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(54) Bearbeitungsmaschine

(57)  Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsmaschi-
ne (1) zum Bearbeiten von Werkstlicken (2), die bevor-
zugt zumindest teilweise aus Holz, Holzwerkstoffen oder
dergleichen bestehen, mit mindestens einer Bearbei-
tungseinheit (3) zum Bearbeiten des Werkstlicks, und
mindestens einer Beschichtungseinheit (6) zum Be-
schichten des WerkstUcks (2) mit Beschichtungsmaterial
(7), die mindestens ein zugeordnetes Beschichtungsma-
terialmagazin (8) zum Bereitstellen von Beschichtungs-

material (7) fir den Beschichtungsvorgang aufweist; wo-
bei die Bearbeitungsmaschine (1) eine balkenférmige
Fihrungsanordnung (10) aufweist, entlang der die Be-
arbeitungseinheit (3) und die Beschichtungseinheit (6)
verfahrbar an der Fiihrungsanordnung (10) angeordnet
sind; und wobei die Beschichtungseinheit (6) derart zu
einer Bedienseite (20) der Bearbeitungsmaschine (1)
verfahrbar ist, dass das Beschichtungsmaterialmagazin
(8) durch einen Bediener mit Beschichtungsmaterial (7)
beschickt werden kann.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Bearbeitungsmaschine zum Bearbeiten von Werkstulk-
ken, die bevorzugt zumindest teilweise aus Holz, Holz-

werkstoffen oder dergleichen bestehen.

Stand der Technik

[0002] Oben genannte Bearbeitungsmaschinen wei-
sen haufig neben verschiedensten spanenden Bearbei-
tungsfunktionen, wie z.B. Frasen, Bohren Sagen, auch
Sonderfunktionen, wie z.B. das Beschichten des Werk-
stiicks mit Beschichtungsmaterial, insbesondere das An-
bringen von Kantenbandmaterial an Werksttickschmal-
flachen, auf. Dadurch ist es méglich, auf einer Bearbei-
tungsmaschine bei hoher Automatisierung mehrere un-
terschiedliche Arbeitsvorgange an einem Werkstiick
auszufihren.

[0003] Beibekannten Bearbeitungsmaschinen derge-
nannten Art ist die Bedienung der Aggregate, z.B. der
Kantenbandbevorratung in einem Kantenbandmagazin,
und der Kantenbandzufiihrung zum Beschichtungspro-
zess auf der Bearbeitungsmaschinenriickseite angeord-
net. Daher muss zur Bestlickung der Kantenbandbevor-
ratung der Sicherheitsbereich der Maschine durch einen
Bediener betreten werden.

[0004] Ausder EP 1777048 B1 ist eine Bearbeitungs-
maschine bekannt, bei der eine Beschichtungseinrich-
tung und ein 5-Achsbearbeitungskopf an einem Kreuz-
schlittensystem angeordnet sind. Dies ermdglicht jedoch
nicht den schnellen Wechsel von Kantenbandmaterial,
da eine Vorbestiickung des Kantenbandes in die Be-
schichtungseinrichtung nicht méglich ist. Nachteilig ist
hierbei ebenfalls, dass die Beschichtungseinrichtung
stets in der Nahe der Bearbeitung mitgefiihrt wird und
damitdem Staub, der aus der Bearbeitung resultiert, aus-
gesetzt ist.

