetisches 3, d.h. senkrecht zur
7Zeichnungsebene, oder es sind beispielsweise mehrere, lang-
liche Anschldge 7 senkrecht zur Zeichnungsebene nebeneinan-

der angeordnet.

Nachstehend ist die Betriebsweise der Zufihreinrichtung ge-

miB Fig. 1 und 2 kurz erlautert.

Sollen aus der in Fig. 1 dargestellten Situation eines oder

mehrere - hier z.B. vier - Werkstiicke 1 zum Zwecke ihrer
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Bearbeitung von dem Vorlagetisch 3 auf den Maschinentisch 2
iiberfiihrt werden, so wird der Vorlagetisch 3 zundchst aus
seiner in Fig. 1 gezeigten Position auf ein geeignetes HO-
henniveau angehoben. Der Anschlag 7 wird auf ein solchen
Niveau positioniert, daB sich seine obere Kante 7a unmit-
telbar unterhalb der Oberfliache des oberen, auf dem Vorla-
getisch zuriickbleibenden Werkstiickes la befindet, so daB er
letzteres zuriickzuhalten vermag, aber zugleich ein ungehin-
dertes Passieren des unteren Werkstiickes la, welches an den
Maschinentisch 2 weitergegeben werden soll, gewdhrleistet.
Die Rolle 5 wird aus ihrer in Fig. 1 dargesteilten Position
in Richtung des Pfeils C auf ihr unteres Hdhenniveau abge-
senkt. Sodann wird die - in Fig. 1 entlang des Pfeils A be-
reits auf ihre Betriebsposition abgesenkte - Schubeinheit 4
nach rechts von dem Vorlagetisch 3 fort in Richtung des Ma-
schinentisches 2 verfahren, so dab die oberen vier Werksti-
cke 1 translatorisch in Richtung der Rolle 5 bewegt werden.
Gelangt das untere verlagerte Werkstiick la mit der Mantel-
fliche 5a der Rolle 5 in Kontakt so wird dieses aufgrund
deren Drehantriebs von der Rolle S5unterstiitzt weiter trans-
portiert, woraufhin die Rolle 5 wieder in Richtung des
Pfeils C auf ihr in Fig. 1 und 2 gezeigtes Hohenniveau
knapp oberhalb der Oberfliche des Maschinentisches 2 ange-
hoben wird. Auf diese Weise ist einerseits sichergestellt,
daR das untere Werkstiick la sicher weiter transportiert
wird und nicht etwa den Kontakt mit der Rolle 5 verliert,
andererseits entsteht hierdurch, wie aus Fig. 2 ersicht-
lich, zwischen den iiberfithrten und den zuriickbleibenden
Werkstiicken 1 ein Spalt 8, welcher die Reibung zwischen
diesen vermindert und somit einem Mitfiuhren des oberen, auf
dem Vorlagetisch 3 zurtickbleibenden Werkstiickes 1b entge-
genwirkt. Gleichfalls wird der Anschlag 7 aus seiner in

Fig. 1 wiedergegebenen Position in Richtung des Pfeils E

18




.
[ X 2 ]
L J L Ld L]
.

nach oben in seine in Fig. 2 gezeigte Position verfahren,
in welcher sein héchster Punkt zumindest mit der Oberfldche
des oberen, zuriickbleibenden Werkstiickes 1b fluchtet oder
dieses vorzugsweise sogar iibergreift, wobei er geringfiigig
in den zwischen den Werkstiicken 1 gebildeten Spalt 8 hinein
ragen kann. Die zu iberfilhrenden Werkstiicke 1 werden folg-
lich sicher und zuverlissig weiter an die ihnen zugedachte
Position auf dem Maschinentisch 2 iiberfiithrt, ohne daB ei-
nerseits die Gefahr besteht, daB das untere iberfihrte
Werkstiick la dabei "verloren geht", und ohne dal anderer-
seits die Gefahr besteht, daB das obere zurilickbleibende
Werkstiick 1b - zumindest iiber einen Abschnitt des Verlage-

rungsweges - "mitgezogen" wird.
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Patentanspriiche

zufilhreinrichtung zum Uberfiihren von im wesentlichen
plattenférmigen Werkstiicken (1) an eine Werkzeugmaschi-
ne, insbesondere eine S&igemaschine, wobei die Zufihr-
einrichtung einen hdhenverlagerbaren Vorlagetisch (3)
zur Aufnahme der plattenférmigen Werkstiicke (1) sowie
eine insbesondere h&henverlagerbare Schubeinheit (4)
aufweist, welche zum Verschieben wenigstens eines Werk-
stiickes (1) im wesentlichen entlang der Erstreckungs-
ebene des Vorlagetisches (3) in Richtung der Werkzeug-
maschine ausgebildet ist, und wobei die Zufihreinrich-
tung ferner wenigstens einen im Bereich des der Werk-
zeugmaschine zugewandten Endes des Vorlagetisches (3)
angeordneten Anschlag (7) aufweist, welcher widhrend des
Verlagerns wenigstens eines plattenfdrmigen Werkstickes
(1) mittels der Schubeinheit (4) zum Zuriickhalten wei-
terer auf dem Vorlagetisch (3) befindlicher plattenfér-
miger Werkstiicke (1) ausgebildet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zufithreinrichtung wenigstens eine im
Bereich des der Werkzeugmaschine zugewandten Endes des
Vorlagetisches (3) angeordnete Rolle (5) aufweist, wel-
che mittels eines mit der Vorschubgeschwindigkeit der

