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@ Schneidpresse 2ur Bearbeitung von tafelformigen Werkstiicken.

@ Diese Schneidpresse weist einen gesteuerten Koordina-
tentisch auf. Das Werkzeug umgibt eine feststehende Stitz-
auflage. Es ist eine mittlere Werkstlickaufiage vorgesehen,
deren gelenkig miteinander verbundene Stiitzglieder im
Koordinatentisch gefihrt und gelagert sind. Diese mittlere
Werkstiickauflage (3) ist in der zum Werkzeug (17,17a) oder
von ihm forigerichteten Bewegungsrichtung unabhangig
von der Bewegung des Koordinatentisches (K) verfahrbar
derart, daR zwischen ihrem werkzeugseitigen Ende (14) und
dem ihm zugewandten Ende der Stiitzauflage (6) eine
Abgabedffnung (18) gedffnet oder verschiossen werden
kann. Die mittlere Werkstiickaufiage (3) kann dabei durch
gesonderte Antriebsmittel verfahren werden, die jeweils an
ihren Enden angreifen. Ferner kann oberhalb der mittleren
Werkstiickauflage (3) und der Abgabedffnung {18) eine heb-
und absenkbar angetriebene Ausdrickvorrichtung (31 bis
34;50 bis 53) angeordnet sein, die in der abgesenkten
Stellung Gber elastische Andrickelemente (34;51) im Bereich
der Abgabeéffnung (18) in Abgaberichtung auf das Werk-
stiick {40,41) einwirkt.
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Schneidpresse zur Bearbeitung von
tafel formigen Werkstlicken

Die Erfindung bezieht sich auf eine Schneidpresse zur Bear-
beitung von tafelfdrmigen Werkstlicken mit einem gesteuer-
ten Koordinatentisch flr die Werkstlickpositionierung und
einer den Arbeitsbereich des Werkzeugs umgebenden fest-
stehenden Stlitzauflage flir das Werkstlick, bei dem vor dem
Werkzeugarbeitsbereich eine aus gelenkig miteinander ver-
bundenen Stlitzgliedern bestehende mittlere Werkstlickauf-
lage angeordnet ist, die in am Koordinatentisch beidseitig
angeordneten, mit ihm verfahrbaren Fihrungen mit vorgege-
benem Bahnverlauf beweglich gelagert und gefiihrt ist.

Es sind verschiedene Arten von Schneidpressen dieser Art
bekannt, die mit einem numerisch gesteuerten Koordinaten-
tisch ausgerilistet sind. Diese Schneidpressen konnen ausge-
fiihrt sein entweder als Maschine mit einem Werkzeugmagazin
in Form eines Revolvertellers oder als Maschine mit einem
einzigen Werkzeug, das von Hand gewechselt wird, oder als
Maschine mit einem Werkzeugmagazin, bei dem die Werkzeuge
mit Hilfe von mechanischen Zwischengliedern aus dem Maga-
zin entnommen und in die Arbeitsstellung verbracht werden.
Die Aufgabe des Koordinatentisches ist es dabei, dai zu
lochende oder auszuschneidende tafelfOrmige Werkstiick, in
der Regel ein Blech, genau zu positionieren. Das heiflt das
Werkstiick muB so verfahren werden, dafB3 das ausgewdhlte
Werkzeug an der richtigen Position im Werkstick zum Einsatz
kommt. Der Koordinatentisch fiihrt einerseits Bewegungen zum
Werkzeug oder von ihm fort aus, in der sogenannten y-Achse,
oder in einer Richtung quer dazu, in der sogenannten xX-Ach-
se. Je hthere Anspriiche an die Genauigkeit des erzeugten
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Lochbildes gestellt werden, desto besser muB das Werkstlick
wihrend des Verfahrens und bei den einzelnen Schneidope-
rationen unterstiitzt werden. Hierzu sind bei den bekannten
Schneidpressen einerseits eine das Werkzeug umgebende fest-
stehende Stiitzauflage vorgesehen wie auch eine vor dem
Werkzeug befindliche mittlere Auflage, die zwischen seit-
lichen, vom Koordinatentisch in der y-Achse verfahrbaren
seitlichen Werkstiickauflagen angeordnet ist und aus gelen-
kig miteinander verbundenen, in der x-Achse verlaufenden
Stlitzgliedern besteht. Diese mittlere Werkstilickauflage ist
daher Jjalousieartig ausgebildet. Dabei sorgen die seit-
lichen Fihrungen mit ihrem vorgegebenen Bahnverlauf dafiir,
daB die Jalousieartige Werkstlickauflage bei Bewegung des
Koordinatentisches aus dem Bewegungsbereich seiner Spann-
mittel herausgefihrt wird, sozusagen unter diesen Spann-
mitteln durchtaucht. Bei den bekannten Schneidpressen die-
ser Art ist das werkzeugseitige Ende, also das entsprecher
de letzte Stlitzglied, fest mit der feststehenden Stiitzauf-
lage im Bereich des Werkzeugs verbunden. Es ergibt sich
somit eine vollstdndig geschlossene Unterstiitzungsfldche
im Bereich des Werkzeugs.

