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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (100) zum
Anheben und Fixieren von z.B. Gegenstanden und
Bauteilen von Einrichtungen in einer Endposition,
etwa zum Anheben und  Fixieren eines
Verschlusselementes (202) einer Prozesskammer
(200) in einer Endposition, wobei die Vorrichtung
(100) zumindest ein Auflageelement (1) umfasst,
welches zumindest eine Auflageflache (1a) fir den
Gegenstand/Bauteil aufweist, sowie weiters die
Vorrichtung (100) zumindest ein feststehendes
Basiselement (2) umfasst, wobei das Auflageelement
(1) in Bezug auf das Basiselement (2) linear,
vorzugsweise in vertikaler Richtung, bewegbar ist,
wobei zum Bewegen des Auflageelementes (1)
zumindest ein Auflageelement-Antrieb (3) vorgesehen
ist, mittels welchem zumindest einen Auflageelement-
Antrieb (3) das zumindest eine Auflageelement (1)
linear in Bezug auf das Basiselement (2) verschiebbar
ist, und wobei die Vorrichtung (100) zumindest eine
Fixiereinrichtung (4) aufweist, mittels welcher
zumindest  einen  Fixiereinrichtung (4) das
Auflageelement (1), nach dem Positionieren in einer
Zwischenposition mittels des zumindest einen
Auflageelement-Antriebes (3), in einer gewdinschten
Endposition, fix in Bezug auf das Basiselement (2),
gehalten ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Anheben und Fixieren von z.B. Gegenstan-
den und Bauteilen von Einrichtungen in einer Endposition, etwa zum Anheben und Fixieren
eines Verschlusselementes einer Prozesskammer in einer Endposition, wobei die Vorrichtung
zumindest ein Auflageelement umfasst, welches zumindest eine Auflageflache fiir den Gegen-
stand/Bauteil aufweist, sowie weiters die Vorrichtung zumindest ein feststehendes Basiselement
umfasst, wobei das Auflageelement in Bezug auf das Basiselement linear, vorzugsweise in
vertikaler Richtung, bewegbar ist, und wobei zum Bewegen des Auflageelementes zumindest
ein Auflageelement-Antrieb vorgesehen ist, mittels welchem zumindest einen Auflageelement-
Antrieb das zumindest eine Auflageelement linear in Bezug auf das Basiselement verschiebbar
ist.

[0002] Eine ahnliche Vorrichtung, allerdings manueller Art und fir die Einsatzzwecke der vorlie-
genden Erfindung daher prinzipiell ungeeignet, ist aus der DE 93 06 105 U1 bekannt.

[0003] Prozessbedingt muss beispielsweise in Prozesskammern zum Reinigen von Gegen-
stdnden einem hohen Druck etwa von 40kN widerstanden werden. Die Prozesskammer besteht
dabei grob gesprochen aus einem oberen und einem unteren Teil (Deckel), welche mittels einer
geeigneten Vorrichtung nach dem Einbringen des oder der Gegenstinde zusammengefligt
werden, sodass sich eine geschlossene Kammer ergibt. In der Regel erfolgt dies dadurch, dass
der untere Teil der Kammer angehoben und gegen den oberen Teil gedrickt wird.

[0004] Zuerst wird durch eine Offnung der zu reinigende Gegenstand in die Prozesskammer
eingelegt. AnschlieRend wird die Kammerdffnung mit einem Deckel von unten verschlossen und
die Kammer unter Druck gesetzt. Nach dem beispielsweise chemischen (Reinigungs-)Prozess
in der Kammer wird diese auf Umgebungsdruckniveau entliftet, der Deckel geotffnet und das
Produkt entnommen.

[0005] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zu schaffen, mittels welcher ein
Gegenstand oder Bauteil, wie ein Bauteil einer Prozesskammer, angehoben und in Position
gebracht werden kann und mittels welcher Vorrichtung der Gegenstand bzw. Bauteil schlie3lich
in einer gewiinschten Endposition zuverlassig gehalten werden kann.

