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(54) VERFAHREN ZUM BEARBEITEN VON ZUSCHNITTEN AUS EINEM PLATTENFORMIGEN

MATERIAL

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bear-
beiten von Zuschnitten (34) aus einem plattenférmigen
Material, insbesondere Blechen mit einer Bearbeitungs-
maschine (11), welche eine Werkstlickauflage (16) und
zumindest ein Bearbeitungswerkzeug (20, 21) zum Be-
arbeiten des auf der Werkstiickauflage (16) aufliegenden
Zuschnitts (34) aufweist und mit einer zur Werkstiickauf-
lage (16) ausgerichteten Halteeinrichtung (17), durch
welche mit Halteelementen (18, 19) der Zuschnitt fiir des-
sen Bearbeitung gehalten und mit einer Handlingsein-
richtung (26), durch welche der Zuschnitt (34) be-
und/oder entladen wird, wobei zum Beladen des Zu-
schnitts (34) zumindest ein Anschlag (35) eingesetzt

wird, an welchem der Zuschnitt (34) in seiner Orientie-
rung ausgerichtet wird, der an dem Anschlag (35) aus-
gerichtete Zuschnitt (34) von der Handlingseinrichtung
(26) aufgenommen wird, der Zuschnitt (34) durch die
Handlingseinrichtung (26) der Halteeinrichtung (17)
Uibergeben wird und die Halteelemente (18, 19) der Hal-
teeinrichtung (17) und/oder das Bearbeitungswerkzeug
(20, 21) zur Bearbeitung des Zuschnitts (34) zueinander
verfahren werden oder zeitlich aufeinanderfolgend zu-
einander verfahren werden und der Zuschnitt (34) wah-
rend der Bearbeitung durch das Bearbeitungswerkzeug
(20, 21) von der Halteeinrichtung (17) gehalten wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bear-
beiten von einem Zuschnitt aus einem plattenférmigen
Material, insbesondere einem Blech, mit einer Bearbei-
tungsmaschine, welche eine Werkstiickauflage und zu-
mindest ein Bearbeitungswerkzeug aufweist.

[0002] Aus der DE 10 2008 014 050 A1 ist eine Bear-
beitungsanlage fiir ein plattenférmiges Material bekannt.
Diese Bearbeitungsanlage umfasst eine Bearbeitungs-
maschine, welche eine Werkstlickauflage und zumindest
ein Bearbeitungswerkzeug aufweist. Zum Be- und Ent-
laden der Werkstiickauflage mit plattenférmigem Mate-
rial ist eine Handlingseinrichtung vorgesehen. Diese
Handlingseinrichtung weist Greifelemente auf, durch
welche das plattenformige Rohmaterial aus einem Ma-
gazin entnommen und auf die Werkstlickauflage aufge-
legt wird. Nach der Bearbeitung nimmt die Handlingsein-
richtung die aus dem plattenférmigen Material hergestell-
ten Werkstiicke auf und fiihrt siein Sammelbehalter tGber.
[0003] Bei solchen Bearbeitungsanlagen ist eine Au-
tomatisierung nur bezulglich dem Beladen von einem
plattenférmigen Rohmaterial méglich. Eine Bestlickung
einer solchen Bearbeitungsanlage mit einem Vor- oder
Zwischenprodukt, insbesondere in Form von Zuschnitten
aus dem plattenférmigen Rohmaterial, kann nicht umge-
setzt werden.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Bearbeiten von Zuschnitten aus einem
plattenférmigen Material vorzuschlagen, welches einen
hohen Automatisierungsgrad ermdglicht.

[0005] Diese Aufgabe wird durch das Verfahren zum
Bearbeiten von Zuschnitten aus einem plattenférmigen
Material gel6st, bei dem zum Beladen des Zuschnitts zu-
mindest ein Anschlag eingesetzt wird, an welchem der
Zuschnitt in seiner Orientierung ausgerichtet wird und
der an dem Anschlag ausgerichtete Zuschnitt von der
Handlingseinrichtung aufgenommen und an eine Halte-
einrichtung Ubergeben wird und die Halteeinrichtung
und/oder das Bearbeitungswerkzeug zur Bearbeitung
des Zuschnitts zueinander verfahren werden oder zeit-
lich aufeinanderfolgend zueinander verfahren werden
und der Zuschnitt wahrend der Bearbeitung durch das
Bearbeitungswerkzeug von der Halteeinrichtung gehal-
ten wird. Dieses erfindungsgemaRe Verfahren ermég-
licht die Aufnahme des Zuschnitts durch die Halteeinrich-
tung in einer definierten Lage und Position, wodurch eine
prazise Bearbeitung firr das Bearbeitungswerkzeug ge-
geben ist. Eine zuséatzliche Korrektur in der Ansteuerung
des oder der Bearbeitungswerkzeuge in Bezug auf die
Ausrichtung des Zuschnitts ist nicht erforderlich. Durch
den Einsatz eines Anschlages erfolgt eine Ausrichtung
des Zuschnitts in einer Auflageebene der Werkstiickauf-
lage. Das Zufiihren und Anlegen des Zuschnitts am An-
schlag kann manuell oder auch automatisiert vorgese-
hen sein.

