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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Werk-
zeugmaschine zur Bearbeitung von plattenférmigen
Werkstoffen, insbesondere fiir den Mobelbereich, nach
dem Oberbegriff des Anspruches 1.

[0002] Die EP 830922 offenbart eine Werkzeugma-
schine mit Sagevorrichtung bei der eine grof¥formatige
Platte in einzelne Plattenabschnitte abgetrennt wird. Fer-
ner ist eine Auflagevorrichtung neben dem Spanntisch
vorgesehen, die an ihrer Oberseite Walzkdrper oder
Gleiteinrichtungen aufweist, damit die grofRformatige
Platte nach dem Schneidvorgang zuriickgezogen und
abgelegt werden kann. Dann kénnen die einzelnen Plat-
tenabschnitte weiter bearbeitet werden. Die Bearbeitung
einer Platte mittels einer solchen Werkzeugmaschine ist
vergleichsweise aufwendig, da eine Vielzahl von Bear-
beitungsschritten notwendig sind.

[0003] Die DE 691 04 408 (EP 0 455 095) zeigt eine
Werkzeugmaschine, mittels der eine gro3formatige Plat-
te in Streifen aufgeteilt werden kann. Ein abgetrennter
Streifen oder ein Stapel von Streifen wird dabei Gber me-
chanische Greifer gehalten. AnschlieRend kénnen wei-
tere Bearbeitungsvorgénge an der Platte oder dem ab-
getrennten Streifen durchgefiihrt werden. Zudem sind an
einer Arbeitsplatte Saugkndpfe zur Fixierung der Platte
an deren Unterseite bei weiteren Bearbeitungsschritten
vorgesehen.

[0004] Die DE 100 26 069 zeigt ein Bearbeitungszen-
trum zur Bearbeitung von plattenférmigen Werkstlicken,
mit mehreren Bearbeitungsplatzen, an denen eine Platte
mittels Klemmspannern oder Saugspannern fixiert wer-
den kann. Die Platte wird als Einheit bearbeitet, wobei
fur die Bearbeitung mehrerer Platten nacheinander der
Arbeitstisch als Wechseltisch ausgebildet ist.

[0005] Die DE 198 46 819 auf der der Oberbegriff des
Anspruchs 1 basiert, zeigt eine Plattenbearbeitungsma-
schine bei der ein verfahrbares Portal beidseitig geflhrt
ist. An dem Portal ist ein Werkzeugtragerkopf vorgese-
hen, der eine Vielzahl von Werkzeugen zum Schrauben
oder Frasen tragt, insbesondere um in eine Platte Nuten
oder Bohrungen einzubringen. An der Plattenbearbei-
tungsmaschine ist ferner eine zweite Station vorgese-
hen, an der eine Bearbeitungseinheit fir die Beschich-
tung eines Randes der Platten vorgesehen ist.

[0006] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung eine Werkzeugmaschine zur Bearbeitung von Plat-
ten zu schaffen, die eine gro3e Funktionalitat besitzt und
eine effektive Bearbeitung von Platten ermdglicht.
[0007] Diese Aufgabe wird miteiner Werkzeugmaschi-
ne mit den Merkmalen des Anspruches 1 geldst.
[0008] Erfindungsgemal weist die Werkzeugmaschi-
ne einen ersten und einen zweiten Maschinentisch auf,
wobei ein Bearbeitungsportal beidseitig an dem ersten
und dem zweiten Maschinentisch gefiihrtist, an dem eine
Bearbeitungseinheit mit Werkzeugen und eine Aushe-
bevorrichtung fir den Transport geschnittener Platten
angeordnet sind. Dadurch kann mittels des Bearbei-
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tungsportals eine Bearbeitung der Platten erfolgen, bei-
spielsweise kdnnen diese geschnitten, gefrast und mit
Bohrungen versehen werden, um sie dann zu dem zwei-
ten Maschinentisch transportieren zu kénnen. Hierflr ist
lediglich ein bewegbares Bearbeitungsportal erforder-
lich, das dann die bearbeiteten Platten zu dem zweiten
Maschinentisch bringt. Dies ermdglicht eine besonders
effektive Bearbeitung an der Werkzeugmaschine, wobei
eine sequentielle Bearbeitung einer grolRformatigen Plat-
te vollautomatisch an der Werkzeugmaschine erfolgt.
Hierflr weist die Aushebevorrichtung eine Vielzahl von
einzelnen ansteuerbaren Saugnéapfen auf. Dadurch kann
je nach GroRe der zu bearbeitenden Platte die Saugnap-
fe angesteuert werden, so dass nur die jeweils mit der
Platte in Eingriff befindlichen Saugnépfe eine entspre-
chende Saugleistung bringen.

