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(57) Abstract: A machine (19) for machi-
ning elongated work pieces (25) comprises
a machining device (21) for work piece
machining and a holding and centering ap-
paratus (1) for the particular work piece
(25). The holding and centering apparatus

computer program product is provided.

(57) Zusammenfassung:

(1) comprises a controllable holding device
(2) and a centering device (3). A release
state of the holding device (2) and a cente-
ring state of the centering device (3) can be
implemented at the same time. In the relea-
se state of the holding device (2), and the
centering device (3) being located in the
centered state at the same time, a work pie-
ce (25) is positioned in a target position
transversely to a longitudinal machine axis
(15) and can be moved along the longitudi-
nal machine axis (15) relative to the hol-
ding and centering apparatus (1). A me-
thod for machining elongated work pieces
(25) comprises corresponding procedural
steps. In order to operate the machine (19),
a machining program is provided, which is
created according to a method provided
therefor. In order to carry out the method
for creating the machining program, a

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Eine Maschine (19) zum Bearbeiten von ldnglichen Werkstiicken (25) weist eine Bearbeitungseinrichtung (21) tiir die Werkstiick-
bearbeitung sowie eine Halte- und Zentriervorrichtung (1) fiir das betreffende Werkstiick (25) auf. Die Halte- und Zentriervorrich-
tung (1) umfasst eine steuerbare Halteeinrichtung (2) sowie eine Zentriereinrichtung (3). Ein Freigabezustand der Halteeinrich-
tung (2) und ein zentrierender Zustand der Zentriereinrichtung (3) sind zeitgleich realisierbar. Ein Werkstiick (25) ist bei Freiga-
bezustand der Halteeinrichtung (2) und bei gleichzeitig im zentrierenden Zustand befindlicher Zentriereinrichtung (3) quer zu ei-
ner Maschinen-Léngsachse (15) in eine Solllage positioniert und entlang der Maschinen-Léngsachse (15) relativ zu der Halte- und
Zentriervorrichtung (1) bewegbar. Ein Verfahren zum Bearbeiten von ldnglichen Werkstiicken (25) umfasst entsprechende Ver-
fahrensschritte. Zum Betreiben der Maschine (19) dient ein Bearbeitungsprogramm, das nach einem hierfiir vorgesehenen Verfah-
ren erstellt wird. Zur Durchfiihrung des Verfahrens zum Erstellen des Bearbeitungsprogramms ist ein Computerprogrammprodukt
vorgeschen.
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Maschine und Verfahren zum Bearbeiten von ldnglichen Werksticken

Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Bearbeiten von langlichen Werkstlicken,
insbesondere von Metallprofilen, mit einer Bearbeitungseinrichtung, mittels derer
ein mit seiner Langsrichtung entlang einer Maschinen-Langsachse verlaufendes
Werkstuck bearbeitbar ist sowie mit einer Halte- und Zentriervorrichtung fir ein
Werkstiick, die eine steuerbare Halteeinrichtung sowie eine Zentriereinrichtung
umfasst,

e wobei die Halteeinrichtung in einen Haltezustand sowie in einen Freigabezu-
stand Uberfuhrbar ist und das Werkstiick bei Haltezustand in Richtung der Ma-
schinen-Langsachse an der Halte- und Zentriervorrichtung festlegt und bei
Freigabezustand fir eine Bewegung relativ zu der Halte- und Zentriervor-
richtung entlang der Maschinen-Langsachse freigibt und

¢ wobei mittels der in einem zentrierenden Zustand befindlichen Zentrierein-
richtung das Werkstlick quer zu der Maschinen-Langsachse in eine Solllage

positioniert ist.

Die Erfindung betrifft auBerdem ein mit der vorstehenden Maschine durchfiihrba-
res Verfahren zum Bearbeiten von langlichen Werkstlicken, insbesondere Metall-
profilen, ein Bearbeitungsprogramm zum Betreiben der eingangs genannten Ma-

schine, ein Verfahren zum Erstellen eines derartigen Bearbeitungsprogramms
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sowie ein Computerprogrammprodukt zum Durchfihren des letztgenannten Ver-

fahrens.

Eine Maschine und ein Verfahren der eingangs genannten Art sind offenbart in EP
0 705 655 Al. An der vorbekannten Maschine sind entlang einer langs eines Ma-
schinenbettes verlaufenden Maschinen-Langsachse insgesamt drei Halte- und
Zentriervorrichtungen fir ein Werkstick angeordnet. Die mittlere Halte- und
Zentriervorrichtung ist stationar, die beiden auBenliegenden Halte- und Zentrier-
vorrichtungen kénnen entlang der Maschinen- Langsachse verfahren. Jede der
Halte- und Zentriervorrichtungen weist ein Spannfutter mit vier Spannbacken
auf, die einander an der Maschinen-Ldangsachse paarweise gegeniberliegen. Um
die Maschinen-Langsachse sind die vier Spannbacken des Spannfutters um 90°
gegeneinander versetzt. Bei geschiossenem Spannfutter wird ein die betreffende
Halte- und Zentriervorrichtung durchsetzendes Werkstlick mittels der Spannba--
cken sowohl in Richtung der Maschinen-Léngsachse fixiert als auch quer zu der
Maschinen-Langsachse zentriert. Ist das Spannfutter gedffnet, so ist das Werk-
stuick fur eine in Richtung der Maschinen-Langsachse auszufiihrende Bewegung
relativ zu der betreffenden Halte- und Zentriervorrichtung freigegeben. Es ist
dann moglich, das Werkstick gegeniiber der Halte- und Zentriervorrichtung ent-
lang der Maschinen-Langsachse nachzusetzen. Ein derartiges Nachsetzen des
Werkstlickes ist insbesondere erforderlich, damit ein Werkstuck mittels der Bear-
beitungseinrichtung der Maschine Uber eine Lédnge bearbeitet werden kann, wel-
che die maximale Verfahrweglénge der Bearbeitungseinrichtung in Richtung der
Maschinen-Langsachse Ubersteigt. Im Anschluss an das Nachsetzen des Werk-
stlickes wird das zuvor gedffnete Spannfutter wieder geschlossen. Das Werksttick
ist an der Halte- und Zentriervorrichtung dann erneut in Richtung der Werkstiick-
Langsachse fixiert und quer zu der Maschinen-Ldangsachse zentriert. Nur bei einer
Zentrierung des Werkstlckes ist eine hochgenaue Werkstlickbearbeitung még-
lich.