[0006] Des Weiteren istder Anschlag bevorzugtim Ar-
beitsbereich der Handlingseinrichtung positioniert. Die
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Handlingseinrichtung kann unmittelbar an einem Grund-
gestell der Bearbeitungsmaschine oder als separate Ein-
richtung der Bearbeitungsmaschine zugeordnet sein.
Der Arbeitsbereich kann sich sowohl Uber einen Teil der
Werkstiickauflage als auch einen unmittelbar daran an-
grenzenden Bereich erstrecken.

[0007] Bevorzugtwird die Handlingseinrichtung im Ar-
beitsbereich zwischen einer der Werkstiickauflage zu-
geordneten Halteeinrichtung zur Aufnahme der Zu-
schnitte und einer der Halteeinrichtung gegeniiberlie-
genden und an die Werkstlickauflage angrenzenden Be-
und Entladestelle oder Magazin verfahren. Dies ermdg-
licht eine hohe Flexibilitat fir den Einsatz einer solchen
Bearbeitungsmaschine und fir die Handhabung von ver-
schiedenen GréRen von Zuschnitten.

[0008] Bevorzugt wird der Anschlag aus einem plat-
tenférmigen Material gebildet, welcher vorzugsweise
durch die Bearbeitungsmaschine hergestellt ist. Dieser
Anschlag kann aus einem anderen Material bestehen als
das zu bearbeitende plattenférmige Material. Auch kann
die Dicke des plattenférmigen Materials fiir den Anschlag
von der Dicke des zu bearbeitenden plattenférmigen Ma-
terials abweichen. Die Dicke des Materials fir den An-
schlag kann auch geringer sein als die Dicke des zu be-
arbeitenden plattenférmigen Materials. Insbesondere
wird der Anschlag aus dem selben plattenférmigen Ma-
terial hergestellt wie der Zuschnitt. Dadurch kann der Be-
diener der Bearbeitungsmaschine selbst individuell auf
die jeweils zu bearbeitenden Geometrien der Zuschnitte
Anschlage herstellen, die darauffolgend flir das Beladen
von Zuschnitten verwendet werden.

[0009] Vorteilhafterweise wird der Anschlag mit einer
Dreipunktauflage oder Dreipunktanlage versehen. Dabei
kénnen die Auflagepunkte oder Anlagepunkte fir die
Dreipunktanlage des Anschlags durch Vorspriinge, Ste-
ge oder dergleichen ausgebildet werden, so dass eine
sichere Anlage des Zuschnitts ermdglicht ist.

[0010] Bevorzugt wird der Anschlag von ersten Halte-
elementen der Halteeinrichtung aufgenommen und vor-
zugsweise in einer Bestlickposition auf der Werkstuick-
auflage positioniert. Die Anschlage, welche an einem En-
de durch Halteelemente der Halteeinrichtung aufgenom-
men werden, kdnnen sich in Abhangigkeit der Grofie der
Zuschnitte jedenfalls soweit Uber die Werkstiickauflage
erstrecken, dass gegeniberliegend eine Be- und Entla-
deposition fiir einen Bediener gebildet wird, um ein ein-
faches Einlegen und Ausrichten des Zuschnitts am An-
schlag zu erméglichen. Darauffolgend kann die Hand-
lingseinrichtung den Zuschnitt greifen, gegeniber dem
Anschlag abheben oder verfahren und zweiten Haltee-
lementen der Halteeinrichtung zufiihren und an diese
Ubergeben.

[0011] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass
der aus einem plattenférmigen Material gebildete An-
schlag an ersten Halteelementen der Halteeinrichtung
vorgesehen ist und der zu bearbeitende Zuschnitt von
zweiten Halteelementen der Halteeinrichtung gehalten
wird und bei der Bearbeitung des Zuschnitts der An-
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schlag aus einer Bestiickposition herausgefahren wird.
Bevorzugt werden die ersten und zweiten Halteelemente
der Halteeinrichtung gleichzeitig verfahren. Dies erm&g-
licht, dass eine Beeintrachtigung durch den Anschlag
wahrend der Bearbeitung des Zuschnitts nicht gegeben
ist, da dieser aulRerhalb des Bereichs des Bearbeitungs-
werkzeuges positioniert wird.

[0012] Eine weitere alternative Ausfiihrungsform des
Anschlags sieht vor, dass dieser auf der Werkstlckauf-
lage positioniert und fixiert wird. Diese Alternative weist
den Vorteil auf, dass kein zusatzlicher Raum aul3erhalb
der Werkstiuickauflage bendtigt wird. Der auf der Werk-
stlickauflage positionierte Anschlag kann beispielsweise
durch Ausrichtstifte ausgebildet sein, welche auf die
Werkstlickauflage aufgesetzt oder aufgesteckt oder ge-
genulber der Ebene der Werkstiickauflage aus- und ein-
gefahren werden. Das Aufstecken oder Aufsetzen fiir
Ausrichtstifte zur Ausbildung des Anschlags ermdéglicht
eine nachtragliche oder bedarfsweise Anbringung eines
solchen Anschlages. Dadurch ist auch eine schnelle Um-
ristung gegeben. Dariiber hinaus kann durch die aus-
und einfahrbar angesteuerten Ausrichtstifte auch ein
schneller Wechsel zwischen der Bearbeitung eines
groRformatigen plattenférmigen Rohmaterials und klei-
neren Zuschnitten erfolgen.

