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(54) Bearbeitungsmachine

(57)  Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsmaschi-
ne (1) zum Bearbeiten von Werkstticken (2), die bevor-
zugt zumindest teilweise aus Holz, Holzwerkstoffen,
Kunststoff oder dergleichen bestehen, mit einem Maschi-
nenbett (10), das eine Werkstlickstltzflache (12) zum
Stlitzen und ggf. Halten der zu bearbeitenden Werkstlk-
ke (2) besitzt, einer ersten Flihrungseinrichtung (20), die
sich in einer ersten Richtung (Y) erstreckt und in einer
zweiten Richtung (X) verfahrbar ist, einer zweiten Fiih-
rungseinrichtung (30), die sich in der ersten Richtung (Y)
erstreckt und in der zweiten Richtung (X) unabhangig
von der ersten Fihrungseinrichtung (20) verfahrbar ist,

einer ersten Greifeinrichtung (22) zum Greifen von Werk-
stlicken, die an der ersten Fiihrungseinrichtung (20) an-
geordnet und entlang dieser in der ersten Richtung (Y)
verfahrbar ist, und einer Bearbeitungseinrichtung (34),
die an der zweiten Fiihrungseinrichtung (30) angeordnet
und entlang dieser in der ersten Richtung (Y) verfahrbar
ist. Die erfindungsgemafe Bearbeitungsmaschineistda-
durch gekennzeichnet, dass sie ferner eine zweite Grei-
feinrichtung (32) zum Greifen von Werkstlicken aufweist,
die an der zweiten Fiihrungseinrichtung (30) angeordnet
und entlang dieser in der ersten Richtung (Y) verfahrbar
ist.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsma-
schine zum Bearbeiten von bevorzugt plattenférmigen
Werkstlicken, die bevorzugt zumindest teilweise aus
Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen be-
stehen, nach dem Oberbegriff von Anspruch 1, sowie ein
Bearbeitungsverfahren unter Einsatz der erfindungsge-
mafen Bearbeitungsmaschine.

Stand der Technik

[0002] Beispielsweise im Bereich der Mdbelindustrie
werden plattenformige Werkstiicke auf unterschiedliche
Weise spanend bearbeitet sowie veredelt, um z.B. M6-
belfronten, Korpusteile und dergleichen herzustellen. Fiir
diese Bearbeitungen ist eine Vielzahl von Bearbeitungs-
maschinen bekannt, die sich grob in Durchlaufmaschi-
nen und Stationdrmaschinen unterscheiden lassen. Bei
Stationarmaschinen, bei denen die jeweiligen Werkstlk-
ke wahrend der Bearbeitung im Wesentlichen stationar
sind, missen die Werkstiicke manuell oder Gber geeig-
nete Beschickungseinrichtungen auf einen Spanntisch
der Maschine gebracht werden.

[0003] Eine gattungsgemafie Bearbeitungsmaschine
mit einer solchen Beschichtungseinrichtung ist beispiels-
weise in der EP 0 512 126 B1 offenbart. Bei dieser Wer-
den die Werkstlicke mittels einer Saugtraverse von ei-
nem Stapel aufgenommen, in den Bereich eines Spann-
tisches verfahren und dort zur Bearbeitung abgelegt.
Derartige Vorrichtungen haben sich in der Praxis be-
wahrt. Allerdings hat sich gezeigt, dass die bekannte Vor-
richtung einen vergleichsweise hohen konstruktiven Auf-
wand mit sich bringt und mit spiirbaren Nebenzeiten ver-
bunden ist.

Darstellung der Erfindung

[0004] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass bei bekannten Vorrichtungen erhebliche Nebenzei-
ten dadurch entstehen, dass das Bearbeitungsaggregat
wahrend des Beschickungsvorganges ungenutzt bleibt.
Vor diesem Hintergrund ist erfindungsgemaf vorgese-
hen, dass die Bearbeitungsmaschine ferner eine zweite
Greifeinrichtung zum Greifen von Werkstiicken aufweist,
die an der zweiten Fihrungseinrichtung angeordnet und
entlang dieser in der ersten Richtung verfahrbar ist. Auf
diese Weise kann die erste Greifeinrichtung bzw. die zu-
gehdrige erste Fuhrungseinrichtung mit einem deutlich
kirrzeren Verfahrweg ausgeriistet werden, da die erste
Greifeinrichtung das jeweilige WerkstUck lediglich an die
zweite Greifeinrichtung Gbergeben und nicht in seiner
endgultigen Position ablegen muss. Hierdurch ergibt sich
eine vereinfachte Konstruktion der Vorrichtung.

[0005] Ferner wird auch der Betriebsablauf rationali-
siert, da die zweite Fuhrungseinrichtung samt Bearbei-
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tungseinrichtung beim Beschicken nicht "aus dem Weg"
gefahren werden muss, sondern aktivan dem Beschik-
kungsvorgang teilnehmen kann. Hierdurch wird wieder-
um die erste Fiihrungseinrichtung frei, nach Ubergabe
eines Werkstlickes an die erste Fuhrungseinrichtung
weitere Aufgaben wahrzunehmen, wie beispielsweise
Werkstiicke einzuziehen, auszurichten, zu bedrucken,
etc. Auf diese Weise wird schlieRlich auch die Kapazitat
der Gesamtvorrichtung gesteigert.

