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&) Maschine zum Bearbeiten von Flachglas.

@ Bei einer Maschine zum Bearbeiten von Flach-
glas ist eine auf einem Spanntisch (2) hin- und
herverfahrbare Briicke (6) mit einer L&ngsfihrung (7)
flir mehrere Schiitten (8,9,10) versehen. Die Schlitten
dienen zur Aufnahme von Werkzeug- und/oder
Werkstlicktrdgern (11), welche leicht auswechselbare
Glasbearbeitungsmodule bilden. Aufgrund der Aus-
wechselbarkeit der Werkzeug-bzw. Werkstlckirdger
14Bt sich die Maschine innerhalb klrzester Frist flr
Bearbeitungsaufgaben unterschiedlichster Art umri-
sten. Die Maschine zeichnet sich folglich durch ein
ONhohes MaB an Universalitdt aus und ersetzt eine
<Vielzahl von Spezialmaschinen.
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Maschine zum Bearbeiten von Flachglas

Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Bear-
beiten von Flachglas mit einem einen Spanntisch
fiir eine Glasscheibe und Fihrungen fiir eine ge-
genliber dem Spanntisch verfahrbare Brlicke auf-
weisenden Maschinenbett sowie mit mindestens ei-
nem an der Briicke langs verfahrbaren Schiitten fiir
einen Werkzeugtriager, an dem auf- und abbeweg-
bar ein Werkzeug gelagert ist.

Bekannt sind Maschinen der vorstehenden Art,
bei denen die gegeniiber dem Spanntisch verfahr-
bare Briicke mit einem Schlitten ausgerlstet ist,
der mit einem ihm zugeordneten Werkzeugirdger
eine Bearbeitungseinheit bildet, die sich zur Duch-
fihrung jeweils eines bestimmien Bearbeitungsver-
fahrens eignet. Eine solche Bearbeitungseinheit
kann also beispielsweise mit einem Diamantsige-
blatt bestiickt und zum SZgen einer Glasscheibe
verwendet werden. Um die auf MaB gesédgte Schei-
be anschlieBend beispielsweise mit Bohrungen
oder Gravuren zu versehen, bedarf es weiterer
dem jeweiligen Bearbeitungsverfahren entspre-
chend konzipierter Maschinen, auf die die Glas-
scheibe nicht nur verbracht, sondern auf der sie
auch jeweils neu justiert und gespannt werden
muB. Zur Herstellung einer mit einer Gravur und
Bohrungen versshenen Scheibe bestimmier Ab-
messungen und Form wird mit anderen Worten
nicht nur ein vergleichsweise groBer Maschinen-
park benétigt, sondern das Verbringen der Glas-
scheibe von der einen zur anderen Maschine ist
zudem mit nicht zu unterschitzenden Beschidi-
gungsrisiken verbunden. In der Praxis haben die
geschilderten Verhilinisse dazu gefiihrt, daB kom-
plizierte, mehrere Operationen und unterschiedliche
Techniken erfordernde Arbeiten der ange deuteten
Art in handwerklich strukturierten Glasereibetrieben
kaum noch durchgeflihrt werden. Der Investionsauf-
wand flir eine Vielzahl von Maschinen {bersteigt
regeiméBig die finanziellen M&glichkeiten derarti-
ger Betriebe.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Maschine der in Betracht gezogenen Art zu schaf-
fen, die eine Vielzahl von Einsatzmdglichkeiten bie-
tet und die schnell und einfach flir die Durchfih-
rung unterschiedlicher Bearbeitungsverfahren um-
rUstbar und folglich aufgrund eines glinstigen
Kosten-Nutzungsverhilitnisses  insbesondere  fiir
den Einsatz in Handwerksbetrieben geeignet ist.
Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch ge-
16st, daB bei einer Maschine der eingangs genann-
ten Gattung der Werkzeugtrdger von einem aus-
tauschbaren Glasbearbeitungsmodul einer Glasbe-
arbeitungsmodulreihe gebildet wird und jeder
Werkzeugirdger mit einem eigenen Antrieb und
einer Werkzeugspannvorrichtung flir Werkzeug mo-
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dulspezifischer Art versehen ist.

