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(54) Werkzeugmaschine zur Bearbeitung von Platten

(57) Eine Werkzeugmaschine zur Bearbeitung von
Platten (6, 7, 12), insbesondere für den Möbelbereich,
umfasst einen ersten Maschinentisch (2), der eine für
das Schneiden und eine vertikale Bearbeitung geeignete
Oberfläche aufweist, und eine benachbart zum ersten
Maschinentisch (2) angeordneten zweiten Maschinen-
tisch (3), der eine Spanneinrichtung (13) für eine hori-
zontale Bearbeitung einer Platte und/oder eine Trans-
porteinrichtung (28) für den Abtransport bearbeiteter

Platten (12) aufweist, wobei ein Bearbeitungsportal (4)
beidseitig an dem ersten und/oder dem zweiten Maschi-
nentisch (2, 3) geführt ist, an dem eine Bearbeitungsein-
heit (8, 9) mit Werkzeugen und einer Aushebevorrichtung
(10) für den Transport geschnittener Platten (12) ange-
ordnet sind. Dabei erfolgt eine sequentielle Bearbeitung
einer großformatigen Platte vollautomatisch an der
Werkzeugmaschine, wobei die Aushebevorrichtung (10)
eine Vielzahl von einzeln ansteuerbaren Saugnäpfen
aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Werk-
zeugmaschine zur Bearbeitung von plattenförmigen
Werkstoffen, insbesondere für den Möbelbereich, nach
dem Oberbegriff des Anspruches 1.
[0002] Die EP 830922 offenbart eine Werkzeugma-
schine mit Sägevorrichtung bei der eine großformatige
Platte in einzelne Plattenabschnitte abgetrennt wird. Fer-
ner ist eine Auflagevorrichtung neben dem Spanntisch
vorgesehen, die an ihrer Oberseite Wälzkörper oder
Gleiteinrichtungen aufweist, damit die großformatige
Platte nach dem Schneidvorgang zurückgezogen und
abgelegt werden kann. Dann können die einzelnen Plat-
tenabschnitte weiter bearbeitet werden. Die Bearbeitung
einer Platte mittels einer solchen Werkzeugmaschine ist
vergleichsweise aufwendig, da eine Vielzahl von Bear-
beitungsschritten notwendig sind.
[0003] Die DE 691 04 408 zeigt eine Werkzeugma-
schine, mittels der eine großformatige Platte in Streifen
aufgeteilt werden kann. Ein abgetrennter Streifen oder
ein Stapel von Streifen wird dabei über mechanische
Greifer gehalten. Anschließend können weitere Bearbei-
tungsvorgänge an der Platte oder dem abgetrennten
Streifen durchgeführt werden. Zudem sind an einer Ar-
beitsplatte Saugknöpfe zur Fixierung der Platte an deren
Unterseite bei weiteren Bearbeitungsschritten vorgese-
hen.
[0004] Die DE 100 26 069 zeigt ein Bearbeitungszen-
trum zur Bearbeitung von plattenförmigen Werkstücken,
mit mehreren Bearbeitungsplätzen, an denen eine Platte
mittels Klemmspannern oder Saugspannern fixiert wer-
den kann. Die Platte wird als Einheit bearbeitet, wobei
für die Bearbeitung mehrerer Platten nacheinander der
Arbeitstisch als Wechseltisch ausgebildet ist.
[0005] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung eine Werkzeugmaschine zur Bearbeitung von Plat-
ten zu schaffen, die eine große Funktionalität besitzt und
eine effektive Bearbeitung von Platten ermöglicht.
[0006] Diese Aufgabe wird mit einer Werkzeugmaschi-
ne mit den Merkmalen des Anspruches 1 gelöst.
[0007] Erfindungsgemäß weist die Werkzeugmaschi-
ne einen ersten und einen zweiten Maschinentisch auf,
wobei ein Bearbeitungsportal beidseitig an dem ersten
und/oder dem zweiten Maschinentisch geführt ist, an
dem eine Bearbeitungseinheit mit Werkzeugen und eine
Aushebevorrichtung für den Transport geschnittener
Platten angeordnet sind. Dadurch kann mittels des Be-
arbeitungsportals eine Bearbeitung der Platten erfolgen,
beispielsweise können diese geschnitten, gefräst und mit
Bohrungen versehen werden, um sie dann zu dem zwei-
ten Maschinentisch transportieren zu können. Hierfür ist
lediglich ein bewegbares Bearbeitungsportal erforder-
lich, das dann die bearbeiteten Platten zu dem zweiten
Maschinentisch bringt. Dies ermöglicht eine besonders
effektive Bearbeitung an der Werkzeugmaschine, wobei
eine sequentielle Bearbeitung einer großformatigen Plat-
te vollautomatisch an der Werkzeugmaschine erfolgt.