[0009] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung weist die Bearbeitungseinheit Werkzeuge fir
eine vertikale und horizontale Bearbeitung auf. Dann
kann die Platte an der Werkzeugmaschine sowohl mit
vertikalen Bohrungen, Frasungen etc. versehen werden,
als auch im Randbereich mit entsprechenden Frasun-
gen, beispielsweise Nuten. Denn gerade bei Mébelplat-
ten ist es haufig erforderlich, dass diese an mehreren
Seiten bearbeitet werden missen. Dabei ist der Begriff
"vertikal" so zu verstehen, dass das entsprechende
Werkzeug von oben auf die Platte aufgebracht wird, wah-
rend bei einer horizontalen Bearbeitung das entspre-
chende Werkzeug von der Seite zu der Platte gefuhrt
wird.

[0010] Fur eine besonders exakte Bewegung des Be-
arbeitungsportals ist dieses vorzugsweise tber Schlitten
an gegeniberliegenden Seiten gefiihrt und angetrieben.
Dann koénnen auch hdhere Krafte durch das Bearbei-
tungsportal aufgenommen werden.

[0011] Das Bearbeitungsportal lbergreift den ersten
Maschinentisch und den zweiten Maschinentisch, so
dass die Werkzeuge an dem Bearbeitungsportal Gber
eine sehr groRe Flache verfahren werden kénnen. Dabei
kann der der zweite Maschinentisch als Transportband
ausgebildet sein, wobei das Bearbeitungsportal parallel
zu dem Transportband bewegbar ist. Dies ermdglicht ein
Anheben und Transportieren bearbeiteter Werkstlicke
zu dem Transportband, so dass auf effektive Weise ein-
zelne Teile einer grof3formatigen Platte vollautomatisch
bearbeitet werden kénnen. Insbesondere wenn zwei Be-
arbeitungsportale eingesetzt werden, kann das auf dem
Transportband befindliche Werkstiick auch noch wah-
rend des Transportes bearbeitet werden, wobei dann
Transportband und das entsprechende Bearbeitungs-
portal mit gleicher Geschwindigkeit bewegt werden. Eine
Bearbeitung im Stillstand ist ebenso mdglich.

[0012] Die Bearbeitungseinheit an dem Bearbeitungs-
portal weist vorzugsweise eine Arbeitsspindel fiir Fras-
und Sagearbeiten auf, wobei auch vertikal- und Horizon-
talbohrer vorgesehen sein kénnen.

[0013] Vorzugsweise ist am zweiten Maschinenteil ei-
ne Auflagevorrichtung mit Saugspannvorrichtung zur Fi-
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xierung von Platten vorgesehen, so dass diese dann be-
arbeitet werden kdnnen. Hierfur ist vorzugsweise eine
unabhangig vom Bearbeitungsportal bewegbare hori-
zontale Bearbeitungseinheit benachbart zu dem zweiten
Maschinentisch angeordnet. Ferner kénnen an oder in
dem zweiten Maschinentisch auch eine horizontale und
vertikale Bearbeitungseinheiten vorgesehen sein, so
dass eine Bearbeitung einer Platte von sechs Seiten er-
maoglicht wird.

