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(54) Plattenbearbeitungsanlage

(57)  Die Erfindung betrifft eine Plattenbearbeitungs-
anlage mit einem Maschinentisch (1) zur Auflage von
plattenférmigen Werkstiicken, einer Positioniereinrich-
tung (7) zur Verschiebung der Werkstlicke auf dem Ma-
schinentisch (1) in einer ersten Achse (X-Achse), einer
Andrtckeinrichtung (28) zum Andriicken der Werkstiicke
an eine Anlageschiene (9) wahrend der Verschiebung in
derersten Achse (X-Achse) und einem oberhalb des Ma-

schinentisches (1) angeordneten Quertrager (6), an dem
mindestens ein Bearbeitungsaggregat (27) in zwei zur
ersten Achse (X-Achse) rechtwinkligen weiteren Achsen
(Y-Achse, Z-Achse) verfahrbar angeordnet ist. Zur ver-
besserten Fihrung der Werkstlicke weist die Andrick-
einrichtung (28) eine oder mehrere schrag gegenuber
der ersten Achse (X-Achse) stellbare Andrickrollen (29)
zur Auflage auf der Oberseite und/oder Unterseite der
plattenférmigen Werkstlicke auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Plattenbearbeitungs-
anlage nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] BeiderBearbeitung von plattenférmigen Werk-
stlicken mussen die in der Regel groRformatigen Werk-
stlicke wahrend der Bearbeitung positionsgenau gefiihrt
werden, um eine genaue Bearbeitung zu gewahrleisten.
Vielfach sind daher an den Plattenbearbeitungsanlagen
seitliche Fiihrungsschienen oder Anschlaglineale vorge-
sehen, an welche die plattenférmigen Werkstiicke z.B.
durch seitliche Andrickrollen angepresst werden. Aller-
dings ist die Verstellung der seitlichen Andrickrollen ver-
gleichsweise aufwandig, da aufgrund der unterschiedli-
chen Formate der Werkstuicke ein relativ grof3er Verstell-
bereich fir die Andrickrollen mit entsprechenden Fih-
rungen und Stellantrieben erforderlich ist. AuRerdem
lasst die Formatierung bei bestimmten Bearbeitungen
keine seitliche Andruckrollen zu.

[0003] Aufgabe der Erfindungist es, eine Plattenbear-
beitungsanlage der eingangs genannten Art zu schaffen,
die mit einfachen Mitteln eine positionsgenaue Fiihrung
der plattenférmigen Werkstlicke bei einer Verschiebung
wahrend der Bearbeitung ermdglicht.

[0004] Diese Aufgabe wird durch eine Plattenbearbei-
tungsanlage mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost.
Vorteilhafte Ausgestaltungen und zweckmaRige Weiter-
bildungen sind in den Unteranspriichen angegeben.
[0005] Bei der erfindungsgeméaflen Plattenbearbei-
tungsanlage werden die plattenférmigen Werkstiicke zur
Bearbeitung aufdem Maschinentischin einer ersten Ach-
se verschoben und dabei durch eine Andrickeinrichtung
an eine Anlageschiene angedriickt. Die Andrickeinrich-
tung weist eine oder mehrere schrag gegentber der er-
sten Achse stellbare Andriickrollen zur Auflage auf der
Oberseite und/oder der Unterseite der plattenférmigen
Werkstlicke auf. Durch die gegeniiber der ersten Achse
in Richtung der Anlageschiene schrag gestellten An-
drickrollen kénnen die plattenformigen Werkstlicke
auch ohne aufwandige Stellantriebe oder Fiihrungen an
die Anlageschiene angedriickt werden, wodurch eine po-
sitionsgenaue Fuhrung der Werkstlicke bei ihrer Ver-
schiebung in Richtung der ersten Achse erméglicht wird.
Die Andruckrollen kdnnen auf der Oberseite oder der Un-
terseite der Werkstlicke oder sowohl auf der Ober- als
auch der Unterseite der Werkstlicke aufliegen.