Den Stand der Technik dahingehend weiterzubilden, dass sich die fir die Werk-
stuckbearbeitung erforderlichen Abldufe vereinfachen, ist Aufgabe der vorliegen-

den Erfindung.
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ErfindungsgemaB geldst wird diese Aufgabe durch die Gegenstdnde der Patent-
anspriche 1, 9, 10, 11 ,12.

Im Falle der Erfindung ist eine Halte- und Zentriervorrichtung vorgesehen, deren
Halteeinrichtung und deren Zentriereinrichtung voneinander entkoppelt betatigt
werden kénnen. Infolgedessen sind der Freigabezustand der Halteeinrichtung
und der zentrierende Zustand der Zentriereinrichtung zeitgleich realisierbar. Die-
ses Erfindungsmerkmal gestattet es, ein Werkstilck in Richtung der Maschinen-
Langsachse relativ zu der Halte- und Zentriervorrichtung zu bewegen, ohne dass
zu diesem Zweck die Zentrierung des Werkstiickes aufgehoben werden miusste.
Nach Abschluss der Relativbewegung ist lediglich die Halteeinrichtung aus dem
Freigabe- in den Haltezustand zu Gberfihren. Die Notwendigkeit einer erneuten
Zentrierung des Werkstilickes entféllt. Das Werkstlck behalt folglich ungeachtét
etwaiger Nachsetzbewegungen eine einmal definierte Solllage quer zu der Ma-
schinen-Langsachse bei. Dieser Umstand wirkt sich auch auf die erzielbare Bear-
beitungsgenauigkeit positiv aus. So ergibt sich quer zu der Maschinen-Léngs-
achse auch bei Nachsetzbewegungen des Werkstlickes eine einheitliche gegen-

seitige Zuordnung von Werkstiick und Bearbeitungseinrichtung.

Um das erfindungsgemaBe Verfahren durchzufiihren, wird ein hierfir erstelites
Bearbeitungsprogramm auf einer numerischen Maschinensteuerung der erfin-
dungsgemaBen Bearbeitungsmaschine ausgefiihrt. Dieses Bearbeitungspro-
gramm umfasst eine Vielzahl von Steuerbefehlen, mittels derer die Halteeinrich-
tung sowie die Zentriereinrichtung, insbesondere Antriebe dieser Einrichtungen,
im Sinn des erfindungsgemaBen Verfahrens gesteuert werden. Die Steuerbefehle
werden im Rahmen des erfindungsgemaBen Verfahrens zum Erstellen des erfin-
dungsgemadBen Bearbeitungsprogramms erzeugt. Zum Durchfiihren der Schritte
des erfindungsgemaBen Verfahrens zum Erstellen des erfindungsgemaBen Bear-
beitungsprogramms dient ein Computerprogrammprodukt mit entsprechenden
Kodierungsmitteln. Dieses Computerprogrammprodukt bildet einen wesentlichen
Bestandteil eines rechnergestiitzten Programmiersystems, das seinerseits den
Anwender in die Lage versetzt, die Steuerbefehle des erfindungsgemafien Bear-

beitungsprogramms zu generieren.
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Besondere Ausfuihrungsarten der Erfindung nach den unabhangigen Patentan-

sprichen ergeben sich aus den abhangigen Patentanspriichen 2 bis 8.

Im Falle der Erfindungsbauart nach Patentanspruch 2 besteht insbesondere die
Mdglichkeit, jede beliebige Stelle an dem AuBenumfang eines Werkstiickes fir

die Bearbeitungseinrichtung zugéanglich zu machen.

GemaB Patentanspruch 3 ist wenigstens ein Walzelement als Zentrierelement der
Zentriereinrichtung vorgesehen. Aufgrund ihrer drehbaren Lagerung erlauben
derartige Zentrierelemente reibungsarme Bewegungen zentrierter Werkstiicke

entlang der Maschinen-Léngsachse.

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung weisen die Halteeinrichtung und die
Zentriereinrichtung der Halte- und Zentriervorrichtung ein gemeinsames Halte-
und Zentrierelement auf (Patentanspruch 4). Dieses Bauteil iibernimmt im Inte-
resse eines einfachen und insbesondere im Interesse eines kompakten Aufbaus

der Halte- und Zentriervorrichtung eine Doppelfunktion.

Patentanspruch 5 beschreibt eine besonders zweckméaBige Bauart eines Halte-
und Zentrierelementes. Zur Uberfiihrung in den Haltezustand ist das als Walz-
element ausgebildete Halte- und Zentrierelement lediglich gegen eine Drehbewe-
gung um seine Drehachse zu sperren. Ist diese Bewegungssperre aufgehoben, so
lasst das Halte- und Zentrierelement eine reibungsarme Bewegung des zentrier-

ten Werkstuckes entlang der Maschinen-Ldangsachse zu.