Die erfindungsgeméBe Maschine bietet den
Vorteil, daB sie zusammen mit den austauschbaren
Bearbeitungsmodulen ein Baukastensystem bildet,
dessen Universalitdtsgrad den jeweiligen Bediirf-
nissen optimal angepaft werden kann. Die erfin-
dungsgeméfe Maschine macht das Verbringen ei-
ner Scheibe von einer Maschine zu einer anderen
ebenso Uberfllissig wie das jeweils neue Justieren
und Spannen der Scheibe flir den jewsiligen Ar-
beitsgang. Das Verbleiben der Scheibe am glei-
chen Ort erleichtert zudem die Anwendung nume-
risch gesteuerter Bearbeitungsverfahren, da der
Bezugspunkt fiir die Werkzeugbewegungen einer
Bearbei tungsfolge konstant bleibt. Als Glasbear-
beitungsmodule kommen insbesondere Moduie
zum Bohren, S3gen, Frdsen, Schleifen und Fla-
chenpolieren in Betracht. Jeder der Module stellt
sine Bearbeitungseinheit dar, die sich &hnlich ein-
fach austauschen {48t wie sin Werkzeug selbst.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der
beigeflgten Zeichnung nher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 die perspektivische Ansicht einer
Glasbearbeitungsmaschine, bei der ein Schiitten
mit einem Woerkzeugtriger bestlickt ist,

Fig. 2 die perspektivische Ansicht der Glas-
bearbeitungsmaschine gemaB Fig. 1, bei der ein
Schlitten mit einem Werkzeugtrédger und ein Schilit-
ten mit einem Werkstiicktrdger bestlckt ist,

Fig. 3 in vergrbfertem Mafstab seinen
Schnitt durch eine Gummiauflage filr den Tisch der
Maschine gemaB Fig. 1,

Fig. 4 ebenfalls in vergroBertem Mafstab
einen Schnitt durch eine als Saughalter ausgebilde-
te Gummiauflage flir den Tisch der Maschine ge-
miB Fig. 1 und 2,

Fig. 5 eine Mdglichkeit zur Anbringung von
Aufsatzstiikken auf dem Tisch der Maschine ge-
mé&B Fig. 1 und 2 und

Fig. 6 eine Seitenansicht einer Schnellspann-
vorrichtung fiir am Schlitten der Maschine gemiB
Fig. 1 und 2 befestigbare Werkzeug- oder Werk-
stlicktréger.

in Fig. 1 ist 1 das Bett einer Glasbearbeitungs-
maschine, das einen Tisch 2 und zwei an dessen
Seitenrdndern angeordnete Flihrungen 3 und 4 fir
eine in Richtung des Doppelpfeiles 5 verfahrbare
Briicke 6 aufwsist. Die Briicke ist mit einer Lings-
fihrung 7 fUr drei unabhéngig voneinander verfahr-
bare Schiitten 8, 9 und 10 versehen. Der Schiitten
9 ist mit einem Werkzeugirdger 11 bestlickt, der
einen S#gemodul bildet. Mit dem Werkzeugtrdger
11 14Bt sich die mittels Spannpratzen 12 auf dem
Tisch 2 befestigte Scheibe 13 auf ein bestimmtes
MaB schneiden. Anschliessend kann der Werk-
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zeugtrdger mittels einer Schnellspannvorrichtung
innerhalb kirzester Frist gegen einen anderen
Werkzeugtrdger ausgewechselt werden, in dem
sich beispielsweise Bohrarbeiten ausflihren lassen.

Die Fig. 2 zeigt die in Fig. 1 dargestellte Ma-
schine beim Kantenschlsifen einer runden, als
Spiegel ausgebildeten Scheibe 14. Die Scheibe 14
wird in diesem Fall von einem Werkzeugtrdger 15
mit Saughaltern 16 gehalten und gleichzeitig in
Drehung versetzt. Der Werkzeugtrdger 11 ist hier
gegen einen Werkzeugtréger 17 ausgetauscht, der
von einem Schieifmodul mit einer Schieifscheibe
48 gebildet wird.

