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(54) Bearbeitungsvorrichtung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsvorrich-
tung (1), insbesondere Bearbeitungszentrum zur Bear-
beitung von Werkstlicken (2), die bevorzugt zumindest
teilweise aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder der-
gleichen bestehen, mit einer Aufspanneinrichtung (10)
zum Aufspannen der zu bearbeitenden Werkstiicke, ei-
ner bevorzugt balkenférmigen Fiihrungseinrichtung (20),
die sich zumindest abschnittsweise iber die Aufspann-
einrichtung (10) erstreckt, wobei die Aufspanneinrich-
tung (10) und die Fiihrungseinrichtung (20) in zumindest
einer ersten Richtung in Bezug zueinander verfahrbar

sind, mindestens einer ersten Bearbeitungseinheit (30),
insbesondere Spindeleinheit, die an der Fiihrungsein-
richtung (20) in zumindest einer zweiten Richtung ver-
fahrbar angeordnet ist, und einer Beschickungseinrich-
tung (40) zum Zufuhren und/oder Entnehmen von Werk-
stlicken (2) zu bzw. von der Aufspanneinrichtung (10).
Die erfindungsgemafe Bearbeitungsvorrichtung (1) ist
dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsvorrich-
tung (1) ferner mindestens eine zweite Bearbeitungsein-
heit (50) aufweist, die derart angeordnet und eingerichtet
ist, um in der Beschickungseinrichtung (40) befindliche
Werkstlicke (2) zu bearbeiten.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsvorrich-
tung, insbesondere Bearbeitungszentrum zur Bearbei-
tung von Werkstlicken, die bevorzugt zumindest teilwei-
se aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder derglei-
chen bestehen, nach dem Oberbegriff von Anspruch 1.

Stand der Technik

[0002] Bearbeitungsvorrichtungen der eingangs ge-
nannten Art kommen im Bereich der Holzbearbeitung in
unterschiedlichsten Ausgestaltungen zum Einsatz.
[0003] So offenbart beispielsweise die DE 195 18 965
A eine Bearbeitungsvorrichtung zur Bearbeitung von
Werkstiicken, die beispielsweise aus Holz, Holzwerk-
stoffen, Kunststoff oder dergleichen bestehen kdnnen,
mit einem Spanntisch, einem entlang des Spanntisches
verfahrbaren Ausleger und entlang des Auslegers ver-
fahrbaren Spindeleinheiten zur Aufnahme von Bearbei-
tungswerkzeugen oder Bearbeitungsaggregaten.
[0004] Dariber hinaus hat die Firma Biesse eine gat-
tungsgemafe Bearbeitungsvorrichtung unter der Be-
zeichnung "Uniwin" vorgestellt. Diese zeichnet sich da-
durch aus, dass eine spezielle Beschickungseinrichtung
zum Zufiihren oder Entnehmen von Werkstiicken zu
bzw. von einer Aufspanneinrichtung vorgesehen ist.
Hierdurch lasst sich zumindest theoretisch Personal ein-
sparen, da das Beschicken der Bearbeitungsvorrichtung
zumindest teilweise automatisiert und nicht mehr manu-
ell erfolgen kann. Allerdings hat sich gezeigt, dass ins-
besondere beiintegrierten Fertigungsanlagen ein Bedarf
an einer erhdhten Leistung bzw. einem erhéhten Durch-
satz derartiger Bearbeitungsvorrichtungen besteht, dem
jeder vom Stand der Technik, wie beispielsweise der
Biesse "Uniwin" trotz der zusatzlichen Beschickungsein-
richtung nicht begegnet werden kann.

Darstellung der Erfindung

[0005] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine zligige und effiziente Bearbeitung der Werk-
stiicke bei einfacher Konstruktion der Bearbeitungsvor-
richtung zu ermdglichen.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
ne Bearbeitungsvorrichtung mit den Merkmalen von An-
spruch 1 gelést. Besonders vorteilhafte Weiterbildungen
der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen an-
gegeben.

[0007] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, mit
einer geringen Anzahl an zuséatzlichen Bauteilen eine
Uberproportionale Steigerung der Bearbeitungsleistung
zu erzielen. Zu diesem Zweck ist erfindungsgemaf vor-
gesehen, dass bei einer gattungsgemaflen Bearbei-
tungsvorrichtung ferner mindestens eine zweite Bearbei-
tungseinheit vorgesehen wird, die derart angeordnet und

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

eingerichtet ist, um in der Beschickungseinrichtung be-
findliche Werkstlicke zu bearbeiten.