Darstellung der Erfindung

[0005] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Bearbeitungsmaschine der genannten Art zur
Verfligung zu stellen, die neben einer Bearbeitung auch
Sonderfunktionen, insbesondere eine Beschichtung mit
Katenbandmaterial flexibel mit kurzen Nebenzeiten er-
moglicht und einen geringen Bauraum beansprucht.
[0006] Erfindungsgeman wird diese Aufgabe durch ei-
ne Bearbeitungsmaschine mit den Merkmalen von Pa-
tentanspruch 1 gel6st. Bevorzugte Ausfiihrungsformen
sind in den abhéngigen Anspriichen angegeben.
[0007] ErfindungsgemaR weist eine Bearbeitungsma-
schine zum Bearbeiten von Werkstlicken, die bevorzugt
zumindest teilweise aus Holz, Holzwerkstoffen oder der-
gleichen bestehen, mindestens eine Bearbeitungsein-
heit zum Bearbeiten des Werkstlicks auf. Die Bearbei-
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tungseinheit ist beispielsweise als Mehrachsbearbei-
tungskopf ausgeflihrt, der unterschiedliche Bearbei-
tungstechniken, wie z.B., Frasen, Sagen oder Bohren
flexibel ausfiihren kann. Dazu ist der Bearbeitungsein-
heit bevorzugt ein Werkzeugmagazin zugeordnet, das
ein automatisches Einwechseln von unterschiedlichen
Werkzeugen in Abhangigkeit der gewilinschten Bearbei-
tung ermdglicht. Es kénnen mehrere Bearbeitungsein-
heiten vorgesehen sein, die dann gleichzeitig bearbeiten
kénnen oder ein Riisten einer Bearbeitungseinheit erlau-
ben, wahrend die andere Bearbeitungseinheit bearbei-
tet. Dadurch kann die Durchsatzleistung erhdht werden,
da Hauptzeiten parallelisiert werden bzw. Stillstandszei-
ten minimiert werden.

[0008] Fernerweistdie Bearbeitungsmaschine minde-
stens eine Beschichtungseinheit zum Beschichten des
Werkstlicks mit Beschichtungsmaterial, die mindestens
ein zugeordnetes Beschichtungsmaterialmagazin zum
Bereitstellen von Beschichtungsmaterial fir den Be-
schichtungsvorgang aufweist, auf. Als Beschichtungs-
material kommt beispielsweise Kantenbandmaterial zum
Einsatz, das mittels der Beschichtungseinheit z.B. auf
Werkstlickschmalflachen aufgebracht wird. Das Be-
schichtungsmaterial, insbesondere Kantenbandmateri-
al, wird im Beschichtungsmaterialmagazin beispielswei-
se aufgewickelt als rollenférmige Wickel gespeichert. Im
Beschichtungsmaterialmagazin kann Platz fiir mehrere
Wickel vorgesehen werden, von denen nacheinander
oder parallel Beschichtungsmaterial abgewickelt und
dem Beschichtungsvorgang zugefihrt wird.

[0009] Beim Beschichten wird das Beschichtungsma-
terial auf das Werkstiick aufgebracht und beispielsweise
unter Warmezufuhr an das Werkstiick angedrickt. Ge-
gebenenfalls wird vor dem Aufbringen des Beschich-
tungsmaterials auf das Werkstlick ein Klebstoff bzw.
Leim auf das Werkstiick oder Beschichtungsmaterial
oder auf beide aufgebracht. Es gibt jedoch auch selbst-
klebendes Beschichtungsmaterial, bei dessen Einsatz
dies dann nicht erforderlich ist. Das Beschichtungsma-
terialmagazinistin der Bearbeitungsmaschine bevorzugt
zwischen einer Wechselposition und einer Arbeitspositi-
on verfahrbar, so dass dessen Zuganglichkeit fir einen
Bediener in der Wechselposition flir einen Wechsel von
Beschichtungsmaterial besonders gut ist.