Der Tisch 2 besitzt von Kastenprofiltrdgern ge-
bildete schienenartige Vorspriinge 18, auf die
Gummiauflagen 19 steckbar sind. Einzelheiten des
Aufbaus der Kastenprofiltrdger und mdgliche Aufla-
gen zeigen die Figuren 3 bis 5

Aus Fig. 3 ist erkennbar, daB die Vorspriinge
18 fluchtende Bohrungen 20,21 zur Aufnahme ei-
nes Dornes 22 aufweisen, dessen Kopf 23 in die
Gummiauflage 19 einvulkani siert ist. Anstelle einer
einfachen Gummiauflage 19 kann - wie dies in
Figur 4 dargestellt ist - auch ein mit einem Saug-
halter 24 versehener Dorn in die Bohrungen 20 und
21 gesteckt werden, falis eine Werkstlickbefesti-
gung mitiels Spannpratzen 12 nicht in Betracht
kommt, weil beispicisweise die AuBenkontur des
Werkstlickes mit einer Fase versehen werden soll.

Flir eine Reihe von Anwendungsfillen emp-
fishit es sich, das Werkstlick im Abstand von der
eigentlichen Tischfldche anzuordnen. Dies gilt bei-
spielsweise dann, wenn der Rand der Scheibe in
bestimmter Weise profiliert werden soil. Zum Anhe-
ben des Werkstiickes kdnnen Aufsatzelemente 25
der in Fig. 5 dargestellten Art verwendet werden.
Die Aufsatzelemente 25 bestehen aus Quadern,
welche mit jeweils vier Klemmzangen 26 versehen
sind, durch die sie am jewsiligen Vorsprung 18
fostgespannt werden knnen, wobei zum Spannen
Spannbolzen 27 und Spannmuttern 28 oder
Schnellspannhebel verwendet werden k&nnen.
Auch die Aufsatzelemente 25 weisen Bohrungen
20,21 zur Aufnahme jeweils eines Dornes 22 auf.

Um einen problemlosen Austausch von
Werkzeug- oder Werkstlickirdgern zu ermdglichen,
kénnen die Schiitten mit Schnellspannvorrichtun-
gen der in Fig. 6 angedeuteten Art versehen wer-
den. Jede Schnellspannvorrichtung weist zwei im
Abstand voneinander angeordnete, parallel zuein-
ander orientierte Spannzylinder 29 auf, von denen
in Fig. 6 der Einfachheit halber nur einer dargestellt
ist. Jeder Spannzylinder ist an seinem einen Ende
mittels eines Bolzens 30 schwenkbar gelagert. In
jedem der Spannzylinder ist ein Kolben 31 gefiiht,
der Uber eine Gabel 32 mit einem Ende eines auf
einem Bolzen 33 gelagerten Schwenkhebels 34
verbunden ist. Das andere Ende des Schwenkhe-
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bels 34 bildet eine Falle 35 flir einen Zapfen 36,
der an einer oberen Ecke einer Befestigungsplatte
37 angeordnet ist, die an der Riickseite eines jeden
Werkzeug- bzw. Werkstlickirégers sitzt. Jede Befe-
stigungsplatte 37 weist zwei im Bereich ihrer obe-
ren Ecken angeordnete Zapfen 36 und zwei im
Bereich ihrer unteren Ecken angeordnete Zapfen
38 auf, wobei die Zapfen 38 mit jeweils einem
Anschlagbund 39 versehen sind, der Justierzwek-
ken dient. Beim Verbinden eines Werkzeug-bzw.
Woerkstlicktrigers mit einem Schlitten werden die
unteren Zapfen 38 zun#chst in die Aufnahmen 40
eingefiihrt, und anschlieBend wird die Befesti-
gungsplatie 37 gegen die Anlagefldche des jewaili-
gen Schlittens geschwenkt. Die Falle 35 befindet
sich wihrend der Schwenkbewegung bei in den
Spannzylinder 29 eingefahrenem Kolben 31 auBer-
halb der Bewegungsbahn der Zapfen 36. Sobald
die Zapfen 36 die in Fig. 6 dargestellte Lage er-
reicht haben, wird der Kolben 31 mit Druckiuft
beaufschlagt und der Schwenkhebel 34 im Uhrzei-
gersinn bewegt, bis die Falle 35 den Zapfen sicher
halt. Der Werkzeug- bzw. Werkstlicktrdger ist da-
nach fest mit dem Schiitten verbunden.

