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(54) BEARBEITUNGSMASCHINE FUR FLACHMATERIALTEILE UND EINE AUFLAGEEINHEIT

HIERFUR

(67)  Eine Bearbeitungsmaschine fir Flachmateri-
alteile umfasst an einem Maschinengestell gehaltene
Bearbeitungswerkzeuge (21, 22, 23) und eine Auflage-
einheit (10), auf welcher ein zu bearbeitendes Flachma-
terialteil fir eine Positionierung in der Bearbeitungsma-
schine auflegbar ist. Die Auflageeinheit umfasst einen
wangenfern, einseitig um eine parallel zur Wangenaus-
richtung (39) eingespannten Einlegetisch (10), dessen
freies Ende (26) in der Parkposition auf einer der Unter-
wange (21) zugeordneten Auflageflache (27) aufliegt, die
Uber eine Aufgleitflache (28) mit der Oberseite (29) der

23

26 15

Unterwange (21) verbunden ist. Dabei ist das einge-
spannte Ende (36) des Einlegetisches (10) Uber einen
Antrieb (40) in der Ausfahrrichtung (45) in seine Beschi-
ckungs- und Entnahmeposition bewegbar ist, wobei die
Unterkante (25) des Einlegetisches von der Auflagefla-
che (27) Uber die Aufgleitflache (28) und tber die Ober-
seite (29) der Unterwange hinaus gleitet, und die Ober-
seite (29) die Auflage fir die Unterseite (16) des Einle-
getisches (10) in der Beschickungs- und Entnahmeposi-
tion fur ein Flachmaterialteil bildet.
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Bearbeitungsmaschine fiir Flachmaterialteile umfassend ein Maschi-
nengestell, eine Unterwange, eine Oberwange, mindestens ein der Unterwange zugeordnetes und an dem Maschinen-
gestell gehaltenes Bearbeitungswerkzeug, eine Steuerungseinheit zur Steuerung eines Bearbeitungsablaufs mit den
Bearbeitungswerkzeugen, und eine Auflageeinheit, auf welcher das zu bearbeitende Flachmaterialteil fir eine Positio-
nierung in der Bearbeitungsmaschine auflegbar ist, wobei die Auflageeinheit aus einer Parkposition in einer Ausfahr-
richtung zwischen die offenen Bearbeitungswerkzeuge in eine Beschickungs- und Entnahmeposition hin und wieder
zurlick bewegbar ist, und sie betrifft eine Auflageeinheit hierfiir.

STAND DER TECHNIK

[0002] AusderEP 1905522A1isteine Bearbeitungsmaschine fiir Flachmaterialteile bekannt, die ein Maschinengestell
und den dem Maschinengestell gehaltene Bearbeitungswerkzeuge aufweist. Es ist dabei eine Steuerungseinheit zur
Steuerung eines Bearbeitungsablaufs mit den Bearbeitungswerkzeugen vorgesehen. Die Bearbeitungsmaschine weist
auch eine Auflageeinheit auf, auf welcher das zu bearbeitende Flachmaterialteil fiir die Positionierung in mindestens
einer Hauptzufuhrrichtung auflegbar ist.

[0003] Aus dem Prospekt "XXI-Center" der RAS Reinhardt Maschinenbau GmbH, datiert 06/2012, erhaltlich unter
"XXL-Center_75xx-2:d.pdf" auf der Website der besagten Firma wird auf sogenannte Einlegetische aus Chromstahl
hingewiesen, die zu Beginn des Biegezyklus aus der Arbeitsebene auftauchen und nach vorne aus der Maschine
herausfahren. Die Einlegetische liegen dabei auf Rollen auf, die die Tischflache frei oberhalb der Unterwange und
unterhalb der Oberwange zwischen diesen vor- und zurlickfahren. Dabei wird der Einlegetisch soweit hinausgefahren,
dass der Bediener die aktuelle Blechbreite bequem auflegen kann. Sobald durch den Bediener ein Fussschalter gedrickt
wird, ziehen die Einlegetische das Blech in die Maschine. Wahrend die Einlegetische zuriick in die Maschine fahren,
richten Anschlagfinger im Innern der Maschine das eingelegte Flachmaterial automatisch aus. Sobald das Blech an den
Anschlagfingern anliegt, ibernehmen Greiferzangen das Werkstuick.

[0004] Die EP 2 915604 A1 beschreibt einen hinteren Anschlag flr eine Abkantpresse, die einen Gleitkdrper und ein
Arbeitskontaktelement hat, wobei letzterer beweglich auf dem Gleitkérper angeordnet ist und sich gegen eine Federkraft
auf diesem vor und riickwarts bewegen kann.

[0005] Die DE 10 2013 106764 A1 beschreibt eine Auflageeinheit, bei der es zum Einlegen des Biegeteils zwischen
die Einspannwerkzeuge es nicht nur notwendig ist, die Schwenktragereinheit um eine Schwenkachse zu verschwenken,
sondern es gleichzeitig erforderlich ist, zum einen mittels der Tragerbasisbewegungseinheit gesteuert durch die Ma-
schinensteuerung die Basiseinheit in der Zufuhrrichtung auf die Einspannwerkzeuge zu zu bewegen und zum anderen,
die Schwenktragerbasiseinheiten in der Héhenpositionierrichtung derart zu bewegen, dass sich ein zu biegender Teil-
bereich des Biegeteils in der Einspannebene erstreckt und somit auf die Einspannflache des unteren Einspannwerkzeugs
in paralleler Ausrichtung zur Einspannebene E aufgelegt werden kann.

