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(54) Vertikales Bearbeitungszentrum

(67) Die Erfindung betrifft ein vertikales Bearbei-
tungszentrum (10) mit einer Stitzwand (14), deren hori-
zontale Langsausrichtung eine X-Richtung und deren
vertikale Ausrichtung eine Y-Richtung definiert, sowie mit
einem am unteren Ende der Stiitzwand (14) angeordne-
ten Werkstlcktrager (24), auf den ein Werkstiick aufsetz-
bar ist, und mit einem in Y-Richtung langs eines Fih-
rungsbalkens (30) verfahrbaren Bearbeitungskopf (32)
mitmehreren senkrecht zur Stlitzwand (14) verfahrbaren
Bearbeitungsaggregaten (34), sowie mit einer Transpor-
teinrichtung (40) zum Verfahren des Werkstiicks in X-
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Richtung langs des Werkstiickiragers (24), wobei die
Transporteinrichtung (40) mindestens ein Halteglied zum
Fixieren des Werkstlicks an der Transporteinrichtung
(40) aufweist. Um das vertikale Bearbeitungszentrum
derart weiterzubilden, dass die Stirnseiten des Werkstu-
ckes innerhalb kurzer Zeit bearbeitet werden konnen,
wird vorgeschlagen, dass das mindestens eine Halte-
glied als Saugkopf (54, 56) ausgestaltet ist, der zum Fi-
xieren des Werkstlcks an der Transporteinrichtung (40)
mit Unterdruck beaufschlagbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein vertikales Bearbei-
tungszentrum mit einer Stiitzwand zur Lagerung eines
Werkstlickes, deren horizontale Langsausrichtung eine
X-Richtung und deren vertikale Ausrichtung eine Y-Rich-
tung definiert, sowie mit einem am unteren Ende der
Stlutzwand angeordneten Werkstiicktrager, auf den das
Werkstlick aufsetzbar ist, und mit einem in Y-Richtung
langs eines Fihrungsbalkens verfahrbaren Bearbei-
tungskopf mit mehreren senkrecht zur Stitzwand ver-
fahrbaren Bearbeitungsaggregaten, sowie mit einer
Transporteinrichtung zum Verfahren des Werkstlicks in
X-Richtung langs des Werkstlicktragers, wobei die
Transporteinrichtung mindestens ein Halteglied zum Fi-
xieren des Werkstiicks an der Transporteinrichtung auf-
weist.

[0002] Vertikale Bearbeitungszentren kommen insbe-
sondere zur spanabhebenden Bearbeitung von platten-
férmigen Werkstlicken zum Einsatz, beispielsweise zur
Bearbeitung von Platten aus Holz und Holzersatzstoffen,
vor allem Spanplatten. Die Bearbeitungszentren weisen
eine leicht gegen die Vertikale geneigte Stitzwand auf,
die haufig nach Art eines Stitzrostes ausgebildetist, zum
Abstltzen des Werkstlickes, das auf einen am unteren
Ende der Stiitzwand angeordneten Werkstlcktrager auf-
gesetzt werden kann. Die horizontale Langsausrichtung
der Stiitzwand definiert eine X-Richtung und die vertikale
Ausrichtung der Stlitzwand definiert eine Y-Richtung. Die
Flachennormale der Stutzwand definiert eine Z-Rich-
tung. Das Werkstlick kann langs des Werkstlicktragers
in X-Richtung verfahren werden. Hierzu weisen die Be-
arbeitungszentren eine Transporteinrichtung auf mit min-
destens einem Halteglied, mit dessen Hilfe das Werk-
stiick an der Transporteinrichtung festgelegt werden
kann. Zur Bearbeitung des Werkstiicks weisen die Be-
arbeitungszentren einen Bearbeitungskopf auf, der ent-
lang eines Fiihrungsbalkens in Y-Richtung verfahrbar ist
und mehrere Bearbeitungsaggregate tragt, die in Z-Rich-
tung, das heil’t senkrecht zu der von der Stlitzwand de-
finierten Ebene, verfahrbar sind. Als Bearbeitungsaggre-
gate kénnen beispielsweise Bohr- und Frasaggregate
zum Einsatz kommen.