[0008] Auf diese Weise kann die bereits vorhandene
Beschickungseinrichtung eine Zusatzfunktion erfillen,
namlich auch als Spann- oder zumundest Halteeinrich-
tung fiir eine Bearbeitung durch die zweite Bearbeitungs-
einheit zu dienen. Hierdurch ergibt sich ein erheblicher
Synergieeffekt, der trotz sehr einfacher Konstruktion der
erfindungsgemafen Bearbeitungsvorrichtung eine deut-
liche Leistungssteigerung bewirkt.

[0009] Dieser Synergieeffekt ist besonders ausge-
pragt, wenn die zweite Bearbeitungseinheit eine Bear-
beitung wahrend der Hauptzeit der mindestens einen er-
sten Bearbeitungseinheit ausflihren kann, sodass die
Bearbeitungsvorgdnge zumindest teilweise parallelisiert
werden kdnnen und sich eine erhebliche Zeiteinsparung
bzw. Leistungssteigerung ergibt. Vor diesem Hinter-
grund ist gemaR einer Weiterbildung der Erfindung vor-
gesehen, dass die Beschickungseinrichtung und die
zweite Bearbeitungseinheit eingerichtet sind, simultan zu
einem Betrieb der mindestens einen ersten Bearbei-
tungseinrichtung betrieben zu werden.

[0010] Dariber hinaus ist gemaf einer Weiterbildung
der Erfindung vorgesehen, dass die zweite Bearbei-
tungseinheit in einer Draufsicht zumindest abschnitts-
weise aufderhalb der Aufspanneinrichtung bzw. eines
Verfahrbereichs der Aufspanneinrichtung vorgesehen
ist. Hierdurch lassen sich die Bearbeitungsvorgange der
mindestens einen ersten und der zweiten Bearbeitungs-
einheit fir praktisch alle Bearbeitungssituationen paral-
lelisieren, und es ergibt sich ein stérungsfreier und siche-
rer Bearbeitungsbetrieb mit hoher Leistung.

[0011] Die zweite Bearbeitungseinheit kann im Rah-
men der vorliegenden Erfindung auf unterschiedlichste
Art und Weise ausgestaltet sein. Im einfachsten Falle
kann die zweite Bearbeitungseinheit beispielsweise
durch ein stationares, spanabhebendes Werkzeug wie
eine Sage, einen Fraser oder dergleichen gebildet sein.
Um jedoch eine besonders hohe Bandbreite an Bearbei-
tungsvorgangen bei weiterhin einfacher Konstruktion zu
ermoglichen, ist gemal einer Weiterbildung der Erfin-
dung vorgesehen, dass die zweite Bearbeitungseinheit
translatorisch und/oder rotatorisch verfahrbar ist.
[0012] Alternativ oder zusatzlich ist gemaf einer Wei-
terbildung der Erfindung vorgesehen, dass die Beschik-
kungseinrichtung als Ganzes oder teilweise senkrecht
zu einer Beschickungsrichtung verfahrbar angeordnet
ist. Hierdurch kann die Beschickungseinrichtung erneut
eine Doppelfunktion erflillen, namlich einerseits eine
Verfahrbewegung wahrend einer Bearbeitung durch die
zweite Bearbeitungseinheit erméglichen und dartber
hinaus auch eine Verfahrbewegung beim Ablegen oder
Aufnehmen von Werkstiicken erméglichen.

[0013] Die Ausgestaltung der Beschickungseinrich-
tung kann im Rahmen der vorliegenden Erfindung auf
vielfaltige Weise variiert werden. Um jedoch bei einer
einfachen Konstruktion eine hohe Variabilitdt der Be-
schickungseinrichtung zu ermdglichen, ist gemaR einer
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Weiterbildung der Erfindung vorgesehen, dass diese
mindestens ein Greifelement aufweist, das zumindest in
einer Beschickungsrichtung verfahrbar angeordnet ist.
Hierdurch kénnen einzelne oder - bei mehreren Greife-
lementen - mehrere Werkstucke in beliebigen Positionen
aufgenommen und abgelegt werden. Dabei ist es beson-
ders bevorzugt, dass die Beschickungseinrichtung min-
destens einen verfahrbaren Schlitten aufweist, an dem
bevorzugt mindestens ein Greifelement angeordnet ist.
Um die Leistung der erfindungsgemafen Bearbeitungs-
vorrichtung weiter zu erhéhen, ist gemaf einer Weiter-
bildung der Erfindung vorgesehen, dass die Beschik-
kungseinrichtung eingerichtet ist, auch mehrere Werk-
stiicke gleichzeitig aufzunehmen. Hierdurch kann nicht
nur der Beschickungsvorgang beschleunigt werden,
sondern es kdnnen auch wahrend der Hauptzeit der er-
sten Bearbeitungseinheit mehrere Werkstiicke durch die
zweite Bearbeitungseinheit bearbeitet werden, sodass
sich eine noch weitgehendere Parallelisierung von Be-
arbeitungsvorgangen ergibt.

