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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Bearbeiten von plattenformigen Werkstiicken aus
Holz, holzartigen Werkstoffen, Holzaustauschwerkstof-
fen, Kunststoff oder dergleichen mit folgenden Schritten:

a) gemeinsames Bewegen einer Bearbeitungs-
einheit (8) und einer mit dieser gekoppelten
Greifeinrichtung (9) Uiber einen ersten Bearbei-
tungsbereich (3),

b) Aktivieren der Uber den Bearbeitungsbereich
bewegten Bearbeitungseinheit (8) und Auftei-
len der Platte im ersten Bearbeitungsbereich in
einen oder mehrere Rohzuschnitte,

Verfahren und Bearbeitungszentrum zum Bearbeiten von plattenférmigen Werkstiicken

c) Aktivieren der Greifeinrichtung (9) und Aufneh-
men eines Rohzuschnittes sowie Ablegen die-
ses Rohzuschnittes auf einem zweiten Bearbei-
tungsbereich (4),

d) Aktivieren der gemeinsam mit der Greifeinrich-
tung (9) Gber den zweiten Bearbeitungsbereich
bewegten Bearbeitungseinheit (8) und Bearbei-
ten des jeweils abgelegten Rohzuschnittes auf
dem zweiten Bearbeitungsbereich (4).

Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein Bearbei-
tungszentrum zur Durchfiihrung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und ein Bearbeitungszentrum zum Bearbeiten von plat-
tenférmigen Werkstiicken aus Holz, holzartigen Werk-
stoffen, Holzaustauschwerkstoffen, Kunststoff o.dgl.

- mit mindestens zwei Bearbeitungsbereichen fir die
Werkstlicke, welche mit Aufspanneinrichtungen fiir
die Werkstlicke ausgestattet sind,

- sowie mindestens einer Bearbeitungseinheit, die
verfahrbar gelagert ist, und mindestens eine Arbeits-
spindel tragt, an die Bearbeitungswerkzeuge und/
oder Bearbeitungsaggregate ankoppelbar sind,

[0002] Bearbeitungszentren dieser Art sind als Portal-
oder Ausleger-Konstruktionen seit langem in den ver-
schiedensten Ausflihrungsformen bekannt.

[0003] Bei den Portal-Konstruktionen (vgl. beispiels-
weise DE 10026069) werden die Bearbeitungsbereiche
von einem waagrecht verlaufenden Teil der Portalkon-
struktion Gberspannt.

[0004] Bei den Ausleger-Konstruktionen Uberspannt
ein Kragarm die Bearbeitungsbereiche.

[0005] Unter einem Bearbeitungsbereich ist jede Art
von Bearbeitungsauflage zu verstehen, auf der die plat-
tenférmigen Werkstlicke abgelegt und in irgendeiner
Weise bearbeitet werken kénnen. Bekannt sind in die-
sem Zusammenhang herkdmmliche Tischkonstruktio-
nen, sogenannte Konsolen- oder Rastertische oder auch
Kombinationen dieser Tischkonstruktionen.

[0006] Zur Durchfiihrung der Bearbeitungsvorgange
mussen die Werkstlicke auf den Bearbeitungsbereichen
unverschiebbar fixiert werden. Hierzu werden Aufspan-
neinrichtungen eingesetzt, die die Werkstiicke mecha-
nisch oder pneumatisch auf den Tischkonstruktionen
halten. Bekannt sind in diesem Zusammenhang mecha-
nische Einrichtungen, wie-Niederhalter, sog. Klemm-
spanner, oder pneumatische Einrichtungen, sog. Saug-
spannero.dgl. Einrichtungen, sowie Kombinationen hier-
von.

[0007] Mit Verfahrensweisen und Bearbeitungszen-
tren der bekannten Art kénnen Werkstlticke komplett be-
arbeitet werden. Dabei wird vorbereitend ein in einem
vorangegangenen separaten Arbeitsgang hergestellter
Rohzuschnitt auf den jeweiligen Bearbeitungsbereich
aufgespannt und dann durch die Bearbeitungseinheit un-
ter Einsatz der fiir den jeweiligen Arbeitsgang erforder-
lichen, meist von einem Magazin eingewechselten Be-
arbeitungswerkzeuge oder Bearbeitungsaggregate die
gewilinschte Bearbeitung durchgefihrt.