[0010] Die Bearbeitungsmaschine weist ferner eine
balkenférmige Flihrungsanordnung auf, entlang der die
Bearbeitungseinheit und die Beschichtungseinheit, be-
vorzugt unabhangig voneinander, verfahrbar an der Fuh-
rungsanordnung angeordnet sind. Dadurch, dass die Be-
arbeitungseinheit und die Beschichtungseinheit an einer
FlUhrungsanordnung angeordnet sind und daher flr bei-
de nur eine Flhrungsanordnung vorgesehen werden
braucht, kann die Bearbeitungsmaschine technisch ein-
fach und damit kostengtinstig realisiert werden. Ferner
ist so ein besonders kompakter Aufbau der Bearbei-
tungsmaschine méglich. Die Flihrungsanordnung ist bei-
spielsweise als Auslegerkonstruktion oder in Portalbau-
weise realisiert. Die Portalbauweise ist dabei im Allge-
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meinen steifer realisierbar, wahrend die Auslegerkon-
struktion mehr rdumliche Freiheiten lasst. Ferner sind die
Bearbeitungseinheit und die Beschichtungseinheit be-
vorzugt unabhangig voneinander verfahrbar und kénnen
dadurch zeitlich und raumlich flexibel betrieben werden.
[0011] Die Beschichtungseinheit ist erfindungsgeman
derart auf eine Bedienseite der Bearbeitungsmaschine
verfahrbar, dass das Beschichtungsmaterialmagazin mit
Beschichtungsmaterial durch einen Bediener beschickt
werden kann. Durch die Méglichkeitder Beschickungdes
Beschichtungsmaterialmagazins von der Bedienseite
kann dieses vom Bediener zugefiihrt werden, ohne dass
dabei die Sicherheitseinrichtungen, die insbesondere
den Arbeitsraum der Beschichtungseinheit im Betrieb
von einem Eingreifen des Bedieners abschirmen, geoff-
net werden missen. Dadurch wird ermdglicht, dass das
Bearbeitungsprogramm der Maschine durch einen
Wechsel des Beschichtungsmaterials nicht unterbro-
chen werden muss, sondern weiterlauft. Auch ergibt sich
eine wesentliche Verbesserung der Bedienerfreundlich-
keit der Bearbeitungsmaschine. Ferner wird dadurch,
dass beim Wechsel von Beschichtungsmaterial die Si-
cherheitseinrichtungen nicht entriegelt werden missen,
bzw. keine Zustandsabfrage quittiert werden muss, der
Wechsel schneller durchfiihrbar. Dariber hinaus wird
durch den gewahlten Aufbau erreicht, dass Werkzeug-
wechsel und die Beschickung mit Beschichtungsmateri-
al, z.B. Kantenmaterial, unabhangig voneinander sind.
Dies erméglichtden Betrieb von Bearbeitungseinheit und
Beschichtungseinheit im schnellen Wechsel.

[0012] GemaR einem Aspekt weist die Bearbeitungs-
maschine einen Bearbeitungstisch zum Spannen der
Werkstlicke auf. Dabei sind die Werkstlicke beispiels-
weise von der Bedienseite auf den Bearbeitungstisch
auflegbar.

[0013] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Bearbeitungsmaschine sind die Beschichtungsein-
heit und die Bearbeitungseinheit auf einer Seite der bal-
kenférmigen Flihrungsanordnung angeordnet, wobei die
Beschichtungseinheit auf der Bedienseite vorgesehen
ist. Dadurch kann der Bediener einfach auf die Beschich-
tungseinheit zugreifen, um diese zu konfigurieren, zu ju-
stieren, zu warten oder mit Beschichtungsmaterial zu
versorgen.

[0014] Der Werkzeugwechsler ist dabei bevorzugt auf
der anderen Maschinenseite, also der Seite, die nicht die
Bedienseite ist, angeordnet. Damit ist eine Zuganglich-
keit der Beschichtungseinheit fiir den Bediener gegeben,
ohne dass dieser die dem Werkzeugwechsler zugeord-
neten Sicherheitseinrichtungen 6ffnen muss. Damit wird
eine wesentliche Verbesserung der Bedienerfreundlich-
keit erreicht. Durch den einseitigen Aufbau wird ferner
die Maschinenbettlange reduziert, was im Hinblick auf
eine Platzoptimierung vorteilhaft ist. Maschinen mit und
ohne Verleimtechnik kdnnen auf der gleichen Grundma-
schine aufgebaut und somit die Varianten der Grundma-
schine reduziert werden.