Diese groB8fldchige Unterstiitzung des Werkstlicks fiihrt da-
zu, dafl der Werkzeugmittelpunkt vom Bedienﬁngspersonal nur
noch schwer erreicht werden kann. Solange bei der Bearbei-
tung eines Werkstlicks oder Blechs keine Teile entnommen
werden milssen, seien es anfallende Abfallstiicke oder aus-
geschnittene Durchbriiche oder sei es, dafl eine Tafel, die
gleich mehrere Fertigteile enth#dlt, auf der Schneidpresse
in diese Fertigteile Zerlegt werden soll, wird der Arbeits
ablauf durch die Entnehme solcher Teile nicht wesentlich
behindert. Es kann das Herausnehmen von Abfallteilen da-
durch umgangen werden, daB solche Abfallteile durch den
Einsatz von mSglichst groBen Werkzeugen zerteilt werden,
so daB sie durch den stets vorgesehenen Abfallschacht in
der Arbeitsposition abgefiihrt werden ktnnen. Eine solche
Zerteilung bedingt Jedoch den Einsatz entsprechender
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Werkzeuge und einen zus#dtzlichen Arbeitsgang. L&8Bt sich
eine solche Zerteilung nicht durchfilihren oder ist der Ko-
ordinatentisch mit einer Laserschneidanlage bzw. mit einer
Kombination aus Schneidwerkzeugen und einer solchen Laser-
schneidanlage verbunden, so ist es bei den so ausgeschnit-
tenen groBeren Abschnitten unumgzZnglich, daB diese anfal-
lenden Abfallteile oder Ausschnitte von Hand entnommen wer-
den miiBten. Dies stellt einen sehr zeitraubenden Arbeits-
vorgang dar und fiihrt insbesondere zur Unterbrechung des
gesteuerten Ablaufs der Schneidpresse.

Der Erfindung liegt die Aufgabé zugrunde, eine Schneid-
presse der eingangs angegebenen Art zu schaffen, bei der
auch dann, wenn grofiere Ausschnitte oder groBere ausge-
schnittene Fertigteile hergestellt werden sollen, die in~
folge ihrer GroBe nicht mehr durch die Offnung des Jewei-
ligen Unterwerkzeugs selbst fallen kdnnen, solche Abfall-
oder Fertig- bzw. Nutzteile ebenfalls selbsttdtig abgefiihrt
werden konnen, und zwar unter Beibehaltung der Grundkon-
struktion der Maschine und mit geringstmdglichem baulichem
und Steuerungs- und Funktionsaufwand. Unterbrechungen des
gesteuerten Ablaufs und der damit verbundene Zeitaufwand
sollen ganz vermieden werden.

Dies wird nach der Erfindung vor allem dadurch erreicht,
dafl die mittlere Werkstiickauflage, also die aus den gelen-
kig miteinander verbundenen Stilitzgliedern bestehende, Ja-
lousieartige Werkstiickauflage, in der zum Werkzeug oder von
ihm fort gerichteten Bewegungsrichtung, also in der y-Achse,
unabhangig von der Bewegung des Koordinatentisches derart
verfahrbar ist, daB zwischen dem werkzeugseitigen Ende der
mittleren Werkstlickauflage und dem ihm zugewandten Ende

der Stlitzauflage eine Abgabetffnung 6ffen- und verschlieB-
bar ist. Hierdurch wird erreicht, deaB8 nach
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entsprechender Verfahrbewegung des bearbeiteten Werk-
stlicks i{iber das Ende der Stilitzauflage hinaus unabhingig
von der im iUbrigen eingenommenen Stellung des Koordinaten-
tisches durch eine Verfahrbewegung der mittleren Werk-
stiickauflage eine Abgabedffnung unterhalb des vor der
Stiitzauflage gelegenen Werkstilicks freigegeben werden kann,
so daB der Ausschnitt oder der ausgeschnittene Nutzteil
durch diese Abgabedffnung hindurch nach unten abgefiihrt
werden kann. Dies geschieht vollstdndig durch maschinelle
Betdtigung, so daB ein Eingriff des Bedienungspersonals
in den Werkzeugarbeitsbereich vollsténdig entfdllt. Die
Verfahrbewegung der mittleren Werkstiickauflage kamn in
den lbrigen Steuerungs- und Funktionsablauf der Maschine
derart einbezogen werden, dafB der fiir die Abfuhr des
Ausschnitteils kein nennenswerter zus&@tzlicher Zeitauf-
wand entsteht. Eine Unterbrechung des Arbeitsablaufs der
Schneidpresse wird ganz vermieden. Bei der Verfahrbe-
wegung ist die mittlere Werkstiickauflage in den ohnehin
vorgesehenen seitlichen Fiihrungen gelagert, so daf8 hier-
fir keinerlei zus#dtzliche bauliche Mafilnahmen getroffen
werden miissen, Abgesehen von der Jjeweils hergestellten Ab-
gabedffnung ist das Werkstilick weiterhin unterstiitzt. Nach
der Abfuhr des ausgeschnittenen Teils kann die Abgabe-
0ffnung durch die unabhingige Verfahrbewegung der mitt-
leren VWerkstiickauflage wieder geschlossen werden, wonach
der Ursprungszustand hergestellt ist und der Koordinaten-