[0006] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass die Bearbeitungseinrichtung und die
zweite Greifeinrichtung auf gegenlberliegenden Seiten
der zweiten Fihrungseinrichtung angeordnet und bevor-
zugtunabhangig voneinander verfahrbar sind. Hierdurch
ergibt sich bei einfacher Konstruktion ein besonders ra-
tioneller und vielseitiger Betrieb der erfindungsgemafen
Bearbeitungsmaschine.

[0007] Durch die erfindungsgemafRe Konstruktion der
Bearbeitungsmaschine wird, wie oben stehend erlautert
wurde, die erste Fiihrungseinrichtung frei, nach Uberga-
be eines Werkstlcks an die erste Fuhrungseinrichtung
weitere Aufgaben wahrzunehmen. Vor diesem Hinter-
grund ist geman einer Weiterbildung der Erfindung vor-
gesehen, dass die Bearbeitungsmaschine ferner eine er-
ste Druckeinrichtung aufweist, die an der ersten Fih-
rungseinrichtung angeordnet und entlang dieser in der
ersten Richtung verfahrbar ist. Auf diese Weise kann die
erfindungsgemafe Bearbeitungsmaschine véllig neuar-
tige Funktionen ausfihren und insbesondere die in der
Maschine zu bearbeitenden Werkstilicke bereits vorab
mit einer geeigneten Kennzeichnung oder Bemusterung
versehen.

[0008] Dabei ist es besonders bevorzugt, dass die er-
ste Druckeinrichtung eingerichtet ist, Etiketten zu be-
drucken und auf die jeweiligen Werkstlicke aufzubrin-
gen. Hierdurch kénnen die Werkstiicke leicht und ein-
deutig gekennzeichnet werden, ohne dass die erste
Druckeinrichtung an wechselnde Oberflacheneigen-
schaften der Werkstlicke angepasst werden misste.
[0009] Alternativistgemaf einer Weiterbildung der Er-
findung vorgesehen, dass die erste Druckeinrichtung
eingerichtet ist, die jeweiligen Werkstiicke unmittelbar zu
bedrucken, bevorzugt mittels mindestens eines Ink-Jet-
Druckkopfes. Auf diese Weise wird es moglich, die Werk-
stuicke nicht nur zu kennzeichnen, sondern gegebenen-
falls auch mit einer gewiinschten Bemusterung zu ver-
sehen.

[0010] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung ist
ferner vorgesehen, dass die erste Druckeinrichtung und
die Bearbeitungseinrichtung mit einer gemeinsamen
Steuereinrichtung verbunden sind. Hierdurch kann die
aufdie Werkstulicke aufzubringende Kennzeichnung oder
Bemusterung prazise auf die Werkstliicke bzw. die an
den Werkstlicken auszufiihrenden Bearbeitungen abge-
stimmt werden. So kann beispielsweise die Kennzeich-
nung oder Bemusterung sich an der spateren Kontur der
bearbeiteten Werkstlicke bzw. Teilwerkstlicke orientie-
ren. Dabeiist es besonders bevorzugt, dass gemaR einer
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Weiterbildung der Erfindung die Steuereinrichtung ein-
gerichtetist, die erste Druckeinrichtung derart zu steuern,
dass das jeweilige Werkstlick mindestens zwei Beschrif-
tungen erhalt, die Teilwerkstiicken zugeordnet sind, wel-
che von der Bearbeitungseinrichtung aus dem jeweiligen
Werkstick erstellt werden. Dies bedeutet, dass bei-
spielsweise mehrere Teilwerkstlicke, die aus einem
Werkstlck erstellt werden, im Rahmen eines gemeinsa-
men Druckvorganges zugig markiert oder bemustert
werden kénnen, sodass ein nachfolgendes Markieren
oder Bemustern zahlreicher Teilwerkstlicke nicht mehr
erforderlich ist, wodurch der Betrieb der Bearbeitungs-
maschine extrem vereinfacht wird und mégliche Fehler-
quellen beseitigt werden.

[0011] Die in der Bearbeitungsmaschine bearbeiteten
Werkstlicke bzw. Teilwerkstlicke kdnnen prinzipiell von
Hand aus der Maschine enthommen werden. Im Hinblick
auf einen zugigen und stérungsfreien Betrieb der Bear-
beitungsmaschine hat es sich jedoch als vorteilhaft er-
wiesen, dass sie gemaR einer Weiterbildung der Erfin-
dung eine Abschiebeeinrichtung zum Abschieben von
Werkstlicken wie z.B. Teilwerkstiicken von der Werk-
stuckstltzflache aufweist. Dabei ist es besonders bevor-
zugt, dass die Abschiebeeinrichtung mit der zweiten Flih-
rungseinrichtung gekoppelt ist, sodass fiir die Abschie-
beeinrichtung kein eigener Antrieb erforderlich ist, so-
dass sich eine einfache Konstruktion der Bearbeitungs-
maschine ergibt. Alternativ oder zusatzlich kann die Ab-
schiebeeinrichtung ein bevorzugt luftdurchlassiges, um-
laufendes Transportband aufweisen, das fiir ein sicheres
Ausfordern der bearbeiteten Werkstlicke bzw. Teilwerk-
stlicke sorgt.