[0013] GemaR einer weiteren alternativen Ausgestal-
tung des Verfahrens ist vorgesehen, dass der Anschlag
durch einen Zwischentisch oder ein Magazin, insbeson-
dere daran angeordnete Anschlagstifte, gebildet wird,
der benachbart zur Werkstiickauflage positioniert wird.
Dadurch kann beispielsweise eine vorbestimmte Anzahl
von Zuschnitten, die vorteilhafterweise Uibereinanderge-
stapelt sind, benachbart zur Werkstiickauflage positio-
niert werden, um aufeinanderfolgend ein Greifen von den
definiert ausgerichteten Zuschnitten durch die Hand-
lingseinrichtung zu ermoglichen.

[0014] DesWeiterenkann bevorzugtvorgesehensein,
dass die Handlingseinrichtung zumindest einen An-
schlag aufweist, welcher unabhangig von der zumindest
einen Greifeinrichtung aktiviert wird. Bevorzugt ist vor-
gesehen, dass bei der Aktivierung des Anschlages der
Handlingseinrichtung dieser gegenlber einer Greifebe-
ne der Greifeinrichtung ausgefahren wird. Diese Anord-
nung weist den Vorteil auf, dass die Werkstlickauflage
frei von daran angebrachten oder integrierten Anschla-
gen ausgebildet sein kann. Durch die Anordnung des
zumindest einen Anschlags an der Greifeinrichtung wird
des Weiteren ermoglicht, dass beim Ausrichten des Zu-
schnitts in seiner Orientierung an dem Anschlag der
Handlingseinrichtung die Greifeinrichtung unmittelbar
oberhalb des Zuschnittes positioniert wird. Dadurch kann
durch eine einfache Zustellbewegung der Greifeinrich-
tung der Zuschnitt gegriffen werden. Auch kann vorge-
sehen sein, dass der zumindest eine Anschlag getrennt
von der Greifeinrichtung an der Handlingseinrichtung
vorgesehen ist, so dass sowohl zumindest eine An-
schlag- als auch die Greifeinrichtung unabhangig von-
einander verfahrbar ausgebildet sind. Dadurch kénnen
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dieselben Vorteile erzielt werden, wobei zusétzlich noch
die Greifposition der Greifeinrichtung auf die GroRe
und/oder das Format des Zuschnitts fiir eine optimale
Greifposition ausgerichtet werden kann.

[0015] Bevorzugtistvorgesehen, dass zumindest eine
Fixiereinrichtung an der Werkstlickauflage und/oder in
der Werkstiickauflage und/oder an dem Zwischentisch
und/oder in dem Zwischentisch vorgesehen ist. Durch
die zumindest eine Fixiereinrichtung kann der Zuschnitt,
der mittels dem Anschlag auf der Werkstlickauflage aus-
gerichtet ist, fixiert gehalten werden. Dadurch kann der
Zuschnitt in seiner Ausrichtung und/oder Orientierung
zur Werkstiickauflage gehalten werden, bis die Halteein-
richtung das plattenférmige Werkstiick ergriffen hat. Die
Fixiereinrichtung kann beispielsweise durch Saugele-
mente ausgebildet sein, welche in der Werkstlickauflage
integriert sind und/oder benachbart zur Werkstlickaufla-
ge ausgerichtet sind. Die Fixiereinrichtung kann des Wei-
teren durch Klemmelemente oder dergleichen ausgebil-
det sein, die in der Werkstlickauflage integriert sind
und/oder auf die Werkstlickauflage aufsetzbar sind.
[0016] Nach der Bearbeitung des Zuschnitts ist bevor-
zugt vorgesehen, dass die Handlingseinrichtung den Zu-
schnitt in eine Entladeposition Gberflhrt. Dadurch kann
der Automatisierungsgrad nach dem Bearbeiten des Zu-
schnitts weiter erhéht werden.

[0017] Eine alternative Ausfuhrungsform sieht vor,
dass der Zuschnitt in der Entladeposition auf einem Zwi-
schentisch oder einem Magazin aulRerhalb und benach-
bart zur Werkstlickauflage abgelegt wird. Dadurch kann
gleichzeitig wiederum eine Sortierung erfolgen, sofern
dies gewinscht ist. Dadurch wird ein Mehrfachnutzen
erzielt.

[0018] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Aus-
fuhrungsformen und Weiterbildungen derselben werden
im Folgenden anhand der in den Zeichnungen darge-
stellten Beispiele naher beschrieben und erlautert. Die
der Beschreibung und den Zeichnungen zu entnehmen-
den Merkmale kénnen einzeln fir sich oder zu mehreren
in beliebiger Kombination erfindungsgemaf angewandt
werden. Es zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht einer Bearbei-
tungsmaschine fiir plattenférmige Werkstticke,
Figur 2 eine perspektivische Ansicht der Bearbei-
tungsmaschine gemaf Figur 1 mit einem Anschlag
zum Beladen eines Zuschnitts gemal einer ersten
Ausfiihrungsform,

Figur 3 eine perspektivische Ansicht der Bearbei-
tungsmaschine gemaf Figur 2 mit einem beladenen
Zuschnitt,