[0006] Diese Aufgabe wird mit einer eingangs erwahnten Vorrichtung dadurch geldst, dass
erfindungsgemafd die Vorrichtung zumindest eine Fixiereinrichtung aufweist, mittels welcher
zumindest einen Fixiereinrichtung das Auflageelement, nach dem Positionieren in einer Zwi-
schenposition mittels des zumindest einen Auflageelement-Antriebes, in einer gewlinschten
Endposition, fix in Bezug auf das Basiselement, gehalten ist.

[0007] Mit der Erfindung werden der Anhebevorgang und der Fixiervorgang praktisch entkop-
pelt, wodurch eine Beschadigung des zumindest einen Auflageelement-Antriebes vermeiden
I18sst. Das typische, beispielhafte Eigengewicht eines Deckels einer Prozesskammer liegt bei 65
kg, wahrend die durch den in der Kammer aufgebrachten Druck erzeugten Krafte, die von den
Fixiermitteln aufgenommen werden mussen, bei etwa 40 kN liegen. Der Anhebe-Antrieb kann
somit auf das anzuhebende Gewicht dimensioniert werden und muss nicht auf das in Betrieb zu
haltende Gewicht dimensioniert sein.

[0008] Der anzuhebende Teil, etwa der Deckel der Prozesskammer wird in eine Zwischenposi-
tion gebracht, in welcher die Kammer geschlossen ist. Anschlief3end wird in der Kammer Druck
aufgebracht. Mit der Fixiereinrichtung wird der Deckel in Position gehalten, sodass die Zwi-
schenposition und die Endposition (Kammer unter Druck) identisch sind. In der Regel wird sich
der Deckel geringfiigig senken, sodass die Zwischenposition oberhalb der Endposition, vor-
zugsweise geringfligig oberhalb, beispielsweise maximal einen 1 mm oberhalb liegt.

[0009] Im Umfeld der Prozesskammer ist kein Einsatz von Hydraulik erlaubt, um den auftreten-
den Kraften entgegen wirken zu kdnnen. Auflerdem ist der Einbauraum durch die Zu- und
Abfuhrungen in die Prozesskammer begrenzt, typische Abmessungen fur eine zentrale Durch-
fUhrung in die Prozesskammer liegend bei zumindest 50 mm Durchmesser.
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[0010] Es dirfen haufig, mit Ausnahme von Schrauben, nur Aluminium- und Kunststoffteile
verwendet werden und auflerdem keine mechanischen Elemente mit hohem Abrieb zum Ein-
satz kommen. Der Einsatz von Fett und Schmierungen (z.B. bei Spindeln) ist ebenfalls in der
Regel nicht zulassig.

[0011] Entsprechend hat es sich als glnstig erwiesen, wenn der zumindest eine Auflageele-
ment-Antrieb ein pneumatischer Linearantrieb ist, mit welchem die oben genannten Anforde-
rungen erfilllbar sind.

[0012] Dabei ist bei einer konkreten Ausflihrungsform vorgesehen, dass das Gehaduse des
pneumatischen Linearantriebes am Basiselement und der bewegliche Schlitten am Auflageele-
ment befestigt sind, wobei der bewegliche Schlitten mittels zumindest eines Druckluftzylinders,
vorzugsweise mittels zumindest eines Doppelkolbenluftdruckzylinders bewegbar ist.

[0013] Insbesondere ist es von Vorteil, wenn der Schlitten in dem Gehause mittels einer Line-
arkugelfiihrung verschiebbar gelagert ist.

[0014] Beispielsweise kommen Antriebe vom Typ ,SMC Series MXS" zum Einsatz.

[0015] Von besonderem Vorteil ist es, wenn zwei oder mehrere, vorzugsweise drei Auflageele-
ment-Antriebe vorgesehen sind, wobei vorzugsweise die Auflageelement-Antriebe in einem
Horizontalschnitt gleichmaRig entlang eines Kreises verteilt angeordnet sind.