tisch seine weiteren Positionierbewegungen ausfiihren kann.

Eine besonders zweckmidBige bauliche und funktionsméBige
Ausgestaltung dieser Schneidpresse fiir die Verfahrbe-
wegung der mittleren Werkstiickauflage wird in weiterer
Ausgestaltung der Erfindung dadurch erreicht, daB die
mittlere Werkstiickauflage sowohl an ihrem werkzeugsei-
tigen als auch an ihrem werkzeugabgewandten Ende mit am
Maschinengestell einerseits und am Koordinatentisch an-
dererseits angeordneten gesonderten Antriebsmitteln ver-
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bunden ist. Hierdurch wird in einfacher baulicher An-
ordnung und zugleich der Lage und Bewegungsrichtung der
mittleren Werkstilickauflage besonders geeigneter Weise ein
selbstdndiges Verfahren der mittleren Werkstlickauflage
ermdglicht., ZweckmidBig sind dabei in weiterer Ausbildung
der Erfindung die Antriebsmittel als druckmittelbetédtigte
Kolben-Zylinder-Einheiten ausgebildet, z.B. als pneuma-
tische oder hydraulische Stelleinrichtungen, die am Je-

weils zugewandten letzten Stiitzglied der mittleren Werk-
stiickauflage angreifen,

Zweckmdfliig ist unterhald der Abgabedffnung, die durch die
Bewegung der mittleren Werkstlickauflage freigegeben wird,
ein Fordermittel fir den Abtransport der freigegebenen
Werkstiickteile angeordnet, z.B. ein Forderband. Hiermit
k6nnen die Jjeweils herabfallenden Ausschnitteile in ge-
eigneter Weise abtransportiert werden, z.B. in einen im
AnschluB8 an das Foérdermittel oder Fdrderband angeordneten
Sammelkasten,

Es hat sich gezeigt, daB bei besonderen Schneidarbeiten
und insbesondere bei besonders komplizierter Formgebung
der auszuschneidenden und damit abzugebenden Werkstiickab-
schnitte sowie beim Einsatz einer Laserschneideinrichtung
wegen der damit verbundenen sehr geringen Schneidspalte

die ausgeschnittenen VWerkstiickabschnitte nicht immer mit
der erforderlichen Sicherheit a2llein aufgrund ihrer Schwer-
kraft durch die Abgabedffnung bei deren Freigabe hindurch-
fallen. Setzen sich solche ausgeschnittenen Werkstiickab-
schnitte z.B. aus Kreisen und Geraden unter verschiedenen
Winkeln zusammen, so kann es manchmal zum Festklemmen
kommen, wennder Flachenschwerpunkt nicht mit dem Linien-
schwerpunkt zusammenf&llt. Um auch in solchen F&dllen die
Abgabe solcher ausgeschnittener Werkstiickabschnitte durch

die Abgabedffnung zu gewdhrleisten, ist nach einer weiteren

—-6-
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01 Ausgestaltung der Erfindung oberhalb der mittleren Werk-
stiickauflage und der Abgabedffnung eine heb- und absenkbar
angetriebene Ausdrickvorrichtung angeordnet, die in der
abgesenkten Stellung liber elastische Andrickelemente im

05 Bereich der Abgabedffnung in Abgaberichtung auf das VWerk-
stiick einwirkt. Hierdurch wird durch eine einfache Zusatz-
einrichtung erreicht, dafl auch die kompliziertesten Werk-
stlickabschnitte auch bei den geringsten Schneidspalten
mit Sicherheit nach Freigabe der Abgabedffnung durch die

10 mittlere Werkstiickauflage sicher aus dem iibrigen Werk-
stlick herausgedriickt werden, wobei die elastischen An-
driickelemente selbst nach entsprechendem Absenken der Aus-
druckvorrichtung die notwendige Ausdriickkraft auf den
abzugebenden VWerkstlickabschnitt durch ihre Elastizitidt

15 ausiiben, Zweckm&Big weist dabei die Ausdriickvorrichtung
eine Druckplatte auf, an deren Unterseite die Ausdriick-
elemente angeordnet sind. Die Ausdriickelemente ktnnen
selbst aus elastischem Werkstoff wie Gummi, z.B. Schaum-
gummi oder massivem Gummi, oder auch aus anderen Elasto-

20 meren mit verschiedenen, dem Anwendungsfall entsprechen-
den Hértegraden bestehen, oder es kidnnen an geeigneter
Stelle mechanische Federelemente wie Schraubfedern ange-
ordnet sein.