[0014] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
weist der erste Maschinentisch ein luftdurchldssiges
Transportband auf, so dass nach der Bearbeitung Ab-
fallstiicke zur Entsorgung transportiert werden kdnnen.
Ferner kann das Transportband als Opferband ausge-
bildet sein, so dass bei einer vertikalen Bearbeitung et-
waige Einschnitte am Transportband die Bearbeitung fol-
gender Platten nicht beeintrachtigt. Unterhalb des Trans-
portbandes kann eine Saugeinrichtung mit einzelnen
schaltbaren Segmenten zur Fixierung der Platten vorge-
sehen sein, so dass Teile vom Tisch, die nicht mehr durch
eine Platte abgedeckt sind, nicht mehr abgesaugt wer-
den.

[0015] Die Erfindung wird nachfolgend anhand meh-
rerer Ausflhrungsbeispiele mit Bezug auf die beigefiig-
ten Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1Aund 1B Eine schematische Ansicht einer er-
sten Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemalen Werkzeugmaschi-
ne;

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

Figur 3Aund 3B Ansichten einer dritten Ausfih-
rungsform einer Werkzeugmaschi-
ne.

[0016] Eine in Figur 1A und 1B gezeigte Werkzeug-
maschine 1 umfasst einen ersten Maschinentisch 2 und
einen zweiten Maschinentisch 3, die auf einer Ebene an-
geordnet sind. Am Rand des ersten Maschinentisches 2
und des zweiten Maschinentisches 3 ist Giber Schlitten 5
ein Bearbeitungsportal 4 gefihrt und angetrieben.
[0017] Auf dem ersten Maschinentisch 2 ist eine
grol¥formatige Platte, beispielsweise eine Holzwerkstoff-
platte angeordnet, die dort in einzelne Platten 6 und 7
aufgeteilt wird. Hierfiir weist der erste Maschinentisch 2
eine entsprechende Oberflache auf, beispielsweise kann
eine Opferplatte oder Band an den Maschinentisch 2
festgelegt sein. Eine groRformatige Platte kann bei-
spielsweise Abmessungen von 2070 mm Breite und
5600 mm Lange aufweisen. Auch halbformatige Platten
mit einer Lange von 2800 mm kdénnen auf dem Maschi-
nentisch 2 problemlos bearbeitet werden.

[0018] Zur Bearbeitung der grof3formatigen Platte ist
an dem Bearbeitungsportal 4 eine Arbeitsspindel 8 fir
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Fras- und Sagearbeiten angeordnet. Die Arbeitsspindel
8 kann verschiedene Werkzeuge aufnehmen, die in ei-
nem Werkzeugmagazin 11 abgelegt sind. Ferner ist an
dem Bearbeitungsportal 4 ein vertikales und horizontales
Bohraggregat 9 vorgesehen. Zudem weist das Bearbei-
tungsportal 4 eine Aushebevorrichtung 10 auf, die ein-
zelne Saugnépfe besitzt, die einzeln elektronisch ange-
steuert werden.

[0019] Uber das Bearbeitungsportal 4 kann an dem
ersten Maschinentisch 2 eine vertikale Bearbeitung der
groRflachigen Platte vorgenommen werden, also die ein-
zelnen Platten 6 und 7 kdénnen zugeschnitten und mit
vertikalen Bohrungen und Frasungen versehen werden.
Hierfir sind an dem Maschinentisch 2 mehrere Saugvor-
richtungen 31 vorgesehen, die getrennt voneinander
schaltbar sind. Dabei werden einzelne Segmente 30 pro
Saugvorrichtung 31 gebildet, die Uber Dichtleisten 32
voneinander getrennt sind. Dadurch wird sichergestellt,
dass nur die im Einsatz befindlichen Saugvorrichtungen
31, auf denen eine Platte 6 oder 7 aufliegt, auch abge-
saugt werden.