Die Patentanspriuche 6 und 7 betreffen kompakte Ausfiihrungsformen der erfin-
dungsgemaBen Halte- und Zentriervorrichtung.

GemaB Patentanspruch 8 sind im Falle einer weiteren bevorzugten Bauart der
erfindungsgeméBen Maschine zwei Halte- und Zentriervorrichtungen vorgesehen,
die entlang der Maschinen-Langsachse gegeneinander versetzt angeordnet und
relativ zueinander bewegbar sind. Wahrend der Relativbewegung der Halte- und
Zentriervorrichtungen befinden sich beide Zentriereinrichtungen im zentrierenden

Zustand. Die Halteeinrichtung an einer der Halte- und Zentriervorrichtungen ist
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in den Haltezustand, die Halteeinrichtung der anderen Halte- und Zentriervor-
richtung in den Freigabezustand geschaltet. Auf diese Art und Weise lassen sich
mittels der beiden Halte- und Zentriervorrichtungen auf flexible Art und Weise
Bewegungen eines Werkstlickes entlang der Maschinen-Langsachse realisieren.

Nachstehend wird die Erfindung anhand beispielhafter schematischer Darstellun-
gen naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1: eine erste Bauart einer Halte- und Zentriervorrichtung fir Einzel- und

Endlosprofile,

Fig. 2: eine zweite Bauart einer Halte- und Zentriervorrichtung fur Einzel- und

Endlosprofile,

Fig. 3a: eine Laserbearbeitungsmaschine mit zwei Halte- und Zentriervorrich-

tungen gemaB Fig. 1 in einer ersten Phase einer Werkstiickbearbeitung,
Fig. 3b: die Halte- und Zentriervorrichtungen gemaB Fig. 3a in Alleindarstellung,

Fign. 4a, 4b, 5a, 5b,
6a, 6b, 7a, 7b: die Anordnungen gemaB den Fign. 3a und 3b in weiteren

Phasen einer Werkstlickbearbeitung und

Fig. 8: eine Laserbearbeitungsmaschine mit einer einzelnen Halte- und Zent-

riervorrichtung gemasB Fig. 1,

GemaB Fig. 1 weist eine Halte- und Zentriervorrichtung 1 eine steuerbare Halte-
einrichtung 2 sowie eine gleichfalls steuerbare Zentrierereinrichtung 3 auf. Bei
der Halteeinrichtung 2 handelt es sich um ein Spannfutter mit zwei als Spannba-
cken 4, 5 ausgebildeten Halteelementen, die in Richtung eines Doppelpfeilé 6
aufeinander zu oder voneinander weg bewegbar sind. Die Zentriereinrichtung 3
umfasst ein Zentrierrollenpaar 7 mit als Zentrierrollen 8, 9 ausgebildeten Zent-
rierelementen sowie ein Zentrierrollenpaar 10 mit Zentrierelementen in Form von

Zentrierrollen 11, 12. Eine von den Zentrierrollen 8, 9 definierte Zentrierachse 13
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verlauft senkrecht zu einer Zentrierachse 14 der Zentrierrollen 11, 12. In Rich-
tung der Zentrierachse 13 sind die Zentrierrollen 8, 9 relativ zueinander zustell-
bar. Entsprechende Zustellbewegungen kénnen die Zentrierrollen 11, 12 entlang
der Zentrierachse 14 ausfithren. Das Zentrum der Zentriereinrichtung 3 liegt auf
einer mit der Langsmittelachse der Halte- und Zentriervorrichtung 1 zusammen-
fallenden Maschinen-Langsachse 15. Samtliche Zentrierrollen 8, 9, 11, 12 sind
frei um eine Drehachse drehbar, die jeweils senkrecht zu der Maschinen-
Langsachse 15 verlauft. Eine Drehachse 16 der Zentrierrolle 8 ist in Fig. 1 bei-

spielhaft angedeutet.

Das Zentrierrollenpaar 7, das Zentrierrollenpaar 10 sowie das Spannbackenpaar
mit den Spannbacken 4, 5 sind entlang der Maschinen-Langsachse 15 gegenei-
nander versetzt. Sowohl die Halteeinrichtung 2 mit den Spannbacken 4, 5 als
auch die Zentriereinrichtung 3 mit den Zentrierrollenpaaren 7, 10 sind an einem
lediglich in Fig. 1 andeutungsweise gezeigten Rundschalttisch 17 angebracht und
mittels des Rundschalttisches 17 gemeinschaftlich um die Maschinen-Langsachse
15 drehbar. Die Drehbeweglichkeit des Rundschalttisches 17 bzw. der Halteein-
richtung 2 und der Zentriereinrichtung 3 ist in Fig. 1 durch einen Doppelpfeil 18
veranschaulicht. Anstelle des Rundschalttisches 17 sind auch andere Dreheinrich-

tungen denkbar.