[0003] Ha&ufig weisen derartige Bearbeitungszentren
auch ein Werkzeugmagazin auf, das mitaustauschbaren
Werkzeugen bestlickt ist, die bei den Bearbeitungsag-
gregaten wahlweise zum Einsatz kommen und bei Be-
darf ausgetauscht werden kdnnen.

[0004] Mittels der Bearbeitungsaggregate kann das
Werkstlck in eine vorgegebene Position in X-Richtung
verfahren und dann bearbeitet werden, das Werkstiick
kann aber auch wahrend seiner Bewegung in X-Richtung
bearbeitet werden.

[0005] Zum Festlegen des Werkstlickes an der Trans-
porteinrichtung sind zangenartige Halteglieder bekannt,
die das Werkstlick an einer unteren, dem Werkstuicktra-
ger zugewandten Stirnseite umgreifen. Mittels der zan-
genartigen Halteglieder kann das Werkstlick zuverlassig
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erfasst werden, allerdings besteht bei derartigen Halte-
gliedern der Nachteil, dass die untere Stirnseite nicht
kontinuierlich bearbeitet werden kann, vielmehr st es bei
der Bearbeitung der unteren Stirnseite erforderlich, die
Position des zangenartigen Halteglieds relativ zum
Werkstiick zu verandern. Dies erschwert die Bearbeitung
des Werkstlickes und hat zur Folge, dass sich die Bear-
beitungszeit verlangert.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
vertikales Bearbeitungszentrum der gattungsgemaRen
Art derart weiterzubilden, dass die untere Stirnseite des
Werkstlckes in kirzerer Zeit bearbeitet werden kann.
[0007] Diese Aufgabe wird bei einem vertikalen Bear-
beitungszentrum der eingangs genannten Art erfin-
dungsgemal dadurch geldst, dass das mindestens eine
Halteglied als Saugkopf ausgestaltet ist, der zum Fest-
legen des Werkstlicks an der Transporteinrichtung mit
Unterdruck beaufschlagbar ist.

[0008] IndieErfindungflieRt der Gedanke mitein, dass
eine Bearbeitung samtlicher Stirnseiten des Werksti-
ckes, einschliel3lich der unteren Stirnseite, innerhalb kiir-
zerer Zeit erfolgen kann, indem zum Fixieren des Werk-
stlickes an der Transporteinrichtung Halteglieder zum
Einsatz kommen, die das Werkstiick nicht an seinen
Stirnseiten sondern an seiner der Stlitzwand zugewand-
ten Riickseite erfassen. Beim erfindungsgeméafien verti-
kalen Bearbeitungszentrum ist deshalb das mindestens
eine Halteglied in Form eines Saugkopfes ausgestaltet.
Derartige Saugképfe sind dem Fachmann an sich be-
kannt. Sie weisen mindestens eine Saugflache auf, die
mit Unterdruck beaufschlagbar ist und an die das zu er-
fassende Werkstlick anlegbar ist. Das Werkstuick wird
somit vom Saugkopf angesaugt und kann mit Hilfe des
Saugkopfes gegen die Stlitzwand gedriickt und an der
in X-Richtung verfahrbaren Transporteinrichtung festge-
legt werden. Die bezogen auf die Bewegung des Werk-
stlickes in X-Richtung vorderen und hinteren Stirnseiten
des Werkstlickes werden somit vom Halteglied ebenso
wenig beeintrachtigt wie die oberen und unteren Stiitz-
seiten. Sdmtliche Stirnseiten kénnen ungehindert bear-
beitet, beispielsweise gefrast werden.

[0009] Beieiner vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung weist die Transporteinrichtung einen langs der
Stiitzwand verfahrbaren Transportschlitten auf, an dem
der mindestens eine Saugkopf gehalten ist.