[0015] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform weist
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die Bearbeitungsmaschine wenigstens einen Sensor an
der Bedienseite auf, der eingerichtet ist, in einem vorbe-
stimmten Bereich eindringende Gegenstande zu erfas-
sen. Dadurch kann z.B. erfasst werden, wenn der Bedie-
ner zu nahe an die Maschine herantritt oder gar verse-
hentlich in den Arbeitsbereich der Beschichtungseinheit
eingreift oder ein anderer Gegenstand hineingerat. Der
Bediener kann dann z.B. durch ein optisches oder aku-
stisches Signal gewarnt werden. Es ist auch méglich die
Beschichtungseinheit dann zu stoppen. Auf dieser Weise
kann die Sicherheit beim Betrieb der Bearbeitungsma-
schine erhéht werden. Gemal einer weiteren Ausfih-
rungsform der Bearbeitungsmaschine ist das Beschich-
tungsmaterialmagazin als Kassettenmagazin oder Be-
schichtungsmaterialzufiihrung ausgefiihrt, das einge-
richtet ist, eine oder mehrere Beschichtungsmaterialkas-
setten aufzunehmen. Das Beschichtungsmaterial, ins-
besondere Kantenbandmaterial, wird darin beispielswei-
se aufgewickelt und als rollenférmige Wickel gespei-
chert. Verbreitet werden die Wickel in Kassetten
angeordnet, so dass diese eine erhdhte Stabilitat und
Handhabbarkeit aufweisen. Die Kassetten weisen bei-
spielsweise eine Achse auf, auf die das Kantenbandma-
terial aufgewickelt ist.

[0016] Ferneristgemal einer Weiterbildung der Erfin-
dung vorgesehen, dass das Beschichtungsmaterialma-
gazin eingerichtet ist, mindestens eine Beschichtungs-
materialkassette in einer gegenliber der Horizontalen ge-
neigten Stellung aufzunehmen. Hierdurch ergibt sich ein
geringer Platzbedarf bzw. lassen sich auch gréRere Be-
schichtungsmaterialkassetten einlegen.

[0017] GemalR einer weiteren Ausfihrungsform ist ein
Werkzeugwechsler an der der Bedienseite gegenuber-
liegenden Rickseite der Bearbeitungsmaschine ange-
ordnet. Der Werkzeugwechsler ermdglicht es, bevorzugt
automatisiert, unterschiedliche Bearbeitungswerkzeuge
in die Bearbeitungseinheit einzuwechseln. Die hierzu er-
forderliche bewegliche Mechanik und zugeordnete Si-
cherheitstechnik ist somit gegentliber und damit nicht an
der Bedienseite der Bearbeitungsmaschine angeordnet.
Dadurch ergibt sich fiir den Bediener ein unbeeintrach-
tigter Zugang zur Beschichtungseinheit.

[0018] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsform ist die
Fihrungsanordnung durch einen Ausleger oder ein Por-
tal gebildet. Die Ausbildung der Flihrungsanordnung als
Ausleger, der ein freies Ende aufweist und mit dem an-
deren Ende an einer Saule angebracht ist, bietet eine
besonders flexible raumliche Anordnung. Der Platz unter
dem freien Ende kann fur die Anordnung von Aggregaten
genutzt werden. Die Portalbauweise ist besonders steif
oder bei vorgegebener Steifigkeit mit geringem Gewicht
realisierbar. Bevorzugt ist das freie Ende der Fiihrungs-
anordnung an der Bedienseite angeordnet. Dadurch er-
gibt sich fir den Bediener ein freier Durchgriff unter den
Ausleger.

[0019] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsform ist die
balkenférmige Flihrungsanordnung verfahrbar angeord-
net. Dies ermdglicht eine Verfahrbarkeit der Bearbei-
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tungseinheit und der Beschichtungseinheit zusatzlich zu
deren Verfahrbarkeit entlang der Fihrungsanordnung.
Bevorzugt ist die balkenférmige Fihrungsanordnung in
einer Richtung verfahrbar, die orthogonal zu der Verfahr-
barkeit entlang der Fiihrungsanordnung ausgerichtet ist,
so dass sich zwei Bewegungsfreiheitsgrade in einer Ebe-
ne ergeben.