[0016] Bei einer bevorzugten Variante mit drei Antrieben bedeutet dies einen Antrieb alle 120°.
Durch diese zentrische Anordnung der Antriebe werden Seitenabweichungen und auf3ermittige
Belastungen als Seitenlast in die Linearkugelfiihrungen abgeleitet und dadurch auf ein Minimum
reduziert werden. Aulierdem kann die Anhebung wie gefordert absolut zentrisch erfolgen, da
eine Schragstellung der Prozesskammer nicht erlaubt ist, damit die Dichtung am Deckel allseitig
einen gleich hohen Anpressdruck erfahrt.

[0017] Bei einer konkreten Ausgestaltung der Erfindung besteht das Basiselement aus einer
Basisplatte und einem, vorzugsweise vertikal nach oben, abstehender Basiskorper.

[0018] Weiters ist mit Vorteil vorgesehen, dass der Basiskdrper zylindrisch/zylinderférmig aus-
gebildet ist.

[0019] AulRerdem ist der Basiskdrper innen hohl ausgebildet, um das Durchfiihren von Zulei-
tungen in die Prozesskammer zu ermdglichen.

[0020] Entsprechend ist es auch von Vorteil, wenn die Auflageflache des Auflageelementes
eine oder mehrere Offnungen aufweist.

[0021] Um ein gleichmafliges Anheben zu ermdgliche ist aulterdem vorgesehen, das bei zwei
oder mehr, vorzugsweise drei Auflageelement-Antrieben die Antriebe synchronisiert sind.

[0022] Der Auflagering bzw. die Auflageflache liegt normal zu den Antrieben, diese werden
zeitgleich angesteuert und dadurch wird die Auflageflache synchron gehoben, ein Kippen kann
dadurch verhindert werden.

[0023] Weiters ist bei einer konkreten Variante vorgesehen, dass die zumindest eine Fixierein-
richtung zumindest ein Fixierelement aufweist, welches zumindest eine Fixierelement mittels
eines Fixierelement-Antriebes zwischen einer Ruhestellung, in welcher das Auflageelement frei
bewegbar ist, und einer Aktivstellung, in welcher das Auflageelement von dem Fixierelement in
der Endposition fixiert ist, bewegbar ist.

[0024] Bei dem zumindest einen Fixierelement handelt es beispielsweise um einen ,Unterstell-
block", welcher unter die Auflageflache 1a untergestellt wird. Das Entgegenhalten erfolgt somit
durch eine mechanische Kraftableitung direkt in das Maschinengestell.

[0025] Das zumindest eine Fixierelement ist dabei vorzugsweise auf der Basisplatte verschieb-
bar gelagert.

[0026] Dazu hat es sich als glinstig erwiesen, wenn auf der Basisplatte fiir jedes Fixierelement
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ein Gleitabschnitt bzw. eine Gleitplatte vorgesehen ist, und wobei ein Fixierelement auf einem
Gleitabschnitt bzw. einer Gleitplatte gleitend gelagert ist.

[0027] Der zumindest eine Fixierelement-Antrieb ist vorzugsweise an dem Basiselement, vor-
zugsweise an dem Basiskorper befestigt.

[0028] Aus den eingangs genannten Grinden in Bezug auf die Anforderungen an die Vorrich-
tung und die Ublicherweise nicht erlaubten Ausgestaltungen hat es sich auf’erdem als von
Vorteil erwiesen, wenn der zumindest eine Fixierelement-Antrieb ein pneumatischer Linearan-
trieb ist.

[0029] Beispielsweise ist als Fixierelement-Antrieb ein Pneumatikantrieb vom Typ SMC Series
MGP vorgesehen.

[0030] Beispielsweise sind zwei oder mehrere, vorzugsweise drei Fixiereinrichtungen vorgese-
hen, wobei es wiederum von Vorteil ist, wenn die Fixiereinrichtungen in einem Horizontalschnitt
gleichmafig entlang eines Kreises verteilt angeordnet sind.