[0008] Das Anordnen und Aufspannen der Rohzu-
schnitte auf dem Bearbeitungsbereich erfolgt meist von
Hand Uber eine Bedienungsperson, die nach abge-
schlossener Bearbeitung die Werkstlicke auch wieder
von Hand vom Bearbeitungsbereich I6st und in einem
Zwischenlager ablegt.

[0009] Die Rohzuschnitte werden meist tiber eine Sa-
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geanlage aus einer Platte unter Zuhilfenahme eines Op-
timierungsprogramms (sogenanntes Nesting) herausge-
|6st.

[0010] Es istauch bereits bekannt, anstelle einer her-
kdmmlichen Sageanlage speziell ausgelegte Bearbei-
tungszentren einzusetzen und Gber diese durch Aufteilen
der Platten die benétigten Rohzuschnitte herzustellen.
Auchin derartigen Fallen werden die aufzuteilenden Plat-
ten von Hand in den speziell ausgelegten Bearbeitungs-
zentren angeordnet und die erzeugten Rohzuschnitte
nach erfolgtem Aufteilungsvorgang ebenfalls von Hand
dem in der Bearbeitungskette nachgeschalteten Bear-
beitungszentrum zur abschlieRenden Bearbeitung zuge-
fuhrt.

[0011] Die bekannten Verfahrensweisen haben somit
gemeinsam, dass in den jeweiligen Bearbeitungszentren
stets zwar spezielle, bei unterschiedlichen Werkstlicken
auch variierbare Arbeitsschritte durchgefihrt werden
kénnen, das sogenannte Handling (Zufihren, Aufspan-
nen, Abspannen und Ablegen) jedoch stets von Hand
erfolgen muss. Auch werden stark unterschiedliche Be-
arbeitungsvorgénge, wie beispielsweise das Herstellen
von Rohzuschnitten und die daran anschlieende Kom-
plettbearbeitung bisher jeweils auf eigens hierfiir einge-
richteten Bearbeitungszentren vorgenommen, d.h. die
notwendigen Prozesse auf mehrere Maschinen verteilt.
[0012] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Verfahrensweise sowie ein Bearbeitungszentrum der be-
schriebenen Art derart weiterzubilden, dass Handlings-
arbeiten fir die Bedienungsperson mdglichst weitge-
hend reduziert werden kénnen und ein universeller Ein-
satz auch hinsichtlich stark unterschiedlicher Bearbei-
tungsvorgange moglich ist.

[0013] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs beschriebenen Art durch die Schritte a) bis d)
des Patentanspruchs 1 geldst.

[0014] Ist dem ersten Bearbeitungsbereich ein Plat-
tenstapelbereich vorgeschaltet und schlief3t sich an den
zweiten oder letzten Bearbeitungsbereich ein Ablagebe-
reich an, wird erfindungsgemaR die gestellte Aufgabe
durch die Schritte e) bis k) des Patentanspruches 2 ge-
I0st.

[0015] Grundséatzlich kann die gemeinsame Bewe-
gung der Bearbeitungseinheit und der mit dieser gekop-
pelten Greifeinrichtung in jeder beliebigen Achse erfol-
gen. Vorteilhaft ist es jedoch, wenn die gemeinsame Be-
wegung der Bearbeitungseinheit und der mit dieser ge-
koppelten Greifeinrichtung in einer X-Achse erfolgt und
die Bewegung der Greifeinrichtung und der Bearbei-
tungseinheit in einer Y-Achse unabhangig voneinander
ist.

[0016] Die gestellte Aufgabe wird mit einem Bearbei-
tungszentrum mit den Merkmalen des Patentanspruchs
5 gelo6st.

[0017] Handelt es sich dabei um ein Bearbeitungszen-
trum, bei dem - in Bearbeitungsrichtung betrachtet - dem
ersten Bearbeitungsbereich ein Plattenstapelbereich
vorgeschaltet und dem zweiten bzw. letzten Bearbei-
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tungsbereich ein Ablagebereich nachgeschaltet ist, wird
die gestellte Aufgabe mit den Merkmalen der Patentan-
spriiche 5 und 6 geldst.