[0010] Der Transportschlitten ist bevorzugt zwischen
einem die Stlitzwand ausbildenden Stutzrost und dem
Werkstiicktrager angeordnet. Im Bereich zwischen dem
Stltzrost und dem Werkstiicktrager kann der Transport-
schlitten in X-Richtung verfahren werden.

[0011] Zur Lagerung des Transportschlittens kommt
vorzugsweise eine Fihrungseinrichtung zum Einsatz.
Die Fuhrungseinrichtung kann mindestens ein Fih-
rungsprofil aufweisen, an dem der Transportschlitten
gleitend anliegt.

[0012] Beieiner vorteilhaften Ausfiihrungsform der Er-
findung ist der Transportschlitten mittels eines hydrauli-
schen, pneumatischen oder elektrischen Hauptantriebes
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verfahrbar. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass
der Transportschlitten mittels eines Servomotors ver-
fahrbar ist. Dies erlaubt auf konstruktiv einfache Weise
eine prazise Positionierung des Transportschlittens und
damit auch des an diesem mittels des mindestens einen
Saugkopfes festgelegten Werkstiickes.

[0013] Es kann vorgesehen sein, dass die Transport-
einrichtung einen einzigen Saugkopf aufweist.

[0014] Vonbesonderem Vorteilist es, wenn die Trans-
porteinrichtung mehrere Saugkdpfe aufweist, denn dies
erlaubt eine besonders stabile Festlegung des Werk-
stlicks an der Transporteinrichtung.

[0015] Die Festlegung des Werkstiickes an der Trans-
porteinrichtung ist umso stabiler, je gréRBer der Abstand
zwischen mindestens zwei Saugképfen ist. Damit unter-
schiedlich groRe Werkstlicke zuverldssig an der Trans-
porteinrichtung festgelegt werden konnen, weist die
Transporteinrichtung bei einer besonders vorteilhaften
Ausfiihrungsform der Erfindung mindestens zwei relativ
zueinander bewegbare Saugkdpfe auf. Dies ermdglicht
es, den Abstand der Saugkdpfe an die GréRe des jeweils
zu bearbeitenden Werkstlickes anzupassen.

[0016] Zur Bewegung eines ersten Saugkopfes relativ
zu einem zweiten Saugkopfkommt vorteilhafterweise ein
hydraulischer, pneumatischer oder elektrischer Hilfsan-
trieb zum Einsatz. Insbesondere kann vorgesehen sein,
dass ein erster Saugkopf relativ zu einem zweiten Saug-
kopf mittels eines Servomotors bewegbar ist.

[0017] Gunstig ist es, wenn mindestens ein erster
Saugkopf an einem langs der Stitzwand verfahrbaren
Transportschlitten ortsfest gehalten ist und zumindest
ein zweiter Saugkopf am Transportschlitten beweglich
gehalten ist. Der mindestens eine erste Saugkopf und
der mindestens eine zweite Saugkopf kdnnen mit Hilfe
des Transportschlitens gemeinsam entlang der
Stlitzwand verfahren werden, und zur Anpassung des
Abstands zwischen dem mindestens einen ersten Saug-
kopf und dem mindestens einen zweiten Saugkopf an
die Grole des Werkstiicks kann der mindestens eine
zweite Saugkopf relativ zum Transportschlitten und da-
mit auch relativ zum ortsfesten ersten Saugkopf bewegt
werden.

[0018] Bevorzugt ist am Transportschlitten eine Fih-
rungseinrichtung angeordnet, entlang derer der mindes-
tens eine zweite Saugkopf verfahrbar ist. Als Fiihrungs-
einrichtung kann beispielsweise mindestens ein Fih-
rungsprofil zum Einsatz kommen.