Figur 4 eine schematische Ansicht der Bearbei-
tungsmaschine gemaR Figur 3 mit einer Handlings-
einrichtung in einer Greifposition,

Figur 5 eine schematische Ansicht der Bearbei-
tungsmaschine gemaR Figur 4 mit einem zur Halte-
einrichtung Ubergeflhrten Zuschnitt,

Figur 6 eine perspektivische Ansicht der Bearbei-
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tungsmaschine mit einem alternativen Anschlag zur
Figur 2,

Figur 7 eine perspektivische Ansicht der Bearbei-
tungsmaschine mit einem weiteren alternativen An-
schlag zu Figur 2,

Figur 8 eine perspektivische Ansicht auf eine Unter-
seite der Greifeinrichtung gemafl Figur 7 mit dem
zumindest einen Anschlag,

Figur 9 eine perspektivische Ansicht der Bearbei-
tungsmaschine mit einem weiteren alternativen An-
schlag zu Figur 2,

Figur 10 eine perspektivische Ansicht einer alterna-
tiven Ausfiihrungsform der Bearbeitungsmaschine
zu Figur 1 und

Figur 11 eine perspektivische Ansicht einer weiteren
alternativen Bearbeitungsmaschine zu Figur 1.

[0019] In Figur 1 ist perspektivisch eine Bearbeitungs-
maschine 11 dargestellt. Diese Bearbeitungsmaschine
11 ist beispielsweise eine Hybridbearbeitungsmaschine.
Diese Hybridbearbeitungsmaschine 11 ermdglicht so-
wohl eine Laserbearbeitung als auch eine Stanzbearbei-
tung von plattenférmigen Werkstiicken. Alternativ kann
die Bearbeitungsmaschine 11 auch nur eine Laser-
schneidbearbeitungsmaschine oder nur eine Stanzbear-
beitungsmaschine sein. Diese Bearbeitungsmaschine
11 weist einen geschlossenen Grundkdrper 14, insbe-
sondere einen umlaufenden Rahmen, auf, der sich vor-
zugsweise in Y-Richtung erstreckt. Diesen Rahmen 14
durchquert eine Werkstiickauflage 16, welche sich in X-
Richtung erstreckt. Parallel zur Werkstiickauflage 16 er-
streckt sich eine Halteeinrichtung 17, welche Halteele-
mente 18, 19, insbesondere erste Halteelemente 18 und
zweite Halteelemente 19 aufweist. Vorzugsweise sind
die Halteelemente 18, 19 als Klammern oder Klemmen
ausgebildet. Durch diese Halteelemente 18, 19 kann ein
Zuschnitt 34, der vorzugsweise als ein plattenférmiges
Werkstlick ausgebildet ist, gehalten und beispielsweise
in X-Richtung der Werkstuickebene (X/Y-Ebene) verfah-
ren werden. Zur Bearbeitung eines plattenférmigen
Werkstliicks kann ein Laserbearbeitungskopf 20
und/oder ein Stanzbearbeitungskopf 21 entlang der Y-
Achse innerhalb des Rahmens 14 verfahrbar angesteu-
ert werden. Hierzu sind fir den Laserbearbeitungskopf
20 und den Stanzbearbeitungskopf 21 jeweils unabhan-
gig voneinander ansteuerbare und nicht ndher darge-
stellte Linearantriebe vorgesehen.

[0020] Sofern die Bearbeitungsmaschine 11 einen La-
serbearbeitungskopf 20 aufweist, ist in der Werkstlick-
auflage 16 eine Auffangvorrichtung vorgesehen, welche
sich in Y-Richtung erstreckt und unterhalb der Verfahr-
achse des Laserbearbeitungskopfes 20 vorgesehen ist.
[0021] Sofern die Bearbeitungsmaschine 11 einen
Stanzbearbeitungskopf 21 aufweist, ist unterhalb der
Werkstlickauflage 16 ein Unterwerkzeug, insbesondere
eine Stanzmatrize, vorgesehen, welche vorzugsweise
entsprechend dem Stanzbearbeitungskopf 21, vorzugs-
weise in Y-Richtung, verfahrbar ist.
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[0022] Die Bearbeitungsmaschine 11 weist an einer
Stirnseite des Rahmens 14 eine Handlingseinrichtung
26 auf. Diese ist beispielsweise am Rahmen 14 befestigt.
Diese Handlingseinrichtung 26 umfasst eine Tragstruk-
tur 27, welche zumindest eine Greifeinrichtung 28 auf-
nimmt. Durch diese Handlingseinrichtung 26 ist zumin-
dest eine Greifeinrichtung 28 oberhalb der Werkstuick-
auflage 16 verfahrbar vorgesehen, um das Werksttick,
insbesondere ein plattenférmiges Rohmaterial und/oder
den Zuschnitt 34, der Bearbeitungsmaschine 11 zuzu-
fuhren und auf der Werkstiickauflage 16 aufzulegen.
[0023] Die Handlingseinrichtung 26 ermdglicht des
Weiteren, bearbeitete Werkstlicke aufzunehmen und
von der Werkstiickauflage 16 zu entnehmen und aus der
Bearbeitungsmaschine 11 herauszufiihren und diese in
einem Magazin, einem Stapel oder Behalter abzulegen.
[0024] In den Figuren 2 bis 5 ist die Bearbeitungsma-
schine 11 gemaM Figur 1 mit einzelnen Verfahrensschrit-
ten zum Beladen und Bearbeiten von Zuschnitten 34 dar-
gestellt.