[0006] In einer besonders zweckmaRigen Ausfiihrung
enthalt die Andrlckeinrichtung mehrere parallel zu der
Anlageschiene hintereinander angeordnete Andrickrol-
len. Dadurch wird eine gute Anpressung der Werkstlcke
an die Anlageschiene erreicht.

[0007] DieAndriickrollensindinvorteilhafter Weise als
Reibrader mit einer Oberflache aus Gummi oder einem
anderen Material mit guten Reibeigenschaften ausge-
fuhrt. Dadurch lasst sich eine hohe Andruckkraft erzielen.
[0008] Die Schragstellung der Andrickrollen ist
zweckmaligerweise in Abhangigkeit von der Verschie-
berichtung der Werkstlicke veranderbar. Dadurch kon-
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nen die Werkstlicke bei einer Versschiebung in beiden
Richtungen Uber die entsprechende Schragstellung der
Andrickrollen in Richtung der Anlageschiene gedrickt
werden. Die Schragstellung der Andriickrollen erfolgt in
zweckmaliger Weise so, dass die in Verfahrrichtung des
Werkstlicks vordere Seite der Andrickrollen néher an
der Anlageschiene als die hintere Seite der Andriickrol-
len ist. Die Anderung der Schragstellung der Andriick-
rollen kann selbsttatig durch die Reibung oder gesteuert
z.B. Uber einen pneumatischen, hydraulischen oder elek-
trischen Antrieb erfolgen.

[0009] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrung ist
die Positioniereinrichtung fur den Transport der Werk-
stlicke auf dem Maschinentisch als Greiferwagen mit
mehreren horizontal verschiebbaren Werkstlickgreifern
ausgebildet. Die Werkstlickgreifer sind zweckmaRiger-
weise an einem gegeniiber dem Greiferwagen ver-
schiebbaren Trager angeordnet, so dass jeder Werk-
stiickgreifer bei Bedarf schnell aus dem Bearbeitungs-
bereich entfernt werden kann.

[0010] Die Werkstiickgreifer kdbnnen zwei gegenein-
ander verstellbare und ggf. schwimmend gelagerte
Spannbacken aufweisen. Die Werkstuckgreifer kdnnen
aber auch eine in der Hohe feststehende Spannbacke
und eine demgegenuber vertikal bewegliche Spannbak-
ke aufweisen.

[0011] In einer Grundausstattung der erfindungsge-
mafen Vorrichtung ist an dem Quertrager ein in minde-
stens zwei Achsen verfahrbares Bearbeitungsaggregat
angeordnet. ZweckmaRigerweise sind jedoch mehrere
Bearbeitungsaggregate vorgesehen. Die mehreren Be-
arbeitungsaggregate sind in einer stabilen und kosten-
glnstigen Ausfiihrung an einem auf dem Quertrager ver-
fahrbaren gemeinsamen Support angeordnet. Es kon-
nen aber auch zwei oder mehrere getrennt voneinander
verfahrbare Supports mit einem oder mehreren Bearbei-
tungsaggregaten vorgesehen sein.

[0012] Weitere Besonderheiten und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung ei-
nes bevorzugten Ausflihrungsbeispiels anhand der
Zeichnung. Es zeigen:

Figur 1:  einePlattenbearbeitungsvorrichtungin einer
Draufsicht;

eine Detailansicht einer Positioniereinrich-
tung der Plattenbearbeitungsanlage von Fi-
gur 1;

Figur 2:

Figur 3: eine schematische Darstellung einer An-
druickeinrichtung in einer ersten Transport-
richtung und

Figur 4: eine schematische Darstellung einer An-
druickeinrichtung in einer zweiten Transpor-
trichtung.