[0031] Im Folgenden ist die Erfindung an Hand der Zeichnung naher erlautert. In dieser zeigt

[0032] Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafien Vorrichtung zum
Anheben und Fixieren eines Bauteils einer Prozesskammer,

[0033] Fig. 2 eine perspektivische Ansicht des Basiskorpers der Vorrichtung mit Antrieben
fur das Auflageelement,

[0034] Fig. 3 eine Draufsicht auf den Basiskdrper aus Figur 2,

[0035] Fig. 4 eine perspektivische Ansicht des Auflageelementes,

[0036] Fig. 5 eine Draufsicht auf das Auflageelement aus Figur 4,

[0037] Fig. 6 eine perspektivische Ansicht des Basiskdrpers der Vorrichtung mit Fixierein-

richtungen,
[0038] Fig. 7 eine Draufsicht auf den Basiskdrper aus Figur 6,
[0039] Fig. 8 eine Seitenansicht des Basiskorpers aus Figur 6,
[0040] Fig. 9 eine Unteransicht des Basiskérpers aus Figur 6,
[0041] Fig. 10  eine perspektivische Ansicht der Basisplatte der Vorrichtung,

[0042] Fig. 11  eine perspektivische Ansicht der Basisplatte mit aufgesetztem Basiskdrper
und Auflageelement,

[0043] Fig. 12  eine Seitenansicht der erfindungsgemafien Vorrichtung in der Grundstellung,

[0044] Fig. 13  eine Seitenansicht der erfindungsgemalfien Vorrichtung in einer angehobenen
Stellung des Auflageelementes,

[0045] Fig. 14  eine Seitenansicht der erfindungsgemafen Vorrichtung in der ausgefahrenen
Stellung des Auflageelementes, und

[0046] Fig. 15 eine Seitenansicht der erfindungsgemalien Vorrichtung in der Endlage des
Auflageelementes.

[0047] Figur 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung 100 zum Anheben und Fixieren von z.B.
Gegenstanden und Bauteilen von Einrichtungen in einer Endposition, insbesondere zum Anhe-
ben und Fixieren eines Verschlusselementes bzw. Deckels 202 einer Prozesskammer 200 in
einer Endposition. Durch nach oben bewegen des Deckels 202, welcher dazu auf einer ebenen
Auflageflache 1a eines Auflageelementes 1 aufliegt, kann die Prozesskammer 200 geschlossen
werden. Weiters dargestellt ist noch eine vorzugsweise umlaufende Dichtung 203, welche im
geschlossenen Zustand die Prozesskammer nach aufden hin abdichtet.

[0048] Prozessbedingt muss einem hohen Druck, beispielsweise einem Druck von 40kN wider-
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standen werden. Die Prozesskammer besteht dabei grob gesprochen aus einem oberen und
einem unteren Teil (Deckel), welche mittels einer geeigneten Vorrichtung nach dem Einbringen
zusammengeflgt werden, sodass sich eine geschlossene Kammer ergibt. In der Regel erfolgt
dies dadurch, dass der untere Teil der Kammer angehoben und gegen den oberen Teil ge-
drickt wird.

[0049] Zuerst wird also durch eine Offnung das zu reinigende Produkt eingelegt. AnschlieRend
wird die Kammerdffnung mit einem Deckel von unten verschlossen und die Kammer unter
Druck gesetzt. Nach dem chemischen Prozess in der Kammer wird diese auf Umgebungs-
druckniveau entliiftet, der Deckel gedffnet und das Produkt entnommen.

[0050] Betrachtet man Figur 2 und 3, so besteht die Vorrichtung (100) aus einem feststehenden
Basiselement 2, wobei das Auflageelement 1 - siehe Figur 4 und 5 - in Bezug auf das Basise-
lement 2 linear, vorzugsweise in vertikaler Richtung, bewegbar ist. Der zusammengebaute
Zustand der Vorrichtung 100 ist dabei in Figur 11 dargestellt.

[0051] Zum Bewegen bzw. Verschieben des Auflageelementes 1 sind drei Auflageelement-
Antriebe 3 vorgesehen (siehe Figur 3), mittels welcher das Auflageelement 1 linear in Bezug auf
das Basiselement 2 verschiebbar ist.