[0020] Anschliefend wird nach dem Zuschneiden und
etwaiger vertikaler Bearbeitungsschritte Uber die Aushe-
bevorrichtung 10 die zugeschnittene Platte 6 oder 7 zu
dem zweiten Maschinentisch 3 transportiert und dort auf
eine Auflagevorrichtung mit einer Saugspannvorrichtung
13 gelegt, die als Bearbeitungszentrum fiir die horizon-
tale Bearbeitung dient. Auch hier kénnen die einzelnen
Saugspannvorrichtungen 13 an die Groflie der jeweiligen
Platte 12 angepasst betrieben werden und die Saugnép-
fe sind einzeln ansteuerbar. Fiir eine Ausrichtung der
Platte 12 sind ferner noch Anschlagnocken 14 oder Li-
neale zur exakten Positionierung fiir die horizontale Be-
arbeitung vorgesehen. An dem zweiten Maschinentisch
3 kann somit eine horizontale Bearbeitung stattfinden,
bei der die Platte 12 seitlich bearbeitet wird, beispiels-
weise werden Nuten eingefrast oder Bohrungen ausge-
bildet.

[0021] Die horizontale Bearbeitung kann tber seitlich
neben dem Maschinentisch 3 angeordnete Bearbei-
tungseinheiten 33, 34 und 35 erfolgen, wobei in dem ge-
zeigten Ausfliihrungsbeispiel eine Bohrvorrichtung 33, ei-
ne Bohrvorrichtung 34 und eine Frasvorrichtung 35 vor-
gesehen sind. Es ist auch moglich, noch weitere Bear-
beitungseinheiten an oder in dem Maschinentisch 3 an-
zuordnen, so dass bei Bedarf eine Bearbeitung einer
Platte 12 von sechs Seiten erfolgen kann. Diese Bear-
beitung der Platte 12 kann dabei auch unabhangig von
der Steuerung des Bearbeitungsportals 4 erfolgen, das
zusatzliche Bearbeitungseinheiten 8 und 9 aufweist.
[0022] InFigur2A und 2B ist eine zweite Ausfiihrungs-
form einer erfindungsgemaRen Werkzeugmaschine ge-
zeigt, bei der dieselben Bauteile mit denselben Bezugs-
zeichen versehen sind. Bei der Maschine 1’ ist ein Stapel
von grof3formatigen Platten 20 auf einer Hebevorrichtung
21 angeordnet, wobei die Hebevorrichtung 21 Giber einen
Gabelstapler 22 mit Platten 20 bestiickt werden kann.
Diese Platten 20 werden auf einen ersten Maschinen-
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tisch 2’ abgelegt, an dem benachbart auf gleichem Ni-
veau ein zweiter Maschinentisch 3’ angeordnet ist. Bei
diesem Ausfilihrungsbeispiel ist das Portal 4 Gber Schlit-
ten 5 an dem ersten Maschinentisch 2’ und dem zweiten
Maschinentisch 3’ gefiihrt und angetrieben. An dem Be-
arbeitungsportal 4 sind wiederum Bearbeitungseinheiten
8 und 9 sowie eine Aushebevorrichtung 10 angeordnet.
Der erste Maschinentisch 2’ umfasst in diesem Ausflh-
rungsbeispiel ein Opferband 24, das luftdurchlassig aus-
gebildet ist und beispielsweise aus Vliesstoff besteht.
Das Opferband 24 wird von einer Rolle 23 zugefihrt,
dann Uiber den Tisch 2’ bewegt und wieder auf eine Rolle
25 aufgewickelt. Auf diesem Opferband 24 werden die
zu bearbeitenden Platten aufgelegt, wobei unterhalb des
Opferbandes 24 Saugeinrichtungen vorgesehen sind,
um die Platten an dem ersten Maschinentisch 2’ zu fixie-
ren. Nach der erfolgten Bearbeitung der Platten werden
diese Uber die Aushebevorrichtung 10 auf den zweiten
Maschinentisch 3’ abgelegt und etwaige Abfallstiicke
kénnen Uber das Opferband 24 entsorgt werden, wobei
am Ende des horizontalen Bereiches des Opferbandes
24 eine Entsorgevorrichtung 27 vorhanden ist, die ent-
weder aus einem Transportband oder einer Wanne zur
Auf nahme der Reststlicke besteht.