Zweckm&Big ist der Antrieb fiir die Ausdriickvorrichtung

25 als wenigstens eine Kolben-Zylinder-Einheit ausgebildet,
an deren Kolbenstange(n) die Druckplatte gehalten ist.,
Diese Kolben-Zylinder-Einheiten kOnnen pneumatisch oder
auch hydraulisch betrieben sein.

Die Ausdriickvorrichtung ist zweckm&Big am Maschinenge-
30 stell oberhalb der Abgabedffnung angeordnet. Besteht vor
dem Maschinengestell Platzmangel, so ist es zweckmiBig,
wenn in weiterer Ausgestaltung der Erfindung die Aus-
driickvorrichtung zwei mit unterschiedlichen HublZingen

hebende und absenkende Antriebe fiir die Druckplatte auf-
-7-
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welst, an denen die Druckplatte derart schwenkbar ange-
lenkt ist, daB sie aus der waagerechten Andrucklage in
eine dazu geneigte Ruhelage vor dem Maschinengestell iber-
fiihrbar ist. Hierdurch ist es mdglich, die Druckplatte
unmittelbar nach dem Verlassen der Waagerechten in die
geneigte Ruhelage zu iiberfiihren, in der sie wesentlich
weniger Raum einnimmt,

Die mittlere Werkstilickauflage wird in den seitlichen
Fiilhrungen auch in gekriimmten Abschnitten dieser Filhrungen
bewegt. Diese seitlichen Fiihrungen werden mit den Spann-
mitteln des Koordinatentisches bewegt. Dabei ist es mdg-
lich,daB auch das letzte Stiitzglied der mittleren Werk-
stliickauflage in den gekriimmten Bereich der seitlichen
Fihrungen gerdt, wenn sich die Werkstilickspannmittel dicht
vor der Stitzauflage befinden. Um auch in dieser Lage

das letzte Stiitzglied und damit das auszudriickende ausge-
schnittene Werkstiickteil waagerecht zu unterstiitzen und
damit diesen ausgeschnittenen Werkstiickteil nach Freigabe
der Abgabedffnung mit Sicherheit abgeben zu kénnen, ist
in weiterer Ausgestaltung der Erfindung das letzte Stiitz-
glied gegen Federwirkung mit Hilfe eines von den seit-
lichen Fiihrungen getragenen Kurventriebs in die waage-
rechte Stitzlage schwenkbar. Mit Hilfe der Federwirkung
vird zunidchst das letzte Stiitzglied stets sicher in der
Waagerechten gehalten. Wird der gekriimmte Bereich der
seitlichen Fithrungen erreicht, so driickt der an diesen
seitlichen Fiihrungen angeordnete Kurventrieb iiber ein ge-
eignetes Antriebsglied gegen die Federwirkung das letzte
Stitzglied erneut in die waagerechte Stiitzlage, so da88
stets die waagerechte Unterstiitzung des Werkstlicks und
insbesondere des ausgeschnittenen Werkstlickteils gewdhr-
leistet ist, wenn die mittlere Werkstlickauflage zur
Freigabe der Abgabedffnung verfahren wird,
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Merkmale, weitere Einzelheiten und Vorteile ergeben sich
aus den Anspriichen sowie aus der nachfolgenden Beschrei-
bung eines Ausfilhrungsbeispiels der Erfindung anhand der
Zeichnung. Die Zeichnung zeigt weitestgehend schematisch
und durch Darstellung nur solcher Teile, die fiir die Er-
lduterung der Erfindung zweckm&dBig sind, eine Revolver-
schneidpresse mit einem numerisch gesteuerten Koordinaten-
tisch von im {ibrigen iblicher Bauart. In der Zeichnung
zeigen

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf die Schneidpresse
nach der Erfindung, mit oberhalb des Werkzeugbereichs
geschnittenem Maschinengestell,

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der zur Erldu-
terung der Erfindung wesentlichen Teile der Schneidpresse
nach Fig. 1 in geschlossenem Zustand der Abgabedffnung,

Fig. 3 eine Seitenansicht gem&fl Fig. 2 mit zur Freigabe
der Abgabedffnung verfahrener mittlerer Werkstiickauflage,

—

Fig. & und 5 jeweils eine vergridBerte Seitenansicht des
unteren Teils der Ausdrilickvorrichtung, und zwar Fig. 4 bei
voller Unterstiitzung des Werkstiicks und Fig. 5 nach Frei-
gabe der Abgabedffnung,