[0013] Die in Figur 1in einer Draufsicht gezeigte Plat-
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tenbearbeitungsanlage enthélt einen bei der gezeigten
Ausfliihrung als Stahlbaukonstruktion ausgefiihrten Ma-
schinentisch 1 mit einem vorderen Auflagebereich 2, ei-
nem mittleren Bearbeitungsbereich 3 und einen hinteren
Entnahmebereich 4. Im Bearbeitungsbereich 3 wird der
Maschinentisch 1 von einem auf seitlichen Stltzen 5 an-
geordneten Quertrager 6 in Art eines Portals Gberspannt.
An dem Quertrager 6 sind verschiedene Bearbeitungs-
aggregate fir unterschiedliche Werkzeuge in mehreren
Achsen verfahrbar angebracht. Am Maschinentisch 1 ist
ferner eine in dessen Langsrichtung bewegbare Positio-
niereinrichtung 7 zur Verschiebung der auf dem Maschi-
nentisch 1 aufliegenden plattenférmigen Werkstiicke
vorgesehen.

[0014] Fir die Auflage der Werkstlicke vor der Bear-
beitung ist beim gezeigten Ausflihrungsbeispiel an der
einen Langsseite des Maschinentisches 1 im Auflagebe-
reich 2 ein gesonderter Aufgabetisch 8 angeordnet. Die-
ser Aufgabetisch 8 kann als fest installierter Tisch oder
als Hubtisch ausgefiihrt sein. An der dem Aufgabetisch
8 gegenilberliegenden Langsseite des Maschinenti-
sches 1 ist ein langsseitige Anlageschiene 9 oder ein
Anschlaglineal fur die seitliche Anlage bzw. Fiihrung der
plattenférmigen Werkstticke montiert. Zur Entnahme der
Werkstlicke nach der Bearbeitungistan der einen Langs-
seite des Maschinentisches 1 im Entnahmebereich 4 ein
gesonderter Ablagetisch 10 vorgesehen. Auch dieser
Ablagetisch 10 kann als fest installierter Tisch oder als
Hubtisch ausgebildet sein. Im Entnahmebereich 4 des
Maschinentisches 1 ist auRerdem eine Ausschubeinrich-
tung 11 flr den automatischen Abtransport der fertig be-
arbeiteten Werkstlicke zum Ablagetisch 10 angebracht.
An dem Aufgabetisch 8 sind Rollenschienen 12 zur ein-
facheren Beladung der Vorrichtung mit Werkstticken vor-
gesehen.

[0015] Fireinen mdglichst schonenden und reibungs-
armen Transport der Werkstlicke sind auf dem Maschi-
nentisch 1 und auf dem Ablagetisch 10 beim gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel aus reibungsarmen Material beste-
hende Gleitplatten 13 montiert. Diese Gleitplatten 13
kénnen z.B. aus reibungsarmen Hochdruck-Schicht-
pressstoffplatten (HPL-Platten) hergestellt sein. Maschi-
nentisch 1 und Ablagetisch 10 kbnnen aber auch mit Rol-
len oder anderen Gleitelementen zur Auflage der Werk-
stlicke ausgestattet sein.

[0016] Bei dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel sind
die Werkstiicke auf dem Maschinentisch 1 mit Hilfe der
Positioniereinrichtung 7 in einer ersten horizontalen Ach-
se (X-Achse) verschiebbar. Die Positioniereinrichtung 7
ist als Greiferwagen 14 mit mehreren unabh&ngig von-
einander betatigbaren Werkstiickgreifern 15 ausgefihrt.
[0017] Der in Figur 2 gesondert dargestellte Greifer-
wagen 14 ist am Maschinentisch 1 Gber Fihrungsrollen
16 und zugehdrige Flhrungsschienen verschiebbar ge-
fuhrt und durch einen Servogetriebemotor und eine
Zahnwellenprofilschiene genau positionierbar. Bei der
gezeigten Ausflihrung sind am Greiferwagen 14 drei ne-
beneinander angeordnete zangenférmige Werkstick-
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greifer 15 mit jeweils einer in der Héhe feststehenden
Spannbacke 17 und einer mittels eines Pneumatikan-
triebs 18 demgegenuber vertikal verstellbaren Spann-
backe 19 angeordnet. Die feststehende Spannbacke 17
ist derart angeordnet dass ihre Oberseite auf der Hohe
der Unterseite des Werkstucks liegt. Die Werkstuckgrei-
fer 15 sind jeweils an einem gegentiber dem Greiferwa-
gen 14 in Langsrichtung des Werkstucktisches 1 hori-
zontal beweglichen Trager 20 angebracht. Jeder der Tra-
ger 20 mit dem daran angeordneten Werkstlckgreifer 15
ist mit Hilfe eines weiteren Pneumatikantriebs 21 separat
beweglich und getrennt ansteuerbar. Dadurch kann jeder
Werkstlickgreifer 15 gegenliiber dem Greiferwagen 14
getrennt ausgefahren oder bei Bedarf eingezogen und
damit aus dem Bearbeitungsbereich der Bearbeitungs-
aggregate entfernt werden.