[0019] Von besonderem Vorteil ist es, wenn der min-
destens eine zweite Saugkopf in einer vorgegebenen
Stellungrelativ zur Stlitzwand ortsfest arretierbar und der
mindestens eine erste Saugkopf zusammen mit dem
Transportschlitten relativ zur Stlitzwand verfahrbar ist.
Eine derartige Ausgestaltung ermdglicht es, ohne Ein-
satz eines Hilfsantriebes den mindestens einen zweiten
Saugkopfrelativzum ersten Saugkopf zu bewegen. Hier-
zu kann der mindestens eine zweite Saugkopf zunachst
mittels des Transportschlittens in eine vorgegebene Stel-
lung bewegt werden. In dieser Stellung kann der mindes-
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tens eine zweite Saugkopf dann mit Hilfe einer Arretie-
rungseinrichtung des Bearbeitungszentrums relativ zur
Stiitzwand ortsfest beispielsweise an einem Maschinen-
gestell arretiert werden. AnschlieBend besteht die Mog-
lichkeit, den Transportschlitten zusammen mit dem min-
destens einen ersten, ortsfest am Transportschlitten ge-
haltenen Saugkopf mit Hilfe eines hydraulischen, pneu-
matischen oder elektrischen Hauptantriebes relativ zur
Stltzwand in X-Richtung zu verfahren. Durch die Bewe-
gung des Transportschlitens kann der Abstand zwi-
schendem mindestens einen zweiten Saugkopfund dem
mindestens einen ersten Saugkopf auf das gewlinschte
Mal eingestellt werden, und anschliefend kann die Ar-
retierung des mindestens einen zweiten Saugkopfs re-
lativ zur Stiitzwand aufgehoben werden, so dass bei ei-
ner weiteren Bewegung des Transportschlittens der min-
destens eine zweite Saugkopfzusammen mitdem ersten
Saugkopf verfahren wird, wobei der mindestens eine
zweite Saugkopf den gewtlinschten Abstand zum ersten
Saugkopf aufweist.

[0020] Wie bereits erwahnt, erfolgt die Festlegung des
Werkstiickes am Saugkopf dadurch, dass eine Saugfla-
che des Saugkopfes mit Unterdruck beaufschlagt wird.
Hierbei kann vorgesehen sein, dass der Saugkopf eine
einzige Saugflache aufweist. Von besonderem Vorteil ist
es, wenn der Saugkopf mehrere im Abstand zueinander
angeordnete Saugflachen aufweist, die mit Unterdruck
beaufschlagbar sind. Beispielsweise kann vorgesehen
sein, dass der Saugkopf zwei Saugflachen aufweist. Dies
ermdglicht eine grof¥flachige Erfassung des Werksti-
ckes.

[0021] Es kann vorgesehen sein, dass zumindest ein
Saugkopf zwei unterschiedlich groRe Saugflachen auf-
weist. Beispielsweise kann eine erste Saugflache min-
destens doppelt so gro ausgestaltet sein wie eine zwei-
te Saugflache des Saugkopfes.

[0022] Bevorzugtsind die Saugflachen frei konfigurier-
bar.

[0023] Gunstig ist es, wenn eine groRere Saugflache
des Saugkopfes bezogen auf die Y-Richtung oberhalb
einer kleineren Saugflache desselben Saugkopfes an-
geordnet ist.

[0024] Insbesondere fiir die Bearbeitung sehr langer
Werkstlicke ist es von Vorteil, wenn das vertikale Bear-
beitungszentrum zumindest ein Halteorgan aufweist zum
Festlegen des Werkstlicks am Werkstiicktrager. Dies er-
laubt es, die Fixierung des Werkstlicks am Transport-
schlitten zu l6sen, so dass der Transportschlitten aus
einer ersten Haltestellung, in der der mindestens eine
Saugkopf das Werkstiick am Transportschlitten fixiert,
relativ zum Werkstiick in eine zweite Haltestellung ver-
fahren werden kann, in der der mindestens eine Saug-
kopf in gednderter Relativstellung das Werkstiick erneut
fixiert. Bevor der mindestens eine Saugkopf das Werk-
stiick freigibt, kann das Werkstiick mit Hilfe des mindes-
tens einen Halteorgans ortsfest am Werksticktrager
festgelegt werden, so dass das Werkstlick wahrend der
Relativbewegung des Transportschlittens nicht unbeab-
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sichtigt seine Position andert.