[0018] Durch die erfindungsgemafe Ausgestaltung
des Bearbeitungszentrums wird ein maschinenintegrier-
tes Handlingsystem geschaffen, das die Funktionalitat
eines derartigen Bearbeitungszentrums erheblich erwei-
tert und die Bedienungsperson von einer Vielzahl von
Rust- und Werkstiickhandhabungsaufgaben entlastet.
[0019] Sofern aufgrund des maschinenintegrierten
Handlingsystems auf den Einsatz mehrerer jeweils spe-
ziell auf einen Fertigungsprozess eingerichtete Bearbei-
tungszentren verzichtet werden kann, ergibt sich neben
einer héheren Produktivitat zwangslaufig ein geringeres
Investitionsvolumen und ein geringerer Platzbedarf.
[0020] Die Funktionalitat eines erfindungsgeman aus-
gestalteten Bearbeitungszentrums kann noch erweitert
werden, wenn flr die Bearbeitungseinheit eine sowohl
ein Aufteilungsprogramm als auch ein Bearbeitungspro-
gramm aufweisende Steuereinrichtung und fiir die Grei-
feinrichtung eine programmierbare Handhabungsvor-
richtung vorgesehen wird.

[0021] Grundséatzlich kénnen die Bearbeitungseinheit
und die Greifeinrichtung in jeder beliebigen Weise am
Bearbeitungszentrum angeordnet werden. Vorteilhaft ist
es jedoch, wenn die Bearbeitungseinheit und die Greif-
einrichtung an einem im Wesentlichen waagrecht ver-
laufenden und quer zu seiner Erstreckungsrichtung ho-
rizontal hin und her verfahrbaren Flihrungsbalken gela-
gert sind.

[0022] Die Greifeinrichtung kann an dem Fiihrungs-
balken in jeder geeigneten Weise hin und her verfahrbar
gelagert sein. Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung
ergibt sich jedoch, wenn die Bearbeitungseinheit an der
einen und die Greifeinrichtung an der anderen Seite des
Fuhrungsbalkens hin und her verfahrbar gelagert ist.
[0023] Je nach Art der zu verarbeitenden Werkstlicke
kann die Greifeinrichtung in der verschiedensten Weise
ausgestaltet sein. So kann die Greifeinrichtung mecha-
nische Einrichtungen, wie beispielsweise Hebebacken,
Hebezapfen oder Hebeleisten aufweisen. Vorteilhaft ist
es jedoch in den Uberwiegenden Anwendungsféllen
pneumatische Einrichtungen, wie Saugheber oder Saug-
traversen einzusetzen, zumal diese eine sehr schonende
Handhabung auch bei empfindlichen Oberflachen er-
moglichen.

[0024] Beieinembevorzugten, als Ausleger-Konstruk-
tion konzipierten Bearbeitungszentrum erstreckt sich der
als Kragarm ausgebildete Fuhrungsbalken in Y-Rich-
tung, wobei an dessen einer Seite die Bearbeitungsein-
heit und an dessen anderer Seite die Greifeinrichtung
jeweils in Y-Richtung verfahrbar gelagert sind. Bei dieser
bevorzugten Ausfihrungsform ist der Kragarmin X-Rich-
tung entlang einer langgestreckten Maschinenbasis ver-
fahrbar geflihrt. Bei einem derartigen Maschinenkonzept
ist es zweckmaRig, entlang der Maschinenbasis zufuhr-
seitig einen Plattenstapelbereich, im Anschluss daran ei-
nen ersten Bearbeitungsbereich, daran anschlielend ei-
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nen zweiten Bearbeitungsbereich und abfuhrseitig einen
Ablagebereich, in X-Richtung jeweils hintereinander lie-
gend anzuordnen.

[0025] Mit einer derartigen Anordnung kann auf einfa-
che Weise mittels der erfindungsgemafien Greifeinrich-
tung die aufzuteilende Platte vom Plattenstapelbereich
entnommen und auf dem ersten Bearbeitungsbereich
abgelegt und dort mittels der Aufspannrichtung festge-
legt werden. Im Anschluss daran fiihrt die Bearbeitungs-
einheit die notwendige Aufteilung in Rohzuschnitte
durch, die nach abgeschlossener Aufteilung mittels der
Greifeinrichtung Stiick fur Stiick dem ersten Bearbei-
tungsbereich entnommen und auf dem zweiten Bearbei-
tungsbereich abgelegt werden. An diesen Rohzuschnit-
ten erfolgt dann nach dem Festspannen die sogenannte
Komplettbearbeitung durch die Bearbeitungseinheit.
Nach erfolgter Komplettbearbeitung wird das fertig be-
arbeitete Werkstiick dann von der Greifeinrichtung wie-
der aufgenommen und im Ablagebereich zum Weiter-
transport oder zur Weiterbearbeitung abgelegt.