[0023] Die so bearbeiteten Platten 12 kbnnen an dem
zweiten Maschinentisch 3’ Uiber eine Transporteinrich-
tung 28 zur weiteren Bearbeitung transportiert werden.
Alternativ kann an dem zweiten Maschinentisch 3’ auch
eine horizontale Bearbeitung vorgenommen werden.
[0024] Benachbart zu dem ersten Maschinentisch 2’
ist ein Ausfiihrtisch 26 vorgesehen, der ebenfalls zur Auf-
nahme von Rest- und Abfallteilen dient und fiir eine ma-
nuelle Entsorgung ausgebildet ist. Der Ausfiihrtisch 26
ist dabei bewegbar ausgebildet, so dass der Spalt zwi-
schen Ausfuhrtisch 26 und dem Maschinentisch 2’ ver-
anderbar ist und Reste der bearbeiteten grof3¢formatigen
Platte leicht der Entsorgungsvorrichtung 27 zugefiihrt
werden kénnen, ggfs. auch durch Zerschneiden und Ab-
schieben der Teile durch das Bearbeitungsportal 4.
[0025] Inden Figuren 3A und 3B ist eine dritte Ausfih-
rungsform einer Werkzeugmaschine gezeigt, die &hnlich
zu dem vorangegangenen Ausflihrungsbeispiel ausge-
bildet ist, allerdings im Bereich des Maschinentisches 2’
und des zweiten Maschinentisches 3’ zwei Bearbei-
tungsportale 4 aufweist. Ein erstes Bearbeitungsportal 4
ist iber Schlitten 5 an gegenuberliegenden Seiten ge-
fuhrt und angetrieben und mit einer Aushebevorrichtung
10 ausgeristet. Die Aushebevorrichtung 10 ist wie bei
den vorangegangenen Ausflihrungsbeispielen entlang
des Balkens des Bearbeitungsportals 4 bewegbar und
kann zugeschnittene Platten 12 von dem ersten Maschi-
nentisch 2’ zu dem zweiten Maschinentisch 3’ beférdern.
[0026] An dem zweiten Bearbeitungsportal 4, das
ebenfalls an gegeniliberliegenden Seiten tiber Schlitten
5 an dem ersten Maschinentisch 2’ und dem zweiten Ma-
schinentisch 3’ gefiihrt und angetrieben ist, befindet sich
eine Bearbeitungseinheit mit einer Arbeitsspindel 8 fiir
Fras- und Sagearbeiten, eine weitere Bearbeitungsein-
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heit 9 mit Vertikal- und Horizontalbohrern sowie ein
Werkzeugmagazin 11. Uber dieses Portal 4 kann dann
eine entsprechende Bearbeitung der Platten 12 im Be-
reich des ersten oder zweiten Maschinentisches 2’ oder
3’ erfolgen. Im (ibrigen ist diese Werkzeugmaschine ent-
sprechend dem vorangegangenen Ausfilihrungsbeispie-
len ausgebildet.

[0027] Zudem kénnen an dem Maschinentisch 2 noch
weitere Aufteilungen der Platten durch Schnitte erfolgen.
Die Maschinentische 2 bzw. 2’ sind zur Bearbeitung
groRformatiger Platten breiter als 2000 mm, vorzugswei-
se etwas breiter als 2070 mm.