[0025] Beidem zu bearbeitenden Zuschnitt 34 handelt
es sich um ein Werkstlckteil, welches aus einem plat-
tenférmigen Material, insbesondere aus einem Roh-
blech, hergestellt ist. Solche Zuschnitte 34 sind im For-
matkleiner als das plattenférmige Rohmaterial bzw. Roh-
blech. Diese bedirfen jedoch noch einer weiteren Bear-
beitung durch Laserschneiden und/oder -stanzen
und/oder weiteren Bearbeitungsschritten. Die aufRere
Kontur oder Geometrie kann dabei beliebig sein.
[0026] Zum definierten Ausrichten der Zuschnitte 34
in dem Bearbeitungsraum der Bearbeitungswerkzeuge
20, 21 ist ein Anschlag 35 vorgesehen. Dieser Anschlag
35 ist durch die Halteeinrichtung 17 gehalten. Erste Hal-
teelemente 18, insbesondere Klammern, nehmen den
Anschlag 35 durch eine klemmende Befestigung auf. Ge-
mal der ersten Ausfiihrungsform des Anschlages 35 ist
dieser aus einem plattenformigen Material hergestellt.
Bevorzugt ist dieser Anschlag 35 aus demselben plat-
tenférmigen Material hergestellt, aus welchem auch der
Zuschnitt 34 besteht.

[0027] Der Anschlag 35 wird individuell auf den Zu-
schnitt 34 angepasst. Bevorzugtist eine Dreipunktanlage
36 vorgesehen. Diese kann durch drei im Abstand zu-
einander ausgerichtete Stege oder Vorspriinge gegeben
sein, so dass der Zuschnitt 34 statisch bestimmt an der
Dreipunktanlage 36 anliegen und ausgerichtet werden
kann. Die Ausrichtung der Dreipunktanlage 36 istabhan-
gig vom Format des Zuschnitts 34, der GroRRe und der
Geometrie. Der Anschlag 35 ist bevorzugt derart ausge-
bildet, dass dieser sich nahe einer Be- und Entladestelle
39 befindet, welche benachbart zur Werkstlckauflage
16 und der Halteeinrichtung 17 gegentiberliegen, vorge-
sehenist. Dadurch wird beispielsweise eine einfache ma-
nuelle Beladung des Zuschnitts 34 auf die Werkstuick-
auflage 16 ermdglicht. Ebenso wird eine einfache Aus-
richtung des Zuschnitts 34 an dem Anschlag 35 ermdg-
licht.

[0028] Die Beladung des Zuschnitts 34 kann auch von
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einem Stapel oder einem Magazin mit der Handlingsein-
richtung 26 erfolgen, welches in der Be- und Entladestel-
le 39 positioniert ist.

[0029] In Figur 3 ist eine schematische Ansicht auf die
Bearbeitungsmaschine 11 dargestellt. Der Zuschnitt 34
liegt auf der Werkstlickauflage 16 auf und ist durch den
Anschlag 35 beziiglich seiner Orientierung ausgerichtet.
[0030] Nach dem Ausrichten und bis zur Ubernahme
des Zuschnittes 34 mit der Handlingseinrichtung 26,
kann der Zuschnitt 34 durch zumindest eine Fixierein-
richtung 37, die sich z.B. an und/oder in der Werkstuck-
auflage 16 befindet, in der korrekten Orientierung fixiert
werden.

[0031] Ausgehend von dieser definierten Lage des Zu-
schnitts 34 wird die Handlingseinrichtung 26 auf den Zu-
schnitt 34 zubewegt. Der Zuschnitt 34 wird mit der Grei-
feinrichtung 28 ergriffen. Beispielsweise kann der Zu-
schnitt 34 durch eine reine Verschiebebewegung entlang
der Werkstlickauflage 16 zur Halteeinrichtung 17 Uber-
gefuhrt werden, wobei zuvor der Anschlag 35 beispiels-
weise in X-Richtung verfahren wird. Alternativ kann die
Greifeinrichtung 28 gegentiber der Werkstiickauflage 16
angehoben, darauffolgend der Zuschnitts 34 zur Halte-
einrichtung 17 verfahren werden. Die Halteeinrichtung
17 weist zweite Halteelemente 19 auf, welche den Zu-
schnitt 34 in der ausgerichteten Orientierung aufnehmen.
[0032] Bevorzugtist vorgesehen, dass zweite Haltee-
lemente 19 entlang der X-Achse verfahren werden, ins-
besondere nachdem die Greifeinrichtung 28 den Zu-
schnitt 34 fest gegriffen hat. Die Greifeinrichtung 28 wird
entlang der Y-Achse zu der Halteeinrichtung 17 verfah-
ren. Dadurch kann der Zuschnitt 34 ohne Veradnderung
seiner Orientierung von dem Anschlag 35 an die zweiten
Halteelemente 19 der Halteeinrichtung 17 Ubergeben
werden.