[0018] An dem Quertrager 6 sind beim gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel mehrere Bearbeitungsaggregate in ei-
ner zur ersten horizontalen Achse (X-Achse) rechtwink-
ligen zweiten horizontalen Achse (Y-Achse) und einer
dazu rechtwinkligen vertikalen Achse (Z-Achse) verfahr-
bar angeordnet. Wie aus Figur 1 hervorgeht, ist auf dem
Quertrager 6 ein Support 25 Uber Fiihrungsschienen
quer zur Langsrichtung des Maschinentisches 1 in der
Y-Achse verfahrbar gefuhrt. Der Support 25 ist als mas-
sive Kastenkonstruktion zur Aufnahme verschiedener
Bearbeitungsaggregate ausgefiihrt und ist Uber einen
Servogetriebemotor und eine zugehdrige Zahnschiene
positionierbar.

[0019] In Figur 1 ist erkennbar, dass z.B. an dem in
der Y-Achse verfahrbaren Support 25 auf der einen Seite
des Quertrégers 6 mehrere nebeneinander angeordne-
te, in der Z-Achse elektromotorisch oder pneumatisch
Uber Linearantriebe getrennt voneinander vertikal ver-
stellbare Fras- oder Bohraggregate 26 und auf der an-
dere Seite des Quertragers 6 ein Kreissageaggregat 27
als Bearbeitungsaggregate montiert sind. An dem Sup-
port 25 kénnen aber auch noch ein Beschriftungsaggre-
gate oder andere Bearbeitungsaggregate angebracht
sein.

[0020] Fdir die seitliche Flihrung der Werkstlicke wéh-
rend der Bearbeitung weist die vorstehend beschriebene
Plattenbearbeitungsanlage eine in den Figuren 3 und 4
schematisch dargestellte Andrickeinrichtung 28 zum
Andriicken der Werkstlicke an die seitliche Anlageschie-
ne 9 bzw. das Anschlaglineal am Maschinentisch 1 auf.
Die Andruckeinrichtung 28 enthalt mehrere im Bereich
der seitlichen Anlageschiene 9 in Transportrichtung hin-
tereinander angeordnete Andruckrollen 29 zur Auflage
auf der Oberseite und/oder Unterseite der zu transpor-
tierenden plattenférmigen Werkstiicke. Die vorzugswei-
se als Reibrader ausgebildeten und z.B. aus Gummi oder
einem anderen geeigneten Material hergestellten An-
druckrollen 29 kénnen gegeniiber der mit einem Pfeil 30
gekennzeichneten Transport- bzw. Verschieberichtung
der plattenférmigen Werkstlicke durch Drehung um eine
zur Oberflache der Werkstlicke senkrechte Achse in
Richtung der Anlageschiene 9 schrag gestellt werden,
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sodassdie plattenformigen Werkstiicke durch die schrag
gestellten Andruckrollen 29 in Richtung der Anlageschie-
ne 9 gedriickt werden. Die Schragstellung der Andriick-
rollen 29 ist in Abhangigkeit von der Verschieberichtung
30 der Werkstlicke veranderbar. Werden die plattenfor-
migen Werkstlicke bei der Bearbeitung geman Figur 3
nach rechts verschoben, sind die Andrickrollen 29 ent-
gegen dem Uhrzeigersinn gegenulber der Verschiebe-
richtung 30 verstellt. Werden die plattenférmigen Werk-
stiicke gemal Figur 4 nach links verschoben, werden
die Andrickrollen 29 gegentiiber der Verschieberichtung
30 im Uhrzeigersinn schrag gestellt.