Hierfür weist die Aushebevorrichtung eine Vielzahl von
einzelnen ansteuerbaren Saugnäpfen auf. Dadurch kann
je nach Größe der zu bearbeitenden Platte die Saugnäp-
fe angesteuert werden, so dass nur die jeweils mit der
Platte in Eingriff befindlichen Saugnäpfe eine entspre-
chende Saugleistung bringen.
[0008] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung weist die Bearbeitungseinheit Werkzeuge für
eine vertikale und horizontale Bearbeitung auf. Dann
kann die Platte an der Werkzeugmaschine sowohl mit
vertikalen Bohrungen, Fräsungen etc. versehen werden,
als auch im Randbereich mit entsprechenden Fräsun-
gen, beispielsweise Nuten. Denn gerade bei Möbelplat-
ten ist es häufig erforderlich, dass diese an mehreren
Seiten bearbeitet werden müssen. Dabei ist der Begriff
"vertikal" so zu verstehen, dass das entsprechende
Werkzeug von oben auf die Platte aufgebracht wird, wäh-
rend bei einer horizontalen Bearbeitung das entspre-
chende Werkzeug von der Seite zu der Platte geführt
wird.
[0009] Für eine besonders exakte Bewegung des Be-
arbeitungsportals ist dieses vorzugsweise über Schlitten
an gegenüberliegenden Seiten geführt und angetrieben.
Dann können auch höhere Kräfte durch das Bearbei-
tungsportal aufgenommen werden.
[0010] Vorzugsweise übergreift das Bearbeitungspor-
tal den ersten Maschinentisch und den zweiten Maschi-
nentisch, so dass die Werkzeuge an dem Bearbeitungs-
portal über eine sehr große Fläche verfahren werden
können. Dabei kann der der zweite Maschinentisch als
Transportband ausgebildet sein, wobei das Bearbei-
tungsportal parallel zu dem Transportband bewegbar ist.
Dies ermöglicht ein Anheben und Transportieren bear-
beiteter Werkstücke zu dem Transportband, so dass auf
effektive Weise einzelne Teile einer großformatigen Plat-
te vollautomatisch bearbeitet werden können. Insbeson-
dere wenn zwei Bearbeitungsportale eingesetzt werden,
kann das auf dem Transportband befindliche Werkstück
auch noch während des Transportes bearbeitet werden,
wobei dann Transportband und das entsprechende Be-
arbeitungsportal mit gleicher Geschwindigkeit bewegt
werden. Eine Bearbeitung im Stillstand ist ebenso mög-
lich.
[0011] Die Bearbeitungseinheit an dem Bearbeitungs-
portal weist vorzugsweise eine Arbeitsspindel für Fräs-
und Sägearbeiten auf, wobei auch vertikal- und Horizon-
talbohrer vorgesehen sein können.
[0012] Vorzugsweise ist am zweiten Maschinenteil ei-
ne Auflagevorrichtung mit Saugspannvorrichtung zur Fi-
xierung von Platten vorgesehen, so dass diese dann be-
arbeitet werden können. Hierfür ist vorzugsweise eine
unabhängig vom Bearbeitungsportal bewegbare hori-
zontale Bearbeitungseinheit benachbart zu dem zweiten
Maschinentisch angeordnet. Ferner können an oder in
dem zweiten Maschinentisch auch eine horizontale und
vertikale Bearbeitungseinheiten vorgesehen sein, so
dass eine Bearbeitung einer Platte von sechs Seiten er-
möglicht wird.
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[0013] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
weist der erste Maschinentisch ein luftdurchlässiges
Transportband auf, so dass nach der Bearbeitung Ab-
fallstücke zur Entsorgung transportiert werden können.
Ferner kann das Transportband als Opferband ausge-
bildet sein, so dass bei einer vertikalen Bearbeitung et-
waige Einschnitte am Transportband die Bearbeitung fol-
gender Platten nicht beeinträchtigt. Unterhalb des Trans-
portbandes kann eine Saugeinrichtung mit einzelnen
schaltbaren Segmenten zur Fixierung der Platten vorge-
sehen sein, so dass Teile vom Tisch, die nicht mehr durch
eine Platte abgedeckt sind, nicht mehr abgesaugt wer-
den.
[0014] Die Erfindung wird nachfolgend anhand meh-
rerer Ausführungsbeispiele mit Bezug auf die beigefüg-
ten Zeichnungen näher erläutert. Es zeigen:

Figur 1A und 1B Eine schematische Ansicht einer er-
sten Ausführungsform einer erfin-
dungsgemäßen Werkzeugmaschi-
ne;

Figur 2A und 2B zwei schematische Ansichten einer
zweiten Ausführungsform einer
Werkzeugmaschine, und

Figur 3A und 3B Ansichten einer dritten Ausfüh-
rungsform einer Werkzeugmaschi-
ne.

[0015] Eine in Figur 1A und 1B gezeigte Werkzeug-
maschine 1 umfasst einen ersten Maschinentisch 2 und
einen zweiten Maschinentisch 3, die auf einer Ebene an-
geordnet sind. Am Rand des ersten Maschinentisches 2
und des zweiten Maschinentisches 3 ist über Schlitten 5
ein Bearbeitungsportal 4 geführt und angetrieben.
[0016] Auf dem ersten Maschinentisch 2 ist eine
großformatige Platte, beispielsweise eine Holzwerkstoff-
platte angeordnet, die dort in einzelne Platten 6 und 7
aufgeteilt wird. Hierfür weist der erste Maschinentisch 2
eine entsprechende Oberfläche auf, beispielsweise kann
eine Opferplatte oder Band an den Maschinentisch 2
festgelegt sein. Eine großformatige Platte kann bei-
spielsweise Abmessungen von 2070 mm Breite und
5600 mm Länge aufweisen. Auch halbformatige Platten
mit einer Länge von 2800 mm können auf dem Maschi-
nentisch 2 problemlos bearbeitet werden.
[0017] Zur Bearbeitung der großformatigen Platte ist
an dem Bearbeitungsportal 4 eine Arbeitsspindel 8 für
Fräs- und Sägearbeiten angeordnet. Die Arbeitsspindel
8 kann verschiedene Werkzeuge aufnehmen, die in ei-
nem Werkzeugmagazin 11 abgelegt sind. Ferner ist an
dem Bearbeitungsportal 4 ein vertikales und horizontales
Bohraggregat 9 vorgesehen. Zudem weist das Bearbei-
tungsportal 4 eine Aushebevorrichtung 10 auf, die ein-
zelne Saugnäpfe besitzt, die einzeln elektronisch ange-
steuert werden.
[0018] Über das Bearbeitungsportal 4 kann an dem