[0020] GemalR einer Ausfihrungsform ist das Be-
schichtungsmaterialmagazin automatisiert oder manuell
entnehmbar. Dies erlaubt eine Bestliickung des Be-
schichtungsmaterialmagazins mit Beschichtungsmateri-
al auBRerhalb der Bearbeitungsmaschine. Die Kanten-
bandmaterialien werden im Beschichtungsmaterialma-
gazin beispielsweise als rollenférmige Wickel gespei-
chert. Verbreitet werden die Wickel in Kassetten ange-
ordnet, so dass diese eine erhohte Stabilitdt und Hand-
habbarkeit aufweisen. Die Kassetten weisen beispiels-
weise eine Achse auf, auf die das Kantenbandmaterial
aufgewickelt ist. Das Beschichtungsmaterialmagazin
kann dabei z.B. mit mehreren Wickeln von Kantenband-
material als Beschichtungsmaterial bestlickt werden,
wahrend gleichzeitig die Beschichtungseinheit mit Be-
schichtungsmaterial aus einem in die Bearbeitungsma-
schine eingesetzten Beschichtungsmaterialmagazin
versorgt wird. Die Stillstandszeiten des Beschichtungs-
materialmagazins kdnnen dadurch verringert werden.
[0021] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsform ist ei-
ne Sicherheitsverkleidung zum AbschlieRen der Bear-
beitungseinheit und bevorzugt auch der Beschichtungs-
einheit zur Umgebung der Bearbeitungsmaschine vor-
gesehen, die an der Bedienseite getffnet werden kann.
Bevorzugtist ein Kontaktsensor an der Bearbeitungsma-
schine angeordnet, der die SchlieRstellung der Sicher-
heitsverkleidung erfasst. Die Sicherheitsverkleidung er-
laubt einen Schutz gegen ein unbeabsichtigtes Eingrei-
fen des Bedieners beispielsweise in die Beschichtungs-
einheit.

[0022] Gemal einer Ausfiihrungsform weist die Si-
cherheitsverkleidung eine Offnung zum Zufiihren von
Beschichtungsmaterial auf, so dass auch in der
Schliel3stellung der Sicherheitsverkleidung die &uflere
Zufuhrung von Beschichtungsmaterial ermoglichtist. Da-
durch kann die Zuflihrung von insbesondere bandférmi-
gen Beschichtungsmaterial weiter flexibilisiert werden.
Es ist so méglich, dass auch Beschichtungsmaterial von
groRen Wickeln, die keinen Platz im Beschichtungsma-
terialmagazin finden, der Beschichtung zugefihrt wird.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0023]
Fig. 1  zeigt eine schematische Draufsicht eines Aus-
schnitts einer erfindungsgemafien Bearbei-
tungsmaschine gemaf einem ersten Ausfiih-
rungsbeispiel; und

Fig. 2  zeigt eine schematische perspektivische Dar-
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stellung einer erfindungsgemafien Bearbei-
tungsmaschine geman einem zweiten Ausfiih-
rungsbeispiel.

Ausfiihrliche Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungs-
formen

[0024] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die bei-
liegenden Figuren der Zeichnungen naher erlautert. In
den Figuren bezeichnen dieselben Bezugszeichen glei-
che oder funktionsgleiche Komponenten, soweit nichts
Gegenteiliges angegeben ist.