[0033] Nach der Ubergabe des Zuschnitts 34 an die
zweiten Halteelemente 19 der Halteeinrichtung 17 kann
der Zuschnitt 34 in den Bearbeitungsraum verfahren wer-
den, so dass eine Bearbeitung mit einem Laserbearbei-
tungskopf 20 und/oder Stanzbearbeitungskopf 21 oder
weiteren Bearbeitungseinrichtungen der Bearbeitungs-
maschine 11 erfolgen kann.

[0034] In Figur 5 ist eine perspektivische Ansicht der
Bearbeitungsmaschine 11 dargestellt, bei der die Halte-
einrichtung 17 beziiglich einer Ubergabeposition des Zu-
schnitts 34 an die zweiten Halteelemente 19 wieder in
eine Ausgangsposition zurlickverfahren wird. Aus dieser
Darstellung ist ersichtlich, dass sowohl der Anschlag 35
an den ersten Halteelementen 18 als auch der Zuschnitt
34 an den zweiten Halteelementen 19 der Halteeinrich-
tung 17 gleichzeitig gehalten wird. Zum Bearbeiten wird
der Zuschnitt 34 in X-Richtung verfahren. Der Anschlag
35 wird somit auf eine gegenlberliegende Seite des Rah-
mens 14 der Bearbeitungsmaschine 11 und aul3erhalb
des Bearbeitungsbereiches positioniert.

[0035] Zum Entladen des bearbeiteten Zuschnitts 34
kann gemaR einer ersten Ausfiihrungsform vorgesehen
sein, dass dieser auf dem Tischsegment 33 positioniert
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und anschlieRend nach unten ausgeschleust wird. Alter-
nativ kann die Handlingseinrichtung 26 den Zuschnitt 34
auch an einen Zwischentisch 44 gemafR Figur 9 oder ei-
ner Entladestation 53 gemaR Figur 11 Uberfihren.
[0036] In Figur 6 ist eine alternative Ausfiihrungsform
eines Anschlages 35 zu Figur 2 dargestellt. Bei dieser
Ausfuhrungsform ist vorgesehen, dass der Anschlag
durch Stifte 41 ausgebildet ist. Diese Stifte kdnnen auf
die Werkstiickauflage 16 aufgesteckt oder aufgesetzt
sein. Diese Stifte 41 kdnnen auch in dem Tischsegment
integriert sein. Des Weiteren kann alternativ vorgesehen
sein, dass solche Stifte ein- und ausfahrbar sind. Durch
die Stifte 41 wird ebenfalls wiederum eine Dreipunktan-
lage 36 geschaffen.

[0037] Das Beladen des Zuschnitts 34 und Ausrichten
an dem Anschlag 35 sowie das Uberfilhren zu den zwei-
ten Halteelementen 19 als auch das Entladen entspricht
der vorbeschriebenen Ausfiihrungsform geman den Fi-
guren 2 bis 5.

[0038] InFigur7isteine Bearbeitungsmaschine 11 mit
einer weiteren alternativen Ausflihrungsform von zumin-
dest einem Anschlag 35 (Figur 8) dargestellt. Bei dieser
Ausflhrung ist vorgesehen, dass die Greifeinrichtung 28
den zumindest einen Anschlag 35 aufnimmt, um den Zu-
schnitt 34 auf der Werkstiickauflage 16 in seiner Orien-
tierung auszurichten.

[0039] Der zumindest eine Anschlag 35 der Greifein-
richtung 28 istin Figur 8 naher dargestellt, wobei die Figur
8 eine Ansicht von unten auf die Greifeinrichtung 28 in
Figur 7 zeigt. Die Greifeinrichtung 28 gemaf Figur 8 um-
fasst eine Greifplatte 29, an welcher ein oder mehrere
Greifelemente 30 vorgesehen sind. Im Ausfiihrungsbei-
spiel sind mehrere Greifelemente 30 vorgesehen, die
beispielsweise ein- oder mehrreihig nebeneinander aus-
gerichtet sein kdnnen. Alternativ kdnnen auch nur ein
oder zwei groRRformatige Greifelemente 30 vorgesehen
sein. Das zumindest eine Greifelement 30 ist bevorzugt
als ein Saugelement, insbesondere Vakuumsauger, aus-
gebildet, um nach dem Aufsetzen des zumindest einen
Greifelementes 30 auf dem Zuschnitt 34 eine Haltefunk-
tion auszuuiben.

[0040] Benachbart zu dem zumindest einen Greifele-
ment 30 ist der zumindest eine Anschlag 35 vorgesehen.
Dieser Anschlag 35 ist beispielsweise als ein ausfahrba-
rer Stift 37 ausgebildet. Der Anschlag 35 kann auch durch
mehrere Stifte 37 gebildet sein, um beispielsweise wie-
derum eine Dreipunktanlage 36 zu bilden, wie dies bei
den vorherigen Ausfiihrungsformen beschrieben ist.
[0041] DieAusfahrbewegungdeszumindesteinen An-
schlages 35, insbesondere des Stiftes 37 ist dergestalt,
dass dieser gegenuber einer Greifebene der Greifele-
mente 30 hinausragt. Beispielsweise kann dieser An-
schlag 35 nach dem Positionieren der Greifeinrichtung
28 derartausgefahren werden, dass dieser aufder Werk-
stiickauflage 16 aufliegt oder in einem nur geringen Ab-
stand dazu positioniert ist, um den Zuschnitt 34 daran
auszurichten. Nachdem der Zuschnitt 34 an dem zumin-
dest einen Anschlag 35 ausgerichtet wurde, kann die
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Greifplatte 29 getrennt von dem zumindest einen An-
schlag 35 auf den Zuschnitt 34 zubewegt werden, um
den Zuschnitt 34 zu greifen. Bevorzugt wird dabei ein
Unterdruck oder Vakuum angelegt.