ersten Maschinentisch 2 eine vertikale Bearbeitung der
großflächigen Platte vorgenommen werden, also die ein-
zelnen Platten 6 und 7 können zugeschnitten und mit
vertikalen Bohrungen und Fräsungen versehen werden.
Hierfür sind an dem Maschinentisch 2 mehrere Saugvor-
richtungen 31 vorgesehen, die getrennt voneinander
schaltbar sind. Dabei werden einzelne Segmente 30 pro
Saugvorrichtung 31 gebildet, die über Dichtleisten 32
voneinander getrennt sind. Dadurch wird sichergestellt,
dass nur die im Einsatz befindlichen Saugvorrichtungen
31, auf denen eine Platte 6 oder 7 aufliegt, auch abge-
saugt werden.
[0019] Anschließend wird nach dem Zuschneiden und
etwaiger vertikaler Bearbeitungsschritte über die Aushe-
bevorrichtung 10 die zugeschnittene Platte 6 oder 7 zu
dem zweiten Maschinentisch 3 transportiert und dort auf
eine Auflagevorrichtung mit einer Saugspannvorrichtung
13 gelegt, die als Bearbeitungszentrum für die horizon-
tale Bearbeitung dient. Auch hier können die einzelnen
Saugspannvorrichtungen 13 an die Größe der jeweiligen
Platte 12 angepasst betrieben werden und die Saugnäp-
fe sind einzeln ansteuerbar. Für eine Ausrichtung der
Platte 12 sind ferner noch Anschlagnocken 14 oder Li-
neale zur exakten Positionierung für die horizontale Be-
arbeitung vorgesehen. An dem zweiten Maschinentisch
3 kann somit eine horizontale Bearbeitung stattfinden,
bei der die Platte 12 seitlich bearbeitet wird, beispiels-
weise werden Nuten eingefräst oder Bohrungen ausge-
bildet.
[0020] Die horizontale Bearbeitung kann über seitlich
neben dem Maschinentisch 3 angeordnete Bearbei-
tungseinheiten 33, 34 und 35 erfolgen, wobei in dem ge-
zeigten Ausführungsbeispiel eine Bohrvorrichtung 33, ei-
ne Bohrvorrichtung 34 und eine Fräsvorrichtung 35 vor-
gesehen sind. Es ist auch möglich, noch weitere Bear-
beitungseinheiten an oder in dem Maschinentisch 3 an-
zuordnen, so dass bei Bedarf eine Bearbeitung einer
Platte 12 von sechs Seiten erfolgen kann. Diese Bear-
beitung der Platte 12 kann dabei auch unabhängig von
der Steuerung des Bearbeitungsportals 4 erfolgen, das
zusätzliche Bearbeitungseinheiten 8 und 9 aufweist.
[0021] In Figur 2A und 2B ist eine zweite Ausführungs-
form einer erfindungsgemäßen Werkzeugmaschine ge-
zeigt, bei der dieselben Bauteile mit denselben Bezugs-
zeichen versehen sind. Die Maschine 1’ ist ein Stapel
von großformatigen Platten 20 auf einer Hebevorrichtung
21 angeordnet, wobei die Hebevorrichtung 21 über einen
Gabelstapler 22 mit Platten 20 bestückt werden kann.
Diese Platten 20 werden auf einen ersten Maschinen-
tisch 2’ abgelegt, an dem benachbart auf gleichem Ni-
veau ein zweiter Maschinentisch 3’ angeordnet ist. Bei
diesem Ausführungsbeispiel ist das Portal 4 über Schlit-
ten 5 an dem ersten Maschinentisch 2’ und dem zweiten
Maschinentisch 3’ geführt und angetrieben. An dem Be-
arbeitungsportal 4 sind wiederum Bearbeitungseinheiten
8 und 9 sowie eine Aushebevorrichtung 10 angeordnet.
Der erste Maschinentisch 2’ umfasst in diesem Ausfüh-
rungsbeispiel ein Opferband 24, das luftdurchlässig aus-
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gebildet ist und beispielsweise aus Vliesstoff besteht.
Das Opferband 24 wird von einer Rolle 23 zugeführt,
dann über den Tisch 2’ bewegt und wieder auf eine Rolle
25 aufgewickelt. Auf diesem Opferband 24 werden die
zu bearbeitenden Platten aufgelegt, wobei unterhalb des
Opferbandes 24 Saugeinrichtungen vorgesehen sind,
um die Platten an dem ersten Maschinentisch 2’ zu fixie-
ren. Nach der erfolgten Bearbeitung der Platten werden
diese über die Aushebevorrichtung 10 auf den zweiten
Maschinentisch 3’ abgelegt und etwaige Abfallstücke
können über das Opferband 24 entsorgt werden, wobei
am Ende des horizontalen Bereiches des Opferbandes
24 eine Entsorgevorrichtung 27 vorhanden ist, die ent-
weder aus einem Transportband oder einer Wanne zur
Auf nahme der Reststücke besteht.
[0022] Die so bearbeiteten Platten 12 können an dem
zweiten Maschinentisch 3’ über eine Transporteinrich-
tung 28 zur weiteren Bearbeitung transportiert werden.
Alternativ kann an dem zweiten Maschinentisch 3’ auch
eine horizontale Bearbeitung vorgenommen werden.
[0023] Benachbart zu dem ersten Maschinentisch 2’
ist ein Ausführtisch 26 vorgesehen, der ebenfalls zur Auf-
nahme von Rest- und Abfallteilen dient und für eine ma-
nuelle Entsorgung ausgebildet ist. Der Ausführtisch 26
ist dabei bewegbar ausgebildet, so dass der Spalt zwi-
schen Ausführtisch 26 und dem Maschinentisch 2’ ver-
änderbar ist und Reste der bearbeiteten großformatigen
Platte leicht der Entsorgungsvorrichtung 27 zugeführt
werden können, ggfs. auch durch Zerschneiden und Ab-
schieben der Teile durch das Bearbeitungsportal 4.
[0024] In den Figuren 3A und 3B ist eine dritte Ausfüh-
rungsform einer Werkzeugmaschine gezeigt, die ähnlich
zu dem vorangegangenen Ausführungsbeispiel ausge-
bildet ist, allerdings im Bereich des Maschinentisches 2’
und des zweiten Maschinentisches 3’ zwei Bearbei-
tungsportale 4 aufweist. Ein erstes Bearbeitungsportal 4
ist über Schlitten 5 an gegenüberliegenden Seiten ge-
führt und angetrieben und mit einer Aushebevorrichtung
10 ausgerüstet. Die Aushebevorrichtung 10 ist wie bei
den vorangegangenen Ausführungsbeispielen entlang
des Balkens des Bearbeitungsportals 4 bewegbar und
kann zugeschnittene Platten 12 von dem ersten Maschi-
nentisch 2’ zu dem zweiten Maschinentisch 3’ befördern.
[0025] An dem zweiten Bearbeitungsportal 4, das
ebenfalls an gegenüberliegenden Seiten über Schlitten
5 an dem ersten Maschinentisch 2’ und dem zweiten Ma-
schinentisch 3’ geführt und angetrieben ist, befindet sich
eine Bearbeitungseinheit mit einer Arbeitsspindel 8 für
Fräs- und Sägearbeiten, eine weitere Bearbeitungsein-
heit 9 mit Vertikal- und Horizontalbohrern sowie ein
Werkzeugmagazin 11. Über dieses Portal 4 kann dann
eine entsprechende Bearbeitung der Platten 12 im Be-
reich des ersten oder zweiten Maschinentisches 2’ oder
3’ erfolgen. Im übrigen ist diese Werkzeugmaschine ent-
sprechend dem vorangegangenen Ausführungsbeispie-
len ausgebildet.
[0026] Zudem können an dem Maschinentisch 2 noch
weitere Aufteilungen der Platten durch Schnitte erfolgen.