[0052] Die Auflageelement-Antriebe 3 sind in einem Horizontalschnitt gleichmafig entlang
eines Kreises verteilt angeordnet, was bedeutet, dass alle 120° ein Antrieb 3 angeordnet ist.
Durch diese zentrische Anordnung der Antriebe werden Seitenabweichungen und auf3ermittige
Belastungen als Seitenlast in die Linearkugelfiihrungen abgeleitet und dadurch auf ein Minimum
reduziert werden. Aulierdem kann die Anhebung wie gefordert absolut zentrisch erfolgen, da
eine Schragstellung der Prozesskammer nicht erlaubt ist, damit die Dichtung am Deckel allseitig
einen gleich hohen Anpressdruck erfahrt.

[0053] Die Auflageelement-Antriebe 3 sind vorzugsweise pneumatische Linearantriebe.

[0054] Das Gehause 3a der pneumatischen Linearantriebe 3 ist am Basiselement 2 befestigt.
Das Basiselement 2 besteht aus einer Basisplatte 2a (siehe Figur 11) und einem, vorzugsweise
vertikal nach oben, abstehenden Basiskérper 2b (Figuren 2, 6 - 9). Die pneumatischen Linear-
antriebe 3 sind an dem Basiskérper 2b befestigt.

[0055] Der bewegliche Schlitten 3b ist am Auflageelement 1, namlich an der Auflageflache 1a
befestigt. Der bewegliche Schlitten 3b eines Linearantriebes wird mittels eines Doppelkolben-
luftdruckzylinders 3¢ bewegt.

[0056] Der Schlitten 3b ist in dem Gehduse 3a vorzugsweise mittels einer Linearkugelfiihrung
verschiebbar gelagert.

[0057] Der Auflagering bzw. die Auflageflache 1a liegt normal zu den Antrieben 3, diese werden
zeitgleich angesteuert und dadurch wird die Auflageflache 1a synchron gehoben, ein Kippen
kann dadurch verhindert werden.

[0058] Weiters weist die Vorrichtung 100, wie dies in den Figur 6 - 9 zu erkennen ist, drei Fixie-
reinrichtungen 4 auf, mittels welcher das Auflageelement 1, nach dem Positionieren in einer
Zwischenposition mittels der Auflageelement-Antriebe 3, in einer gewlinschten Endposition, fix
in Bezug auf das Basiselement 2, gehalten werden kann.

[0059] Die Fixiereinrichtungen 4 sind in einem Horizontalschnitt gleichmaRig entlang eines
Kreises verteilt angeordnet sind, sodass alle 120° eine Fixiereinrichtung sitzt.

[0060] Der Basiskorper 2b ist innen hohl ausgebildet, um das Durchfiihren von Zuleitungen in
die Prozesskammer zu ermdglichen. Der Basiskdrper 2b ist in etwa zylindrisch/zylinderformig
ausgebildet, bzw. ist die Durchfilhrung in dem Basiskdrper 2b zylindrisch ausgebildet.

[0061] Entsprechend weist auch die Auflageflache 1a des Auflageelementes 1 eine Offnung 1b
auf (Figur 4).

[0062] Jede Fixiereinrichtung 4 weist ein Fixierelement 4a auf (Figur 6 - 8), welches mittels
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eines Fixierelement-Antriebes 4b zwischen einer Ruhestellung, in welcher das Auflageele-
ment 1 frei bewegbar ist, und einer Aktivstellung, in welcher das Auflageelement 1 von dem
Fixierelement 4a in der Endposition fixiert ist, bewegbar ist.

[0063] Das Gehduse des Antriebes 4b ist an dem Basiskorper 2b befestigt, und der Antrieb 4b,
vorzugsweise ein Pneumatikantrieb bewegt das Fixierelement 4a. Die Zylinder des Antriebes 4b
sind vorzugsweise gleitgefiihrt.

[0064] Bei dem zumindest einen Fixierelement 4a handelt es beispielsweise um einen ,Unter-
stellblock”, welcher unter die Auflageflache 1a untergestellt wird. Das Entgegenhalten erfolgt
somit durch eine mechanische Kraftableitung direkt in das Maschinengestell.