[0006] Die EP 0 785 832 B1 offenbart eine Werkstiickanschlageinrichtung fiir eine Werkzeugmaschine umfassend
ein Tragergestell, einen am Tragergestell in einer Anschlagrichtung verfahrbaren Einstellwagen und ein vom Einstell-
wagen bewegbares Anschlagelement, wobei das Anschlagelement einen Anschlagarm aufweist, welcher mit mindestens
zwei in Anschlagrichtung im Abstand voneinander angeordneten Anschlagflachen versehen ist. Dabei ist das Anschla-
gelementin eine erste Stellung, in welcher eine erste nachstliegend der Werkzeugmaschine angeordnete Anschlagflache
in der aktiven Stellung steht, und in eine zweite Stellung bringbar, in welcher eine zweite Anschlagflache in der aktiven
Stellung steht, wahrend die werkzeugmaschinenseitig derselben liegenden Anschlagflachen in der inaktiven Stellung
stehen.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0007] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine einfachere Aufla-
geeinheit fir eine Bearbeitungsmaschine fiir Flachmaterialteile anzugeben, die einfacher und genauer ansteuerbar ist,
insbesondere mit einem elektrischen Antrieb. Ferner ist es ein weiteres unabhangiges Ziel der vorliegenden Erfindung,
den Einzugsvorgang des aufgelegten Flachmaterialteils zu verbessern. Eine andere davon unabhangige Zielsetzung
liegt darin, die Arbeitssicherheit zu erhéhen.

[0008] Die Erfindung liefert eine Auflageeinheit fiir eine Bearbeitungsmaschine fir Flachmaterialteile mit den Merk-
malen des Anspruchs 1.

[0009] Dadurch dass, die Auflageeinheit ein wangenfern, einseitig um eine parallel zur Wangenausrichtung ver-
schwenkbare Schwenkachse federnd eingespannter Einlegetisch ist, dessen freies Ende in der Parkposition auf einer
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der Unterwange zugeordneten Auflageflache aufliegt, die Uber eine Aufgleitflache mit der Oberseite der Unterwange
verbunden ist, und das eingespannte Ende des Einlegetisches Uber einen Antrieb in der Ausfahrrichtung in seine Be-
schickungs- und Entnahmeposition bewegbar ist, wobei die Unterkante des Einlegetisches von der Auflageflache tber
die Aufgleitflache und iber die Oberseite der Unterwange hinaus gleitet, und die Oberseite die Auflage fir die Unterseite
des Einlegetisches in der Beschickungs- und Entnahmeposition fir ein Flachmaterialteil bildet, kann in sehr einfacher
Weise eine Mechanik angegeben werden, mit der wartungsarm und sicher Flachmaterialteile beschickt werden kénnen.
[0010] EswirdeinefiirdenBedienereinfachere Auflageflache vorgeschlagen, die zudem eine automatische Justierung
des zu bearbeitenden Flachmaterialteils gestattet.

[0011] Vorteilhafterweise ist der Einlegetisch aus einem Material aus der Gruppe von CDF (compact density fibre-
board), wie das hochverdichtete und Melaminbeschichtete Plattenmaterial von Kronospan, POM fiir Poloxymethylen,
unter dem Namen Delrin von DuPont vertrieben, beidseitig oder einseitig Kunstharz-beschichtete Platten mit entspre-
chendem Kern, Holzplatten, MDF-Platten, Birstenplatten, sogenannte Kugelplatten, oder Aluminiumplatten. Dann kann
die Unterseite immer noch in ausreichender Weise (ber die Unterwange vorgeschoben werden, aber die Oberseite ist
(mit Ausnahme des Einsatzes einer Kugelplatte) rauh genug, um bei einem Einziehen des Einlagetisches das Flach-
materialteil ohne Schlupf mitzuziehen. Zuséatzlich kann die Steuerung beim Anfahren des Einziehvorgangs einen Be-
schleunigungsvorgang des Einlegetisches tiber eine Geschwindigkeitssteigerung ausldsen, in dem die Leistungszufiih-
rung fir den Elektromotor inkrementell vorgenommen wird, anstatt diesen einfach einzuschalten und damit effektiv
faktisch von einer Geschwindigkeit Null auf die Endgeschwindigkeit zu springen.

[0012] Neben einer Ausgestaltung als einstlickige Flache aus einem einheitlichen Material, also einer Platte, kann sie
auch strukturiert aufgebaut sein, sofern die Unterseite durchgehend glatt ist, eine steife vordere Unterkante aufweist
und die Oberseite ein Auflegen eines Flachmaterialteils ohne Verhaken gestattet. Insbesondere kann der Tisch aus
zwei aneinander befestigten, zum Beispiel verklebten Platten bestehen, von denen die untere, die die untere Eckkante
und die Unterseite bildet, glatt ist und wobei die untere Beschichtung einen kleineren Reibungskoeffizienten hat als die
obere Beschichtung.

[0013] Der Einlegetisch kann somit mindestens auf der Oberseite aus einem einen Reibschluss ermdglichenden
Material bestehen. Die Platte kann also einteilig, zweiteilig mit einer Beschichtung oder dreiteilig mit Kern und zwei
gegenuberliegenden, insbesondere unterschiedlichen Beschichtungen vorliegen, wobei die untere Beschichtung einen
kleineren Reibungskoeffizienten hat als die obere Beschichtung.