Eine als gleichwertige Alternative zu der Halte- und Zentriervorrichtung 1 ein-
setzbare Halte- und Zentriervorrichtung 1a zweiter Bauart ist in Fig. 2 darge-
stellt. Abweichend von der Halte- und Zentriervorrichtung 1 gemaB Figur 1 wei-
sen eine Halteeinrichtung 2a und eine Zentriereinrichtung 3a gemeinsame Halte-
und Zentrierelemente 8a, 9a, 11a, 12a auf. Bei letzteren handelt es sich um
Walzelemente, im gezeigten Beispielsfall um Rollen, die wahiweise gegen eine
Drehung um ihre Achsen, beispielsweise um eine Drehachse 16a, gesperrt oder
fur eine derartige Drehung freigegeben werden kénnen. Sind die Rollen 8a, 9a,
11a, 12a gegen eine Drehbewegung gesperrt, so Ubernehmen sie die Funktion
der Halteeinrichtung 2a. Abweichend von der beschriebenen Ausfiihrungsform
kann auch nur ein Teil der Rollen 8a, 9a, 11a, 12a gegen eine Drehbewegung

sperrbar sein.
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Unabhangig von ihrer Drehbeweglichkeit definieren die Rollen 8a, 9a, 11a, 12a
ein auf der Maschinen-Langsachse 15 liegendes Zentrum sowie Zentrierachsen
13a, 14a und bilden auf diese Weise eine Zentriereinrichtung 3a. Sind die Rollen
8a, 9a, 11a, 12a frei drehbar, so gestatten sie auch im zentrierenden Zustand
eine Relativbewegung zwischen der Halte- und Zentriervorrichtung 1a und einem
diese durchsetzenden und parallel zu der Maschinen-Langsachse 15 ausgerichte-
ten Werkstuck.

GemaB den Fign. 3a bis 7b sind zwei Halte- und Zentriervorrichtungen 1 der in
Fig. 1 dargestellten Bauart als Komponenten einer Laserbearbeitungsmaschine,
vorliegend einer Laserschneidmaschine 19, vorgesehen. Alternativ kdnnten zwei

Halte- und Zentriervorrichtungen la verwendet werden.

Beide Halte- und Zentriervorrichtungen 1 sind an einem Maschinenbett 20 der
Laserschneidmaschine 19 angebracht und dabei unabhangig voneinander entlang
der Maschinen- Langsachse 15 translatorisch bewegbar. Die Halteeinrichtung 2
und die Zentriereinrichtung 3 an der einen Halte- und Zentriervorrichtung 1 kén-
nen unabhdngig von der Halteeinrichtung 2 und der Zentriereinrichtung 3 an der
anderen Halte- und Zentriervorrichtung 1 um die Maschinen-Langsachse 15 in
Richtung des Doppelpfeils 18 gedreht werden. Eine als Laserschneidkopf 21 aus-
geflihrte Bearbeitungseinrichtung ist an dem freien Ende eines Auslegers 22 der
Laserschneidmaschine 19 angebracht. Alternativ sind als Bearbeitungseinrichtung
unter anderem auch eine Einrichtung zum Autogen- und/oder eine Einrichtung

zum Plasmaschneiden denkbar.

Durch Verfahren des Auslegers 22 langs des Maschinenbettes 20 kann der Laser-
schneidkopf 21 entlang der parallel zu einer x-Achse verlaufenden Maschinen-
Langsachse 15 bewegt werden. An dem Ausleger 22 kann der Laserschneidkopf
21 in Richtung einer senkrecht zu der x-Achse bzw. der Maschinen-Langsachse
15 verlaufenden y-Achse verfahren. AuBerdem ist der Laserschneidkopf 21 in
Richtung einer vertikalen z-Achse beweglich und um die y-Achse sowie um die z-
Achse drehbar.
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Alle wesentlichen Funktionen der Laserschneidmaschine 19 werden numerisch
gesteuert. Eine CNC-Steuerung 23 ist in Figur 3a skizziert. In den Figuren 3a bis
4b ist auBerdem ein maschinenseitiger Festanschlag 24 angedeutet. In dem an-
hand der Figuren 3a bis 7b veranschaulichten Bearbeitungsbeispiel wird die La-
serschneidmaschine 21 zur schneidenden Bearbeitung eines Werkstlickes in Form
eines metallenen Profilstabes 25 eingesetzt. Die Lange des Profilstabes 25 lUber-
steigt die maximale Verfahrweglange des Laserschneidkopfes 21 in Richtung der

x-Achse.

Mittels der CNC-Steuerung 23 wird ein numerisches Bearbeitungsprogramm zum
Betreiben der Laserschneidmaschine 19 abgearbeitet. Das numerische Bearbei-
tungsprogramm wird mittels eines Programmiersystems erstelit. Wesentlicher
Bestandteil des Programmiersystems ist ein Computerprogrammprodukt zur Er-

zeugung der einzelnen Steuerbefehle des numerischen Bearbeitungsprogramms.

Zu Beginn der Werkstlickbearbeitung befindet sich sowohl die Halteeinrichtung 2
der hinteren Halte- und Zentriervorrichtung 1 (in den Abbildungen links) als auch
die Halteeinrichtung 2 der vorderen Halte- und Zentriervorrichtung 1 (in den Ab-
bildungen rechts) in einem Freigabezustand. Die Spannbacken 4, 5 der Halte-
einrichtungen 2 nehmen dementsprechend ihre zuriickgezogene Position ein.
Auch die Zentriereinrichtungen 3 der beiden Halte- und Zentriervorrichtungen 1

sind geoffnet und dementsprechend unwirksam.

Bei diesem Funktionszustand der Halte- und Zentriervorrichtungen 1 wird der zu
bearbeitende Profilstab 25 mit einem Langsende entlang der Maschinen-Langs-
achse 15 in die hintere Halte- und Zentriervorrichtung 1 eingefthrt. Die Zufuhr
des Profilstabes 25 kann maschinell, beispielsweise mit Hilfe einer angetriebenen
Rollenbahn, aber auch von Hand erfolgen. Die Vorschubbewegung des Profilsta-
bes 25 endet, sobald dessen voreilendes Ende an dem maschinenseitigen Fest-
anschlag 24 zur Anlage kommt. Die sich damit ergebenden Verhaltnisse sind in
den Fign. 3a und 3b dargestellt. Mittels des Festanschlages 24 wird fur die CNC-
Steuerung 23 der Laserschneidmaschine 19 die Nulllage des Profilstabes 25 in x-
Richtung definiert, von der ausgehend der Profilstab 25 im Laufe der Werkstlick-