[0026] Im Folgenden ist zur weiteren Erlauterung und
zum besseren Verstandnis ein Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung unter Bezugnahme auf die beigefligte Figur
naher beschrieben und erldutert.

[0027] Die beigefugte Figur zeigt ein bevorzugtes Aus-
fuhrungsbeispiel eines Bearbeitungszentrums zur Bear-
beitung von plattenférmigen Werkstticken in einer Drauf-
sicht, die stark vereinfacht und auf das Wesentliche be-
schrankt ist.

[0028] Die Figur zeigt eine langgestreckte Maschinen-
basis 1, auf der (von links nach rechts betrachtet) ein
Plattenstapelbereich 2, ein erster Bearbeitungsbereich
3, ein zweiter Bearbeitungsbereich 4 sowie ein Ablage-
bereich 5 hintereinander angeordnet sind.

[0029] Die Maschinenbasis 1 kann auch derart gestal-
tet sein, dass sie lediglich den ersten Bearbeitungsbe-
reich 3 und den zweiten Bearbeitungsbereich 4 tragt,
wahrend der Plattenstapelbereich 2 und der Ablagebe-
reich 5 als separate Bereiche neben der Maschinenbasis
1 angeordnet sind.

[0030] Die Maschinenbasis 1 erstreckt sich (wie der
Pfeil Uber dem ersten Bearbeitungsbereich 3 zeigt) in
X-Richtung des Bearbeitungszentrums.

[0031] Aufderinder Figur oberen Seite ist die Maschi-
nenbasis 1 mit einer sich ebenfalls in X-Richtung erst-
rekkenden Fuhrung ausgestattet, an der Uber einen
Fahrwagen eine sich in vertikaler Richtung erstreckende
Saule 6 in X-Richtung verfahrbar gefiihrt ist, die im Be-
reich ihres oberen Endes einen in Y-Richtung und hori-
zontal verlaufenden Flhrungsbalken 7 tragt, der die Ma-
schinenbasis Uberspannt und einen Kragarm bildet. Bei
dem dargestellten bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
handelt es sich somit um eine sogenannte Ausleger-Kon-
struktion.

[0032] Der Fuhrungsbalken 7 besitzt auf jeder Seite in
Y-Richtung verlaufende Fuhrungen (nicht dargestellt).
Diese Fihrungen tragen auf der in der Figur linken Seite
eine Bearbeitungseinheit 8 und auf der in der Figur rech-
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ten Seite eine Greifeinrichtung 9. Sowohl die Bearbei-
tungseinheit 8 als auch die Greifeinrichtung 9 sind an der
jeweiligen Flhrung in Y-Richtung hin und her verfahrbar.
Der Fuhrungsbalken 7 mit der Bearbeitungseinheit 8 und
der Greifeinrichtung 9 wiederum ist iber die Saule 6 in
X-Richtung entlang der Maschinenbasis 1 tberden Fahr-
wagen verfahrbar. Die in X-Richtung entlang der Maschi-
nenbasis verlaufende Fiihrung, der auf dieser angeord-
nete Fahrwagen, die S&ule 6 und der Fuhrungsbalken 7
bilden eine Verfahreinrichtung fur die Bearbeitungsein-
heit 8 und die Greifeinrichtung 9.

[0033] An dem Fihrungsbalken 7 ist im Bereich der
Saule 6 ein Tellermagazin 10 angeordnet, aus dem eine
Bearbeitungsspindel (nicht dargestellt) der Bearbei-
tungseinheit 8 die fiir den jeweiligen Bearbeitungsvor-
gang notwendigen Bearbeitungswerkzeuge oder Bear-
beitungsaggregate im sogenannten Pick-up-Verfahren
entnehmen und nach erfolgter Bearbeitung wieder able-
gen kann.

[0034] Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist der er-
ste Bearbeitungsbereich 3 als sogenannter Rastertisch
und der zweite Bearbeitungsbereich 4 als sogenannter
Konsolentisch ausgebildet.

[0035] Die Arbeitsweise des in der Figur dargestellten
Bearbeitungszentrums, das nach dem erfindungsgema-
Ren Verfahren arbeitet, ist wie folgt:

[0036] In einem vorangegangenen Arbeitsvorgang
sind auf den Plattenstapelbereich 2 beispielsweise aus
der Richtung des Pfeils 11 Platten 12 geférdert und dort
abgestapelt worden.