[0014] Dabei wird under Reibungskoeffizient insbesondere der Reibungskoeffizient fir die Haftreibung verstanden.
[0015] Dabeikanndie untere Platte einen Reibungskoeffizienten w gegeniiber Stahl von p <= 0,2 haben, insbesondere
wenn sie aus einem der oben genannten Materialien ist. Die mit dieser unteren Platte verbundene obere Platte, die die
Oberseite bildet, auf der das Flachmaterialteil aufliegen soll, hat vorteilhafterweise einen Reibungskoeffizienten . ge-
genuber Stahl von p>= 0,2 hat.

[0016] Das federnd um die Schwenkachse federnd eingespannte Ende des Einlegetisches kann durch mindestens
eine an der Tischflache befestigte Blattfeder realisiert sein, deren anderes Ende in der Ausfahrrichtung ausgerichtet
und an einem dem Antrieb zugeordneten Element befestigt ist. Die Blattfeder kann dann insbesondere an der Unterseite
des Einlegetisches befestigt sein, insbesondere angeschraubt sein. Dabei umfasst vorteilhafterweise das dem Antrieb
zugeordnete Element ein in Ausfahrrichtung hin und her bewegliches Profil umfasst.

[0017] Die Blattfederplatte kann auch schmal ausgefiihrt sein und nur mit jeweils einem Befestigungselement an dem
Einlegetisch und an der verfahrbaren Halterung befestigt sein. Vorteilhafterweise sind quer zur Verfahrachse zwei oder
mehr solche Blattfedern vorgesehen. Auch kann es sich bei den Blattfedern um Parabelfedern handeln.

[0018] Weitere Ausfiihrungsformen sind in den abhéngigen Anspriichen angegeben.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0019] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung werden im Folgenden anhand der Zeichnungen beschrieben,
die lediglich zur Erlauterung dienen und nicht einschréankend auszulegen sind. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1  zeigt eine sehr schematische Seitenansicht von hier wesentlichen Teilen einer Bearbeitungsmaschine mit dem
Auflagetisch in einer eingefahrenen und in einer ausgefahrenen Position;

Fig. 2  zeigt den Auflagetisch nach Fig. 1 mit einem Ausfiihrungsbeispiel einer Aufhangung und Motorisierung in einer
perspektivischen Ansicht von unten;

Fig. 3  zeigt den Kreis Ill der Fig. 1 als einen Detailausschnitt mit dem ausgefahrenen Auflagetisch;

Fig. 4  zeigt einen Ausschnitt aus Fig. 2 in einer anderen perspektivischen Unteransicht in Bezug auf die Befestigung
des Auflagetischs an seinem Rahmen,

Fig. 5 eine Draufsicht auf ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines zweiteiligen Auflagetisches;

Fig. 6 eine vergrosserte Vorderansicht der vorderen Ecke des Auflagetisches nach Fig. 5; und

Fig. 7 eine vergrésserte Schnittansicht entlang der Linie VII-VII in Fig. 5.
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BESCHREIBUNG BEVORZUGTER AUSFUHRUNGSFORMEN

[0020] Eine Auflageeinheit gemass einem Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist zum Einsatz in einer Bearbeitungs-
maschine fiir Flachmaterialteile vorgesehen. Bei einer solchen Bearbeitungsmaschine kann es sich um eine beliebige
bekannte Biegemaschine handeln, insbesondere sollte sie aber mindestens zwei Stander aufweisen, meistens hat sie
drei, vier oder sechs Stander, um breitere Blechteile als Flachmaterialteile bearbeiten zu kbnnen.

[0021] Fig. 1 zeigt nun eine sehr schematische Seitenansicht von fiir die Ausfiihrungsbeispiele der vorliegenden
Erfindung wesentlichen Teilen einer solchen Bearbeitungsmaschine mit einer Auflageeinheit in einer eingefahrenen und
in einer ausgefahrenen Position. Die Auflageeinheit wird hier Einlegetisch oder Auflagetisch 10 genannt, der ebenfalls
strichliniert als ausgefahrener Auflagetisch 10’ eingezeichnet ist. Fig. 2 zeigt den Auflagetisch 10 nach Fig. 1 mit einem
Ausfiihrungsbeispiel einer Aufhdngung und Motorisierung in einer perspektivischen Ansicht von unten. Fig. 3 zeigt einen
Detailausschnitt der Fig. 1 mit dem strichliniert dargestellten ausgefahrenen Auflagetisch 10’ aus dem mit Il gekenn-
zeichneten Kreis aus Fig. 1 und Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt aus der Fig. 2 in einer anderen perspektivischen Unteransicht
in Bezug auf die Befestigung des Auflagetischs 10 an seinem Rahmen.

[0022] Von der Bearbeitungsmaschine fir Flachmaterialteile sind lediglich die Unterwange 21, das der Unterwange
zugeordnete Bearbeitungswerkzeug 22 sowie die Oberwange 23 dargestellt, wobei die Oberwange 23 im offenen Zu-
stand vor einem allfalligen Klemmen des in den Zeichnungen nicht dargestellten Flachmaterialteils dargestellt ist. Mit
dem Bezugszeichen 10 ist der in der eingefahrenen Position befindliche Einlegetisch bezeichnet. Das Bezugszeichen
10’ ist fur denselben strichliniert dargestellten Einlegetisch in der ausgefahrenen Position verwendet worden. Die Aus-
fahrlange 35 ist so gewahlt dass das Flachmaterial vom Bediener bequem aufgelegt werden kann.