Schubeinheit (4) synchronisierbaren Drehantriebs in Ro-
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tation versetzbar und auf einem geeigneten Hohenniveau
angeordnet ist, um wenigstens ein auf dem Vorlagetisch
(3) befindliches plattenférmiges Werkstick (1) mittels
der Schubeinheit (4) iiber die Rolle (5) hinweg zu ver-

lagern.

zufiihreinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-

net, daB die Rolle (5) h&henverlagerbar ist.

gzufiihreinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die Rolle (5) zwischen einem ersten H®henni-
veau, in welchem sich der hdchste Punkt ihrer Mantel-
fliche (5a) unterhalb der Oberfléche eines Maschinenti-
sches (2) der Werkzeugmaschine befindet, und einem
zweiten Hohenniveau, in welchem sich der hochste Punkt
ihrer Mantelfliche (5a) oberhalb der Oberflédche des Ma-
schinentisches (2) der Werkzeugmaschine befindet, hin

und her verlagerbar ist.

zufihreinrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Verlagerungsweg der Rolle (5)

voreinstellbar, insbesondere programmierbar, ist.

zufitihreinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daf die Mantelfliche (5a) der

Rolle (5) aus einem Material mit groBem Haftreibungsko-
‘effizient, insbesondere Gummi, gebildet oder mit einem

solchen Material beschichtet ist.

Zzufihreinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-

durch gekennzeichnet, daB der Anschlag (7) hdhenverla-
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gerbar ist.

gufithreinrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, daB der Anschlag (7) zumindest zwischen einem ers-
ten Hohenniveau, in welchem sich sein héchster, als Wi-
derlager fiir die zuriickzuhaltenden plattenférmigen
Werkstiicke (1) dienender Punkt (7a) oberhalb der Dreh-
achse (6) der Rolle (5) befindet, und einem zweiten,
gegeniiber dem ersten Hoéhenniveau h&heren Hbhenniveau,
in welchem sich sein hoéchster Punkt (7a) unmittelbar
unterhalb des héchsten Punktes der Mantelfldche (5a)

der Rolle (5) befindet, hin und her verlagerbar ist.

zufiihreinrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Anschlag (7) unabh&ngig von der

Rolle (5) héhenverlagerbar ist.

zufiihreinrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB der Verlagerungsweg (E) des
Anschlags (7) entsprechend der Dicke der zu iberfihren-
den plattenfdrmigen Werkstiicken (1) voreinstellbar,

insbesondere programmierbar, ist.

gzufiihreinrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB sowohl die Rolle (5) als auch
der Anschlag (7) hdhenverlagerbar sind, wobei die zeit-
liche Abfolge der Hdhenverlagerung der Rolle (5) und

des Anschlags (7) in Abh&ngigkeit der Vorschubgeschwin-
digkeit der Schubeinheit (4) voreinstellbar, insbeson-

dere programmierbar, ist.
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

Zufiihreinrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zeitliche Abfolge der Hbhenverlage-
rung (C; E) der Rolle (5) und des Anschlags (7) automa-

tisch voreinstellbar ist.

Zufihreinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, da® die H8henverlagerbarkeit
(C; E) der Rolle (5) und/oder des Anschlags (7) flui-
disch, insbesondere hydraulisch, pneumatisch oder hyd-

ropneumatisch, erfolgt.

Zufihreinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere, entlang der der
Werkzeugmaschine zugewandten Kante des Vorlagetisches
(3) nebeneinander angeordnete Rollen (5) und/oder An-

schldge (7) vorgesehen sind.

zufiihreinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rolle(n) (5) und/oder
der Anschlag/die Anschl&ge (7) an dem Vorlagetisch (3)
festgelegt ist/sind.

Zufihreinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rolle(n) (5) und/oder
der Anschlag/die Anschldge (7) an einem Maschinentisch

(2) der Werkzeugmaschine festgelegt ist/sind.

Zufiilhreinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daf die Rolle(n) (5) und/oder
der Anschlag/die Anschlige (7) an einer separaten Trag-

einrichtung festgelegt sind.
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17. Werkzeugmaschine, insbesondere S&dgemaschine, mit we-

nigstens einer Zufihreinrichtung gemdB einem der voran-

gehenden Anspriiche.

Patentanwalt

Dipl.-ing. Mag. Michael Babeluk
A-1150 Wien, Mariahilfer Gortel 39/17

Tel.: (+43 1) 89289 330 Fax: (+43 1) 89289333
a-mail: patanr@habelak.at
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