[0014] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung ist
ferner vorgesehen, dass die Beschickungseinrichtung
Ausrichtmittel aufweist, und zwar insbesondere minde-
stens eine Anschlagflache. Hierdurch ergeben sich er-
neut zwei wesentliche Vorteile gegenliber dem Stand der
Technik.

[0015] Einerseits kann namlich auf ein separates Aus-
richten der Werkstlicke im Bereich der Aufspanneinrich-
tung verzichtet werden. Andererseits wird hierdurch auch
eine prazise und verschnittarme Bearbeitung der Werk-
stiicke im Bereich der zweiten Bearbeitungseinheit er-
mdglicht. Daher ist es besonders bevorzugt, dass die
Bearbeitungsvorrichtung ferner eine Uberpriifungsein-
richtung zum Uberpriifen der Ausrichtung der von der
Beschickungseinrichtung aufgenommenen Werkstlicke
aufweist. Hierdurch wird die Bearbeitungsqualitat der
Werkstlicke weiter erhdht und gleichzeitig ermdéglicht,
dass mit einfachen Ausrichtmitteln bearbeitet werden
kann. Ferner kann hierdurch auch eine hauptzeitrelevan-
te Uberpriifung der Ausrichtung im Bereich der Aufspan-
neinrichtung verzichtet werden, wodurch die Bearbei-
tungskapazitat erhdht wird.

[0016] Obgleichdie einzelnen Werkstiicke im Rahmen
der Erfindung auch manuell in die Beschickungseinrich-
tung eingelegt werden kénnen, ist gemaf einer Weiter-
bildung der Erfindung vorgesehen, dass sie ferner eine
Bereitstellungseinrichtung aufweist, die eingerichtet ist,
Werkstlicke an die Beschickungseinrichtung zu Giberge-
ben. Hierdurch kann der Bearbeitungsprozess weitge-
hend ohne Bedienpersonal ausgefihrt werden bzw. die
erfindungsgemale Bearbeitungsvorrichtung kann in ei-
ne komplexe Fertigungsstrale eingebunden werden, so-
dass die Bereitstellungseinrichtung die Werkstiicke bei-
spielsweise in einer vorgelagerten Maschine tGbernimmt
und in der erfindungsgemafien Bearbeitungsvorrichtung
weitergibt. Dabei ist es besonders bevorzugt, dass die
Bereitstellungseinrichtung die Werkstuicke direkt an die
Ausrichtmittel der Beschickungseinrichtung tibergibt, so-
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dass kein separater Ausrichtvorgang erforderlich ist.
[0017] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung ist
ferner vorgesehen, dass die Bearbeitungsvorrichtung ei-
ne Puffereinrichtung, insbesondere einen Facherspei-
cher aufweist. Hierdurch kann die Bearbeitungsvorrich-
tung zuverlassig mit Werkstlicken versorgt werden, so-
dass sich ein kontinuierlicher und stérungsfreier Betrieb
mit geringem Personalaufwand ergibt. Auch ist eine Puf-
fereinrichtung vorteilhaft, um die erfindungsgemafie Be-
arbeitungsvorrichtung in eine Fertigungsanlage einzu-
binden bzw. mit vorgelagerten Maschinen zu verknup-
fen.

[0018] SchlieRlich ist gemaR einer Weiterbildung der
Erfindung vorgesehen, dass die Bearbeitungsvorrich-
tung ferner eine Ubergabeeinrichtung, insbesondere Hu-
beinrichtung aufweist, um Werkstiicke von der Pufferein-
richtung zu der Bereitstellungseinrichtung zu Gibergeben.
Auf diese Weise erhalt man ein hochgradig variables und
leistungsfahiges Werkstiickversorgungssystem das
auch héchste Anforderungen an einen effizienten Teil-
abschluss erfiillen kann.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0019]
Fig. 1  zeigt schematisch eine Perspektivansicht einer
Bearbeitungsvorrichtung als Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung;

Fig. 2  zeigt schematisch eine vergroRerte Teilansicht
von Fig. 1 im Bereich einer zweiten Bearbei-
tungseinheit;

Fig. 3  zeigt schematisch eine vergroRerte Teilansicht
von Fig. 1 im Bereich einer Beschickungs- und
Bereitstellungseinrichtung;

Fig. 4 zeigt schematisch eine Perspektivansicht ei-
ner Bearbeitungsvorrichtung gemal einer
zweiten Ausfiihrungsform der vorliegenden Er-
findung.