[0023] Aus der Fig. 1 ist erkennbar, dass die Ebene des Einlegetisches in der ausgefahrenen Position 10’ ungleich
der Ebene des eingefahrenen Einlegetisches 10 ist, insbesondere deshalb, weil der ausgefahrene Einlegetisch mit
seiner Unterseite 16 direkt auf der Oberseite 29 der Unterwange 21 aufliegt, wahrend die untere vordere Eckkante 25
des freien Endes 26 des eingefahrenen Einlegetisches 10 auf einer aus der Fig. 3 sich ergebenden Aufliegeschrage 27
der Unterwange 21 positioniert ist. Die Ebene des ausgefahrenen Einlegetisches 10’ ist zur Ebene des eingefahrenen
Einlegetisches 10 um einen Winkel leicht geneigt. Der Wert des Winkels entspricht im wesentlichen dem Tangens der
Dicke der Platte des Einlegetisches 10 zum Abstand der Montagepunkte der Blattfederplatte 12 an dem Querprofil 14
von der Innenkante 39 des Unterwange 21 bei voll ausgefahrenem Einlegetisch 10. Dieser Wert kann beispielsweise
im Bogenmass 1/50 betragen, insbesondere zwischen 1/20 und 1/100 oder zwischen 0,5 und 3 Grad. Mit dem Bezugs-
zeichen 47 ist die Schwenkachse angedeutet, die auf der Héhe der Befestigung der Unterseite 16 des Einlegetisches
10 an dem Querprofil 14 senkrecht zur Zeichenebene der Fig. 1 und damit parallel zur vorderen Eckkante 25 des
Einlegetisches 10 und zur Innenkante 39 der Unterwange 21 verlauft.

[0024] Die Ausfahrrichtung entspricht dem Pfeil mit dem Bezugszeichen 45. Die Einfahrrichtung 46 ist dann die um-
gekehrte Bewegung. Die Pfeile 45 und 46 sind parallel zur Oberseite 15 und Unterseite 16 des Einlegetisches 10
ausgerichtet. Aufgrund des Auflaufens der vorderen Kante 25 ist die tatsachliche koérperliche Ausfahrrichtung des Ein-
legetisches wahrend des Ausfahrens leicht monoton steigend nach oben geneigt und die Einfahrrichtung leicht monoton
fallend nach unten geneigt.

[0025] Ein einzulegendes und anschliessend zu bearbeitendes Flachmaterialteil, das in den Zeichnungen nicht dar-
gestellt ist, liegt nach dem Auflegen auf dem Einlegetisch 10 plan auf dessen Oberseite 15 auf.

[0026] Der Einlegetisch 10 ist ausschliesslich im wangenfernen Bereich, also in Einfahrrichtung 46, Uiber hier zwei
Blattfederplatten 12 an einem Querprofil 14 befestigt. Die Auflageeinheit ist also durch den Einlegetisch 10 gebildet, der
wangenfern, einseitig um eine parallel zur Wangenausrichtung 39 ausgerichtete Schwenkachse 47 eingespannt ist. Die
Blattfederplatten 12 sind vorzugsweise rechteckig mit ihrer [Angeren Dimension in Verfahrrichtungen 45/46 des Einle-
getisches 10 ausgerichtet. Die Befestigung wird Gber mehrere Schrauben 13 bewerkstelligt wird, beispielsweise zwei
im Bereich der zwei dem freien Ende 26 des Einlegetisches 10 zugeordneten Ecken der jeweiligen Blattfederplatte 12.
Die Blattfederplatten 12 sind an ihren gegentiiberlegenden Ecken (in den Zeichnungen nicht sichtbar) am Querprofil 14
Uber in dieses eingelassene Schrauben befestigt. Die Blattfederplatten 12 sind flexibel genug, um eine Auslenkung des
Tisches 10 um wenige Grad zu gestatten, ohne dabei eine exzessive, abreibende Wirkung auf die vordere Eckkante
25 auszulben.

[0027] Das Querprofil 14 ist an seinen beiden freien Enden Uber jeweils einen Montagewinkel 11 an einem jeweiligen
Seitenprofil 30 befestigt. Das Seitenprofil 30 ist im wesentlichen horizontal unterhalb der Ebene der Oberseite 29 der
Unterwange 21 angeordnet. Die Montagewinkel 11 verfligen dabei Uber in den Zeichnungen nicht dargestellte Fih-
rungselemente, welche eine Langsverschiebung der Montagewinkel 11 an dem jeweiligen Seitenprofil 30 in Richtung
der Verfahrachsen 45/46 gestattet. In der Zeichnung der Fig. 2 sind in der Unteransicht zwei Seitenprofile 30 vorgesehen,
prinzipiell kann es sich auch um ein einziges Profil 30 handeln, welches ebenfalls in der Mitte des Querprofils 14
angeordnet sein kann.

[0028] Der Montagewinkel 11 ist dann mit seinem in der Fiihrung des Seitenprofils 30 eingreifenden Element mit
einem Elektroantrieb 40 verbunden, um den Auflagetisch 10 in der Figur 1 gezeigten Weise in eine ausgefahrene Position
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zu bringen, wobei dann der Montagewinkel 11’ in der ausgefahrenen Position im vorderen Bereich des Seitenprofils 30
angeordnet ist. Mit dieser am weitesten vorgefahrenen Position ergibt sich auch der maximale ansteigende Winkel des
ausgefahrenen Tisches 10’. Ein Elektroantrieb 40 hat den Vorteil der einfachen Ausgestaltung und des langsamen
Anfahrens gegeniiber auch mdglichen hydraulischen Antrieben fiir das Verschieben des Auflagetisches 10.