[0021] Die Schragstellung der Andriickrollen 29 erfolgt
immer so, dass die in Verschieberichtung 30 des Werk-
stlicks vorderen Seiten 31 der Andriickrollen 29 naher
an der Anlageschiene 9 als die in Verschieberichtung
hinteren Seiten 32 der Andrickrollen 29 sind. Bei beiden
Transportrichtungen bzw. Verschieberichtungen wird
somit das plattenférmige Werkstlick Uber die entspre-
chend schrag gestellten Andriickrollen 29 in Richtung
der seitlichen Anlageschiene 9 gedriickt. Die Schragstel-
lung der Andrickrollen 29 kann entweder selbsttatig auf-
grund der Reibung oder gesteuert tber pneumatische,
hydraulische oder elektrische Antriebe in Abhangigkeit
von der Verschieberichtung erfolgen.

[0022] In den Figuren 3 und 4 ist ein Ausflihrungsbei-
spiel einer automatischen Verstellung der Andrickrollen
29 ohne gesonderten Antrieb schematisch dargestellt.
Hier sind die als Reibrader ausgefiihrten Andriickrollen
29 am freien Ende eines an einem Gelenk 33 horizontal
verschwenkbar abgelenkten Hebels 34 drehbar gelagert.
Das bedeutet, dass die Hebel 34 bei einer Verschiebung
des plattenformigen Werkstilicks aufgrund der Reibung
zwischen den auf dem Werkstuick aufliegenden Andrtick-
rollen 29 und dem Werkstlick selbsttatig in Transport-
richtung des plattenférmigen Werkstlicks verschwenkt
und dadurch die Andrickrollen 29 schrag gestellt wer-
den. Durch die Schragestellung der Andrickrollen 29 ge-
genuber der Transportrichtung des Werkstiicks wird das
Werkstlick wie vorstehend beschrieben an die Anlage-
schiene 9 angedriickt. Zwei oder mehrere der Andriick-
rollen 29 kdénnen zur gemeinsamen Verschwenkung
Uber Verbindungsstangen 35 oder dgl. miteinander ver-
bunden sein.

[0023] Zusatzlich zu der vorstehend beschriebenen
Andruckeinrichtung mit den schrég stellbaren Andriick-
rollen 29 kann an einer der beiden seitlichen Stitzen 5
eine weitere Andriickeinrichtung 36 befestigt sein. Diese
zusatzliche Andrickeinrichtung 36 enthalt eine quer zur
Verschieberichtung des Werkstiicks verstellbare An-
drickrolle 37, die zur Anlage an der der Anlageschiene
9 gegeniber liegenden Langsseite des Werkstlicks ge-
langt. Wie aus Figur 1 hervorgeht ist die seitliche An-
druckrolle 37 bei der dort gezeigten Ausfihrung am Ende
eines quer zum Maschinentisch 1 teleskopartig verstell-
baren Tragarms 38 montiert.

[0024] In einer Grundausfiihrung der vorstehend be-
schriebenen Vorrichtung kénnen die zu bearbeitenden
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plattenférmigen Werkstlicke mit Hilfe eines Hallenkrans
oder eines Staplers auf den Aufgabetisch 8 aufgelegt
und von Hand in den Auflagebereich 2 des Maschinen-
tisches 1 zur Anlage an dem Festanschlag 9 geschoben
werden. Stirnseitig kann die Ausrichtung der Werkstuicke
an den Werkstuckgreifern 15 des Greiferwagens 14 er-
folgen. In einer Ausbaustufe kann der Transport der zu
bearbeitenden Werkstiicke zum Auflagebereich 2 iber
einen Hubtisch und/oder eine automatische Zufiihrein-
richtung erfolgen.