[0025] Fig. 1 zeigt eine schematische Draufsicht eines
Ausschnitts einer erfindungsgemaRen Bearbeitungsma-
schine 1 gemaR einem ersten Ausfiihrungsbeispiel. Ein
Werkstlick 2 ist rechteckig dargestellt und flr eine Bear-
beitung durch die Bearbeitungsmaschine 1 vorgesehen.
Die Bearbeitungsmaschine 1 weist eine Bearbeitungs-
einheit 3 auf, die bei diesem Ausfiihrungsbeispiel als
Mehrachskopf fir eine spanende Bearbeitung des Werk-
stlicks 2 ausgefihrt ist.

[0026] Fernerist eine Beschichtungseinheit 6 zum Be-
schichten des Werkstlicks 2 mit Beschichtungsmaterial
7 an der Bearbeitungsmaschine 1 vorgesehen. Als Be-
schichtungsmaterial 7 wird bei diesem Ausfihrungsbei-
spiel Kantenbandmaterial 7 verwendet. Die Beschich-
tungseinheit 6 weist mindestens ein ihr zugeordnetes Be-
schichtungsmaterialmagazin 8 zum Bereitstellen von Be-
schichtungsmaterial 7 fir den Beschichtungsvorgang
auf. In diesem Beschichtungsmaterialmagazin 8 wird bei
diesem Ausflihrungsbeispiel das Beschichtungsmaterial
7 rollenférmig aufgewickelt als sogenannte Wickel ge-
speichert.

[0027] DieBearbeitungsmaschine 1 weisteine balken-
férmige Flhrungsanordnung 10 auf, entlang der die Be-
arbeitungseinheit 3 und die Beschichtungseinheit 6 un-
abhangig voneinander verfahrbar sind. Durch die unab-
hangige Verfahrbarkeit kdnnen die Bearbeitungseinheit
3 und die Beschichtungseinheit 6 parallel zueinander
operieren. Beispielsweise kann die Beschichtungsein-
heit 6 in eine Stellung verfahren werden, in der neues
Kantenbandmaterial 7 im

[0028] Beschichtungsmaterialmagazin 8 durch einen
Bediener nachgefillt wird, wahrend gleichzeitig die Be-
arbeitungseinheit 3 eine Bearbeitung durchfihrt. Da-
durch kénnen die Maschinenstillstandszeiten verringert
werden.

[0029] Die Fihrungsanordnung 10 ist bei diesem Aus-
fiihrungsbeispiel durch ein Portal 10 gebildet. Das Portal
10 weist an jedem Ende 17 eine Saule 18 auf. Die die
balkenférmige Fihrungsanordnung kann jedoch auch
als Ausleger ausgestaltet sein, bei welchem ein Ende
frei ist, so dass darunter durchgegriffen werden kann,
ohne dass dies durch eine Saule verhindert wird. Ein
freies Ende eines Auslegers erlaubt es beispielsweise,
Werkstlicke darunter in den Arbeitsbereich der Bearbei-
tungsmaschine zu schieben.
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[0030] Die Beschichtungseinheit 6 ist derart auf eine
Bedienseite 20 der Bearbeitungsmaschine 1 verfahrbar,
dass das Beschichtungsmaterialmagazin 8 durch einen
Bediener mit Beschichtungsmaterial 7 beschickt werden
kann. Dabei kénnen beispielsweise eine oder mehrere
Beschichtungsmaterialkassetten 9 aufgenommen wer-
den, von denen eine oder mehrere auch in einer gegen-
Uber der Horizontalen geneigten Stellung angeordnet
werden kdénnen.