[0012] WeiterhinistgemaR einer Weiterbildung der Er-
findung vorgesehen, dass die Bearbeitungsmaschine
ferner eine Absaugeinrichtung zum Absaugen von Ver-
schmutzungen zumindest von der Werkstiickstltzflache
aufweist. Hierdurch wird nicht nur eine Verschmutzung
der Maschine im Zuge der meist spanenden Bearbei-
tungsvorgange vermieden, sondern es wird auch sicher-
gestellt, dass die Werkstuicke sicher positioniert werden
kdénnen und nicht durch mdgliche Verschmutzungen im
Bereich der Werksttickstitzflache beschadigt oder zer-
kratzt werden.

[0013] Weiteristesineinerbevorzugten Ausfiihrungs-
form vorgesehen, dass die Bearbeitungsmaschine eine
zweite Druckeinrichtung alternativ oder zusatzlich zur zu-
vor genannten ersten Druckeinrichtung aufweist, die der-
art angeordnet ist, dass mit ihr Werkstlicke auf deren
Unterseite bedruckt oder beklebt werden kénnen. Der
Fachmann wird erkennen, dass mit der Bezeichnung
"Druckeinrichtung" sowohl eine Druckeinrichtung im
klassischen Sinne, aber auch Etikettiereinrichtungen un-
terschiedlicher Art gemeint sein kdnnen.

[0014] Die zweite Druckeinrichtung kann zusatzlich
derart angeordnet sein, dass die erste Greifeinrichtung
Werkstlicke zumindest abschnittsweise Uber die zweite
Druckeinrichtung hinweg férdern kann. Somit wird eine
aulerst gunstige Funktionskombination realisiert, nam-
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lich die des Druckens bzw. Etikettierens bei gleichzeitiger
Férderung. Folglich kann durch Integration der Druck-/
Etikettiereinrichtung Platz, durch Integration des Druck-/
Etikettiervorgangs Zeit gespart werden. Ein Bedrucken/
Etikettieren der Werkstlicke auf die beanspruchte Weise
von der Unterseite her ermdglicht es, die Druck-/ Etiket-
tiereinrichtung beziiglich des bewegten Werkstlicks si-
cher zu beherbergen. Somit kann ein gleich bleibender
Abstand zwischen Werkstlick und Druckkopf gewahrlei-
stet werden.

[0015] Im Falle des Etikettierens ergibt sich der Vorteil,
dass das Werkstuck durch sein Eigengewicht die nétige
Gegenhaltekraft aufbringt. Somitkann eine hohe Qualitat
der aufgebrachten Etiketten auch Uber grofiere Flachen
garantiert werden. Da die geforderten Werkstiicke des
Weiteren Uber ein Auflagerollensystem gefordert wer-
den, wird unmittelbar nach dem Bekleben der Werkstuk-
ke mit Etiketten zusatzliches Festdriicken der Etiketten
bewirkt. Daraus ergibt sich eine hohe Oberflachenquali-
tat und eine gute Haftung.

[0016] Im Falle des Druckens ergibt sich der spezielle
Vorteil, dass durch die unterseitige Anordnung der zwei-
ten Druckeinrichtung Uberschissige Druckerfarbe wie-
der durch die Druckeinrichtung aufgenommen werden
kann. Auch ist im Bereich der Druckeinrichtung ein Auf-
lagerollensystem vorgesehen, Giber das das zu férdernde
Werkstlck gefuhrt wird. So kann das Auflagenrollensy-
stem dazu dienen, die Trocknung der Druckerfarbe zu
unterstatzen.

[0017] Bevorzugterweise ist die genannte zweite
Druckeinrichtung zwischen dem Maschinenbett und ei-
ner Werkstlickbereitstellungseinheit, insbesondere ei-
nem Scherenhubtisch, angeordnet. Dies hat unter ande-
rem die zuvor genannten Vorteile. Es sind aber auch an-
dere Orte zur Anbringung einer zweiten Druckeinheit
denkbar, um die angesprochenen Vorteile zu realisieren.
[0018] Einbesonders vorteilhaftes undrationelles Ver-
fahren zum Bearbeiten von bevorzugt plattenférmigen
Werkstlicken unter Einsatz der erfindungsgemafien Be-
arbeitungsmaschine ist Gegenstand von Anspruch 11.
Dieses ermdglicht eine zligige und stérungsfreie Bear-
beitung der Werkstlicke, ohne dass eine aufwandige Be-
arbeitungsmaschine erforderlich ware.

[0019] Bei genanntem Verfahren kann zuséatzlich ein
weiterer Schritt wahrend des Schritts des Verfahrens und
vor dem Ablegen des Werkstlicks auftreten. In diesem
zusatzlichen Schritt wird das Werkstlick wahrend des
Forderns entlang der zweiten Druckeinrichtung bedruckt
und beklebt.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0020]

Fig. 1  als bevorzugte Ausfiihrungsform;

Fig. 2  zeigt schematisch eine Draufsicht der in Fig. 1

gezeigten Bearbeitungsmaschine;
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Fig. 3  zeigt schematisch eine Perspektivansicht einer
Bearbeitungsmaschine einer zweiten bevor-
zugten Ausfihrungsform der vorliegenden Er-

findung mit einer zweiten Druckeinrichtung.

Ausflhrliche Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungs-
formen

[0021] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung werden nachfolgend ausfihrlich unter Be-
zugnahme auf die begleitenden Zeichnungen beschrie-
ben.