Die Maschinentische 2 bzw. 2’ sind zur Bearbeitung
großformatiger Platten breiter als 2000 mm, vorzugswei-
se etwas breiter als 2070 mm.
[0027] In den dargestellten Ausführungsbeispielen
sind als Werkzeuge spanabhebende Werkzeuge ge-
nannt. Es ist allerdings auch möglich, andere Werkzeu-
ge, beispielsweise Laser einzusetzen. Denn im Bereich
der Werbetechnik werden häufig auch Kunststoffplatten
verarbeitet. Wenn diese Kunstoffe aus Acryl (Plexisglas)
bestehen wird wegen der Erzeugung einer glasähnlichen
klaren Schmalfläche ein Laser für die Schneidanwen-
dung genommen.
[0028] An dem Bearbeitungsportal 4 können ferner
auch Absaugleitungen geführt sein, mittels denen beim
spanabhebenden Bearbeiten anfallende Späne gleich
abgesaugt und entsorgt werden kann. Dabei ist minde-
stens eine Eintrittsöffnung der Absaugleitung benachbart
zu dem spanabhebenden Werkzeug angeordnet, wobei
auch mehrere Absaugleitungen vorgesehen sein kön-
nen, die so schaltbar sind, dass ein Absaugen immer nur
an dem gerade in Betrieb befindlichen Werkzeug posi-
tioniert ist.
[0029] Zudem kann an dem Bearbeitungsportal 4 auch
eine Druckluftleitung mit einer Austrittsdüse als Reini-
gungswerkzeug geführt sein, Dadurch können eingefrä-
ste Nuten oder andere verschmutze Bereiche auf einfa-
che Weise gleich gereinigt werden.