[0025] Das mindestens eine Halteorgan ist bevorzugt
nach Art einer Zange ausgestaltet.

[0026] Alternativkann vorgesehen sein, dass das min-
destens eine Halteorgan als Saugkopf ausgestaltet ist.
Zum Festlegen des Werkstlicks kann der Saugkopf mit
Unterdruck beaufschlagt werden.

[0027] Von besonderem Vorteil ist es, wenn das min-
destens eine Halteorganin seiner Lage relativzum Werk-
stlicktrager verandert werden kann. Dies gibt die M6g-
lichkeit, die Lage des mindestens einen Halteorgans an
die Grole des zu bearbeitenden Werkstlicks anzupas-
sen. In einer gewlnschten Lage kann das mindestens
eine Halteorgan beispielsweise am Werkstlicktrager
oder an einem Maschinengestell oder zum Beispiel auch
an der Stitzwand arretiert werden, so dass es anschlie-
Rend das Werkstiick bei einer Relativbewegung des
Transportschlittens am Werkstulcktrager festlegen kann.
[0028] Von besonderem Vorteil ist es, wenn der min-
destens eine Saugkopf senkrecht zur Stiitzwand, d.h. in
Z-Richtung, bewegbar ist. Dies gibt die Mdglichkeit, den
mindestens einen Saugkopf zwischen einer Saugstel-
lung, in der er an der Riickseite des Werkstiicks anliegt,
und einer Freigabestellung, in der er einen Abstand zur
Ruckseite des Werkstlicks einnimmt, hin und her zu be-
wegen. Soll die Stellung des Transportschlittens und da-
mit auch die Stellung des mindestens einen Saugkopfs
relativ zum Werkstlick verandert werden, so kann der
mindestens eine Saugkopf zunachst aus seiner Saug-
stellung in seine Freigabestellung bewegt werden, so
dass keine Gefahr besteht, dass der Saugkopf bei einer
Bewegung des Transportschlittens die Riickseite des
Werkstlicks beeintrachtigt.

[0029] Der Antrieb des mindestens einen Saugkopfes
fur eine Bewegung senkrecht zur Stlitzwand kann bei-
spielsweise hydraulisch, pneumatisch oder elektrisch er-
folgen.

[0030] Die nachfolgende Beschreibung einer bevor-
zugten Ausflhrungsform der Erfindung dient im Zusam-
menhand mit der Zeichnung der ndheren Erlduterung.
Es zeigen:
Figur 1:  eine perspektivische Darstellung eines erfin-
dungsgemalien vertikalen Bearbeitungszen-
trums schrag von vorne, wobei ein Transport-
schlitten eine erste Stellung einnimmt;

Figur 2:  einevergréRerte Darstellung von Detail A aus
Figur 1;

Figur 3:  eine perspektivische Darstellung des Bear-
beitungszentrums aus Figur 1 schrag von hin-
ten;

Figur 4:  einevergréRerte Darstellung von Detail B aus
Figur 3;

Figur 5:  eine Vorderansicht einer Stlitzwand des Be-
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arbeitungszentrums aus Figur 1, an der ein
zu bearbeitendes Werkstiick anliegt, wobei
der Transportschlitten eine zweite Stellung
einnimmt;
Figur 6: eine teilweise aufgetrennte Vorderansicht
der Stutzwand aus Figur 1 ohne Werksttick,
wobei der Transportschlitten eine dritte Stel-
lung einnimmt zur Arretierung eines Saug-
kopfes;
Figur 7:  einevergréRerte Darstellung von Detail C aus
Figur 6, wobei ein Arretierungsbolzen eine
Freigabestellung einnimmt, und
Figur 8:  einevergroRerte Darstellung von Detail C aus
Figur 6, wobei der Arretierungsbolzen seine
Arretierungsstellung einnimmt.