[0037] Je nach Reichweite des Fiihrungsbalkens 7
werden die Platten 12 dann entweder von Hand oder
Uber die Greifeinrichtung 9 vom Plattenstapel abgeho-
ben und auf den ersten Bearbeitungsbereich 3 aufgelegt
und dort Uber Aufspanneinrichtungen (nicht dargestellt)
festgelegt.

[0038] Im Anschluss daran wird die Platte 12 Gber die
Bearbeitungseinheit 8 in die erforderliche Anzahl von
Rohzuschnitten aufgeteilt. Wahrend dieses Aufteilvor-
ganges ist die Greifeinrichtung 9 in der Ruhestellung.
[0039] Nach der Aufteilung in Rohzuschnitte erfasst
die Greifeinrichtung 9 einen Rohzuschnitt und férdert die-
sen auf den zweiten Bearbeitungsbereich 4. In dieser
Phaseistdie Bearbeitungseinheit 8 inihrer Ruhestellung.
[0040] Sobald der Rohzuschnitt auf dem zweiten Be-
arbeitungsbereich 4 durch Aufspannvorrichtungen (nicht
dargestellt) festgelegt ist, erfolgt die Komplettbearbei-
tung Uber die Bearbeitungseinheit 8. In dieser Phase ist
die Greifeinrichtung 9 in ihrer Ruhestellung. Das Erfas-
sen eines Rohzuschnittes durch die Greifeinrichtung,
das Ablegen auf dem zweiten Bearbeitungsbereich 4 so-
wie die daran anschlieRende Komplettbearbeitung durch
die Bearbeitungseinheit 8 wird so lange fortgesetzt, bis
alle auf dem ersten Bearbeitungsbereich 3 befindlichen
Rohzuschnitte einer Komplettbearbeitung auf dem zwei-
ten Bearbeitungsbereich 4 unterzogen, d.h. abgearbeitet
sind.

[0041] Istdie Komplettbearbeitung abgeschlossen, er-
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fasst die Greifeinrichtung 9 das fertige Werkstiick und
legt dieses auf dem Ablagebereich 5 ab. Von dort wird
das Werkstiick dann in Richtung des Pfeils 13 entnom-
men oder einer weiteren Bearbeitung zugefihrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bearbeiten von plattenférmigen
Werkstlicken aus Holz, holzartigen Werkstoffen,
Holzaustauschwerkstoffen, Kunststoff oder derglei-
chen mit folgenden Schritten:

a) gemeinsames Bewegen einer Bearbeitungs-
einheit und einer mit dieser gekoppelten Greif-
einrichtung uber einen ersten Bearbeitungsbe-
reich,

b) Aktivieren der Uber den Bearbeitungsbereich
bewegten Bearbeitungseinheit und Aufteilen
der Platte im ersten Bearbeitungsbereich in ei-
nen oder mehrere Rohzuschnitte,

c) Aktivieren der Greifeinrichtung und Aufneh-
men eines Rohzuschnittes sowie Ablegen die-
ses Rohzuschnittes auf einem zweiten Bearbei-
tungsbereich,

d) Aktivieren der gemeinsam mit der Greifein-
richtung tUber den zweiten Bearbeitungsbereich
bewegten Bearbeitungseinheit und Bearbeiten
des jeweils abgelegten Rohzuschnittes auf dem
zweiten Bearbeitungsbereich.

2. Verfahren zum Bearbeiten von plattenférmigen
Werkstlicken aus Holz, holzartigen Werkstoffen,
Holzaustauschwerkstoffen, Kunststoff oder derglei-
chen mit folgenden Schritten:

e) gemeinsames Bewegen einer Bearbeitungs-
einheit und einer mit dieser gekoppelten Greif-
einrichtung Uber einen Plattenstapelbereich,

f) Aktivieren der Greifeinrichtung und Aufneh-
men einer Platte von dem Plattenstapelbereich
sowie Ablegen der Platte auf einem ersten Be-
arbeitungsbereich,

g) Aktivieren der gemeinsam mit der Greifein-
richtung Uber den ersten Bearbeitungsbereich
bewegten Bearbeitungseinheit und Aufteilen
der Platte im ersten Bearbeitungsbereich in ei-
nen oder mehrere Rohzuschnitte,