Anspriiche

1. Maschine zum Bearbeiten von Flachglas mit
einem einen Spanntisch flir eine Glasscheibe und
Fuhrungen fiir eine gegenlber dem Spanntisch
verfahrbare Briicke aufweisenden Maschinenbett
sowie mit mindestens einem an der Briicke ldngs
verfahrbaren Schlitten flr einen Werkzeugiréger,
an dem auf- und abbewegbar ein Werkzeug gela-
gert ist, dadurch gekennzeichnet, daB der Werk-
zeugtrager (11) von einem austauschbaren Glasbe-
arbeitungsmodul einer Glasbearbeitungsmodulreihe
gebildet wird und jeder Werkzeugtrdger (11) mit
einem eigenen Antrieb und einer Werkzeugspann-
vorrichtung flir Werkzeuge modulspezifischer Art
versehen ist.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Brlicke (6) mit mindestens
zwei ldngs verfahrbaren Schiitten (8,9,10) ausge-
stattet ist.

3. Maschine nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Schiitten (10) 2um Aufnah-
me eines Werkstlickirdgers (15) dient.

4, Maschine nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dag mehrere Schiitten (8,9) mit
Werkzeugtragern (11) bestlickbar sind.

5. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, da zum Befestigen
der Werkzeug- und/oder Werkstlicktrager (11,15)
am jeweiligen Schiitten (8,9,10) Schnellspannvor-
richtungen dienen.

6. Maschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
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kennzeichnet, daB die Schnellspannvorrichtungen
zwei Aufnahmen (40) und zwei Fallen (35) fur im
Bereich der vier Ecken einer dem jewsiligen
Werkzeug- bzw. Werkstlickirdger zugeordneten
Befestigungsplatte (37) angeordnete Zapfen (36,38) 5
aufweisen.

7. Maschine nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dap die Fallen (35) von den Enden
zweier im Abstand voneinander angeordneter
Schwenkhebel (34) gebildet werden. 10

8. Maschine nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die den Fallen (35) abgewand-
ten Enden der Schwenkhebel (34) Uber jeweils eine
Gabel mit dem Kolben (31) eines Spannzylinders
(29) verbunden sind. 15

9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Spannzylinder (29) pneu-
matisch betétigbar ist.

10. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB ihr Tisch (2) mit 20
auf Vorspriinge (18) aufsteckbaren Gummiauflagen
(19) versehen ist.

11. Maschine nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Gummiauflagen (19) einen
in Bohrungen (20,21) der Vorspriinge (18) steckba- 25
ren Dorn (22) aufweisen.

12. Maschine nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die Gummiauflagen
als Saughalter (24) ausgebildet sind.

13. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 30
12, dadurch gekennzeichnet, daf auf die Vor-
spriinge (18) Aufsatzelemente (25) aufsetzbar sind.

14. Maschine nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Aufsatzelemente (25) mit
Bohrungen (20,21) zur Aufnahme von Dornen (22) 35
von Gummiauflagen (19,24) versehen sind.

15. Maschine nach einem der Anspriiche 13
oder 14, dadurch gekenneichnet, daf die Aufsat-
zelemente (25) durch Klemmzangen (26) mit den
Vorspriingen (18) verbindbar sind. 40
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