[0031] In der Zeichnung ist eine vorteilhafte Ausfiih-
rungsform eines erfindungsgemafen vertikalen Bearbei-
tungszentrums schematisch dargestellt, das insgesamt
mit dem Bezugszeichen 10 belegt ist. Es umfasst ein
Maschinengestell 12, das eine leicht gegen die Vertikale
geneigte Stutzwand 14 tragt. Die Stiutzwand 14 bildet
eine Art Stiitzrost 16 aus. Der Stitzrost 16 wird von meh-
reren vertikal ausgerichteten Quertragern 18 gebildet, an
denen mehrere horizontal ausgerichtete Langstrager 20
festgelegt sind. An den Langstrégern 20 sind eine Viel-
zahl von Stitzrollen 22 um vertikal ausgerichtete Dreh-
achsen frei drehbar gelagert.

[0032] Die Stutzwand 14 ist um einen Winkel von etwa
5° bis ca. 10° zur Vertikalen geneigt.

[0033] Am unteren Ende der Stiitzwand 14 ist im Ab-
stand zu dieser ein Werkstlicktrager 24 angeordnet, der
eine Vielzahl von Auflagerollen 26 aufweist, die jeweils
um eine horizontal ausgerichtete Drehachse frei drehbar
sind. Auf die Auflagerollen 26 kann ein zu bearbeitendes
plattenformiges Werkstlick 28 aufgesetzt werden, das
mit seiner Ruickseite von den Stutzrollen 22 der
Stltzwand 14 abgestutzt wird. Dies wird aus Figur 5 deut-
lich.

[0034] Die horizontale Langsausrichtung der
Stltzwand 14 definiert eine X-Richtung und die vertikale
Ausrichtung der Stlitzwand 14 definiert eine Y-Richtung
des vertikalen Bearbeitungszentrums 10. Eine Z-Rich-
tung wird durch die Flachennormale der Stitzwand 14
definiert.

[0035] Vor der Stiitzwand 14 ist am Maschinengestell
12 ein sich in Y-Richtung erstreckender Fiihrungsbalken
30 gehalten, an dem ein Bearbeitungskopf 32 in Y-Rich-
tung hin und her verfahrbar gelagert ist. Am Bearbei-
tungskopf 32 sind eine Vielzahl von Bearbeitungsaggre-
gaten 34 in Z-Richtung verfahrbar gelagert. Die Bearbei-
tungsaggregate 34 kdnnen zur Bearbeitung des Werk-
stiickes in Y- und in Z-Richtung bewegt werden.

[0036] Bezogen auf die X-Richtung im Abstand zum
Flahrungsbalken 30 ist am Maschinengestell 12 vor der
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Stlitzwand 14 ein Werkzeugmagazin 36 gehalten, das
mehrere Werkzeughalterungen 38 aufweist, die mit aus-
tauschbaren Werkzeugen bestiickt werden kénnen. Dies
gibt die Méglichkeit, im Werkzeugmagazin 36 verschie-
dene Werkzeuge fiir die Bearbeitungsaggregate 34 zu
bevorraten, wobei die Werkzeuge bei Bedarf ausge-
tauscht werden kénnen.

[0037] Im Bereich zwischen dem Stitzrost 16 und dem
Werkstlcktrager 24 weist das vertikale Bearbeitungs-
zentrum 10 eine Transporteinrichtung 40 auf, mit deren
Hilfe das Werkstlick 28 in X-Richtung hin und her bewegt
werden kann.

[0038] Die Transporteinrichtung 40 umfasst eine erste
Fihrungseinrichtung 42 mit zwei parallel zueinander und
jeweils in X-Richtung ausgerichteten Fihrungsprofilen
44, 46. An der ersten Fuhrungseinrichtung 42 ist ein
Transportschlitten 48 der Transporteinrichtung 40 in X-
Richtung verfahrbar gelagert. Zum Verfahren des Trans-
portschlittens 48 in X-Richtung weist die Transportein-
richtung 40 eine Spindel 50 auf, die von einer Antriebs-
einrichtung in Form eines Servomotors 52 in Drehung
versetzt werden kann und mit dem Transportschlitten 48
zusammenwirkt. Mittels des Servomotors 52 kann der
Transportschlitten 48 entlang der ersten Fihrungsein-
richtung 42 hin und her bewegt werden.