[0022] Eine Bearbeitungsmaschine 12 als bevorzugte
Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung ist in Fig.
1 schematisch in einer Perspektivansicht gezeigt. In der
vorliegenden Ausfiihrungsform dient die Maschine zum
Bearbeiten von Werkstlicken, die zumindest teilweise
aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen
bestehen, wie sie im Bereich der Mébelindustrie haufig
zum Einsatz kommen, obgleich die vorliegende Erfin-
dung nicht hierauf beschrankt ist.

[0023] Die Bearbeitungsmaschine 1 besitzt zun&chst
ein Maschinenbett 10 mit einer Werkstuickstitzflache 12
zum Stltzen und gegebenenfalls Spannen der zu bear-
beitenden Werkstuicke 2. obgleich die Werkzeugstutzfla-
che 12 in der vorliegenden Ausfiihrungsform als durch-
gangige Flache dargestellt ist, kann diese ebenso durch
eine Mehrzahl von Supporten, Riemen oder dergleichen
gebildet sein. In der vorliegenden Ausfiihrungsform sind
in der Werkstuckstutzflache 12 ferner Luftaustritts- bzw.
Saugdéffnungen (nicht gezeigt) angeordnet, die mit einer
Druck- bzw. Saugluftquelle in Verbindung stehen. Mittels
dieser Offnungen kann das jeweilige Werkstiick auf der
Werkstlickstutzflache gespannt oder von dieser geldst
werden. Dabei ist zu beachten, dass selbstverstandlich
auch andere Spannmittel zum Einsatz kommen kénnen,
wie beispielsweise mechanische Spanner oder derglei-
chen.

[0024] Neben dem Maschinenbett 10 ist eine Sche-
renhubtisch 40 vorgesehen, auf dem ein Stapel zu be-
arbeitender Werkstlicke 2 angeordnet ist. Zwischen dem
Scherenhubtisch 40 und dem Maschinenbett 10 befindet
sich ferner ein Ubergabetisch 42, der die Ubergabe der
Werkstlicke von dem Scherenhubtisch 40 zu der Werk-
stlickstitzflache 12 erleichtert.

[0025] Aufder gegeniiberliegenden Seite des Maschi-
nenbetts 10 befindet sich schlieRlich ein Ablagetisch 50,
auf welchem die jeweiligen Werkstiicke 2 nach ihrer Be-
arbeitung abgelegt werden kénnen, wobei der Ablage-
tisch 50 in der vorliegenden Ausflihrungsform als For-
dertisch mit einem umlaufenden Férderband ausgestal-
tet ist.

[0026] Im Bereich des Scherenhubtisches 40 und des
Ubergabetisches 42 ist eine erste Fiihrungseinrichtung
20 angeordnet, die in der vorliegenden Ausfiihrungsform
als Ausleger aufgebaut ist, der sich in Y-Richtung er-
streckt und entlang des Scherenhubtisches in X-Rich-
tung verfahrbar ist. Anstelle der hier gezeigten Ausleger-
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konstruktion kann die erste Fuhrungseinrichtung 20 bei-
spielsweise auch als Portal oder auf andere Weise aus-
gestaltet sein.

[0027] An der ersten Fuhrungseinrichtung 20 ist eine
erste Greifeinrichtung 22 zum Greifen von Werkstlicken
angeordnet, die entlang des Auslegers 20 in Y-Richtung
verfahrbar ist. Wie in Fig. 1 am besten zu erkennen ist,
ist die erste Greifeinrichtung 20 in der vorliegenden Aus-
fuhrungsform durch eine Mehrzahl von Vakuumsauge-
lementen gebildet, obgleich auch eine andersartige Grei-
feinrichtung zum Einsatz kommen kann.

[0028] DieBearbeitungsmaschine 1 besitzt ferner eine
zweite FUhrungseinrichtung 30, die in der vorliegenden
Ausflihrungsform als Portal ausgestaltet ist, das sich
ebenfalls in der Y-Richtung erstreckt und in der X-Rich-
tung verfahrbar ist, unabhangig von dem Ausleger 20.
An dem Portal 30 ist eine Bearbeitungseinrichtung 34
angeordnet, die nur in Fig. 2 schematisch gezeigt und
entlang des Portals 30 in Y-Richtung verfahrbar ist. Bei
der Bearbeitungseinrichtung 34 kann es sich beispiels-
weise um eine Spindeleinheit handeln, in die Bearbei-
tungswerkzeuge oder Bearbeitungsaggregate je nach
Bedarf eingewechselt werden kénnen, indem sie bei-
spielsweise aus einem geeigneten Magazin entnommen
bzw. wieder in diesem abgelegt werden. Es ist jedoch
ebenso mdglich, eine oder mehrere fest aufgebaute, d.h.
in ihrer Konfiguration unverénderliche Bearbeitungsein-
richtungen 34 vorzusehen. Dabeikann die Bearbeitungs-
einrichtung 34 beispielsweise dazu ausgelegt sein, spa-
nende Bearbeitungen wie Frasen, Bohren, Sagen oder
dergleichen auszufiihren. Ebenso kann es sich um eine
Kantenanleimvorrichtung oder eine sonstige Bearbei-
tungseinrichtung handeln.