[0031] Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel sind die Be-
schichtungseinheit 6 und die Bearbeitungseinheit 3 auf
einer Seite 11 der balkenférmigen Fiihrungsanordnung
10 angeordnet. Dabei ist die Beschichtungseinheit 6 auf
der Bedienseite 20 vorgesehen. Hierdurch wird eine ein-
fache Beschickung der Beschichtungseinheit 6 mit Be-
schichtungsmaterial 7 durch einen Bediener ermdglicht.
An einer der Bedienseite 20 gegenuber liegenden Riick-
seite 24 der Bearbeitungsmaschine 1, an der beispiels-
weise ein Werkzeugmagazin angeordnet ist, muss der
Bediener hierzu nicht operieren, was den Beschich-
tungsmaterialwechsel erleichtert und Unterbrechungen
des Bearbeitungsprogramms verhindert oder minimiert.
[0032] Fig. 2 zeigt eine schematische perspektivische
Darstellung einer erfindungsgemafRen Bearbeitungsma-
schine 1 gemaR einem zweiten Ausfiihrungsbeispiel. Ein
Maschinenbett 30 ist vorgesehen, an dem Werkstiick-
tisch bzw. Konsolen 40 zur Aufnahme und Befestigung
des Werkstuicks 2 angeordnet ist. Das Maschinenbett 30
tragt ferner die Saulen 18, an denen die Fiihrungsanord-
nung 10 angebracht ist. An der Bedienungsseite 20, die
wie in Figur 1 mit einem Pfeil gekennzeichnet ist, ist ein
Beschichtungsmaterialmagazin 8 mit als Wickel ange-
ordnetem Beschichtungsmaterial 7 vorgesehen.

[0033] Das Beschichtungsmaterial 7 Iasst sich bei die-
sem Ausflhrungsbeispiel hinter einer schlielbaren Si-
cherheitsverkleidung 26 abgeschlossen anordnen. Da-
durch kann ein unbeabsichtigtes Eingreifen eines Bedie-
ners in den Bereich des Beschichtungsmaterialma-
ga.zins 8 verhindert werden. Auch andere Gegenstande
kénnen nicht versehentlich dort hin geraten und das Be-
schichtungsmaterialmagazin 8 blockieren. Zuséatzlich
wird bei diesem Ausflihrungsbeispiel die Bedienseite 20
durch einen Sensor 21 Gberwacht. Der Sensor 21 erfasst
das Eindringen von Gegenstanden oder auch Korpertei-
len des Bedieners in den Bereich der Bedienseite. Er-
kenntder Sensor 21 beispielsweise das Eindringen eines
Korperteils in den Bereich 22, kann das Beschichtungs-
materialmagazin 8 stillgesetzt werden, um eine Beein-
trachtigung zu vermeiden.

[0034] Beidiesem Ausflhrungsbeispiel ist ferner noch
eine Offnung 27 in der Sicherheitsverkleidung 26 vorge-
sehen, die es erlaubt auch bei geschlossener Sicher-
heitsverkleidung 26 Beschichtungsmaterial 7, beispiels-
weise Kantenband, der Beschichtungseinheit 6 von au-
Ren zuzufiihren. Dadurch wird der Einsatz der Bearbei-
tungsmaschine 1 weiter flexibilisiert.

[0035] Obwohl die vorliegende Erfindung anhand be-
vorzugter Ausflihrungsbeispiele vorliegend beschrieben
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wurde, ist sie darauf nicht beschrankt, sondern auf viel-
faltige Weise modifizierbar.

Bezugszeichenliste

[0036]