Fig. 6 eine teilweise schematische Seitenansicht ent-
sprechend Fig, 2 mit einer weiteren Ausfithrungsform der
Ausdriickvorrichtung,

Fig., 7 und 8 jeweils eine vergritBerte geschnittene Teil-
ansicht des Bereichs vor der Stitzauflage bei unter-
schiedlicher Stellung des letzten Stiitzglieds der mittle-
ren Werkstlickauflage und deren seitlichen F{fhrungen,

Die in der Zeichnung weitestgehend schematisch darge-
stellte Schneidpresse weist einen numerisch gesteuerten
Koordinatentisch auf, der grunds&tzlich in iblicher Bau-

weise ausgefiihrt ist. Seine beiden Bewegungsrichtungen sind

-0~
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durch die Pfeile x und y in Fig. 1 angedeutet. Die y-Achse
bezeichnet dle Bewegungsrichtung zum Werkzeug bzw. von ihm
fort, die x-Achse bezeichnet die gquer dazu verlaufende Be-
wegungsr ichtung. Diese Schneidpresse dient zur Bearbeitung
von tafelformigen Werkstlicken, insbesondere Blechen, und
welst im Ausfithrungsbeispiel einen Revolverteller 17 auf.
Das in der Arbeitsposition befindliche Werkzeug ist mit
172 bezeichnet. Am schematisch angedeuteten Maschinengestell
16 ist eine den Arbeitsbereich des Werkzeugs umgebende fest-
stehende Stlitzauflage 6 angeordnet. Am Koordinatentisch K
sind in tUblicher Weise Spannmittel 19 flir das Werkstlick
vorgesehen. Mit der Filhrungsschiene 20 filir die Bewegung in
der x-Achse sind seitliche Werkstiickauflagen 1 und 1' in
der y-Richtung verfahrbar. Vor dem Werkzeugarbeitsbereich
17 a und zwischen den beiden seitlichen Werkstlickauflagen
1, 1' ist eine aus quer zur y-Verfahrrichtung, also paral-
lel zur x-Richtung verlaufenden und gelenkig miteinander
verbundenen Stiitzgliedern 7 eine mittlere Werkstilickauflage
3 angeordnet, die somit Jalousieartig ausgebildet ist. Die-
se mittlere Stlitzauflage 3 bzw. deren Stlitzglieder 7 sind
in geeigneten seitlichen Fihrungen 7a, die hier nur sche-
matisch angedeutet sind, relativ zur Bewegung des Koordi-
natentisches beweglich gelagert und gefiihrt. Die mittlere
Werkstiickauflage 3 ist in der vom Werkzeug 17a abgewandten
Richtung Uber die der eigentlichen Werkstlickauflage dienen-
den Stitzglieder 7 hinaus durch weitere gelenkig miteinan-
der verbundene Verbindungsglieder 7' verléngert, um die
notwendige Fithrung im Koordinatentisch K sicherzustellen.
Wie insbesondere Fig. 2 und 3 zeigen weisen die seitlichen
Fiihrungen 7a einen vorgegebenen, gekrimmten Bahnverlauf
derart auf, daB die Werkstlickauflage mit ihren Stitzglie-
dern 7 und ihren Verbindungsgliedern 7' unter den Bewe-
gungsbereich der Spannmittel 19 abgesenkt werden, wenn
diese mit dem Koordinatentisch in Richtung auf das Werk-

zeug 17a bewegt werden, so dafl die mittlere Werkstilickauf-
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lage sozusagen unter den Spannmitteln 19 "durchtaucht",.

Die mittlere VWerkstlickauflage 3 ist an ihrem werkzeugsei-
tigen Ende, n8mlich an ihrem dem Werkzeug zugewandten
letzten Stiitzglied 14 an das Betdtigungsglied, hier die
Kolbenstange, zweier seitlich angeordneter druckmittelbe—
titigter Kolben-Zylinder-Einheiten 4, 4' angelenkt, die
ihrerseits an ihrem anderen Ende mit schematisch darge-
stellten Befestigungsbocken 8 bzw. 8' am Maschinengestell
bzw. an der ortsfesten Stiitzauflage 6 angelenkt sind. Die
Anlenkstelle der Kolbenstangen der Kolben-Zylinder-Ein-

heiten &4, 4' an der mittleren Werkstlickauflage 3 ist mit
9 bezeichnet.

Das andere, vom Werkzeug abgewandte Ende der mittleren
Werkstlickauflage 3, ndmlich das letzte Verbindungsglied
15, ist seinerseits an die Kolbenstangen von seitlich
angeordneten Kolben-Zylinder-Einheiten 5, 5' angelenkt,
die ihrerseits, wie schematisch bel 21 angedeutet, am
Koordinatentisch K befestigt sind.