[0025] Den Werkstiicktransport auf dem Maschinen-
tisch 1 Ubernimmt der servomotorisch angetriebene
Greiferwagen 14 mit den drei unabhangig voneinander
ansteuerbaren Werkstlickgreifern 15. Der Greiferwagen
14 ergreift hierzu das Werkstiick mit den Werkstiickgrei-
fern 15 an der linken Werkstlickseite und positioniert das
Werkstlck fir die entsprechenden Bearbeitungen im Be-
arbeitungsbereich 3. Durch entsprechende Verfahrbe-
wegungen des Greiferwagens 14 in der X-Achse, des
Supports in der Y-Achse und des jeweiligen Bearbei-
tungsaggregats in der Z-Achse kénnen dann die unter-
schiedlichen Bearbeitungen erfolgen. Durch Verschwen-
ken der Kreissdge 29 und entsprechende Verfahrbewe-
gungen des Greiferwagens 14 und Supports 25 kénnen
z.B. Schragschnitte hergestellt werden. Alle Werkzeuge
werden von oben uber das zu bearbeitende Werkstuick
gefahren und sind an dem stabilen Support 25 hangend
montiert. Jeder Werkstlckgreifer 15 kann bei Bedarf ge-
steuert aus dem Bearbeitungsbereich zurlickgezogen
werden, um eine Bearbeitung auch im Bereich der Werk-
stuckgreifer 15 zu ermdglichen.

[0026] Nach der Bearbeitung wird das Werkstiick
durch den Greiferwagen 14 in den Entnahmebereich 4
des Maschinentisches 1 transportiert. Hier werden die
fertig bearbeiteten Werkstlicke iber die Ausschubein-
richtung 11 auf den Ablagetisch 10 geschoben. Wahrend
der Bediener die Fertigteile sortiert kann bereits das
nachste Werkstiick bearbeitet werden. Dadurch werden
geringe Taktzeiten und eine hohe Produktivitat gewahr-
leistet.

[0027] Mit Hilfe der vorstehend beschriebenen und in
der Zeichnung dargestellten Plattenbearbeitungsanlage
kénnen plattenférmige oder flachige Bauteile, wie z.B.
OSB-, Span-, 3-Schicht- oder Sperrholzplatten aber
auch Gipskarton-, Fermacell oder Eternitplatten vollau-
tomatisch und genau bearbeitet werden. Auch die Bear-
beitung von MDF-, HDF- oder ahnlichen Holzfaserplatten
ist problemlos moglich. Die plattenférmigen Bauteile kén-
nen z.B. gefrast, gebohrt, gesagt und beschriftet werden,
so dass eine automatische Komplettbearbeitung auch
ohne aufwéndige Umspannvorgange ermdglicht wird.
Hauptanwendungsbereiche sind z.B. der Zuschnitt und
die Bearbeitung von Beplankungen im Holzrahmenbau,
Verkleidungen im Innenausbau oder auch der werkssei-
tige Zuschnitt von Fassaden- sowie von Faserplatten.
Dabei kénnen die Bauteildaten Uber eine Datenschnitt-
stelle von allen handelstblichen Holzbau-CAD-Pro-
grammen an die Maschine zur Bearbeitung tUbernom-
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men werden. Alternativ ist mit Hilfe einer geeigneten Soft-
ware auch eine manuelle Eingabe mdglich.

Patentanspriiche

1.