[0028] In den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
sind als Werkzeuge spanabhebende Werkzeuge ge-
nannt. Es ist allerdings auch méglich, andere Werkzeu-
ge, beispielsweise Laser einzusetzen. Denn im Bereich
der Werbetechnik werden haufig auch Kunststoffplatten
verarbeitet. Wenn diese Kunstoffe aus Acryl (Plexisglas)
bestehen wird wegen der Erzeugung einer glasahnlichen
klaren Schmalflache ein Laser fir die Schneidanwen-
dung genommen.

[0029] An dem Bearbeitungsportal 4 kénnen ferner
auch Absaugleitungen gefiihrt sein, mittels denen beim
spanabhebenden Bearbeiten anfallende Spane gleich
abgesaugt und entsorgt werden kann. Dabei ist minde-
stens eine Eintritts6ffnung der Absaugleitung benachbart
zu dem spanabhebenden Werkzeug angeordnet, wobei
auch mehrere Absaugleitungen vorgesehen sein kén-
nen, die so schaltbar sind, dass ein Absaugen immer nur
an dem gerade in Betrieb befindlichen Werkzeug posi-
tioniert ist.

[0030] Zudemkannandem Bearbeitungsportal 4 auch
eine Druckluftleitung mit einer Austrittsdiise als Reini-
gungswerkzeug gefihrt sein, Dadurch kdnnen eingefra-
ste Nuten oder andere verschmutze Bereiche auf einfa-
che Weise gleich gereinigt werden.

Patentanspriiche

1. Werkzeugmaschine zur Bearbeitung von Platten (6,
7, 12), insbesondere fiir den Mobelbereich, mit ei-
nem ersten Maschinentisch (2, 2’), der eine fiir das
Schneiden und eine vertikale Bearbeitung geeignete
Oberflache aufweist, und einem benachbart zum er-
sten Maschinentisch (2, 2’) angeordneten zweiten
Maschinentisch (3, 3’), der eine Spanneinrichtung
(13), eine Bearbeitungsvorrichtung fiir eine horizon-
tale Bearbeitung einer Platte (12) und, bei der die
Platte seitlich bearbeitet wird, eine Transporteinrich-
tung (28) fur den Abtransport bearbeiteter Platten
(12) aufweist, wobei ein Bearbeitungsportal (4) beid-
seitig an dem ersten und dem zweiten Maschinen-
tisch (2, 2°, 3, 3’) geflhrt ist, an dem eine Bearbei-
tungseinheit (8, 9) mit Werkzeugen und eine Aushe-
bevorrichtung (10) fiir den Transport geschnittener
Platten (12) angeordnet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Werkzeugmaschine so ausge-
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bildet ist, dass eine sequentielle Bearbeitung einer
groRRformatigen Platte vollautomatisch an der Werk-
zeugmaschine durchfihrbar ist, die Aushebevor-
richtung (10) eine Vielzahl von einzeln ansteuerba-
ren Saugnapfen aufweist, und an dem ersten Ma-
schinentisch (2, 2’) mehrere Saugvorrichtungen (31)
vorgesehen sind, die getrennt voneinander schalt-
bar sind, wobei einzelne Segmente (30) pro Saug-
vorrichtung (31) gebildet sind, die tGber Dichtleisten
(32) voneinander getrennt sind.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitungseinheit Werk-
zeuge (8, 9) furr eine vertikale und horizontale Bear-
beitung aufweist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bearbeitungs-
portal (4) Giber Schlitten (5) an gegenuberliegenden
Seiten geflhrt und angetrieben ist.

Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbei-
tungseinheit eine Arbeitsspindel (8) fir Fras- und Sa-
gearbeiten aufweist.

Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass am zweiten
Maschinentisch (3) eine Auflagevorrichtung mit
Saugspannvorrichtungen (13) zur Fixierung von
Platten (12) vorgesehen ist.

Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Maschinentisch (2’) ein luftdurchlassiges Transport-
band (24) aufweist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unterhalb des Transportban-
des (24) eine Saugeinrichtung zur Fixierung der Plat-
ten (12) vorgesehen ist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Saugeinrichtung mehrere
einzeln schaltbare Saugflachen aufweist, die abhan-
gig von der GréRe der aufzulegenden Platte (12)
steuerbar sind.

Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine hori-
zontale Bearbeitungseinheit (33, 34, 35) benachbart
zu dem zweiten Maschinentisch (3, 3’) vorgesehen
ist, die unabhangig von dem Bearbeitungsportal (4)
einsetzbar sind.

Werkzeugmaschine nach einem der Anspriche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass an und/oder
in dem zweiten Maschinentisch (3, 3’) horizontale
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und vertikale Bearbeitungseinheiten vorgesehen
sind, die eine Bearbeitung einer Platte (6, 7, 12) von
sechs Seiten ermdglicht.

Claims

Machine tool for machining boards (6, 7, 12), in par-
ticular for the furniture sector, with a first machine
table (2, 2’), which has a surface suitable for cutting
and vertical machining, and a second machine table
(3, 3’) which is arranged adjacently to the first ma-
chine table (2, 2’) and has a clamping means (13),
a machining device for horizontal machining of a
board (12), the board being machined laterally, and
a conveying means (28) for conveying away ma-
chined boards (12), a machining portal (4) being
guided on both sides on the first and the second ma-
chine table (2, 2’, 3, 3’) on which a machining unit
(8, 9) with tools and a lift-out device (10) for trans-
porting cut boards (12) are arranged, characterised
in that the machine tool is embodied in such a way
that sequential machining of a large-format board
can be carried out on the machine tool in a fully au-
tomatic manner, the lift-out device (10) has a large
number of individually activatable suction cups, and
a plurality of suction devices which can be switched
separately from one another are provided on the first
machine table (2, 2’), individual segments (30),
which are separated from one another via sealing
strips (32), being formed for each suction device
(31).

Machine tool according to claim 1, characterised
in that the machining unit has tools (8, 9) for vertical
and horizontal machining.

Machine tool according to claim 1 or 2, character-
ised in that the machining portal (4) is guided and
driven via carriages (5) at opposing sides.

Machine tool according to one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the machining unit has a working
spindle (8) for milling and sawing work.

Machine tool according to one of claims 1 to 4, char-
acterised in that a support device with suction
clamping devices (13) for fixing boards (12) is pro-
vided on the second machine table (3).

Machine tool according to one of claims 1 to 5, char-
acterised in that first machine table (2’) has an air-
permeable conveying belt (24).

Machine tool according to claim 6, characterised
in that a suction means for fixing the boards (12) is
provided below the conveying belt (24).
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Machine tool according to claim 7, characterised
in that the suction means has a plurality of individ-
ually switchable suction surfaces which can be con-
trolled as a function of the size of the board (12) to
be laid thereon.

Machine tool according to one of claims 1 to 8, char-
acterised in that a horizontal machining unit (33,
34, 35), which can be used independently of the ma-
chining portal (4), is provided adjacently to the sec-
ond machine table (3, 3’).

Machine tool according to one of claims 1 to 9, char-
acterised in that horizontal and vertical machining
units, which allow machining of a board (6, 7, 12)
from six sides, are provided on and/or in the second
machine table (3, 3’).