[0042] Alternativkannauch vorgesehen sein, dass der
zumindest eine Anschlag 35 wahrend der Absenkbewe-
gung der Greifplatte 29 eingefahren wird. Dadurch kann
der zumindest eine Anschlag 35 und das zumindest eine
Greifelement 30 an einer gemeinsamen Greifplatte 29
angeordnet sein.

[0043] Das zumindest eine Greifelement 30 und der
zumindest eine Anschlag 35 kdnnen gemeinsam oder
jeweils unabhangig oder voneinander ansteuerbar sein.
[0044] Alternativ kann vorgesehen sein, dass die
Handlingseinrichtung 26 zumindest eine Greifeinrich-
tung 28 und getrennt dazu zumindest einen Anschlag 35
aufweist, der verfahrbar an einer Linearflihrung 38 der
Handlingseinrichtung 26 verfahrbar ist.

[0045] Die Figur 9 zeigt eine weitere alternative Aus-
fuhrungsform des Anschlages 35. Dieser Anschlag 35
ist beispielsweise durch einen Zwischentisch 44, Forder-
band oder Magazin gebildet, welches Uber Ausrichtele-
mente die zu bearbeitenden Zuschnitte 34 in einer defi-
nierten Anordnung aufnehmen. Diese Zuschnitte 34 kon-
nen Ubereinander gestapelt bereitgestellt werden. Eine
solche ausgerichtete Bereitstellung der Zuschnitte 34 er-
moglicht, dass die Greifeinrichtung 28 unmittelbar auf
dem obersten der Zuschnitte 34 angreifen und diese zum
ersten oder zweiten Halteelement 18, 19 der Halteein-
richtung 17 Uberfihren kann. Die Entnahme bzw.das
Entladen des bearbeiteten Zuschnitts 34 erfolgt analog
den vorbeschriebenen Ausfiihrungsbeispielen.

[0046] In Figur 10 ist eine alternative Ausgestaltung
der Bearbeitungsmaschine 11 dargestellt. Diese Bear-
beitungsmaschine 11 weicht von der Ausfihrungsform
gemal Figur 1 dahingehend ab, dass die Handlingsein-
richtung 26 nicht an dem Rahmen 14 befestigt ist. Viel-
mehr ist die Handlingseinrichtung 26 als eine eigenstan-
dige Einheit ausgebildet und der Werkstlickauflage 16
zugeordnet. Diese separate Handlings-einrichtung 26
kann gemaf einer ersten Ausflihrungsform und Aufbau
derin Figur 1 dargestellten Handlingseinrichtung 26 ent-
sprechen.

[0047] Alternativ kann die Handlingseinrichtung 26,
wie dargestellt, auch zwei oder mehrere Greifeinrichtun-
gen 28 aufweisen, die parallel zueinander ausgerichtet
sind. Bei dieser Ausfiihrungsform kann ermdglicht sein,
dass beispielsweise zwei oder mehrere auf jeweils einem
Stapel bereitgestellten Zuschnitte 34 gleichzeitig den
Halteelementen 18, 19 oder Halteinrichtung 17 zugefihrt
werden kénnen, so dass erste, zweite und ggf. weitere
Halteelemente 18, 19 gleichzeitig mit jeweils einem Zu-
schnitt 34 bestiicktwerden. Dadurch kann eine Erhéhung
der Produktivitat erzielt werden.

[0048] In Figur 11 ist eine weitere alternative Ausfih-
rungsform einer Bearbeitungsmaschine 11 bekannt. Die-
se Bearbeitungsmaschine 11 weicht von der Bearbei-
tungsmaschine 11 in Figur 1 dahingehend ab, dass das
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Grundgestell 14 nicht als eingeschlossener, umlaufen-
der Rahmen ausgebildet ist, sondern vielmehr als ein U-
férmiger Rahmen ausgebildet ist. In einem vordereren
Bereich kann sowohl ein Laserbearbeitungskopf 20 als
auch ein Stanzbearbeitungskopf 21 vorgesehen sein.
Diese sind insbesondere stationdr an dem Rahmen an-
geordnet. Das plattenférmige Werkstiick 34 kann zur Be-
arbeitung in X-Richtung und/oder Y-Richtung verfahren
werden. Die Werkstlckauflage 16 und die Halteeinrich-
tung 17 sind analog zur Bearbeitungsmaschine 11 ge-
maR Figur 1 ausgefihrt. Ergédnzend kann diese Bearbei-
tungsmaschine 11 einer Handlingseinrichtung 26 zuge-
ordnet sein, bei welcher eine Beladestation 52 und eine
Entladestation 53 getrennt zueinander und aulerhalb
der Werkstlickauflage 16 angeordnet sind. Die Greifein-
richtung 28 ist mittels der Tragstruktur 27 entlang einer
Linearfiihrung zwischen der Beladestation 52, Entla-
destation 53 und der Werkstlickauflage 16 verfahrbar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bearbeiten von Zuschnitten (34) aus
einem plattenférmigen Material, insbesondere Ble-
chen, mit einer Bearbeitungsmaschine (11), welche
eine Werkstlickauflage (16) und zumindest ein Be-
arbeitungswerkzeug (20, 21) zum Bearbeiten des
auf der Werkstlickauflage (16) aufliegenden Zu-
schnitts (34) aufweist und mit einer zur Werksttick-
auflage (16) ausgerichteten Halteeinrichtung (17),
durch welche mit Halteelementen (18, 19) der Zu-
schnitt fir dessen Bearbeitung gehalten und mit ei-
ner Handlings-einrichtung (26), durch welche der
Zuschnitt (34) be- und/oder entladen wird,
dadurch gekennzeichnet,