[0029] Auf der gegeniiberliegenden Seite des Portals
30 ist eine zweite Greifeinrichtung 32 zum Greifen von
Werkstlicken angeordnet, die ebenfalls entlang des Por-
tals 30 in Y-Richtung verfahrbar ist. Die zweite Greifein-
richtung 32 ist in der vorliegenden Ausfiihrungsform
durch einen einzelnen Vakuumsauger gebildet. Dies ist
ausreichend, da ein Aufnehmen und Verschieben von
Werkstlicken 2 unter Einsatz der zweiten Greifeinrich-
tung 32 im Bereich der Werkstuckstitzflache 12 durch
ein "Luftkissen" unterstlitzt werden kann, das durch die
nicht gezeigten Luftaustrittséffnungen erzeugt werden
kann.

[0030] Weiterhin besitzt die Bearbeitungsmaschine 1
in der vorliegenden Ausfiihrungsform eine erste Druck-
einrichtung 24, die an dem Ausleger 20, gegenuberlie-
gend zu der ersten Greifeinrichtung 22, angeordnet und
entlang des Auslegers 20 in Y-Richtung verfahrbar ist.
Bei der ersten Druckeinrichtung 24 handelt es sich in der
vorliegenden Ausflihrungsform um einen Etikettendruk-
ker, der Etiketten bedrucken und auf die jeweiligen Werk-
stlicke 2 aufbringen kann. Dabei kénnen die Etiketten
beispielsweise mit einer geeigneten Kennzeichnung wie
Strichcodes oder dergleichen versehen werden. Alterna-
tiv oder zusatzlich ist es ebenso méglich, beispielsweise
eine Ink-Jet-Druckeinrichtung vorzusehen, welche die je-
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weiligen Werksticke unmittelbar bedrucken kann.
[0031] Unabhangig hiervon ist die erste Druckeinrich-
tung 24 miteiner nicht ndher gezeigten Steuereinrichtung
verbunden, und mit dieser Steuereinrichtung ist in der
vorliegenden Ausflihrungsform auch die Bearbeitungs-
vorrichtung 34 sowie gegebenenfalls die gesamte Ma-
schinensteuerung verbunden. Dabei ist die Steuerein-
richtung dazu ausgelegt, die erste Druckeinrichtung 24
derart zu steuern, dass das jeweilige Werkstlicke 2 meh-
rere Beschriftungen enthalt, die derart angeordnet wer-
den, dass sie Teilwerkstiicken entsprechen, die spater
von der Bearbeitungseinrichtung 34 erstellt und gegebe-
nenfalls bearbeitet werden. Wenn beispielsweise aus ei-
nem Werkstlick 2 durch die Bearbeitungseinrichtung 34
funf Teilwerkstlicke erstellt werden sollen, wird die erste
Druckeinrichtung 24 in aller Regel funf Etiketten oder
sonstige Beschriftungen auf das Werkstiick 2 aufbrin-
gen, und zwar derart, dass jedem spéateren Teilwerkstlick
eine Beschriftung zugeordnet ist. Es ist jedoch zu beach-
ten, dass der Betrieb der ersten Druckeinrichtung nicht
auf das Anbringen von Beschriftungen oder Etiketten be-
schréankt ist, sondern dass die erste Druckeinrichtung
auch zu einer gro3flachigen oder teilflachigen Bemuste-
rung oder sonstigen Veredelung der Werkstlicke 2 ein-
gesetzt werden kann.

[0032] SchlieRlich besitzt die Bearbeitungsmaschine
im Bereich der Werkstlickstltzflache 12 eine Abschie-
beeinrichtung 14 zum Abschieben von Werkstiicken
bzw. Teilwerkstiicken von der Werkstiickstutzflache. Da-
bei ist die Abschiebeeinrichtung 14 in der vorliegenden
Ausfiihrungsform mit dem Portal 30 gekoppelt bzw. an
diesem angebracht, sodass die Abschiebeeinrichtung 14
keinen eigenen Antrieb bendtigt, sondern ein Abschie-
ben der Werkstlicke bzw. Teilwerkstiicke von der Werk-
stickstltzflache im Zuge einer Verfahrbewegung des
Portals 30 in X-Richtung erfolgen kann. Darilber hinaus
ist, obgleich in den Figuren nicht ndher gezeigt, an der
Abschiebeeinrichtung 14 eine Absaugeinrichtung (oder
gegebenenfalls Abblaseinrichtung) zum Absaugen von
Verschmutzungen von der Werkstiickstutzflache 12 an-
geordnet, wobei die Absaugeinrichtung vorzugsweise
derart an der Abschiebeeinrichtung 14 angeordnet ist,
dass sie beim Abschieben von Werksticken bzw. Teil-
werkstlicken in Bezug auf die Abschiebeeinrichtung 14
nachlaufend ist.

[0033] Der Betrieb der erfindungsgemafien Bearbei-
tungsmaschine wird nachfolgend beispielhaft beschrie-
ben. Zunachstfordert der Scherenhubtisch 40 den Stapel
an Werkstlicken 2 auf ein solches Niveau, das die Un-
terseite des obersten Werkstlicks 2 etwa biindig zu der
Oberseite des Ubergabetisches 42 ist. Nun bedruckt die
erste Druckeinrichtung 24 eine Anzahl von Etiketten und
bringt diese auf das Werkstick 2 auf, und zwar unter
Berlicksichtigung der spater an dem Werkstulick 2 durch
die Bearbeitungseinheit 34 auszufiihrenden Bearbei-
tung. Im Zuge dieses Vorganges wird die erste Druck-
einrichtung 24 entlang des Auslegers 20 verfahren, und
der Ausleger 20 wird gegebenenfalls in X-Richtung ver-
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fahren.