[0065] Die Fixierelemente 4a werden normal zur Bewegungsrichtung des Auflageelementes 1
verschoben und dieses ,untergestellt", sodass dieses in der gewlinschten Position gehalten
wird. Die gesamte Kraft, welche von der Prozesskammer 200 auf das Auflageelement 1 wirkt,
wird direkt in den Basiskorper 2, insbesondere in die Basisplatte 2a, abgeleitet.

[0066] Konkret weist dabei das Auflageelement 1 drei Abstitzkonsolen 1¢ auf, die mit der
Auflageflache 1a verbunden oder einstlickig mit dieser ausgebildet sind. Mit der Unterseite 6
der Abstiitzkonsolen 1c liegt das Auflageelement 1 auf der oberen Flache 4a' der Fixierelemen-
te 4a auf.

[0067] Die Fixierelemente 4a sind auf der Basisplatte 2a verschiebbar gelagert.

[0068] Dazu sind auf der Basisplatte 2a fir jedes Fixierelement 4a Gleitabschnitte bzw. Gleit-
platten 5 vorgesehen (Figur 10), auf welchen die Fixierelement 4a gleitend gelagert sind.

[0069] Die Fixierelement-Antriebe 4b sind ebenfalls an dem Basiskdrper 2b befestigt. Die Fixie-
relement-Antriebe 4b sind vorzugsweise pneumatische Linearantriebe.

[0070] An Hand der Figuren 12 - 15 ist abschlieRend noch der Vorgang des Hochhebens und
Fixierens schematisch dargestellt:

[0071] Figur 12: ,Grundstellung": alle Antriebe sind eingefahren. Die Kompaktschlitten 3b ruhen
in ihrer mechanischen Endlage und tragen das Gewicht der auf dem Verbin-
dungsring 1a aufgebauten Prozesskammer. Auch die Kompaktflihrungszylin-
der 4c¢ sind in ihrer hinteren Endlage. Somit kann sich die Abstitzkonsole 1¢
frei bewegen.

[0072] Figur 13: ,angehobene Stellung": Die Kompaktschlitten 3b sind vollstéandig ausgefahren.
Durch eine Steuerung werden die Kompaktschlitten mit Druckluft beaufschlagt
und heben die komplette Einheit 1 in die Héhe, bei einer konkreten Ausfiih-
rungsform um einen malilich definierten Hub.

[0073] Figur 14: ,jausgefahrene Stellung": Die Kompaktschlitten 3b bleiben voll ausgefahren,
wahrend die Kompaktfilhrungszylinder ebenfalls angesteuert und ausgefahren
werden. Sie bringen die Unterstellblocke 4a in Position genau unterhalb der
Abstltzkonsolen 1c.

[0074] Figur 15: ,Endlage": Die Kompaktschlitten 3b werden drucklos geschaltet. Dadurch sinkt
die ganze Einheit 1 etwas nach unten ab, beispielsweise um ca. 1mm nach
unten, in ihre Endlage (maldlich definierter Hub gegentber der Ausgangsstel-
lung). Zwischen Verbindungsring 1a, Abstiltzkonsole 1c, Unterstellblock 4a,
Gleitleiste 5 und Grundplatte 2a besteht somit eine durchgangige kraftschliis-
sige Verbindung, welche die Belastung der jetzt unter Druck stehenden Pro-
zesskammer 200 ins Maschinengestell ableitet. Auf die eingesetzten Antriebe
wirkt jetzt keine Belastung.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (100) zum Anheben und Fixieren von z.B. Gegenstanden und Bauteilen von
Einrichtungen in einer Endposition, etwa zum Anheben und Fixieren eines Verschlussele-
mentes (202) einer Prozesskammer (200) in einer Endposition, wobei
- die Vorrichtung (100) zumindest ein Auflageelement (1) umfasst, welches zumindest
eine Auflageflache (1a) fir den Gegenstand/Bauteil aufweist,

- sowie weiters die Vorrichtung (100) zumindest ein feststehendes Basiselement (2) um-
fasst,