Ausfihrliche Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungs-
formen

[0020] Bevorzugte Ausfihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung werden nachfolgend ausfihrlich unter Be-
zugnahme auf die begleitenden Zeichnungen beschrie-
ben.

[0021] Ein Bearbeitungszentrum 1 als bevorzugte
Ausfliihrungsform der Erfindung ist in den Figuren 1 bis
3 schematisch dargestellt. Das Bearbeitungszentrum 1
dient in der vorliegenden Ausfiihrungsform zur Bearbei-
tung von Werkstiicken 2, die zumindest teilweise aus
Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen be-
stehen, wie beispielsweise Fenster- oder Tirrahmen
bzw. sonstige in der Bau- oder M&belindustrie verwen-
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dete Bauteile. Es ist jedoch zu beachten, dass die vor-
liegende Erfindung nicht hierauf beschrankt ist, sondern
auf die Bearbeitung unterschiedlichster Werkstticke An-
wendung finden kann.

[0022] Wiein Fig. 1 am besten zu erkennen ist, besitzt
das Bearbeitungszentrum 1 einen Spanntisch 10 zum
Aufspannen der zu bearbeitenden Werkstiicke 2, der in
der vorliegenden Ausflihrungsform als verfahrbarer
Spanntisch ausgebildet ist. Dabei ist der Verfahrweg des
Spanntisches 10 derart ausgelegt, dass dieser in den
Bereich unterhalb eines Portals 20 bzw. aus diesem Be-
reich herausfahren kann. Es ist jedoch zu beachten, dass
anstelle des Spanntisches 10 auch das Portal 20 oder
gegebenenfalls auch beide Einrichtungen verfahrbar
sein kdnnen. Ferner ist zu beachten, dass anstelle eines
Portals auch andere geeignete Fuhrungseinrichtungen
zum Einsatz kommen kdnnen, wie beispielsweise Aus-
leger oder dergleichen.

[0023] Andem Portal 20 sind in der vorliegenden Aus-
fuhrungsform zwei Spindeleinheiten 30 angeordnet, die
entlang des Portals 20 verfahrbar sind. Die Spindelein-
heiten 30 kénnen Gber Werkzeugwechsler 32 (von denen
in Fig. 1 nur einer gezeigt ist) mit Bearbeitungswerkzeu-
genund/oder Bearbeitungsaggregaten versorgt werden.
[0024] Dariber hinaus umfasst das Bearbeitungszen-
trum 1 eine Beschickungseinrichtung 40, die in der vor-
liegenden Ausfuhrungsform zum Zufihren von Werk-
stiicken 2 zu dem Spanntisch 10 ausgelegt ist. Die Aus-
gestaltung der Beschickungseinrichtung 40 ist in den Fi-
guren 2 und 3 naher gezeigt. In der vorliegenden Aus-
fihrungsform weist die Beschickungseinrichtung 40 eine
Mehrzahl von Greifelementen 42 auf, die jeweils zwei
Spannbacken besitzen, zwischen denen die Werkstiicke
gespannt werden kdnnen (in den Figuren ist jeweils nur
ein Greifelement42 gezeigt). Die Spannelemente 42 sind
Uber einen geeigneten Antrieb, der in der vorliegenden
Ausfiihrungsform durch einen elektromotorisch betriebe-
nen Riemen oder dergleichen gebildet sein kann, entlang
eines Schlittens 44 in Beschickungsrichtung verfahrbar.
Der Schlitten 44 wiederum ist zusammen mit den Greif-
einrichtungen 42 entlang eines Portals 48 verfahrbar, das
sich ebenfalls in Beschickungsrichtung erstreckt. Dar-
Uber hinaus kann der Schlitten 44 auch senkrecht zur
Beschickungsrichtung (in vertikaler Richtung) verfahrbar
angeordnet sein.