bearbeitung bewegt wird.
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Sobald der Profilstab 25 mit seinem voreilenden La&ngsende an dem Festanschlag
24 anliegt, wird die Zentriereinrichtung 3 der hinteren Halte- und Zentriervor-
richtung 1 in den zentrierenden Zustand Uberfihrt. Zu diesem Zweck werden die
Zentrierrollen 8, 9, 11, 12 der Zentriereinrichtung 3 entlang der Zentrierachsen
13, 14 gegeneinander bewegt. Der Profilstab 25 wird dadurch quer zu der Ma-
schinen-Langsachse 15 zentriert, das heit in eine Solllage Gberflhrt. Im zentrie-
renden Zustand der Zentriereinrichtung 3 liegen die Zentrierrollen 8, 9, 11, 12
an den Langsseiten des Profiistabes 25 von auBen spielfrei und im wesentlichen
drucklos an. Zeitgleich oder unmittelbar im Anschluss an die Zentrierung des
Profilstabes 25 wird die Halteeinrichtung 2 der hinteren Halte- und Zentriervor-
richtung 1 aus dem Freigabezustand in den Haltezustand Uberfuhrt. Zu diesem
Zweck werden die geoffneten Spannbacken 4, 5 der Halteeinrichtung 2 so weit
gegeneinander bewegt, bis sie den Profilstab 25 an einander gegenuberliegenden
Seiten unter Vorspannung beaufschlagen. Dadurch ist der Profilstab 25 an der
hinteren Halte- und Zentriervorrichtung 1 in Richtung der Maschinen-Langsachse

15 festgelegt.

Der Festanschlag 24 wird nun in radialer Richtung der Maschinen-Langsachse 15
aus dem Bewegungsbereich der Halte- und Zentriervorrichtungen 1 entfernt. An
der vorderen Halte- und Zentriervorrichtung 1 befinden sich die Halteeinrichtung
2 und die Zentriereinrichtung 3 nach wie vor im gedffneten Zustand (Fign. 4a,
4b).

Ausgehend von ihrer Position gemaB Fig 4a verfahrt die vordere Halte- und Zent-
riervorrichtung 1 entlang der Maschinen-Langsachse 15 in Richtung auf die hinte-
re Halte- und Zentriervorrichtung 1. Aufgrund dieser Relativbewegung der Halte-
und Zentriervorrichtungen 1 lauft das von der hinteren Halte- und Zentriervor-
richtung 1 vorkragende Ende des Profilstabes 25 in die vordere Halte- und Zent-
riervorrichtung 1 ein und kommt dort zwischen den zurtickgezogenen Spannba-
cken 4, 5 der Halteeinrichtung 2 sowie zwischen den gleichfalls zurlickgezogenen
Zentrierrollen 8, 9, 11, 12 zu liegen. In der zu den Figuren 3a, 3b bezulglich der
hinteren Halte- und Zentriervorrichtung 1 beschriebenen Weise wird der Profil-
stab 25 nun an der vorderen Halte- und Zentriervorrichtung 1 durch Betatigen
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der Zentriereinrichtung 3 zentriert und durch Betatigen der Halteeinrichtung 2 in
Richtung der Maschinen-Léngsachse 15 festgelegt. Nach der Zentrierung und
Festlegung des Profilstabes 25 an der vorderen Halte- und Zentriervorrichtung 1
wird die Halteeinrichtung 2 der hinteren Halte- und Zentriervorrichtung 1 durch
Offnen der Spannbacken 4, 5 aus dem Haltezustand in den Freigabezustand U-
berfliihrt. Die Zentriereinrichtung 3 der hinteren Halte- und Zentriervorrichtung 1
behalt ihren zentrierenden Zustand bei. Bei Freigabezustand der Halteeinrichtung
2 und bei gleichzeitig realisiertem zentrierenden Zustand der Zentriereinrichtung
3 an der hinteren Halte- und Zentriervorrichtung 1 bewegt sich die vordere Hal-
te- und Zentriervorrichtung aus der nicht gezeigten Position nahe der hinteren
Halte- und Zentriervorrichtung 1 gemeinsam mit dem an ihr festgelegten Profil-
stab 25 zuriick in Richtung auf ihre Ausgangsposition. Dabei ist der Profilstab 25
sowohl! an der hinteren Halte- und Zentriervorrichtung 1 als auch an der vorde-

ren Halte- und Zentriervorrichtung 1 zentriert.

Die gemeinsame Vorwartsbewegung der vorderen Halte- und‘Zentriervorrichtung
1 sowie des daran gehaltenen Profilstabes 25 entlang der Maschinen-Léngsachse

15 endet, sobald der Betriebszustand gemaB den Fign. 5a, 5b erreicht ist.