[0029] Unter Bezugnahme auf die Fig. 3 ist zu erkennen, dass in der eingefahrenen Position die untere Vorderkante
25 des Einlegetisches 10 auf einer Aufliegeschrage 27 der Unterwange 21 aufliegt. Die Anordnung von Seitenprofil 30
mit rickwartiger Position des Querprofils 14 ist entsprechend ausgelegt. Dabei spannt die Oberseite 15 des Einlegeti-
sches 10 eine horizontale Ebene auf, die fluchtend mit der Oberseite 29 der Wange 21 ausgerichtet ist, so dass ein auf
Wange 21 und eingefahrenem Einlegetisch 10 liegendes zu bearbeitendes Flachmaterial glatt, eben und horizontal auf
diesen beiden Flachen liegt.

[0030] Diese Aufliegeschrage 27 kann beispielsweise einen Winkel zwischen 10 und 30 Grad zur Horizontalen auf-
weisen. Diese Aufliegeschrage 27 erstreckt sich etwas weiter als der eingefahren angelegte Einlegetisch 10 in beide
Richtungen, hat beispielsweise eine Lange in Ausfahrrichtung 45 von zwischen 3 und 6 Zentimeter und geht dann in
Wangennahe in eine steilere Aufgleitflache 28 Uiber, das heisst, die einen grésseren Winkel von beispielsweise zwischen
30 und 45 Grad beziiglich der horizontalen Ebene aufweist. Die Lange der Aufgleitflache 28 in Ausfahrrichtung 45 kann
zwischen 1 und 3 Zentimeter betragen und dient zum Herausheben des Aufliegetisches 10 aus dem Bereich unterhalb
der Auflageebene des Flachmaterialteils in den Bereich zwischen den Wangen 21 und 23. Bei Erreichen der Oberseite
29 der Unterwange 21 an der Kante 39 geht die Aufgleitflache 28 dann in diese horizontal angeordnete Oberseite 29 Uber.
[0031] Die Winkel der Aufliegeschrage 27 und der Aufgleitflache 28 kann sich auch stetig zwischen beispielsweise
10 Grad zu einem Wert von 45 Grad erh6hen und dann mit einem steilen Abfall in die flache (=0 Grad) Oberseite 29
der Wange 21 Ubergehen, so dass die Aufliegeschrage 27 und die Aufgleitflache 28 eine gemeinsame im Querschnitt
S-férmig gebogene Flache bilden.

[0032] Bei einer Vorwartsbewegung des Einlegetisches 10 in Richtung 45 durch die Vorwartsbewegung der Monta-
gewinkel 11 bewegt sich der Einlegetisch 10 gleitend lber die Aufliegeschrage 27 in den Bereich der Aufgleitflache 28
und schliesslich stdsst der Einlegetisch 10 in den vor den Wangen 21, 22, 23 liegenden Positionierraum des Bleches
vor. Da der Einlegetisch 10 nur Uber die Blattfederplatten 12 federnd an dem Querprofil 14 um die Schwenkachse 47
befestigt ist, kann sich sein freies Ende 26 aus der urspriinglich vorgegebenen Ebene herauserstrecken.

[0033] Dann kann ein Benutzer der Bearbeitungsanlage ein Blech auf die Oberseite 15 des ausgefahrenen Einlege-
tisches 10’ legen, wobei das Blech durch sein Gewicht und einen Reibschluss auch dann liegen bleibt, wenn der Ein-
legetisch 10 in Richtung 46 zurlickgefahren wird und sich dabei wieder in die Ausgangslage begibt.

[0034] Neben den Seitenkanten 17 des Einlegetisches 10 sind links und rechts vorzugsweise jeweils eine (in den
Zeichnungen nicht dargestellte) Greiferzange vorgesehen, die so angeordnet sind, dass sie sich neben dem Einlegetisch
befinden, wenn sich dieser in seiner riickwartigen Position befindet, so dass eine in den Zeichnungen nicht dargestellte
Endkante eines auf dem Einlegetisch 10 aufgelegten Flachmaterials gegen jeweils eine Anschlagflache einer offenen
Greiferzange stosst und diese somit einen vordefinierten Anschlag bildet. Vorzugsweise sind zwei oder mehr Einlege-
tische 10 mit einem zwischen den Seitenkanten 17 liegenden freien Raum angeordnet, um in diesem Zwischenraum
die Greiferzangen anzuordnen. Bei zwei Greiferzangen ist dann eine quer zur Ausfahrrichtung und parallel zur Wan-
genkante 39 angeordnete Anschlaglinie gebildet. Vorteilhafterweise sind diese Greiferzangen synchronisiert in Ausfahr-
richtung verschieblich angeordnet, um unterschiedliche Anschlagtiefen fir das Flachmaterial zu bilden. Nach Kontakt
mit der Anschlagflache kénnen die Greiferzangen automatisch oder auf einen Steuerbefehl geschlossen werden und
bewegen dann das eingespannte Flachmaterial nach vorne in Ausfahrrichtung 45, um durch die Wangen 21 und 23
geklemmt und das Werkzeug 22 gebogen zu werden. Die Anschlagelemente kdnnen aber auch positionsfest vorgesehen
sein.