Plattenbearbeitungsanlage mit einem Maschinen-
tisch (1) zur Auflage von plattenférmigen Werkstuk-
ken, einer Positioniereinrichtung (7) zur Verschie-
bung der Werkstlicke auf dem Maschinentisch (1) in
einer ersten Achse (X-Achse), einer Andriickeinrich-
tung (28) zum Andriicken der Werkstlicke an eine
Anlageschiene (9) wahrend der Verschiebung in der
ersten Achse (X-Achse) und einem oberhalb des
Maschinentisches (1) angeordneten Quertrager (6),
an dem mindestens ein Bearbeitungsaggregat (27)
in zwei zur ersten Achse (X-Achse) rechtwinkligen
weiteren Achsen (Y-Achse, Z-Achse) verfahrbar an-
geordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Andriickeinrichtung (28) eine oder mehrere schrag
gegenuber der ersten Achse (X-Achse) stellbare An-
drickrollen (29) zur Auflage auf der Oberseite und/
oder Unterseite der plattenférmigen Werkstlicke ent-
halt.

Plattenbearbeitungsanlage nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Andriickeinrich-
tung (28) mehrere parallel zur Anlageschiene (9) hin-
tereinander angeordnete Andriickrollen (29) enthalt.

Plattenbearbeitungsanlage nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Andriickrollen
(29) als Reibrader mit einer Oberflaiche aus einem
Material mit guten Reibeigenschaften ausgebildet
sind.

Plattenbearbeitungsanlage nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schragstellung der Andrickrollen (29) in Abhangig-
keit von der Verschieberichtung der Werkstlicke ver-
anderbar ist.

Plattenbearbeitungsanlage nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schragstellung der Andrickrollen (29) so erfolgt,
dass die in Verschieberichtung des Werkstticks vor-
dere Seite (30) der Andriickrollen (29) naher an der
Anlageschiene (9) als die hintere Seiten (31) der An-
drickrollen (29) ist.

Plattenbearbeitungsanlage nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Andrckrollen (29) zur Schragstellung um zur Ober-
flache der plattenférmigen Werkstilicke senkrechte
Achsen drehbar sind.

Plattenbearbeitungsanlage nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass meh-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

rere Andriickrollen (29) gemeinsam verstellbar sind.

Plattenbearbeitungsanlage nach einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schréagstellung der Andrickrollen (29) selbsttatig
oder gesteuert Giber einen pneumatischen, hydrau-
lischen oder elektrischen Antrieb erfolgt.

Plattenbearbeitungsanlage nach einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Andrickrollen (29) am freien Ende eines an einem
Gelenk (33) horizontal schwenkbar angelenkten He-
bels (34) drehbar gelagert sind.

Plattenbearbeitungsanlage nach einem der Anspru-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass meh-
rere Andriickrollen (29) tiber eine Verbindungsstan-
ge (35) miteinander gekoppelt sind.

Plattenbearbeitungsanlage nach einem der Anspru-
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
die Positioniereinrichtung (7) als Greiferwagen (14)
mit mehreren horizontal verschiebbaren Werkstick-
greifern (15) ausgebildet ist.

Plattenbearbeitungsanlage nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkstiickgreifer
(15) an einem gegenuber dem Greiferwagen (14)
verschiebbaren Trager (20) angeordnet sind.

Plattenbearbeitungsanlage nach Anspruch 11 oder
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
stlickgreifer (15) jeweils eine in der Hohe feststehen-
de Spannbakke (17) und eine demgegeniber verti-
kal bewegliche Spannbacke (19) oder zwei gegen-
einander verstellbare und/oder schwimmend gela-
gerte Spannbacken aufweisen.

Plattenbearbeitungsanlage nach einem der Anspru-
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Maschinentisch (1) einen vorderen Auflagebereich
(2), einen mittleren Bearbeitungsbereich (3) und ei-
nen hinteren Entnahmebereich (4) aufweist.

Plattenbearbeitungsanlage nach Anspruch 14, da-
durch gekennzeichnet, dass am Auflagebereich
(2) des Maschinentisches (1) ein Aufgabetisch (8)
und am Entnahmebereich (4) des Maschinentisches
(1) ein Ablagetisch (10) angeordnet sind.
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Fig. 3

Fig. 4
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