Nun wird an dem von der Vorderseite der vorderen Halte- und Zentriervorrich-
tung 1 vorkragenden Ende des Profilstabes 25 mittels des Laserschneidkopfés 21
der Profilanschnitt erstellt. Ist zu diesem Zweck eine Relativbewegung des Laser-
schneidkopfes 21 und des Profilstabes 25 entlang der Maschinen-Langsachse 15
erforderlich, so kann diese Relativbewegung entweder ausschlieBlich durch Be-
wegung des Laserschneidkopfes 21 oder ausschlieBlich durch Bewegung des Pro-
filstabes 25 oder durch Uberlagerung von Bewegungen des Laserschneidkopfes
21 und des Profilstabes 25 ausgefihrt werden. Langsbewegungen des Profilsta-
bes 25 sind realisierbar durch eine synchrone Bewegung beider Halte- und Zent-
riervorrichtungen 1 entlang der Maschinen-Langsachse 15. Dabei muss die Hal-
teeinrichtung 2 an wenigstens einer der beiden Halte- und Zentriervorrichtungen
1 in den Haltezustand Uberfiihrt sein. Alternativ besteht die Mdglichkeit, lediglich
eine der Halte- und Zentriervorrichtungen 1 mit dem daran mittels der aktivier-
ten Halteeinrichtung 2 fixierten Profilstab 25 léngs der Maschinen-Langsachse 15

zu bewegen, wahrend die andere Halte- und Zentriervorrichtung 1 in Richtung
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der Maschinen-Langsachse 15 ihre momentane Position beibehalt. In diesem Fall
ist die Halteeinrichtung 2 an der stationaren Halte- und Zentriervorrichtung 1 in
den Freigabezustand zu schalten, damit der Profilstab 25 seine Langsbewegung
ausfiihren kann. Unabhangig von der gewahlten Bewegungsalternative befinden
sich die Zentriereinrichtungen 3 an beiden Halte- und Zentriervorrichtungen 1 im
zentrierenden Zustand. Dadurch ist eine hochgenaue Positionierung und - sofern
der Profilstab 25 eine Langsbewegung ausfiihrt - auch eine hochgenaue Flhrung
des Profilstabes 25 gegenliber dem Laserschneidkopf 21 gewahrleistet. Unter
Umstanden, beispielsweise bei entsprechender Profilgeometrie, kann es erforder-
lich sein, den Profilstab 25 zum Erstellen des Profilanschnittes mittels der syn-
chron betriebenen Halte- und Zentriervorrichtungen 1 um die Maschinen-

Langsachse 15 zu drehen.

Spatestens nach Erstellen des Profilanschnittes wird die Halteeinrichtung 2 an der
hinteren Halte- und Zentriervorrichtung 1 von dem Haltezustand in den Freiga-
bezustand Uberfiihrt. Infolgedessen kann sich nun die vordere Halte- und Zent-
riervorrichtung 1 mit dem daran fixierten Profilstab 25 von der hinteren Halte-
und Zentriervorrichtung 1 entfernen und dadurch den Profilstab 25 gegenuber

der hinteren Halte- und Zentriervorrichtung 1 vorschieben.

Ist die Vorschubbewegung beendet, so wird die Halteeinrichtung 2 an der hinte-
ren Halte- und Zentriervorrichtung 1 geschlossen und die Halfeeinrichtung 2 an
der vorderen Halte- und Zentriervorrichtung 1 wird aus dem Haltezustand in den
Freigabezustand Uberfiihrt. Die vordere Halte- und Zentriervorrichtung 1 bewegt
sich dann mit gedffneter Halteeinrichtung 2 in Richtung auf die hintere Halte-
und Zentriervorrichtung 1 in die Position gemafB den Figuren 6a, 6b. Nun wird die
Halteeinrichtung 2 an der vorderen Halte- und Zentriervorrichtung 1 in den Hal-
tezustand Uberfihrt und es folgt die Bearbeitung der von der Vorderseite der
vorderen Halte- und Zentriervorrichtung 1 vorkragenden Teillange des Profilsta-
bes 25 in einer dem Erstellen des Profilanschnittes entsprechenden Weise. Auch
dabei ist der Profilstab 25 an beiden Halte- und Zentriervorrichtungen 1 zentriert
und gegebenenfalls an einer der Halte- und Zentriervorrichtungen 1 in Richtung

der Maschinen-Langsachse 15 gefihrt.
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Zum Abarbeiten der gesamten Bearbeitungslange an dem Profilstab 25 wird die-
ser erforderlichenfalls mehrfach in der vorstehend beschriebenen Art und Weise
mittels der vorderen Halte- und Zentriervorrichtung 1 nachgesetzt. Dabei ist
entweder die Halteeinrichtung 2 der vorderen Halte- und Zentriervorrichtung 1
oder die Halteeinrichtung 2 der hinteren Halte- und Zentriervorrichtung 1 in den
Haltezustand geschaltet. Die Zentriereinrichtungen 3 an beiden Halte- und Zent-
riervorrichtungen 1 befinden sich stets im zentrierenden Zustand.

Im Laufe der Bearbeitung der Profilstabes 25 gelangt dessen hinteres Ende in
den Arbeitsbereich des Laserschneidkopfes 21. Hat das hintere Ende des Profil-
stabes 25 die hintere Halte- und Zentriervorrichtung 1 verlassen, so ist der Pro-
filstab 25 nur noch an der vorderen Halte- und Zentriervorrichtung 1 festgelegt
(Fign. 7a, 7b). Bei geschlossener Halteeinrichtung 2 und gleichfalls geschlossener
Zentriereinrichtung 3 verfahrt nun die vordere Halte- und Zentriervorrichtung 1
gemeinsam mit dem Profilstab 25 entlang der Maschinen-Langsachse 15 in eine
Position, in welcher der Laserschneidkopf 21 an der zu der hinteren Halte- und
Zentriervorrichtung 1 weisenden Seite der vorderen Halte- und Zentriervorrich-
tung 1 angeordnet ist. Dort fuhrt der Laserschneidkopf 21 die Endenbearbeitung
des Profilstabes 25 durch. Auch die Endenbearbeitung des Profilstabes 25 wird

entsprechend der Erstellung des Profilanschnittes durchgefiihrt.