- dass zum Beladen des Zuschnitts (34) zumin-
dest ein Anschlag (35) eingesetzt wird, an wel-
chem der Zuschnitt (34) in seiner Orientierung
ausgerichtet wird,

- dass der an dem Anschlag (35) ausgerichtete
Zuschnitt (34) von der Handlingseinrichtung
(26) aufgenommen wird,

- dass der Zuschnitt (34) durch die Handlings-
einrichtung (26) an die Halteeinrichtung (17)
Uibergeben wird und

- dass die Halteelemente (18, 19) der Halteein-
richtung (17) und/oder das Bearbeitungswerk-
zeug (20, 21) zur Bearbeitung des Zuschnitts
(34) zueinander verfahren werden oder zeitlich
aufeinanderfolgend zueinander verfahren wer-
den und der Zuschnitt (34) wahrend der Bear-
beitung durch das Bearbeitungswerkzeug (20,
21) von der Halteeinrichtung (17) gehalten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Anschlag (35) im Arbeitsbereich
der Handlingseinrichtung (26) positioniert wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handlingseinrichtung (26)
im Arbeitsbereich zumindest zwischen der Halteein-
richtung (17) und einer der Halteeinrichtung (17) ge-
geniberliegenden und an die Werkstlickauflage (16)
angrenzenden Be- und Entladestelle (39) oder Ma-
gazin oder Zwischentisch (44) verfahren wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Anschlag
(35) aus einem plattenférmigen Material, insbeson-
dere aus einem plattenférmigen Material von dem
zu bearbeitenden Zuschnitt (34), gebildet wird, wel-
cher vorzugsweise durch die Bearbeitungsmaschi-
ne (11) hergestellt ist.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Anschlag (35) mit einer Drei-
punktanlage (36) oder einer Dreipunktauflage ver-
sehen wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Anschlag (35) von dem ers-
ten Halteelement (18) der Halteeinrichtung (17) auf-
genommen und vorzugsweise in einer Bestlickposi-
tion nahe einer Be- und Entladestelle (39) der Werk-
stiickauflage (16) ausgerichtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der aus dem platten-
férmigen Material gebildete Anschlag (35) von ei-
nem ersten Halteelement (18) der Halteeinrichtung
(17) gehalten wird und der zu bearbeitende Zuschnitt
(34) von dem zweiten Halteelementen (19) der Hal-
teeinrichtung (17) gehalten wird und bei der Bear-
beitung des Zuschnitts (34) der Anschlag (35) aus
seiner Bestlickposition verfahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Anschlag (35) auf
der Werkstlickauflage (16) fixiert wird oder in der
Werkstiickauflage (16) integriert ist.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Anschlag (35) durch Ausricht-
stifte (41) gebildet wird, welche vorzugsweise aufdie
Werkstiickauflage (16) aufgesteckt oder aufgesetzt
werden oder gegentiiber der Ebene der Werkstiick-
auflage (16) aus- und eingefahren werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Anschlag (35)
durch einen Zwischentisch (44) oder ein Magazin,
insbesondere daran angeordnete Ausrichtstifte (41)
gebildet wird, der benachbart zur Werkstiickauflage
(16) positioniert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
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12.

13.

14.

durch gekennzeichnet, dass die Handlingseinrich-
tung (26) zumindest einen Anschlag (35) aufweist,
welcher unabhéangig von der zumindest einen Grei-
feinrichtung (28) aktiviert und vorzugsweise gegen-
Uber einer Greifebene der Greifeinrichtung (28) zur
Aktivierung ausgefahren wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ei-
ne Fixiereinrichtung (37) vorgesehen ist, durch wel-
che der zumindest eine Zuschnitt (34) zur Werk-
stuckauflage (16) und/oder zum Zwischentisch (44)
fixiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Be-
arbeiten des Zuschnitts (34) die Handlingseinrich-
tung (26) den bearbeiteten Zuschnitt (34) in eine Ent-
ladeposition Uberflhrt.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zuschnitt (34) in der Entladepo-
sition auf einem Zwischentisch (44) oder Magazin
aullerhalb und benachbart zur Werkstlickauflage
(16) abgelegt wird.
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