[0035] Insbesondere kann die in den Zeichnungen nicht dargestellte Steuerungseinheit ein mehrstufiges Verfahren
ausfihren: Zuerst wird der Einlegtisch 10 ausgefahren und das Verfahren fiir ein manuelles Handling durch den Benutzer
unterbrochen. Nach einem Einlegen eines Flachmaterialstlicks, welches durch Sensoren erfasst und der Steuerungs-
einheit gemeldet werden kann, wird der Einlegetisch 10 eingefahren und die vorbestimmten und vorprogrammierten
Biegeschritte ausgefiihrt. Anschliessend wird der Einlegetisch erneut ausgefahren, entweder zur Entnahme des Flach-
materials oder fiir einen weiteren Unterbruch und ein manuelles des dann ausgefahrenen Flachmaterials Handling durch
den Benutzer. Dieses Handling kann ein Kippen, Drehen oder ein Wenden einhalten.

[0036] Beim Kippen wird das Flachmaterial um seine Biegeachse um 180 Grad gedreht, so dass die vorher aussen
liegenden Flachmaterialabschnitte nun innen liegen. Beim Drehen wird das Flachmaterial um die vertikale Achse um
180 Grad gedreht, so dass hier die Oberseite auch oben zu liegen kommt. Schliesslich kann das Manuelle Handling
auch das Wenden umfassen, bei denen das Drehen und Kippen zusammengefasst wird. Nach Beendigung des Manu-
ellen Handlings durch den Benutzer wird der unterbrochene Bearbeitungsvorgang durch einen Wiederaufnahmebefehl
an die Steuerungseinheit wieder aufgegriffen.

[0037] Die Fig. 5 zeigt eine Draufsicht auf ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines zweiteiligen Auflagetisches 10.
Dieser besteht aus einer unteren Basisplatte 50 aus Blech, insbesondere ein CNS (Chrom-Nickel-Stahl) Blech. In diese
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Platte sind Bohrldcher 51 eingelassen, durch die der Schraubenkopf von Schrauben betatigt werden kann, die das eine
freie Ende eines federnden Elementes, insbesondere einer Blattfeder, mit dem Auflagetisch festgeschraubt verbinden,
so dass es durch die Befestigung an einem Querprofil der Vorrichtung eine Neigung der Basisplatte 50 aus der Zeiche-
nebene der Fig. 5 erlaubt. Die Locher 52 bieten dann einen Freiraum fiir die Befestigungsschrauben fiur das federnde
Element am dem Querprofil.

[0038] Nicht sichtbar in Fig. 5 ist, dass das Blech der Basisplatte 50 an den Seiten 57 nach unten in Richtung des
Zeichenblattes umgebogen ist.

[0039] Dabeiist nunin Fig. 6 eine vergrésserte Vorderansicht der vorderen Ecke 90 des Auflagetisches 10 nach Fig.
5 dargestellt; und die Fig. 7 zeigt eine vergrésserte Schnittansicht entlang der Linie VII-VII aus Fig. 5.

[0040] An derin der Fig. 5 oberen Kante der Basisplatte 50 aus Stahlblech deckt die kurze Kante 57 eine Gleitplatte
60 aus CDF (compact density fibreboard) Material ab. Dabei kann die Gleitplatte 60 auch aus einem anderen Werkstoff
mit guten Gleiteigenschaften und hoher Stabilitdt hergestellt sein. Die Oberseite des Aufliegetisches wird allgemeiner
gesehen von einer Basisplatte 50 gebildet, die einen héheren Reibungskoeffizienten als die untere Gleitplatte 60 hat
und/oder vorteilhafterweise einen geringeren Verschleisswert.

[0041] Auf der der Oberseite 15 des Einlegtisches 10 zugewandten Seite deckt die Stahlblech-Basisplatte 50 im
Querschnitt L-férmig das CDF-Material als Gleitplatte 60 ab. Dabei besteht eine kurze Kante 57 des Stahlblechs, welche
kirzer als die Dicke der CDF Gleitplatte 60 ist, so dass sie diese Gleitplatte 60 wie eine Schiirze umgibt, und vorteilhaf-
terweise alle vier Seiten und insbesondere die beiden gegeniiberliegenden langen Seitenkante der Gleitplatte 60 be-
gleitet. Die kurze Kante 57 weist eine Hohe auf, die kleiner als die Dicke der Gleitplatte 60 ist, so dass die Kante 57
nicht Uber die Unterseite 16 lbersteht.

[0042] InderFig.6istzuerkennen, dassdasabgerundete Aufliegende 56 der Basisplatte 50 sich gegen die Aussenseite
der CDF-Gleitplatte 60 anschmiegt. Der Grund dafiir ist, dass nicht das Stahlblech 56 schabt, sondern die Einheit auf
der CDF-Kante 64 rutscht. Die Seitenkante 57 der Blechplatte 50 deckt einen grossen Teil der Gleitplatte 60 wie eine
Schiirze ab.

[0043] Der Einlegetisch gleitet auf der CDF-Kante 64 auf der Unterseite 16, die dann vorgeschoben wird und auch
aufder Unterwange 21 auflauft. Auf der gegentiiberliegenden Seite, also der Oberseite 15, ist eine abgefaste Vorderkante
54 der Basisplatte 50 zu erkennen, damit das Blech beim Einschieben nicht aneckt und keine scharfe Kanten bestehen,
wenn der Tisch draussen in den Arbeitsbereich eines ein zu bearbeitendes Blech einlegenden Bedieners ist, um eine
Verletzungsgefahr zu minimieren.