- wobei das Auflageelement (1) in Bezug auf das Basiselement (2) linear, vorzugsweise
in vertikaler Richtung, bewegbar ist, und

- wobei zum Bewegen des Auflageelementes (1) zumindest ein Auflageelement-Antrieb
(3) vorgesehen ist, mittels welchem zumindest einen Auflageelement-Antrieb (3) das
zumindest eine Auflageelement (1) linear in Bezug auf das Basiselement (2) verschieb-
bar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Vorrichtung (100) zumindest eine Fixiereinrichtung (4) aufweist, mittels welcher zu-
mindest einen Fixiereinrichtung (4) das Auflageelement (1), nach dem Positionieren in
einer Zwischenposition mittels des zumindest einen Auflageelement-Antriebes (3), in
einer gewinschten Endposition, fix in Bezug auf das Basiselement (2), gehalten ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
- die Zwischenposition und die Endposition identisch sind
- oder die Zwischenposition oberhalb der Endposition, vorzugsweise geringfiigig ober-
halb, beispielsweise maximal 1 mm oberhalb liegt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der zumindest eine
Auflageelement-Antrieb (3) ein pneumatischer Linearantrieb ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
- das Gehause (3a) des pneumatischen Linearantriebes (3) am Basiselement (2)
- und der bewegliche Schlitten (3b) am Auflageelement (1), etwa an der Auflageflache
(1a) befestigt sind,
- wobei der bewegliche Schlitten (3b) mittels zumindest eines Druckluftzylinders, vor-
zugsweise mittels zumindest eines Doppelkolbenluftdruckzylinders (3c) bewegbar ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Schlitten (3b) in dem
Gehause (3a) mittels einer Linearkugelfiihrung verschiebbar gelagert ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zwei oder
mehrere, vorzugsweise drei Auflageelement-Antriebe (3) vorgesehen sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflageelement-
Antriebe (3) in einem Horizontalschnitt gleichmaldig entlang eines Kreises verteilt angeord-
net sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
- das Basiselement (2) aus einer Basisplatte (2a)
- und einem, vorzugsweise vertikal nach oben, abstehender Basiskdrper (2b) besteht.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Basiskorper (2b) zylind-
risch/zylinderférmig ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Basiskdrper (2b)
innen hohl ausgebildet ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Auflagefléache (1a) des Auflageelementes (1) ein oder mehrere Offnungen (1b) aufweist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass bei zwei
oder mehr Auflageelement-Antrieben (3) die Antriebe synchronisiert sind.
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13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass

- die zumindest eine Fixiereinrichtung (4) zumindest ein Fixierelement (4a) aufweist,

- welches zumindest eine Fixierelement (4a) mittels eines Fixierelement-Antriebes (4b)
zwischen

- einer Ruhestellung, in welcher das Auflageelement (1) frei bewegbar ist,

- und einer Aktivstellung, in welcher das Auflageelement (1) von dem Fixierelement (4a)
in der Endposition fixiert ist,

- bewegbar ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13 in Verbindung mit Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass das zumindest eine Fixierelement (4a) auf der Basisplatte (2a) verschiebbar gelagert
ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass
- auf der Basisplatte (2a) fUr jedes Fixierelement (4a) ein Gleitabschnitt bzw. eine Gleit-
platte (5) vorgesehen ist,
- und wobei ein Fixierelement (4a) auf einem Gleitabschnitt bzw. einer Gleitplatte (5) glei-
tend gelagert ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass der
zumindest eine Fixierelement-Antrieb (4b) an dem Basiselement (2), vorzugsweise an dem
Basiskoérper (2b) befestigt ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass der
zumindest eine Fixierelement-Antrieb (4b) ein pneumatischer Linearantrieb ist.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass zwei
oder mehrere, vorzugsweise drei Fixiereinrichtungen (4) vorgesehen sind.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Fixiereinrichtungen (4)
in einem Horizontalschnitt gleichmafig entlang eines Kreises verteilt angeordnet sind.

Hierzu 7 Blatt Zeichnungen
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