AbschlieBend wird an der vorderen Halte- und Zentriervorrichtung 1 die Halteein-
richtung 2 in den Freigabezustand und die Zentriereinrichtung 3 in den AuBer-
funktionszustand Uberfuhrt. Der bearbeitete Profilstab 25 kann nun maschinell,
etwa Uber ein motorisch angetriebenes Abférderband, oder von Hand ausge-

schleust werden.

Abweichend von dem vorstehend im Einzelnen beschriebenen Beispielsfall kann
eine der Halte- und Zentriervorrichtungen 1 in Richtung der Maschinen-
Langsachse 15 ortsfest angebracht sein. Von dem beschriebenen Bearbeitungs-

ablauf abweichende Ablaufe sind moglich.

Gleichfalls denkbar ist die Verwendung lediglich einer einzigen Halte- und Zent-

riervorrichtung 1, 1a der in Fig. 1 beziehungsweise in Fig. 2 gezeigten Bauart.
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Eine derartige Laserschneidmaschine 19a ist in Fig. 8 dargestellt. Die Halte- und
Zentriervorrichtung 1 ist entlang der Maschinen-Langsachse 15 verfahrbar. Mit
dem Bezugszeichen 26 ist in Figur 8 eine zusatzlich zu der Halte- und Zentrier-
vorrichtung 1 vorgesehene Werkstlick-Haltevorrichtung versehen, die hinsichtlich
ihrer Bauart von der Halte- und Zentriervorrichtung 1 und auch von der Halte-
und Zentriervorrichtung 1a abweicht.
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Patentanspriiche

Maschine zum Bearbeiten von langlichen Werkstiicken (25), insbesondere
von Metallprofilen, mit einer Bearbeitungseinrichtung (21), mittels derer ein
mit seiner Langsrichtung entlang einer Maschinen-Langsachse (15) verlau-
fendes Werkstlick (25) bearbeitbar ist sowie mit einer Halte- und Zentrier-
vorrichtung (1, 1a) fur ein Werkstiick (25), die eine steuerbare Halteeinrich-
tung (2, 2a) sowie eine Zentriereinrichtung (3, 3a) umfasst,

. wobei die Halteeinrichtung (2, 2a) in einen Haltezustand sowie in einen
Freigabezustand Uberfihrbar ist und das Werkstiick (25) bei Haltezu-
stand in Rithtung der Maschinen-Léngsachse (15) an der Halte- und
Zentriervorrichtung (1, 1a) festiegt und bei Freigabezustand fir eine
Bewegung relativ zu der Halte- und Zentriervorrichtung (1, 1a) entlang
der Maschinen-Léngsachse (15) freigibt und

. wobei mittels der in einem zentrierenden Zustand befindlichen Zent-
riereinrichtung (3, 3a) das Werkstlick (25) quer zu der Maschinen-
Langsachse (15) in eine Solllage positioniert ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Freigabezustand der Halteeinrichtung (2, 2a) und der zentrierende

Zustand der Zentriereinrichtung (3, 3a) zeitgleich realisierbar sind und dass

das Werksttick (25) bei Freigabezustand der Halteeinrichtung (2, 2a) und

bei gleichzeitig im zentrierenden Zustand befindlicher Zentriereinrichtung

(3, 3a) entlang der Maschinen-Langsachse (15) relativ zu der Halte- und

Zentriervorrichtung (1, 1a) bewegbar und quer zu der Maschinen-L&ngs-

achse (15) in die Solllage positioniert ist

Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Halteeinrich-
tung (2, 2a) und die Zentriereinrichtung (3, 3a) gemeinschaftlich um die

Maschinen-Langsachse (15) drehbar sind.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zentriereinrichtung (3, 3a) ein Zentrierelement (8,9, 11,
12, 8a, 9a, 11a, 12a) in Form eines Walzelementes aufweist, welches um

eine quer zu der Maschinen-Langsachse (15) verlaufende Drehachse (16,
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16a) drehbar gelagert ist und welches bei zentrierendem Zustand der Zent-
riereinrichtung (3, 3a) an einer Werkstlick-Langsseite anliegt und das Werk-
stick (25) quer zu der Maschinen-Langsachse (15) in die Solllage positio-
niert.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Halteeinrichtung (2a) und die Zentriereinrichtung (3a) ein
gemeinsames Halte- und Zentrierelement (8a, 9a, 11a, 12a) aufweisen,
welches bei zentrierendem Zustand der Zentriereinrichtung (3a) an einer
Werkstuck-Langsseite anliegt und das Werkstlick (25) quer zu der Maschi-
nen-Langsachse (15) in die Solllage positioniert und welches in einen dem
Haltezustand der Halteeinrichtung (2a) zugeordneten Haltezustand sowie in
einen dem Freigabezustand der Halteeinrichtung (2a) zugeordneten Freiga-
bezustand Uberfihrbar ist, wobei das Halte- und Zentrierelement (8a, 9a,
11a, 12a) das Werkstick (25) im Haltezustand an der Halte- und Zentrier-
vorrichtung (1a) in Richtung der Maschinen-Langsachse (15) festlegt und im
Freigabezustand fur eine Bewegung relativ zu der Halte- und Zentriervor-

richtung (1a) entlang der Maschinen-Langsachse (15) freigibt.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Halte- und Zentrierelement (8a, 9a, 11a, 12a) ein Walz-
element vorgesehen ist, welches um eine quer zu der Maschinen-Langs-
achse (15) verlaufende Drehachse (16, 16a) drehbar gelagert ist, welches
bei zentrierendem Zustand der Zentriereinrichtung (3a) an einer Werkstlick-
Langsseite anliegt und das Werkstuck (25) quer zu der Maschinen-Langs-
achse (15) in die Solllage positioniert und welches im Haltezustand gegen
eine Drehbewegung um seine Drehachse (16a) gesperrt und im Freigabezu-
stand flir eine Drehbewegung um seine Drehachse (16a) freigegeben bist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zentriereinrichtung (3, 3a) zwei Paare von Zentrierele-
menten (8, 9, 10, 11, 8a, 9a, 11a, 12a) aufweist und die Zentrierelemente
(8,9, 11, 12, 8a, 9a, 11a, 12a) eines jeden Zentrierelementpaares einander