[0044] Das Verhaltnis der Eigenschaften zwischen Basisplatte 50 und Gleitplatte 60 wird so gewahlt, dass die Gleit-
platte 60 eine bessere Gleitfahigkeit als die Basisplatte 50 hat, die Basisplatte 50 aber eine bessere Steifigkeit und
Abriebfestigkeit als die Gleitplatte 60.

[0045] Die unldésbare Verbindung zwischen der Basisplatte 50 und der Gleitplatte 60 wird durch Klebstoff 82 erreicht,
der in Nuten 80 gegeben wird, die in der Vorschubrichtung 45 angeordnet sind. Bei einer Breite der Basisplatte 50 von
864 Millimetern bei einer Breite der Gleitplatte von 862 Millimeter (Dicke des Blechs der Basisplatte 50 gleich 1 Millimeter)
kénnen finf solcher liber die gesamte Lange der Gleitplatte 60 vorgesehenen Nuten 80 mit einer Breite von 25 Millimetern
und einer Tiefe von 2.5 Millimeter in der Gleitplatte 60 vorgesehen sein, die mit einer Dicke von 12.5 Millimetern noch
ausreichend dick ist. Der Klebstoff kann ein Polymer-Montagekleber sein. Es sollten mindestens zwei solcher Nuten 80
vorgesehen sein. Sie kdnnten auch quer angeordnet sein, auch wenn die Ladngsanordnung bevorzugt ist.

[0046] In der Fig. 7 ist ferner ein Bohrloch 51 zu sehen, welches in dem Blech 50 mit einem Durchmesser versehen
ist, der grosser als ein Schraubenkopf ist, der in die Gleitplatte 60 einzusetzen ist. Durch diese Offnung in dem Blech
15 kann der Schraubenkopfvon Schrauben betatigt werden, die in das eine freie Ende des besagten federnden Elementes
reichen, insbesondere einer Blattfeder, wobei das freie Ende damit mit dem Auflagetisch 10 festgeschraubt verbunden
wird, so dass es durch die Befestigung des anderen freien Endes an einem Querprofil der Vorrichtung eine Neigung
der Basisplatte 50 aus der Zeichenebene der Fig. 5 erlaubt. Die Lécher 52 gemass Fig. 5 in der Gleitplatte 60 mit
erheblich grésserem Durchmesser bieten dann einen Freiraum flr die Befestigungsschrauben fiir das federnde Element
an dem Querprofil.

BEZUGSZEICHENLISTE

10 Einlegetisch, eingefahren 30 Seitenprofil

10 Einlegetisch, ausgefahren 35 Ausfahrlange

11 Montagewinkel, eingefahren 36 eingespanntes Ende
11 Montagewinkel, ausgefahren 40 Elektroantrieb

12 Blattfederplatte 45 Ausfahrrichtung

13 Schraube 46 Einfahrrichtung

14 Querprofil 47 Schwenkachse

15 Oberseite Einlegetisch 50 Basisplatte (Stahblech)
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(fortgesetzt)

16 Unterseite Einlegetisch 51 Schraubenloch
16’ Unterseite, ausgefahrener Einlegetisch 52 Loécher

54 abgefaste untere Kante
17 Seitenkante Einlegetisch 56 abgerundetes Aufliegeende
21 Unterwange 57 kurze Kante des Blechs
22 Bearbeitungswerkzeug 60 Gleitplatte (CDF Material)
23 Oberwange 62 seitliche Fase der Gleitplatte
25 vordere Eckkante 64 vordere Fase der Gleitplatte
26 freies Ende 80 Nut
27 Aufliegeschrage 82 Klebstoff
28 Aufgleitflache 90 Vergrésserung vordere Ecke
29 Oberseite Unterwange

Patentanspriiche

1.

Bearbeitungsmaschine fir Flachmaterialteile, umfassend:

- ein Maschinengestell,

- eine Unterwange (21),

- eine Oberwange (23),

- mindestens ein der Unterwange (21) zugeordnetes und an dem Maschinengestell gehaltenes Bearbeitungs-
werkzeug (21, 22, 23),

- eine Steuerungseinheit zur Steuerung eines Bearbeitungsablaufs mit den Bearbeitungswerkzeugen (21, 22,
23), und

- eine Auflageeinheit (10), auf welcher das zu bearbeitende Flachmaterialteil fir eine Positionierung in der
Bearbeitungsmaschine auflegbar ist,