[0039] Der Transportschlitten 48 tragt an seinem dem
Servomotor 52 abgewandten Endbereich einen ersten
Saugkopf 54, der am Transportschlitten 48 ortsfest ge-
halten ist. AuRerdem tragt der Transportschlitten 48 ei-
nen zweiten Saugkopf 56, der an einer zweiten Fih-
rungseinrichtung 58, die am Transportschlitten 48 fest-
gelegtist, in X-Richtung verschiebbar gelagert ist.
[0040] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel weisen
der erste Saugkopf 54 und der zweite Saugkopf 56 eine
obere Saugflache 60 und eine untere Saugflache 62 auf,
die mit Unterdruck beaufschlagbar sind. Die obere Saug-
flache 60 ist ungeféhr doppelt so grol® wie die untere
Saugdflache 62. Alternativ kdnnen auch Saugflachen in
anderer Anzahl und/oder Geometrie zum Einsatz kom-
men. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Saudflachen frei konfigurierbar sind.

[0041] Die Saugflachen 60, 62 stehen Uber eine in der
Zeichnung zur Erzielung einer besseren Ubersicht nicht
dargestellte Unterdruckleitung mit einer dem Fachmann
an sich bekannten und deshalb zur Erzielung einer bes-
seren Ubersicht in der Zeichnung ebenfalls nicht darge-
stellten Unterdruckquelle in Strémungsverbindung.
[0042] Die beiden Saugkdpfe 54, 56 bilden jeweils ein
Halteglied, mit dessen Hilfe das Werkstiick 28 am Trans-
portschlitten 48 fixiert werden kann. Hierbei greifen die
Saugdflachen 60, 62 der beiden Saugkdpfe 54, 56 an der
der Stlitzwand 14 zugewandten Rickseite des Werk-
stlicks 28 an. Das Werkstlick 28 wird somit mittels der
Saugkdpfe 54, 56 gegen die Stitzrollen 22 des Stiitzros-
tes 16 gedrickt und ist am Transportschlitten 48 16sbar
fixiert. Durch Verfahren des Transportschlittens 48 kann
das Werkstiick 28 entlang des Werkstiicktragers 24 be-
wegt werden.
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[0043] Der zweite Saugkopf 56 ist relativ zum ersten
Saugkopf 54 bewegbar. In Figur 1 nimmt der zweite
Saugkopf 56 seine zum ersten Saugkopf 54 maximal be-
abstandete Stellung ein. Soll der Abstand zwischen dem
zweiten Saugkopf 56 und dem ersten Saugkopf 54 ver-
andert werden, so wird hierzu der Transportschlitten 48
so weit in X-Richtung bewegt, bis der zweite Saugkopf
56 eine Position oberhalb einer am Maschinengestell 12
gehaltenen Arretierungseinrichtung 64 einnimmt, die in
den Figuren 7 und 8 vergréRert dargestellt ist.