[0034] Nach Beendigung des Etikettiervorganges wird
das oberste, fertig etikettierte Werkstiick mit Hilfe der er-
sten Greifeinrichtung 22 aufgenommen und durch eine
Verfahrbewegung des Auslegers 20 in X-Richtung tber
den Ablagetisch 50 in eine Ubernahmeposition im Be-
reich der Werkstuckstitzflache 12 gezogen.

[0035] Nachdem die erste Greifeinrichtung 22 das
Werkstlick 2 abgelegt hat, fahrt der Ausleger 20 zurlick
inden Bereich des Scherenhubtisches 40, und die zweite
Greifeinrichtung 32 nimmt das Werkstiick 2 in der Uber-
nahmeposition auf. AnschlieRend wird das Portal 30 in
X-Richtung verfahren, bis das Werksttick 2 an aus- und
einfahrbaren Anschlagen 16 anliegt und in eine entspre-
chende Referenzposition gebracht wird.

[0036] Nachdem die zweite Greifeinrichtung 32 das
Werkstlick 2 abgelegt hat, fiihrt die Bearbeitungseinheit
34 die gewiinschten Bearbeitungen an dem Werkstiick
2 aus und teilt dieses beispielsweise in ein sogenanntes
"Nest" von Teilwerkstilicken auf. Dabei ist jedes der Teil-
werkstlicke mit einem Etikett versehen, das zuvor durch
die Druckeinheit 34 aufgebracht wurde.

[0037] Nach Fertigstellung der Werkstlicke bzw. Teil-
werkstlcke wird das gesamte Nest mithilfe der Abschie-
bevorrichtung 14 durch eine Verfahrbewegung des Por-
tals 30 auf den Ablagetisch 50 transportiert. Im Zuge die-
ser Verfahrbewegung fiihrt die Absaugvorrichtung einen
Reinigungsvorgang der Werkstuckstitzflache aus, ob-
gleich dies auch in einer separaten Reinigungsfahrt er-
folgen kann.

[0038] Simultan zu diesen Bearbeitungs-, Ausschie-
be- und Reinigungsvorgangen wird im Bereich des Sche-
renhubtisches 40 das nachste Werkstiick hochgetaktet
und etikettiert sowie gegebenenfalls in die Ubernahme-
position verfahren. Auf diese Weise kann nach dem Aus-
schieben des Nests und dem Reinigungsvorgang das
Portal 30 mit der zweiten Greifeinrichtung 32 unmittelbar
und ohne Unterbrechung das nachste Werkstiick 2 auf-
nehmen und in die Referenzposition auf der Werkstlicks-
tutzflache tberfiihren. Nun kénnen die oben beschriebe-
nen Ablaufe, sowohl im Bereich der Werkstiickstitzfla-
che 12 als auch im Bereich des Scherenhubtisches 40
erneut beginnen.

[0039] In Figur 3 ist eine weitere bevorzugte Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung mit einer zweiten
Druckeinrichtung 25 abgebildet. Die abgebildete Ausfiih-
rungsform kann alle zuvor genannten Merkmale aufwei-
sen, ist aber zusatzlich oder auch alternativ mit einer
zweiten Druckeinrichtung 25 ausgestattet. Diese zweite
Druckeinrichtung 25 ist derart angeordnet, dass sie
Werkstlicke auf den Unterseiten bedrucken oder bekle-
ben kann. Weiter ist die zweite Druckeinrichtung 25 der-
art angeordnet, dass die erste Greifeinrichtung 22 Werk-
sticke zumindest abschnittsweise Uber die zweite
Druckeinrichtung 25 hinweg férdern kann. Um Werkstik-
ke entsprechend mittels der ersten Greifeinrichtung 22
Uber die zweite Druckeinrichtung 25 weg zu foérdern, ist
die zweite Druckeinrichtung 25 in den vorliegenden Aus-
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fuhrungsformen mit einem Auflagerollensystem 5 aus-
gestattet. Dabei ist die zweite Druckeinrichtung 25 zwi-
schen dem Maschinenbett und einer Werkstiickbereit-
stellungseinheit, insbesondere einem Scherenhubtisch,
angeordnet.

[0040] Wenn die Bearbeitungsmaschine 1 entspre-
chend der zweiten bevorzugten Ausfiihrungsform gestal-
tet ist, weist das zuvor genannte Verfahren einen weite-
ren Schritt wahrend des Schritts des Verfahrens und vor
dem Ablegen des Werkstlicks auf. Dabei wird das Werk-
stiick wahrend des Férderns entlang der zweiten Druck-
einrichtung 25 bedruckt oder beispielsweise mit Etiketten
beklebt.