[0025] Durch die Anordnung mehrerer, unabhangig
voneinander verfahrbarer und betéatigbarer Greifeinrich-
tungen 42 besitzt die Beschickungseinrichtung eine hohe
Flexibilitdt und ist in der Lage, auch mehrere Werkstuicke
2 gleichzeitig bzw. auch zu unterschiedlichen Zeitpunk-
ten aufzunehmen. Dabei ermdglicht die Beschickungs-
einrichtung 40 auch ein Ausrichten der jeweiligen Werk-
tlicke 2. Zu diesem Zweck sind die Greifelemente 42 je-
weils mit einer Anschlagflache 46 versehen, deren Po-
sition als Referenzmal dient.

[0026] Weiterhin besitzt das erfindungsgemaRe Bear-
beitungszentrum 1 eine zweite Bearbeitungseinheit 50,
die derart angeordnet und eingerichtet ist, um in der Be-
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schickungseinrichtung 40 befindliche Werkstlicke 2 zu
bearbeiten. Wie in Fig. 1 am besten zu erkennen ist, be-
findet sich die zweite Bearbeitungseinheit 50 in der vor-
liegenden Ausfiihrungsform seitlich neben dem Spann-
tisch 10 sowie seitlich bzw. vor dem Portal 48 der Be-
schickungseinrichtung 40. Die genaue Anordnung und
Ausgestaltung der zweiten Bearbeitungseinheit 50 ist in
Fig. 2 vergroRert dargestellt. Es ist zu erkennen, dass
die zweite Bearbeitungseinheit 50 in der vorliegenden
Ausflihrungsform als Sageaggregat mit einem Sageblatt
52 ausgestaltet ist. Mittels dieses Sageblatts kénnen ver-
schiedene Bearbeitungen an den jeweiligen, in der Be-
schickungseinrichtung 41 gehaltenen Werkstiicke 2 aus-
gefuihrt werden, und es kann auch ein Ablangen bzw.
Aufteilen der jeweiligen Werkstiicke in mehrere Werk-
stlicke erfolgen.

[0027] Dabei sind die zweite Bearbeitungseinheit 50
und die Beschickungseinrichtung 40 derart ausgelegt,
dass sie simultan zu einem Betrieb der ibrigen Haupt-
komponenten des Bearbeitungszentrums 1 arbeiten
kénnen, insbesondere simultan zu einem Verfahrbetrieb
des Spanntisches 10 sowie einem Bearbeitungsbetrieb
der Bearbeitungsspindeln 30.

[0028] Obgleichin den Figuren nicht ndher gezeigt, ist
das Sageaggregat 50 in der vorliegenden Ausfiihrungs-
form vertikal verfahrbar und kann somit problemlos zu-
gestellt werden, um einen Sageschnitt oder dergleichen
an den in der Beschickungseinrichtung 40 gehaltenen
bzw. geférderten Werkstlicken 2 vorzunehmen. Dies er-
folgt unter Mitwirkung der Beschickungseinrichtung 40
derart, dass die Beschickungseinrichtung 40 durch Ver-
fahren des Schlittens 44 die Werkstlicke 2 in eine geeig-
nete Position oberhalb des Sageaggregats 50 verfahrt,
um anschlielRend einen Sageschnitt auszufiihren.
[0029] Um die Beschickungseinrichtung 40 mit Werk-
stlicken 2 zu versorgen, umfasst das erfindungsgemafe
Bearbeitungszentrum 1 ferner eine Bereitstellungsein-
richtung 60, die in der vorliegenden Ausfiihrungsform
durch eine Mehrzahl tischartig angeordneter Forderrie-
men 62 gebildet ist. Diese sind derart angeordnet, um
Werkstlicke 2 sukzessive in die jeweiligen Greifeinrich-
tungen 42 zu férdern, und zwar derart, dass die Werk-
stiicke 2 mit der Anschlagflache 46 in Anlage kommen
und somit ausgerichtet werden.

[0030] Unterhalb der Bereitstellungseinrichtung 60 ist
eine Ubergabeeinrichtung 80 angeordnet, die in der vor-
liegenden Ausflihrungsform als Scherenhubtisch ausge-
bildet ist. Auf diesem Scherenhubtisch 80 kann eine Puf-
fereinrichtung 70 fir Werkstlicke 2 abgestellt werden,
wobei die Puffereinrichtung 70 in der vorliegenden Aus-
fuhrungsform durch einen Etagenspeicher gebildet ist,
der einen Grundrahmen 72 aufweist, an welchem meh-
rere sich horizontal erstreckende "Zinken" 74 angeordnet
sind. Auf den Zinken 74 sind die Werkstlicke 2 abgelegt,
sodass die Werkstiicke 2 in mehreren Lagen Ubereinan-
der in dem Féacherspeicher 70abgelegt sind. Dabei er-
strecken sich die Zinken 74 parallel zu den Férderriemen
62, und zwar im Bereich von Zwischenrdumen zwischen
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benachbarten Forderriemen 62. Auf diese Weise kann
der Féacherspeicher 70 mittels des Scherenhubtisches
80 heruntergetaktet werden, sodass sukzessive jeweils
eine Lage von Werkstlicken 2 auf den Férderriemen 62
abgelegt und mittels dieser zu der Beschickungseinrich-
tung 40 zugefiihrt werden kann.