Mit der so beschriebenen und dargestellten Schneidpresse
wird wie folgt gearbeitet:

Nachdem in der iiblichen Weise aus dem tafelformigen Werk-
stiick die groBeren Abfallteile bzw. die grioBeren Nutzteile
ausgeschnitten sind mit dem jeweils daflir vorgesehenen
Verkzeug 17a, werden durch entsprechende Steuerbefehle an
den Koordinatentisch K diese ausgeschnittenen Teile so
positioniert, daB sie auf den jeweils dem Werkzeug zuge-
wandten letzten Stlitzgliedern 7 bzw. 14 der mittleren Werk-
stlickauflage 3 zu liegen kommen. Zweckm#fBigerweise wird
der Koordinatentisch K hierbei mit verringerter Geschwin-
digkeit verfahren, damit die nunmehr losen  Ausschnitteile

-11-
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von dem sie umgebenden Werkstiick sicher mitgenommen wer-
den. Uber geeignete Hilfssteuerfunktionen der flir den
Koordinatentisch K vorgesehenen NC-Steuerung werden dann
die Kolben-Zylinder-Einheiten 5 und 5' derart mit Druck-
mittel beaufschlagt, daB sie die mittlere Werkstlickauf-
lage in Richtung des Pfeils 10 verfehren, also vom Arbeits-
bereich des Werkzeugs 17a fortziehen. Gleichzeitig mit

der Druckmittelbeaufschlagung der Einheiten 5 und 5' wer-
den die Kolben—Zylinder—Einhei%eK?grgckmittelentlastet,
damit sie der Verfahrbewegung folgen kidnnen.

Durch dieses Verfahren der mittleren Werkstlickauflage 3
in Richtung des Pfeils 10 wird zwischen der mittleren
Werkstlickauflage 3 bzw. seinem letzten Stilitzglied 14
und dem ihm zugewandten Ende der Stiitzauflage 6 bzw. dem
Arbeitsbereich des Werkzeugs 17a eine Abgabedffunung 18
freigegeben. Da auf diese Weise dem ausgeschnittenen
Werkstlickteil die Unterstlitzung entzogen ist, fillt es
durch diese Abgabetffnung 18 nach unten durch und wird
durch eine in geeigneter Weise angeordnete Rutsche 11
auf ein Forderband 12 geleitet. Dieses Forderband 12 trans-
portiert die so abgegebenen Werkstiickteile ebenfalls in
Pfeilrichtung 10 ab, so daf sie z.B. in einem Kasten 13
(Fig. 1) gesammelt werden konnen.

Ist dieser Abgabevorgang beendet, so werden die Kolben-
Zylinder-Einheiten 4,4' druckmittelbeaufschlagt bzw. die
Kolben-Zylinder-Einheiten 5,5' druckmittelentlastet, so

dafB3 die mittlere Werkstlickauflage 3 in die in Fig. 1 und 2
dargestellte Ausgangslage verfahren wird, in der die Ab-
gabedffnung 18 wieder verschlossen und das Werkstiick wieder
auf der ganzen Fl&dche abgestiitzt ist.
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Anstelle der Kolben-Zylinder-Einheiten 4,4',5,5' konnen
auch entsprechéﬁe andere geelignete Antriebsmittel vor-
gesehen sein. Auch kann die mittlere Werkstlickauflage 3
in anderer Form gestaltet sein. Entscheidend ist fir die
Erfindung deren selbsttédtige Verfahrbarkeit zur Bildung
einer Abgabetffnung vor dem Arbeitsbereich des Werkzeugs,
und zwar unabhdngig von der Lage und Verfahrbewegung des
Koordinatentisches.

Fig. 1 und 3 zeigen eine weitere Ausgestaltung der Erfin-
dung in Form einer zusdtzlichen Ausdriickvorrichtung fir
den jewelils ausgeschnittenen Werkstlickabschnitt, der
durch die von der mittleren Werkstlickauflage 3 freigege-
bene Abgabetffnung 18 hindurch abgegeben werden soll.

Die Ausdriickvorrichtung dient in der im folgenden be-
schriebenen Weise zur Unterstiitzung der Abgabe des Jeweils
ausgeschnittenen Werkstiickabschnitts.

Bei der in Fig. 1 und 3 dargestellten Ausfihrungsform ist
die Ausdriickvorrichtung in folgender Weise aufgebaut:Am
Maschinengestell 16 ist mit Hilfe eines Halters 30 eine
Kolben-Zylinder-Einheit 31 befestigt. Deren Kolbenstange
32 frégt am unteren Ende eine Druckplatte 33, die auf
ihrer Unterseite elastische Andriickelemente 34 trigt. Die
Arbeitswelise dieser Ausdriickvorrichtung ist die folgende,
wozu insbesondere auf Fig. 4 und 5 verwiesen wird:

Solange die Schneidpresse oder die Laserschneideinrichtung
arbeitet, befindet sich die Druckplatte 33 in der Position
35, wie in Fig. 2 strichpunktiert dargestellt. Nachdem
das Werkstiick 40 fertig bearbeitet ist, d.h. das Teil-
stiick 41 freigeschnitten (Fig. 3 und 5) ist, wird das
Werkstlick 40 soweit zuriickgezogen, daB das freigeschnit-
tene Teilstlick 41 auf dem letzten Stiitzglied 14 der
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mittleren Werkstlickauflage 3 bzw. noch mit auf einem
oder weiteren Stlitzgliedern 7 liégt. Dann wird die Kolben-
Zylinder-Einheit 31 mit Druckmittel beaufschlagt, so daB
die Druckplatte 33 die in Fig. 2 ausgezogen dargestellte
Position erreicht. Hierbeil wird ein Druck auf das Werk-
stiick 40 und das Teilstiick 41 ausgelibt, wie in Fig. 4
dargestellt. Unter dem EinfluBl der im Zylinder 31 er-
zeugten Druckkraft nehmen die Andrilickelemente 34 eine
Ténnchenform an. Diese Ténnchenform ist ein MaB flir die
in den Andriickelementen 34 gespeicherte Energie. Wird

nun die mittlere Werkstlickeuflage oder Jalousie 3, so

wie weiter oben beschrieben, zurlickgezogen, so daB die
Abgabetffnung 18 entsteht, driicken die Andriickelemente
34% (Fig. 5), die auf das Teilstlick 41 einwirken, dieses
aus seiner bisherigen Lage nach unten. Dabei entspannen
die Andrlickelemente sich wieder und nehmen die urspriing-
liche zylindrische Form wieder an (Fig. 5).

Die vorstehend beschriebene Ausdriickvorrichtung, kann
auch verschiedene andere Formen annehmen. Es ist z.B.
denkbar, dafl die Druckplatte 33 durch eine Schwenkbewe-
gung um eine waagerechte oder um eine senkrechte Achse
in die Druckposition gebracht wird.

Bei Platzmangel vor dem Maschinengestell 16 kann die
Ausdriickvorrichtung in der nachfolgend anhand Fig. 6 bis
8 beschriebenen zweiten bevorzugten Form konstruiert
seins Die Druckplatte 50 mit den Andriickelementen 51 ist
an zwel Kolben-~Zylinder-Einheiten 52 und 53 gelenkig an
den Stellen 54 und 55 aufgehiéngt. Die Kolben-Zylinder-
Einheiten 52 und 53 lassen derart verschieden lange

Wege oder Hubléngen zu, daB sich bei der Abwdrtsbewegung
die Druckplatte 50 waagerecht stellt, so daB der Aus-
driickvorgang, wie zuvor anhand Fig. 4 und 5 beschrieben,
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erfolgen kann. Die Kolben—Zyiinder—Einheit 52 ist mit

dem Halter 56 fest mit dem Maschinengestell 16 verbunden,
wihrend die Kolben~Zylinder-Einheit 53 iiber ein Gelenk

57 und den Halter 58 am Maschinengestell 16 befestigt

ist. Die Andriickelemente 34 bzw. 51 k8nnen in verschiede-
nen Formen benutzt werden. Denkbar sind Andrilickelemente
mit kreisformiger oder quadratischer oder rechteckiger
Grundfliche. Bel besonders komplizierten Formen der Teil-
stlicke kann die Anordnung und/oder die Gestalt der An-
driickelemente der Form angepaBt werden. Dabei ist es
denkbar, Einzeldruckstilicke nur auf der Fl&che des auszu-
driickenden Teilstlicks, im Ausflihrungsbeispiel Teil 41,-

zu konzentrieren und den Rand freizulassen, oder aber

man benutzt ein Andrilickelement, das der Form des ausge-
schnittenen und somit auszudriickenden Teiles 41 entspricht,
wobel zweckmiBigerweise das Andriickelement um einen gerin-.
gen Betrag kleiner sein sollte.

Das sichere Ausdriicken der ausgeschnittenen Teilstilicke
kann davon abhingig sein, daBl das Herausziehen des Werk-
stlickes 40 mit dem darin frei beweglichen Teilstlick 41
aus dem Arbeitsbereich des Werkzeugs bzw. des laserstrahls
auf die vorderen Stiitzglieder der mittleren Werkstiick-
auflage 14 bzw. 7 derart erfolgt, daB diese vollkommen
waagerecht liegen. Durch die Konstruktion der Fiihrungs-
kurve 7a bedingt, ist dies aber nicht immer der Fall,
insbesondere dann nicht, wenn die Werkstlickspanmmittel 19
sich dicht vor der Stiitzauflage 6 befinden. Durch die im
folgenden beschriebene und in Fig. 7 und 8 dargestellte
Ausgestaltung der Erfindung wird dieses Problem gel&st:
Um ein Waagerechthalten des Stiitzgliedes 14 zu erreichen,
ist erfindungsgemdf dieses nicht mit dem zugehdrigen
Auflagen-Kettenglied 60 fest verbunden bzw. verschraubt,
sondern ist am Punkt 63 gelenkig mit diesem verbunden.
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Durch eine unterhalb des Stlitzglieds 14 angeordnete Feder
66 wird das Stltzglied 14 imNomalfall fest auf die Unter-
lage 62 gezogen. Ndhern sich die Werkstickspannmittel 19,
die gleichzeitig mit der Flhrungskurve 7a bewegt werden,
der Stiitzauflage 6, so wird lber die Rolle 67, die auf
einen Nocken 68 aufliuft, der durch den Halter 69 fest
mit der Steuerkurve 7overbunden ist, und dem durch eine
Offnung 64 in der Unterlage 62 hindurchtretenden Verbin-
dungsbolzen 65 das Stlitzglied 14 so angehoben, daB seine
Oberfléche waagerecht steht. Durch diese MaBnahme wird
erreicht, dafl die freigeschnittenen Telle einwandfrei