Patentanspriiche

1. Bearbeitungsmaschine (1) zum Bearbeiten von be-
vorzugt plattenformigen Werkstiicken (2), die bevor-
zugt zumindest teilweise aus Holz, Holzwerkstoffen,
Kunststoff oder dergleichen bestehen, mit:

einem Maschinenbett (10), das eine Werk-
stlickstltzflache (12) zum Stiitzen und ggf. Hal-
ten der zu bearbeitenden Werkstiicke (2) be-
sitzt,

einer ersten FUhrungseinrichtung (20), die sich
in einer ersten Richtung (Y) erstreckt und in ei-
ner zweiten Richtung (X) verfahrbar ist,

einer zweiten Fuhrungseinrichtung (30), die sich
in der ersten Richtung (Y) erstreckt und in der
zweiten Richtung (X) unabhangig von der ersten
FUhrungseinrichtung (20) verfahrbar ist,

einer ersten Greifeinrichtung (22) zum Greifen
von Werkstlicken, die an der ersten Flihrungs-
einrichtung (20) angeordnet und bevorzugt ent-
lang dieserin der ersten Richtung (Y) verfahrbar
ist, und

einer Bearbeitungseinrichtung (34), die an der
zweiten Fihrungseinrichtung (30) angeordnet
und bevorzugt entlang dieser in der ersten Rich-
tung (Y) verfahrbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bearbeitungsmaschine (1) ferner eine zweite
Greifeinrichtung (32) zum Greifen von Werkstlcken
aufweist, die an der zweiten Fihrungseinrichtung
(30) angeordnet und entlang dieser in der ersten
Richtung (Y) verfahrbar ist.

2. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungseinrich-
tung (34) und die zweite Greifeinrichtung (32) auf
gegenuberliegenden Seiten der zweiten Flihrungs-
einrichtung (30) angeordnet und bevorzugt unab-
hangig voneinander verfahrbar sind.

3. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
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durch gekennzeichnet, dass sie ferner eine erste
Druckeinrichtung (24) aufweist, die an der ersten
Flhrungseinrichtung (20) angeordnet und entlang
dieser in der ersten Richtung (Y) verfahrbar ist.

4. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Druckeinrichtung
(24) eingerichtet ist, Etiketten zu bedrucken und auf
die jeweiligen Werkstlicke aufzubringen.

5. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Druckeinrichtung
(24) eingerichtet ist, die jeweiligen Werkstlcke un-
mittelbar zu bedrucken, bevorzugt mittels minde-
stens eines Ink-Jet-Druckkopfes.

6. Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Druckeinrichtung (24) und die Bearbeitungseinrich-
tung (34) mit einer gemeinsamen Steuereinrichtung
verbunden sind.

7. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung ein-
gerichtet ist, die erste Druckeinrichtung (24) derart
zu steuern, dass das jeweilige Werkstuck minde-
stens zwei Beschriftungen erhalt, die Teilwerkstik-
ken zugeordnet sind, welche von der Bearbeitungs-
einrichtung (34) aus dem jeweiligen Werkstuck er-
stellt werden.

8. Bearbeitungsmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie ferner eine Abschiebeinrichtung (14) zum
Abschieben von Werkstlicken bzw. Teilwerkstiicken
von der Werkstuckstitzflache (12) aufweist.

9. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Abschiebeeinrichtung
(14) mit der zweiten Fiihrungseinrichtung (30) ge-
koppeltist und/oder ein bevorzugt luftdurchlassiges,
umlaufendes Transportband aufweist.

10. Bearbeitungsmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie ferner eine Absaugeinrichtung zum Absau-
gen von Verschmutzungen zumindest von der Werk-
stlickstltzflache aufweist, die bevorzugt mit der Ab-
schiebeeinrichtung (14) gekoppelt ist.

11. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, 2 und 8
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass sie ferner
eine zweite Druckeinrichtung (25) alternativ oder zu-
satzlich zu ersten Druckeinrichtung aufweist, die
derart angeordnet ist, um die Werkstiicke auf deren
Unterseite zu bedrucken oder zu bekleben.

12. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 11, dadurch
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gekennzeichnet, dass die zweite Druckeinrichtung
(25) derart angeordnet ist, dass die erste Greifein-
richtung (22) Werkstlicke zumindest abschnittswei-
se Uber die zweite Druckeinrichtung (25) hinweg for-
dern kann.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die zweite Druckeinrichtung
(25) zwischen dem Maschinenbett und einer Werk-
stiickbereitstellungseinheit, insbesondere einem
Scherenhubtisch, angeordnet ist.

Verfahren zum Bearbeiten von bevorzugt plattenfor-
migen Werkstilicken, die bevorzugt zumindest teil-
weise aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder
dergleichen bestehen, unter Einsatz einer Bearbei-
tungsmaschine (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, mit den Schritten:

Aufnehmen eines Werkstucks (2) mittels der er-
sten Greifeinrichtung (22),

Verfahren des Werkstlicks und Ablegen des
Werkstiicks in einem Ubergabebereich, dersich
zumindest abschnittsweise auf der Werkstlicks-
tutzflache (12) befindet,

Aufnehmen des Werkstlicks mittels der zweiten
Greifeinrichtung (32) und Ausrichten des Werk-
stlicks auf der Werkstiickstitzflache (12).

Verfahren zum Bearbeiten von plattenférmigen
Werkstlicken nach Anspruch 14, welches folgenden
Schritt wahrend des Schritts des Verfahrens und vor
dem Ablegen des Werkstlicks aufweist:

Bedrucken oder Bekleben des Werkstlicks wah-
rend des Forderns entlang der zweiten Drucker-
einrichtung (5, 25).

Geidnderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

1. Bearbeitungsmaschine (1) zum Bearbeiten von
plattenférmigen Werkstlicken (2), die zumindest teil-
weise aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder
dergleichen bestehen, mit:

einem Maschinenbett (10), das eine Werk-
stiickstitzflache (12) zum Stiitzen und ggf. Hal-
ten der zu bearbeitenden Werkstiicke (2) be-
sitzt,

einer ersten Fuhrungseinrichtung (20), die sich
in einer ersten Richtung (Y) erstreckt und in ei-
ner zweiten Richtung (X) verfahrbar ist,

einer zweiten Flihrungseinrichtung (30), die sich
in der ersten Richtung (Y) erstreckt und in der
zweiten Richtung (X) unabhangig von der ersten
Fuhrungseinrichtung (20) verfahrbar ist,
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einer ersten Greifeinrichtung (22) zum Greifen
von Werkstlcken, die an der ersten Fuhrungs-
einrichtung (20) angeordnet und bevorzugt ent-
lang dieser in der ersten Richtung (Y) verfahrbar
ist, und

einer Bearbeitungseinrichtung (34), die an der
zweiten Fuhrungseinrichtung (30) angeordnet
und bevorzugt entlang dieser in der ersten Rich-
tung (Y) verfahrbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bearbeitungsmaschine (1) ferner eine zwei-
te Greifeinrichtung (32) zum Greifen von Werk-
stlicken aufweist, die an der zweiten Flihrungs-
einrichtung (30) angeordnet und entlang dieser
in der ersten Richtung (Y) verfahrbar ist.

2. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsein-
richtung (34) und die zweite Greifeinrichtung (32) auf
gegenuberliegenden Seiten der zweiten Fihrungs-
einrichtung (30) angeordnet und bevorzugt unab-
héngig voneinander verfahrbar sind.

3. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass sie ferner eine er-
ste Druckeinrichtung (24) aufweist, die an der ersten
Flhrungseinrichtung (20) angeordnet und entlang
dieser in der ersten Richtung (Y) verfahrbar ist.

4. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Druckein-
richtung (24) eingerichtet ist, Etiketten zu bedrucken
und auf die jeweiligen Werkstiicke aufzubringen.

5. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Druckein-
richtung (24) eingerichtet ist, die jeweiligen Werk-
stlicke unmittelbar zu bedrucken, bevorzugt mittels
mindestens eines Ink-Jet-Druckkopfes.

6. Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspri-
che 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Druckeinrichtung (24) und die Bearbeitungs-
einrichtung (34) mit einer gemeinsamen Steuerein-
richtung verbunden sind.

7. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung eingerichtet ist, die erste Druckeinrichtung (24)
derartzu steuern, dass das jeweilige Werksttick min-
destens zwei Beschriftungen erhélt, die Teilwerk-
stlicken zugeordnet sind, welche von der Bearbei-
tungseinrichtung (34) aus dem jeweiligen Werkstiick
erstellt werden.

8. Bearbeitungsmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie ferner eine Abschiebeinrichtung (14) zum
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Abschieben von Werkstlicken bzw. Teilwerkstiicken
von der Werkstiickstitzflache (12) aufweist.

9. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abschiebeein-
richtung (14) mit der zweiten Fiihrungseinrichtung
(30) gekoppelt ist und/oder ein bevorzugt luftdurch-
lassiges, umlaufendes Transportband aufweist.

10. Bearbeitungsmaschine nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie ferner eine Absaugeinrichtung zum Absau-
gen von Verschmutzungen zumindest von der Werk-
stlckstitzflache aufweist, die bevorzugt mit der Ab-
schiebeeinrichtung (14) gekoppelt ist.

11. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 3 - 7, da-
durch gekennzeichnet, dass sie ferner eine zweite
Druckeinrichtung (25) alternativ oder zusatzlich zu
ersten Druckeinrichtung aufweist, die derart ange-
ordnet ist, um die Werkstuicke auf deren Unterseite
zu bedrucken oder zu bekleben.

12. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Druckein-
richtung (25) derart angeordnet ist, dass die erste
Greifeinrichtung (22) Werkstlicke zumindest ab-
schnittsweise Uber die zweite Druckeinrichtung (25)
hinweg férdern kann.

13. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Druckein-
richtung (25) zwischen dem Maschinenbett und ei-
ner Werkstuickbereitstellungseinheit, insbesondere
einem Scherenhubtisch, angeordnet ist.

14. Verfahren zum Bearbeiten von plattenférmigen
Werkstlicken, die zumindest teilweise aus Holz,
Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen beste-
hen, unter Einsatz einer Bearbeitungsmaschine (1)
nach einemdervorhergehenden Anspriiche, mitden
Schritten:

Aufnehmen eines Werkstucks (2) mittels der er-
sten Greifeinrichtung (22),

Verfahren des Werkstlicks und Ablegen des
Werkstiicks in einem Ubergabebereich, dersich
zumindest abschnittsweise auf der Werkstiicks-
tutzflache (12) befindet,

Aufnehmen des Werkstlicks mittels der zweiten
Greifeinrichtung (32) und Ausrichten des Werk-
stiicks auf der Werkstulckstitzflache (12).

15. Verfahren zum Bearbeiten von plattenférmigen
Werkstlicken nach Anspruch 14, welches folgenden
Schritt wahrend des Schritts des Verfahrens und vor
dem Ablegen des Werkstlicks aufweist:
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Bedrucken oder Bekleben des Werkstlicks wah-
rend des Forderns entlang der zweiten Drucker-
einrichtung (5, 25).
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