wobei die Auflageeinheit (10) aus einer Parkposition in einer Ausfahrrichtung (45) zwischen die offenen Bearbei-
tungswerkzeuge (21, 22, 23) in eine Beschickungs- und Entnahmeposition hin und wieder zuriick bewegbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auflageeinheit ein wangenfern, einseitig um eine parallel zur Wangenausrich-
tung (39) verschwenkbare Schwenkachse (47) federnd eingespannter Einlegetisch (10) ist, dessen freies Ende (26)
in der Parkposition auf einer der Unterwange (21) zugeordneten Auflageflache (27) aufliegt, die Gber eine Aufgleit-
flache (28) mit der Oberseite (29) der Unterwange (21) verbunden ist, dass das eingespannte Ende (36) des Ein-
legetisches (10) tber einen Antrieb (40) in der Ausfahrrichtung (45) in seine Beschickungs- und Entnahmeposition
bewegbar ist, wobei die Unterkante (25) des Einlegetisches von der Auflageflache (27) iber die Aufgleitflache (28)
und Uber die Oberseite (29) der Unterwange hinaus gleitet, und die Oberseite (29) die Auflage fiir die Unterseite
(16) des Einlegetisches (10) in der Beschickungs- und Entnahmeposition fiir ein Flachmaterialteil bildet.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das federnd um die Schwenkachse (47)
federnd eingespannte Ende (36) des Einlegetisches (10) durch mindestens eine an der Tischflache befestigte
Blattfeder (12) realisiert ist, deren anderes Ende in der Ausfahrrichtung (45) ausgerichtet und an einem dem Antrieb
(40) zugeordneten Element (14, 11) befestigt ist.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Blattfeder (12) an der Unterseite
(16) des Einlegetisches (10) befestigt ist, insbesondere angeschraubt ist, und dass das dem Antrieb zugeordnete
Element (14, 11) ein in Ausfahrrichtung (45) hin und her bewegliches Profil (11) umfasst.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflageflache (27)
eine in Ausfahrrichtung (45) zur Wangenoberseite (29) steigend geneigte Flache, insbesondere mit einem Winkel
zwischen 10 und 30 Grad, und dass die Aufgleitflache (28) eine in Ausfahrrichtung (45) zur Wangenoberseite (29)
steigend geneigte Flache, insbesondere mit einem Winkel zwischen 30 und 45 Grad, ist.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruche 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflageflache (27) in Ausfahrrich-
tung (45) eine Breite zwischen 3 und 6 Zentimeter hat und dass die Aufgleitflache (28) in Ausfahrrichtung (45) eine
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Breite zwischen 1 und 3 Zentimeter hat.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Einlegetisch (10)
eine aus einem homogenen Material hergestellte einstiickige Platte ist.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Einlegetisch (10)
eine aus mindestens zwei flachigen Platten (50, 60) zusammengesetzte, insbesondere verklebte, Platte ist, von
denen die untere, die untere Eckkante (25) und die Unterseite (16) des Einlegetisches (10) bildende Platte (60)
einen Reibungskoeffizienten gegenulber Stahl hat, der kleiner ist, als der Reibungskoeffizient der oberen Platte (50),
die die Oberseite (15) des Einlegetisches (10) bildet, gegenlber Stahl.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Eckkante (25) und die Unterseite
(16) des Einlegetisches (10) bildende Platte (60) einen Reibungskoeffizienten . gegeniiber Stahl von p <= 0,2 hat,
und dass die obere Platte (50), die die Oberseite (15) des Einlegetisches (10) bildet, einen Reibungskoeffizienten
. gegenuber Stahl von . > 0,3 hat.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruche 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Einlegetisch (10) einen Kern und
eine die untere Platte bildende untere Beschichtung und eine die obere Platte bildende obere Beschichtung umfasst,
wobei die untere Beschichtung einen kleineren Reibungskoeffizienten gegeniliber Stahl hat als die obere Beschich-
tung gegeniber Stahl, wobei die Beschichtungen Kunstharz-Beschichtungen sein kénnen.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die obere Platte aus
Stahl ist.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die untere Platte aus
einem Material aus der Gruppe von CDF (compact density fibreboard), Melaminbeschichtetem Plattenmaterial,
POM (Poloxymethylen), Holz, MDF, sogenannte Birstenplatten, oder Aluminium ist.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Einlegetisch (10)
eine sogenannte Kugelplatte ist.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit
ausgestaltet ist, um Antrieben der Auflageeinheit (10) Steuerbefehle zu erteilen, um die Auflageeinheit (10) aus
einer Parkposition in einer Ausfahrrichtung (45) zwischen die offenen Bearbeitungswerkzeuge (21, 22, 23) in eine
Beschickungs- und Entnahmeposition zu bewegen, um anschliessend das Absetzen von Steuerbefehlen fir ein
manuelles Handling durch den Benutzer zu unterbrechen, wobei das Ende des Manuellen Handling, welches aus
der Gruppe des Einlegens, der Entnahme, des Kippens, des Drehens oder des Wendens des Flachmaterialstiicks
besteht, nach einem Positionieren des besagten Flachmaterialstiicks auf dem Einlegetisch (10) der Auflageeinheit
entweder durch Sensoren erfasst und der Steuerungseinheit gemeldet wird oder durch ein Stoppschaltersignal
ausgeldst wird, wonach von der Steuerungseinheit weitere Steuerbefehle erteilt werden, um den Einlegetisch (10)
einzufahren und vorbestimmte und/oder vorprogrammierte Biegeschritte auszufihren, die mit einem Ausfahren des
Einlegetischs (10) enden, um entweder zur Entnahme des Flachmaterialstlicks oder fir einen weiteren Unterbruch
und ein weiteres Manuelles Handling bereitzustehen.

Auflageeinheit (10) fur eine Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 13, umfassend einen wangen-
fern, einseitig eingespannter Einlegetisch (10) ist, wobei das eingespannte Ende (36) des Einlegetisches (10) Gber
einen Antrieb (40) in einer quer zur Einspannrichtung (47) ausgerichtete Ausfahrrichtung (45) bewegbar ist, wobei
das eingespannte Ende (36) des Einlegetisches (10) durch mindestens eine an der Tischflache des Einlegetisches
befestigte Blattfeder (12) realisiert ist, deren anderes Ende in der Ausfahrrichtung (45) ausgerichtet und an einem
dem Antrieb (40) zugeordneten Element (14, 11) befestigt ist.
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