[0031] Nun wird ein beispielhafter Betrieb des erfin-
dungsgemafien Bearbeitungszentrums 1 beschrieben.
Die Uber den Facherspeicher 70 mittels des Scheren-
hubtisches 80 auf den Férderriemen 62 der Bereitstel-
lungseinrichtung 60 bereitgestellten Werkstlicke werden
durch die Férderriemen 62 zu der Beschickungseinrich-
tung 40 hingefahren. Sukzessive werden Werkstlicke 2
von der Bereitstellungseinrichtung 60 zu den Greifele-
menten 42 der Beschickungseinrichtung 40 derart Gber-
geben, dass die Werkstiicke 2 an der Anschlagflache 46
der Greifelemente 42 anliegen und hierdurch ausgerich-
tet werden. Zuvor werden die jeweiligen Greifelemente
42 (von denen in den Figuren nur eines gezeigt ist) ent-
lang der Schlittens 44 in geeignete Positionen verfahren,
sodass sie die jeweiligen Werkstlicke sicher aufnehmen
kénnen. Anschlielend wird der Schlitten 44 entlang des
Portals 48 in Beschickungsrichtung (vgl. Pfeil "A" in Fig.
3) verfahren. Dabei wird der Schlitten 44 derart verfah-
ren, dass sich ein in einem Greifelement 42 gehaltenes
Werkstlick 2 in einer gewiinschten Position oberhalb des
Sageaggregats 50 befindet. In dieser Position wird der
Schlitten 44 angehalten, sodass nun das Sageaggregat
50 durch einen Hub in Vertikalrichtung einen Sageschnitt
ausfihrenkann. Dieser Vorgang kann sich entsprechend
der gewilnschten Bearbeitungen an den jeweiligen
Werkstlicken 2 wiederholen. Simultan zu diesem kom-
binierten Beschickungs- und Bearbeitungsvorgang fin-
det eine Bearbeitung von Werkstiicken durch die Spin-
deleinheit 30 an auf dem Spanntisch 10 gehaltenen
Werkstlicken 2 statt. Dabei fiihrt Gblicherweise zunachst
die dem Betrachter in Fig. 1 zugewandte Spindeleinheit
30 eine Bearbeitung an auf dem Spanntisch 10 gehalte-
nen Werkstlicken aus. Daraufhin Gbergibt der Spann-
tisch 10 diese Werkstlicke an den in Fig. 1 gezeigten,
zweiten Spanntisch 10’, woraufhin die vom Betrachter
abgewandte Spindeleinheit 30 in Fig. 1 eine entspre-
chende Bearbeitung an den auf dem Spanntisch 10’ ge-
haltenen Werkstiicken ausfihrt.

[0032] Der somit freigewordene Spanntisch 10 kann
dann zuriick in seine in Fig. 1 gezeigte Ausgangsposition
fahren und steht fiir die Beschickung mit Werkstlicken
durch die Beschickungseinrichtung 40 bereit. Zu diesem
Zweck verfahrt der Schlitten 44 der Beschickungseinrich-
tung 40 in den Bereich oberhalb des Spanntisches 10
derart, dass die Werkstlicke 2 neben den Spannelemen-
ten 12 angeordnet sind. Nun kann der Spanntisch 10
derart verfahren werden, dass die Spannelemente 12 die
jeweiligen Werkstiicke 2 greifen kénnen. AnschlieRend
kénnen die Greifelemente 42 der Beschickungseinrich-
tung 44 die Werkstlicke freigeben, woraufhin der Spann-
tisch 10 wegfahrt und der Schlitten 44 der Beschickungs-
einrichtung 40 aus dem Bereich oberhalb des Spannti-
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sches 10 herausgefahren werden kann.