h) Aktivieren der Greifeinrichtung und Aufneh-
men eines Rohzuschnittes sowie Ablegen die-
ses Rohzuschnittes auf einem zweiten Bearbei-
tungsbereich,

i) Aktivieren der gemeinsam mit der Greifeinrich-
tung Uber den zweiten Bearbeitungsbereich be-
wegten Bearbeitungseinheit und Bearbeiten
des abgelegten Rohzuschnittes auf dem zwei-
ten Bearbeitungsbereich,

j) Aktivieren der Greifeinrichtung und Aufneh-
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men des bearbeiteten Werkstiickes vom zwei-
ten Bearbeitungsbereich sowie Ablegen auf ei-
nem Ablagebereich,

k) Wiederholen der Verfahrensschritte h) bis j)
bis alle Rohzuschnitte abgearbeitet sind.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die gemeinsame Bewegung
der Bearbeitungseinheit und der mit dieser gekop-
pelten Greifeinrichtung in einer X-Achse erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bewegung der Greifeinrichtung
und der Bearbeitungseinheit in einer Y-Achse unab-
hangig voneinander erfolgt.

Bearbeitungszentrum zum Bearbeiten von platten-
férmigen Werkstlicken aus Holz, holzartigen Werk-
stoffen, Holzaustauschwerkstoffen, Kunststoff oder
dergleichen

- mit mindestens zwei Bearbeitungsbereichen
(3, 4) fur die Werkstlcke, welche mit Aufspan-
neinrichtungen fiir die Werkstlicke ausgestattet
sind,

-mindestens einer die Bearbeitungsbereiche (3,
4) abdeckenden Bearbeitungseinheit (8), die mit
mindestens einer Arbeitsspindel ausgestattet
ist, in die Bearbeitungswerkzeuge und/oder Be-
arbeitungsaggregate einwechselbar sind,

- sowie einer Verfahreinrichtung, mit der die Be-
arbeitungseinheit (8) Uber mindestens zwei
Achsen (X- und Y-Achse) verfahrbar gelagert
ist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass eine Greifeinrichtung (9) fur die platten-
férmigen Werkstiicke vorgesehen ist, und

- dass die Bearbeitungseinheit (8) und die Grei-
feinrichtung (9) in das Bearbeitungszentrum in-
tegriert und zumindest in einer Achse (X-Achse)
gemeinsam Uber die Verfahreinrichtung beweg-
bar sind.

6. Bearbeitungszentrum nach Anspruch 5, dadurch

gekennzeichnet,

- dass in Bearbeitungsrichtung betrachtet dem
ersten Bearbeitungsbereich (3) ein Plattensta-
pelbereich (2) vorgeschaltet und dem zweiten
bzw. letzten Bearbeitungsbereich (4) ein Abla-
gebereich (5) nachgeschaltet ist, und

- dass der Verfahrweg der Verfahreinrichtung
derart gestaltet ist, dass die Greifeinrichtung (9)
Uber den vorgeschalteten Plattenstapelbereich
(2) und den nachgeschalteten Ablagebereich
(5) verfahrbar ist.
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7.

10.

1.

12,

13.

Bearbeitungszentrum nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass fiir die Bearbeitungs-
einheit (8) eine sowohl ein Aufteilungsprogramm als
auch ein Bearbeitungsprogramm aufweisende Steu-
ereinrichtung und fur die Greifeinrichtung (9) eine
programmierbare Handhabungseinrichtung vorge-
sehen sind.

Bearbeitungszentrum nach Anspruch 5 oder 6 sowie
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbei-
tungseineinheit (8) und die Greifeinrichtung (9) an
einem im wesentlichen waagrecht verlaufenden und
quer zu seiner Erstreckungsrichtung horizontal hin
und her verfahrbaren Fiihrungsbalken (7) gelagert
sind.

Bearbeitungszentrum nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass sich der Fihrungsbalken (7)
in Y-Richtung erstreckt.

Bearbeitungszentrum nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungseinheit (8)
an der einen und die Greifeinrichtung (9) an der an-
deren Seite des Fuhrungsbalkens (7) hin und her
verfahrbar gelagert sind.

Bearbeitungszentrum nach einem oder mehreren
der Anspriche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Greifeinrichtung (9) als mechanische Ein-
richtung ausgebildet ist.

Bearbeitungszentrum nach einem oder mehreren
der Anspriche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Greifeinrichtung (9) als pneumatische Ein-
richtung ausgebildet ist.