in eine Position gezogen werden kénnen, in der das Her-
ausdriicken méglich ist.
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Schneidpresse zur Bearbeitung von tafelfdrmigen Werk-

stlicken mit einem gesteuerten Koordinatentisch fiir die
Werkstlickpositionierung und einer den Arbeitsbereich des
Werkzeugs umgebenden feststehenden Stiitzauflage fiir das
Vierkstlick, bei.dem vor dem Werkzeugarbeitsbereich eine
aus gelenkig miteinander verbundenen Stiitzgliedern be-
stehende mittlere Werkstlickauflage angeordnet ist, die
in am Koordinatentisch beidseitig angeordneten, mit ihm
verfahrbaren Fiihrungen mit vorgegebenem Bahnverlauf be-
weglich gelagert und gefithrt ist, dadurch gekemnnzeich-
net, daB die mittlere Werkstlickauflage (3) in der zum
Werkzeug (17,17a) oder von ihm fort gerichteten Bewe-
gungsrichtung (y-Achse) unabhingig von der Bewegung des
Koordinstentisches (K) derart verfahrbar ist, daB zwi-
schen dem werkzeugseitigen Ende (14) der mittleren Werk-
stiickauflage (3) und dem ihm zugewandten Ende der Stiitz~
auflage (6) eine Abgabedffnung (18) &ffen- und ver-
schlieBbar ist.

Schneidpresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die mittlere Werkstlickauflage (3) sowohl an ihrem
werkzeugseitigen (14) als auch an ihrem werkzeugabge-
wandten Ende (15) mit am Maschinengestell (16) einerseits
(8) und am Koordinatentisch (K) andererseits (21) ange-
ordneten gesonderten Antriebsmitteln (&4,4';5,5!) ver-
bunden ist.

Schneidpresse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daBl die Antriebsmittel als druckmittelbetztigte Kol-
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ben-Zylinder-Einheiten (4,4';5,5') ausgebildet sind,
die am jeweils zugewandten letzten Stiitzglied (14 bzw.
15) der mittleren Werkstiickauflage (3) angreifen.

Schneidpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB unterhalb der Abgabedffnung
(18) ein Fordermittel (12) fiir den Abtransport der
freigegebenen Werkstilickteile angeordnet ist.

Schneidpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB oberhalb der mittleren Werk-
stickauflage (3) und der Abgabetffnung (18) eine heb-
und absenkbar angetriebene Ausdriickvorrichtung (31 bis
34;50 bis 53) angeordnet ist, die in der abgesenkten
Stellung iber elastische Andriickelemente (34;51) im
Bereich der Abgabedffnung (18) in Abgaberichtung auf
das Werkstiick (40,41) einwirkt.

Schneidpresse nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Ausdriickvorrichtung eine Druckplatte (33) auf-

weist, an deren Unterseite die Ausdriickelemente (34)
angeordnet sind.

Schneidpresse nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Antrieb fiir die Ausdriickvorrichtung
als wenigstens eine Kolben-Zylinder-Einheit (31;52,53)
ausgebildet ist, an deren Kolbenstange(n) die Druck-
platte (33;50) gehalten ist.

Schneidpresse nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ausdriickvorrichtung zwei mit unter-
schiedlichen Hublingen hebende und absenkende Antriebe
(52,53) fiir die Druckplatte (50) aufweist, an denen

die Druckplatte (50) derart schwenkbar angelenkt (54,55)
ist, daBl sie aus der waagerechten Andriicklage in eine
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dazu geneigte Ruhelage vor dem Maschinengestell (16)
iiberfiihrbar ist.

Schneidpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB das letzte Stiitzglied (14)
der mittleren VWerkstiickauflage (3) gegen Federwirkung
(66) mit Hilfe eines von den seitlichen Fithrungen (7a)
getragenen Kurventriebs (65 bis 68) in die waage-
rechte Stiitzlage schwenkbar ist.
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