Revendications

Machine-outil destinée au traitement de plaques (6,
7, 12), en particulier pour le secteur des meubles,
avec une premiére table de machine (2, 2’), qui pré-
sente une surface adaptée a la coupe et a un traite-
ment vertical, et une deuxiéme table de machine (3,
3’) disposée au voisinage de la premiére table de
machine (2, 2’), qui présente un dispositif de serrage
(13), un dispositif de traitement pour un traitement
horizontal d’'une plaque (12), dans lequel la plaque
est traitée latéralement, et un dispositif de transport
(28) pour I'évacuation de plaques (12) traitées, un
portique de traitement (4) étant guidé des deux cotés
au niveau de la premiére et de la deuxiéme table de
machine (2, 2’, 3, 3’), au niveau duquel sont agencés
une unité de traitement (8, 9) avec des outils et un
dispositif de soulévement (10) pour le transport de
plaques (12) coupées, caractérisée en ce que la
machine-outil est réalisée de telle sorte qu’un traite-
ment séquentiel d’'une plaque grand format peut étre
effectué de maniére entierement automatique au ni-
veau de la machine-outil, le dispositif de souléve-
ment (10) présente une pluralité de ventouses a
commande individuelle, et plusieurs dispositifs d’as-
piration (31) sont prévus au niveau de la premiére
table de machine (2, 2’), lesquels peuvent étre com-
mandés séparément les uns des autres, des seg-
ments (30) séparés étant formés pour chaque dis-
positif d’aspiration (31), qui sont séparés les uns des
autres par le biais de baguettes d’étanchéité (32).

Machine-outil selon larevendication 1, caractérisée
en ce que |'unité de traitement présente des outils
(8, 9) pour un traitement vertical et horizontal.

Machine-outil selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisée en ce que le portique de traitement (4) est
guidé et entrainé sur des cotés opposeés par le biais
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de coulisseaux (5).

Machine-outil selon 'une quelconque des revendi-
cations 1 a 3, caractérisée en ce que l'unité de
traitement présente une broche de travail (8) pour
les travaux de fraisage et de sciage.

Machine-outil selon 'une quelconque des revendi-
cations 1 a 4, caractérisée en ce qu’un dispositif
d’appui avec dispositifs de serrage par aspiration
(13) est prévu au niveau de la deuxieme table de
machine (3) pour la fixation de plaques (12).

Machine-outil selon 'une quelconque des revendi-
cations 1 a 5, caractérisée en ce que la premiére
table de machine (2’) présente une bande transpor-
teuse (24) perméable a I'air.

Machine-outil selon larevendication 6, caractérisée
en ce qu’un dispositif d’aspiration est prévu sous la
bande transporteuse (24) pour la fixation des pla-
ques (12).

Machine-outil selon larevendication 7, caractérisée
en ce que le dispositif d’aspiration présente plu-
sieurs surfaces d’aspiration a commande individuel-
le, qui peuvent étre commandées en fonction de la
taille de la plaque a poser (12).

Machine-outil selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 8, caractérisée en ce qu’une unité de
traitement horizontale (33, 34, 35) est prévue au voi-
sinage de la deuxieme table de machine (3, 3’), qui
peut étre utilisée indépendamment du portique de
traitement (4).

Machine-outil selon 'une quelconque des revendi-
cations 1 a 9, caractérisée en ce que des unités
de traitement horizontales et verticales, qui permet-
tent de traiter une plaque (6, 7, 12) des six cétés,
sont prévues au niveau et/ou dans la deuxieme table
de machine (3, 3’).



EP 1 837 143 B1

33

3
L~
114

35

ONOXO)

Q10O (e

QIO () e

(@) ONCR:

m

690
oo
Q69

-—

Fig.l 1




EP 1 837 143 B1

22 . |
S ., ¢ Pl
_ OLA/ \ _ /
g
I TR |
Wi
IT
. |
12 N
Oc Ol / / m
-1 W &’
12 - GZ /2 9z
=/ == ¥Z 1
V=AY W e e
VA vbm»m AN 4



EP 1 837 143 B1

o] 7O L
G _ ¥ 1@\: z oz
RN j |
[ \ /
1 8 /
L] L I O ﬂmm \
| i :
12 :
\ [~
c 45 / Yy
NF\ rF rl¥ £
12 GZ 7z
Aav\ == @\mm &m N,N <
= L A
\ .
0¢ ..F\ b




EP 1 837 143 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.
In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente
¢ EP 830922 A [0002] « DE 10026069 [0004]

* DE 69104408 [0003] * DE 19846819 [0005]
« EP 0455095 A [0003]

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