1 Bearbeitungsmaschine

2 Werkstlck

3 Bearbeitungseinheit

6 Beschichtungseinheit

7 Beschichtungsmaterial

8 Beschichtungsmaterialmagazin

9 Beschichtungsmaterialkassetten

10  Fdhrungsanordnung

11 Seite der Fihrungsanordnung mit Bearbeitungs-
und Beschichtungseinheit

12 Werkzeugwechsler

18  Séaule

20 Bedienseite

21  Sensor

24 Rickseite

26  Sicherheitsverkleidung

27  Offnung

30 Maschinenbett

40  Werkstuicktisch

Patentanspriiche

1. Bearbeitungsmaschine (1) zum Bearbeiten von
Werkstlicken (2), die bevorzugt zumindest teilweise
aus Holz, Holzwerkstoffen oder dergleichen beste-
hen, mit
mindestens einer Bearbeitungseinheit (3) zum Be-
arbeiten des Werkstlcks, und
mindestens einer Beschichtungseinheit (6) zum Be-
schichten des Werkstlicks (2) mit Beschichtungsma-
terial (7), die mindestens ein zugeordnetes Be-
schichtungsmaterialmagazin (8) zum Bereitstellen
von Beschichtungsmaterial (7) flir den Beschich-
tungsvorgang aufweist;
wobei die Bearbeitungsmaschine (1) eine balkenfor-
mige Flhrungsanordnung (10) aufweist, entlang der
die Bearbeitungseinheit (3) und die Beschichtungs-
einheit (6) verfahrbar an der Fiihrungsanordnung
(10) angeordnet sind;
und wobei die Beschichtungseinheit (6) derart zu ei-
ner Bedienseite (20) der Bearbeitungsmaschine (1)
verfahrbar ist, dass das Beschichtungsmaterialma-
gazin (8) durch einen Bediener mit Beschichtungs-
material (7) beschickt werden kann.

2. Bearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschichtungseinheit (6) und die Bearbei-
tungseinheit (3) auf einer Seite (11) der balkenfér-
migen Fihrungsanordnung (10) angeordnet sind,
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wobei die Beschichtungseinheit (6) auf der Bedien-
seite (20) vorgesehen ist.

Bearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Bearbeitungsmaschine (1) wenigstens ei-
nen Sensor (21) an der Bedienseite (20) aufweist,
der eingerichtet ist, in einem vorbestimmten Bereich
(22) eindringende Gegensténde zu erfassen,

Bearbeitungsmaschine (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Beschichtungsmaterialmagazin (8) als
Kassettenmagazin oder Beschichtungsmaterialzu-
fuhrung ausgefiihrt ist, das eingerichtetist, eine oder
mehrere Beschichtungsmaterialkassetten (9) aufzu-
nehmen.

Bearbeitungsmaschine (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Beschichtungsmaterialmagazin (8) einge-
richtet ist, mindestens eine Beschichtungsmaterial-
kassette (9) in einer gegeniliber der Horizontalen ge-
neigten Stellung aufzunehmen.

Bearbeitungsmaschine (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Werkzeugwechsler (12) an der der Bedien-
seite (20) gegenliberliegenden Rickseite (24) der
Bearbeitungsmaschine (1) angeordnet ist.

Bearbeitungsmaschine (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fiihrungsanordnung (10) durch einen Aus-
leger ein Portal (10) gebildet ist.

Bearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein freies Ende der Fiihrungsanordnung (10)
auf der Bedienseite (20) angeordnet ist.

Bearbeitungsmaschine (1) nach einem der vorerge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die FUhrungsanordnung (10) verfahrbar ange-
ordnet ist.

Bearbeitungsmaschine (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bearbeitungseinheit (3) und die Beschich-
tungseinheit (6) unabhangig voneinander verfahrbar
sind.
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11.

12.

13.

14.

15.

Bearbeitungsmaschine (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Beschichtungsmaterialmagazin (8) auto-
matisiert oder manuell entnehmbar ist.

Bearbeitungsmaschine (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Beschichtungsmaterial (7) im Beschich-
tungsmaterialmagazin (8) in Form von mindestens
einem Wikkel angeordnet ist.

Bearbeitungsmaschine (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Sicherheitsverkleidung (26) zum Ab-
schliefen der Bearbeitungseinheit (3) und/oder der
Beschichtungseinheit (6) zur Umgebung der Bear-
beitungsmaschine (1) vorgesehen ist, die an der Be-
dienseite (20) geodffnet werden kann.

Bearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein Kontaktsensor (23) an der Bearbeitungs-
maschine angeordnetist, der die SchlieRstellung der
Sicherheitsverkleidung (26) erfasst.

Bearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 12 oder
14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Sicherheitsverkleidung (26) eine Offnung
(27) zum Zufuhren von Beschichtungsmaterial (7)
aufweist, so dass auch in deren SchlieR3stellung die
auBere Zufuihrung von Beschichtungsmaterial (7) er-
moglicht ist.
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