quer zu der Maschinen-Langsachse (15) gegenuberliegen und eine quer zu
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der Maschinen-Langsachse (15) verlaufende Zentrierachse (13, 14, 13a,
14a) definieren, wobei die Zentrierelementpaare entlang der Maschinen-
Langsachse (15) gegeneinander versetzt sind und‘wobei die von den Zent-
rierelementpaaren definierten Zentrierachsen (13, 14, 13a, 14a) in der Pro-
jektion in eine senkrecht zu der Maschinen-Langsachse (15) angeordnete
Projektionsebene unter einem Winkel, vorzugsweise unter einem rechten

Winkel, zueinander verlaufen.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zentriereinrichtung (3, 3a) ein Paar von Zentrierelemen-
ten (8, 9, 11, 12, 8a, 9a, 11a, 12a) und die Halteeinrichtung (2, 2a) ein
Paar von Halteelementen (4, 5, 8a, 9a, 11a, 12a) aufweist, wobei die Zent-
rierelemente (8, 9, 11, 12, 8a, 9a, 11a, 12a) des Zentrierelementpaares
sowie die Halteelemente (4, 5, 8a, 9a, 11a, 12a) des Halteelementpaares
jeweils einander quer zu der Maschinen-Langsachse (15) gegentiberliegen
und wobei das Zentrierelementpaar und das Halteelementpaar entlang der

Maschinen-Langsachse (15) gegeneinander versetzt sind.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei entlang der Maschinen-Langsachse (15) gegeneinander
versetzt angeordnete Halte- und Zentriervorrichtungen (1, 1a) fur ein
Werkstlck (15) vorgesehen sind, die entlang der Maschinen-Langsachse
(15) relativ zueinander bewegbar sind, wahrend sich an.der einen Halte-
und Zentriervorrichtung (1, 1a) die Halteeinrichtung (2, 2a) im Haltezu-
stand und die Zentriereinrichtung (3, 3a) im zentrierenden Zustand befindet
und wahrend sich gleichzeitig an der anderen Halte- und Zentriervorrich-
tung (1, 1a) die Halteeinrichtung (2, 2a) im Freigabezustand und die Zent-

riereinrichtung (3, 3a) im zentrierenden Zustand befindet.

Verfahren zum Bearbeiten von langlichen Werkstiicken (25), insbesondere

von Metallprofilen,

. wobei mittels einer Bearbeitungseinrichtung (21) ein mit seiner Langs-
richtung entlang einer Maschinen-Langsachse (15) verlaufendes Werk-

stiick bearbeitet wird,
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wobei eine steuerbare Halteeinri'chtung (2, 2a) einer Halte- und Zent-
riervorrichtung (1, 1a) fur ein Werkstick (25) in einen Haltezustand
sowie in einen Freigabezustand Uberfuhrt wird und das Werkstlck (25)
bei Haltezustand in Richtung der Maschinen-Langsachse (15) an der
Halte- und Zentriervorrichtung (1, 1a) festlegt und bei Freigabezu-
stand flir eine Bewegung relativ zu der Halte- und Zentriervorrichtung
(1, 1a) entlang der Maschinen-Léngsachse (15) freigibt und

wobei mittels einer in einem zentrierenden Zustand befindlichen Zent-
riereinrichtung (3, 3a) der Halte- und Zentriervorrichtung (1, 1a) das
Werkstick (25) quer zu der Maschinen-Langsachse (15) in eine Sollla-

ge positioniert wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Freigabezustand der Halteeinrichtung (2, 2a) und der zentrie-
rende Zustand der Zentriereinrichtung (3, 3a) zeitgleich realisiert wer-
den und dass das Werkstlick (25) bei Freigabezustand der Halteein-
richtung (2, 2a) und bei gleichzeitig im zentrierenden Zustand befindli-
cher Zentriereinrichtung (3, 3a) entlang der Maschinen-Langsachse
(15) relativ zu der Halte- und Zentriervorrichtung (1, 1a) bewegt und
quer zu der Maschinen-Langsachse (15) in die Solllage positioniert

wird.

10. Bearbeitungsprogramm zum Betreiben einer Maschine (19) nach einem der

Anspriiche 1 bis 8, gekennzeichnet durch Steuerbefehle fir die Halteeinrich-

tung (2, 2a) und flur die Zentriereinrichtung (3, 3a), welche bewirken, dass

das Verfahren nach Anspruch 9 durchgefihrt wird, wenn das Bearbeitungs-

programm auf einer numerischen Steuerung (23) der Maschine (19) ablauft.

11. Verfahren zum Erstellen des Bearbeitungsprogramms nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass Steuerbefehle fir die Halteeinrichtung (2, 2a)

und fir die Zentriereinrichtung (3, 3a) erzeugt werden, welche bewirken,

dass das Verfahren nach Anspruch 9 durchgefihrt wird, wenn das Bearbei-

tungsprogamm auf der numerischen Steuerung (23) der Maschine (19) ab-

lauft,
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12. Computerprogrammprodukt, welches Kodierungsmittel aufweist, die zum
Durchflihren aller Schritte des Verfahrens nach Anspruch 11 angepasst sind,
wenn das Computerprogrammprodukt auf einer Datenverarbeitungsanlage

betrieben wird.
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