[0033] Nunkannder Spanntisch wieder in den Bereich
unterhalb der Spindeleinheit 30 verfahren werden, die
entsprechende Bearbeitungen an den Werkstiicken 2
aufdem Spanntisch 10 ausfiuhrt. Gleichzeitig verfahrt der
Schlitten 44 der Beschickungseinrichtung 40 zuriick in
seine Ausgangsposition und kann unmittelbar wieder mit
Werkstlicken 2 beladen werden. Ab hier wiederholt sich
der oben beschriebene Vorgang kontinuierlich.

[0034] Eine Bearbeitungsanlage 1 als zweite bevor-
zugte Ausfliihrungsform der vorliegenden Erfindung istin
Fig. 4 schematisch dargestellt. Diese Bearbeitungsanla-
ge basiert auf demselben Grundprinzip wie das Bearbei-
tungszentrum der ersten Ausflihrungsform, obgleich der
konkrete Aufbau unterschiedlich ist. Bei der in Fig. 4 ge-
zeigten Anlage werden die Werkstuicke 2 in einer Durch-
laufrichtung geférdert, um im Bereich eines Aufspannti-
sches 10 und eines darliber angeordneten Bearbei-
tungsportals 20 bearbeitet zu werden. In dieser Ausfih-
rungsform ist Bearbeitungstisch 10 fest, und das Portal
20 ist oberhalb des Tisches 10 verfahrbar. Obgleich in
Fig. 4 nicht gezeigt, sind an dem Portal 20 wiederum
Bearbeitungseinheiten angeordnet, beispielsweise
Spindeleinheiten oder dergleichen.

[0035] Dem Aufspanntisch 10 vorgelagert ist eine Be-
schickungseinrichtung 40, die in der vorliegenden Aus-
fuhrungsform durch einen in Durchlaufrichtung verfahr-
baren Schlitten 44 gebildet ist. Unterhalb des Schlittens
44 befindet sich eine Rollenbahn 60, die als Bereitstel-
lungseinrichtung fir die jeweiligen Werkstlicke dient. An
dem Schlitten 44 sind Greifelemente 42 angeordnet, mit-
tels derer Werkstiicke von der Bereitstellungseinrichtung
60 aufgenommen und auf dem Spanntisch 10 abgelegt
werden kdénnen.

[0036] ImBereichdes Verfahrweges des Schlittens 44
ist darliber hinaus eine zweite Bearbeitungseinheit 50
angeordnet, die in der vorliegenden Ausfiihrungsform als
Frasaggregat ausgebildetist. Dabeiistdas Frasaggregat
in der vorliegenden Ausfiihrungsform quer zur Durchlauf-
richtung verfahrbar und kann eine Frasbearbeitung an
den Werkstuicken 2 ausfiihren, die mittels des Schlittens
44 gehalten bzw. geférdert werden. Dabei entspricht der
Betrieb der in Fig. 4 gezeigten Bearbeitungsanlage 1
prinzipiell demjenigen des oben beschriebenen Bearbei-
tungszentrums 1.

[0037] Obgleichinden obigen Ausflihrungsformen nur
eine einzelne Beschickungseinrichtung gezeigt ist, kon-
nen im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch meh-
rere Beschickungseinrichtungen vorgesehen sein, bei-
spielsweise eine zum Zufiihren von Werksttcken und
eine zum Entnehmen von Werkstuicken. Dabei kann er-
findungsgemaR jeder Beschickungseinrichtung minde-
stens eine Bearbeitungseinheit zugeordnet sein. Hier-
durch ergibt sich eine noch zligigere und effizientere Be-
arbeitung der Werkstlicke.
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Patentanspriiche

1.

Bearbeitungsvorrichtung (1), insbesondere Bearbei-
tungszentrum zur Bearbeitung von Werkstuicken (2),
die bevorzugt zumindest teilweise aus Holz, Holz-
werkstoffen, Kunststoff oder dergleichen bestehen,
mit:

einer Aufspanneinrichtung (10) zum Aufspan-
nen der zu bearbeitenden Werkstucke,

einer bevorzugt balkenférmigen Fihrungsein-
richtung (20), die sich zumindest abschnittswei-
se Uber die Aufspanneinrichtung (10) erstreckt,
wobei die Aufspanneinrichtung (10) und die
FUhrungseinrichtung (20) in zumindest einer er-
sten Richtung in Bezug zueinander verfahrbar
sind,

mindestens einer ersten Bearbeitungseinheit
(30), insbesondere Spindeleinheit, die an der
Fihrungseinrichtung (20) in zumindest einer
zweiten Richtung verfahrbar angeordnetist, und
mindestens einer Beschickungseinrichtung (40)
zum Zuflihren und/oder Entnehmen von Werk-
stiicken (2) zu bzw. von der Aufspanneinrich-
tung (10),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bearbeitungsvorrichtung (1) ferner mindestens
eine zweite Bearbeitungseinheit (50) aufweist, die
bevorzugt derart angeordnet und eingerichtetist, um
in der Beschikkungseinrichtung (40) befindliche
Werkstlicke (2) zu bearbeiten.