Bearbeitungszentrum nach einem oder mehreren
der vorhergehenden Anspriiche 6 bis 12, mit einem
sich in Y-Richtung erstreckenden, als Kragarm aus-
gebildeten Flihrungsbalken (7), an dessen einer Sei-
te die Bearbeitungseinheit (8) und an dessen ande-
rer Seite die Greifeinrichtung (9) jeweils in Y-Rich-
tung unabhéngig voneinander verfahrbar gelagert
sind, wobei der Kragarm in X-Richtung entlang einer
langgestreckten Maschinenbasis (1) verfahrbar ge-
lagert ist, wobei entlang der Maschinenbasis zufuhr-
seitig (11) ein Plattenstapelbereich (2),im Anschluss
daran ein erster Bearbeitungsbereich (3), daran an-
schlieflend ein zweiter Bearbeitungsbereich (4) und
abfuhrseitig (13) ein Ablagebereich (5) in X-Richtung
hintereinander angeordnet sind.

Geidnderte Patentanspriiche geméass Regel 86(2)
EPU.

1. Verfahren zum Bearbeiten von plattenférmigen
Werkstlicken aus Holz, holzartigen Werkstoffen,
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Holzaustauschwerkstoffen, Kunststoff oder derglei-
chen mit folgenden Schritten:

a) gemeinsames Bewegen einer Bearbeitungs-
einheit und einer mit dieser gekoppelten Greif-
einrichtung uber einen ersten Bearbeitungsbe-
reich,

b) Aktivieren der tUber den Bearbeitungsbereich
bewegten Bearbeitungseinheit und Aufteilen
der Platte im ersten Bearbeitungsbereich in ei-
nen oder mehrere Rohzuschnitte,

c) Aktivieren der Greifeinrichtung und Aufneh-
men eines Rohzuschnittes sowie Ablegen die-
ses Rohzuschnittes auf einem zweiten Bearbei-
tungsbereich,

d) Aktivieren der gemeinsam mit der Greifein-
richtung Uber den zweiten Bearbeitungsbereich
bewegten Bearbeitungseinheit und Bearbeiten
des jeweils abgelegten Rohzuschnittes auf dem
zweiten Bearbeitungsbereich.

2. Verfahren zum Bearbeiten von plattenférmigen
Werkstlicken aus Holz, holzartigen Werkstoffen,
Holzaustauschwerkstoffen, Kunststoff oder derglei-
chen mit folgenden Schritten:

€) gemeinsames Bewegen einer Bearbeitungs-
einheit und einer mit dieser gekoppelten Greif-
einrichtung Uber einen Plattenstapelbereich,

f) Aktivieren der Greifeinrichtung und Aufneh-
men einer Platte von dem Plattenstapelbereich
sowie Ablegen der Platte auf einem ersten Be-
arbeitungsbereich,

g) Aktivieren der gemeinsam mit der Greifein-
richtung Uber den ersten Bearbeitungsbereich
bewegten Bearbeitungseinheit und Aufteilen
der Platte im ersten Bearbeitungsbereich in ei-
nen oder mehrere Rohzuschnitte,

h) Aktivieren der Greifeinrichtung und Aufneh-
men eines Rohzuschnittes sowie Ablegen die-
ses Rohzuschnittes auf einem zweiten Bearbei-
tungsbereich,

i) Aktivieren der gemeinsam mit der Greifeinrich-
tung Uber den zweiten Bearbeitungsbereich be-
wegten Bearbeitungseinheit und Bearbeiten
des abgelegten Rohzuschnittes auf dem zwei-
ten Bearbeitungsbereich,

j) Aktivieren der Greifeinrichtung und Aufneh-
men des bearbeiteten Werkstiickes vom zwei-
ten Bearbeitungsbereich sowie Ablegen auf ei-
nem Ablagebereich,

k) Wiederholen der Verfahrensschritte h) bis j)
bis alle Rohzuschnitte abgearbeitet sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die gemeinsame Bewegung
der Bearbeitungseinheit und der mit dieser gekop-
pelten Greifeinrichtung in einer X-Achse erfolgt.
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4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bewegung der Greifeinrichtung
und der Bearbeitungseinheit in einer Y-Achse unab-
héngig voneinander erfolgt.