Patentansprüche

1. Werkzeugmaschine zur Bearbeitung von Platten (6,
7, 12), insbesondere für den Möbelbereich, mit ei-
nem ersten Maschinentisch (2, 2’), der eine für das
Schneiden und eine vertikale Bearbeitung geeignete
Oberfläche aufweist, und einem benachbart zum er-
sten Maschinentisch (2, 2’) angeordneten zweiten
Maschinentisch (3, 3’), der eine Spanneinrichtung
(13) und eine Bearbeitungsvorrichtung für eine ho-
rizontale Bearbeitung einer Platte (12) und/oder eine
Transporteinrichtung (28) für den Abtransport bear-
beiteter Platten (12) aufweist, wobei ein Bearbei-
tungsportal (4) beidseitig an dem ersten und/oder
dem zweiten Maschinentisch (2, 2’, 3, 3’) geführt ist,
an dem eine Bearbeitungseinheit (8, 9) mit Werk-
zeugen und eine Aushebevorrichtung (10) für den
Transport geschnittener Platten (12) angeordnet
sind, dadurch gekennzeichnet, dass eine sequen-
tielle Bearbeitung einer großformatigen Platte voll-
automatisch an der Werkzeugmaschine erfolgt und
die Aushebevorrichtung (10) eine Vielzahl von ein-
zeln ansteuerbaren Saugnäpfen aufweist.

2. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitungseinheit Werk-
zeuge (8, 9) für eine vertikale und horizontale Bear-
beitung aufweist.
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3. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bearbeitungs-
portal (4) über Schlitten (5) an gegenüberliegenden
Seiten geführt und angetrieben ist.

4. Werkzeugmaschine nach einem der Ansprüche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Bear-
beitungsportal (4) den ersten Maschinentisch (2, 2’)
und den zweiten Maschinentisch (3, 3’) übergreift.

5. Werkzeugmaschine nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zweite Maschinentisch (3’)
als Transportband (28) ausgebildet ist und das Be-
arbeitungsportal (4) parallel zu dem Transportband
(28) bewegbar ist.

6. Werkzeugmaschine nach einem der Ansprüche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbei-
tungseinheit eine Arbeitsspindel (8) für Fräs- und Sä-
gearbeiten aufweist.

7. Werkzeugmaschine nach einem der Ansprüche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass am zweiten
Maschinentisch (3) eine Auflagevorrichtung mit
Saugspannvorrichtungen (13) zur Fixierung von
Platten (12) vorgesehen ist.

8. Werkzeugmaschine nach einem der Ansprüche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Maschinentisch (2’) ein luftdurchlässiges Transport-
band (24) aufweist.

9. Werkzeugmaschine nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unterhalb des Transportban-
des (24) eine Saugeinrichtung zur Fixierung der Plat-
ten (12) vorgesehen ist.

10. Werkzeugmaschine nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Saugeinrichtung mehrere
einzeln schaltbare Saugflächen aufweist, die abhän-
gig von der Größe der aufzulegenden Platte (12)
steuerbar sind.

11. Werkzeugmaschine nach einem der Ansprüche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine hori-
zontale Bearbeitungseinheit (33, 34, 35) benachbart
zu dem zweiten Maschinentisch (3, 3’) vorgesehen
ist, die unabhängig von dem Bearbeitungsportal (4)
einsetzbar sind.

12. Werkzeugmaschine nach einem der Ansprüche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass an und/
oder in dem zweiten Maschinentisch (3, 3’) horizon-
tale und vertikale Bearbeitungseinheiten vorgese-
hen sind, die eine Bearbeitung einer Platte (6, 7, 12)
von sechs Seiten ermöglicht.
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