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Beschickungs-
einrichtung (40) und die zweite Bearbeitungseinheit
(50) eingerichtet sind, simultan zu einem Betrieb der
mindestens einen ersten Bearbeitungseinheit (30)
betrieben zu werden.

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Bear-
beitungseinheit (50) in einer Draufsicht zumindest
abschnittsweise auflerhalb der Aufspanneinrichtung
(10) bzw. eines Verfahrbereichs der Aufspannein-
richtung (10) vorgesehen ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Bearbeitungseinheit (50) translato-
risch und/oder rotatorisch verfahrbar ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschickungseinrichtung (40) mindestens
ein Greifelement (42) aufweist, das zumindest in ei-
ner Beschikkungsrichtung verfahrbar angeordnet
ist.
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6.

10.

11.

12.

13.

14.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschickungsrichtung (40) als Ganzes
oder teilweise senkrecht zu einer Beschickungsrich-
tung verfahrbar angeordnet ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschickungseinrichtung (40) mindestens
einen verfahrbaren Schlitten (44) aufweist, an dem
bevorzugt mindestens ein vorzugsweise frei positio-
nierbares Greifelement (42) angeordnet ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschickungseinrichtung (40) eingerichtet
ist, auch mehrere Werkstucke (2) gleichzeitig aufzu-
nehmen.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschickungseinrichtung (40) Ausrichtmit-
tel (46), insbesondere mindestens eine Anschlagfla-
che aufweist.

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass sie ferner eine Uber-
priifungseinrichtung zum Uberpriifen der Ausrich-
tung der von der Beschickungseinrichtung aufge-
nommenen Werkstlicke aufweist.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie ferner eine Bereitstellungseinrichtung (60)
aufweist, die eingerichtet ist, Werkstlicke (2) an die
Beschickungseinrichtung (40) zu Ubergeben.

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass Bereitstellungsein-
richtung (60) eingerichtet ist, Werkstlicke (2) an die
Ausrichtmittel (46) der Beschickungseinrichtung
(40) zu Ubergeben.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie ferner eine Puffereinrichtung (70), insbe-
sondere einen Facherspeicher aufweist.

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 13, da-
durch gekennzeichnet, dass sie ferner eine Uber-
gabeeinrichtung (80), insbesondere Hubeinrichtung
aufweist, um Werkstlicke (2) von der Puffereinrich-
tung (70) zu der Bereitstellungseinrichtung (60) zu
Ubergeben.
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Geédnderte Patentanspriiche gemass Regel 137(2)
EPU.

1. Bearbeitungsvorrichtung (1), insbesondere Bear-
beitungszentrum zur Bearbeitung von Werkstiicken 5
(2), die bevorzugt zumindest teilweise aus Holz,
Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen beste-
hen, mit:

einer Aufspanneinrichtung (10) zum Aufspan- 70
nen der zu bearbeitenden Werkstlicke,

einer bevorzugt balkenférmigen Fihrungsein-
richtung (20), die sich zumindest abschnittswei-

se uber die Aufspanneinrichtung (10) erstreckt,
wobei die Aufspanneinrichtung (10) und die 75
FUhrungseinrichtung (20) in zumindest einer er-
sten Richtung in Bezug zueinander verfahrbar
sind,

mindestens einer ersten Bearbeitungseinheit
(30), insbesondere Spindeleinheit, die an der 20
Fihrungseinrichtung (20) in zumindest einer
zweiten Richtung verfahrbar angeordnetist, und
mindestens einer Beschickungseinrichtung (40)
zum Zuflihren und/oder Entnehmen von Werk-
stiicken (2) zu bzw. von der Aufspanneinrich- 25
tung (10), wobei die Beschickungseinrichtung
(40) derart angeordnet und eingerichtet ist, um

in den Bereich der Aufspanneinrichtung (10)
hinein und aus ihm heraus zu verfahren, und

die Bearbeitungsvorrichtung (1) ferner minde- 30
stens eine zweite Bearbeitungseinheit (50) auf-
weist, die derartangeordnet und eingerichtet ist,

um in der Beschickungseinrichtung (40) befind-

liche Werkstiicke (2) zu bearbeiten.
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