5. Bearbeitungszentrum zum Bearbeiten von plat-
tenférmigen Werkstlicken aus Holz, holzartigen
Werkstoffen, Holzaustauschwerkstoffen, Kunststoff
oder dergleichen

- mit mindestens zwei Bearbeitungsbereichen
(3, 4) fur die Werkstlicke, welche mit Aufspan-
neinrichtungen fir die Werkstuicke ausgestattet
sind,

- mindestens einer die Bearbeitungsbereiche (3,
4) abdeckenden Bearbeitungseinheit (8), die mit
mindestens einer Arbeitsspindel ausgestattet
ist, in die Bearbeitungswerkzeuge und/oder Be-
arbeitungsaggregate einwechselbar sind,

- einer Verfahreinrichtung, mit der die Bearbei-
tungseinheit (8) Uber mindestens zwei Achsen
(X- und Y-Achse) verfahrbar gelagert ist,

- sowie einer Greifeinrichtung (9) fur die platten-
férmigen Werkstiicke, die in das Bearbeitungs-
zentrum integriert und zumindest in einer Achse
(X-Achse) gemeinsam Uber die Verfahreinrich-
tung bewegbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der erste Bearbeitungsbereich (3) zum
Aufteilen in Rohzuschnitte, der zweite Bearbei-
tungsbereich (4) zur Durchfiihrung einer Kom-
plettbearbeitung und die Greifeinrichtung (9) zur
Forderung des jeweiligen Rohzuschnittes von
dem ersten Bearbeitungsbereich auf den zwei-
ten Bearbeitungsbereich eingerichtet sind, und
- dass fir die Bearbeitungseinheit (8) eine so-
wohl ein Aufteilungsprogramm als auch ein Be-
arbeitungsprogramm aufweisende Steuerein-
richtung und fiir die Greifeinrichtung (9) eine pro-
grammierbare Handhabungseinrichtung vorge-
sehen sind.

6. Bearbeitungszentrum nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet,

- dass in Bearbeitungsrichtung betrachtet dem
ersten Bearbeitungsbereich (3) ein Plattensta-
pelbereich (2) vorgeschaltet und dem zweiten
bzw. letzten Bearbeitungsbereich (4) ein Abla-
gebereich (5) nachgeschaltet ist, und

- dass der Verfahrweg der Verfahreinrichtung
derart gestaltet ist, dass die Greifeinrichtung (9)
Uber den vorgeschalteten Plattenstapelbereich
(2) und den nachgeschalteten Ablagebereich
(5) verfahrbar ist.
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7. Bearbeitungszentrum nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungs-
eineinheit (8) und die Greifeinrichtung (9) an einem
im wesentlichen waagrecht verlaufenden und quer
zu seiner Erstreckungsrichtung horizontal hin und
her verfahrbaren Fiihrungsbalken (7) gelagert sind.

8. Bearbeitungszentrum nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass sich der Fuhrungsbalken (7)
in Y-Richtung erstreckt.

9. Bearbeitungszentrum nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungseinheit (8)
an der einen und die Greifeinrichtung (9) an der an-
deren Seite des Fuhrungsbalkens (7) hin und her
verfahrbar gelagert sind.

10. Bearbeitungszentrum nach einem oder mehre-
ren der Anspriche 5 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, dass die Greifeinrichtung (9) als mechanische
Einrichtung ausgebildet ist.

11. Bearbeitungszentrum nach einem oder mehre-
ren der Anspriche 5 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, dass die Greifeinrichtung (9) als pneumatische
Einrichtung ausgebildet ist.

12. Bearbeitungszentrum nach einem oder mehre-
ren der vorhergehenden Anspriiche 6 bis 11, mit ei-
nem sich in Y-Richtung erstreckenden, als Kragarm
ausgebildeten Fihrungsbalken (7), an dessen einer
Seite die Bearbeitungseinheit (8) und an dessen an-
derer Seite die Greifeinrichtung (9) jeweils in Y-Rich-
tung unabhéngig voneinander verfahrbar gelagert
sind, wobei der Kragarm in X-Richtung entlang einer
langgestreckten Maschinenbasis (1) verfahrbar ge-
lagert ist, wobei entlang der Maschinenbasis zufuhr-
seitig (11) ein Plattenstapelbereich (2),im Anschluss
daran ein erster Bearbeitungsbereich (3), daran an-
schlieBend ein zweiter Bearbeitungsbereich (4) und
abfuhrseitig (13) ein Ablagebereich (5) in X-Richtung
hintereinander angeordnet sind.
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