[0044] Die Arretierungseinrichtung 64 weist einen in
Y-Richtung hin und her bewegbaren Arretierungsbolzen
66 auf, der mit einer an der dem Werkstiicktrager 24 zu-
gewandten Unterseite des zweiten Saugkopfes 56 an-
geordneten Arretierungsbohrung 68 zusammenwirkt.
Mittels der Arretierungseinrichtung 64 kann der zweite
Saugkopf 56 relativ zum Werkstlicktrager 24 und zur
Stutzwand 14 arretiert werden. Hierzu wird der zweite
Saugkopf 56 mittels des Transportschlittens 48 in seine
in den Figuren 7 und 8 dargestellte Stellung bewegt, in
der der Arretierungsbolzen 66 mit der Arretierungsboh-
rung 68 fluchtet. Ausgehend von seiner in Figur 7 dar-
gestellten Freigabestellung kann der Arretierungsbolzen
66 in seine in Figur 8 dargestellte Arretierungsstellung
bewegt werden, in der er in die Arretierungsbohrung 68
eintaucht. Eine Bewegung des zweiten Saugkopfes 56
relativ zur Arretierungseinrichtung 64 und damit auch re-
lativ zum Werkstlcktrager 24 und zur Stitzwand 14 ist
dann nichtmehr méglich. Zur Veranderung des Abstands
zwischen dem zweiten Saugkopf 56 und dem ersten
Saugkopf 54 kann anschlieRend der Transportschlitten
48 zusammen mit dem ortsfest am Transportschlitten 48
festgelegten ersten Saugkopf 54 in X-Richtung bewegt
werden. Nach Erreichen eines gewiinschten Abstandes
zwischen den beiden Saugképfen 56 und 54 kann dann
der Arretierungsbolzen 66 in seine in Figur 7 dargestellte
Freigabestellung zuriickbewegt werden, so dass an-
schlieRend der zweite Saugkopf 56 zusammen mit dem
ersten Saugkopf 54 mittels des Transportschlittens 48
verfahren werden kann, wobei der zweite Saugkopf 56
nunmehr einen gewilinschten Abstand zum ersten Saug-
kopf 54 einnimmt.

[0045] Die Festlegung des Werkstlickes 28 mittels der
beiden Saugkdpfe 54, 56 am Transportschlitten 48 hat
den Vorteil, dass die Stirnseiten des Werkstlickes 28
durch die Festlegung des Werkstiickes 28 am Transport-
schlitten 48 nicht beeintrachtigt werden. Dies ermdglicht
es, samtliche Stirnseiten des Werkstlickes 28 mittels der
Bearbeitungsaggregate 34 ungehindert zu bearbeiten.
Die Bearbeitung der Stirnseiten kann somitinnerhalb kur-
zer Zeit durchgefihrt werden.

[0046] Insbesondere fiir den Fall, dass die Léange des
zu bearbeitenden Werkstiicks 28 in X-Richtung den Ver-
fahrbereich des Transportschlittens 48 Ubersteigt, kann
das Werkstlick 28 am Werkstlcktrager 24 festgelegt wer-
den und der Transportschlitten 48 kann relativ zum Werk-
stlick 28 aus einer ersten Haltestellung, in der die Saug-
kopfe 54, 56 das Werkstiick 28 am Transportschlitten 48
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fixieren, in eine zweite Haltestellung bewegt werden.
Zum Bewegen des Transportschlittens 48 relativ zum
Werkstlick 28 wird die Beaufschlagung der Saugk&pfe
54, 56 mit Unterdruck unterbrochen, so dass die Saug-
koépfe 54, 56 das Werkstiick 28 freigeben. Damit das
Werkstlick 28 beim Verfahren des Transportschlittens
48 seine Position am Werkstlicktrager 24 beibehalt, weist
das vertikale Bearbeitungszentrum 10 mindestens ein
Halteorgan 70 auf, das bei der dargestellten Ausflih-
rungsform am Maschinengestell 12 gehalten ist und das
das Werkstuck 28 ortsfest am Werkstiicktrager 24 fest-
legt. Der Transportschlitten 28 kann nun in seine zweite
Haltestellung verfahren werden. Das Halteorgan 70 kann
beispielsweise nach Art einer Zange oder beispielsweise
auch als Saugkopf ausgestaltet sein.

[0047] Damit die Riickseite des Werkstiicks 28 beim
Verfahren des Transportschlittens 28 nicht durch die ent-
lang gleitenden Saugkdpfe 54, 56 beeintrachtigt wird,
kénnen die Saugkdpfe 54, 56 in Z-Richtung aus einer
Saugstellung, indersie an der Riickseite des Werkstlcks
28 anliegen, in eine Freigabestellung bewegt werden, in
der sie einen Abstand zur Riickseite des Werkstlicks 28
einnehmen. Nach dem Verfahren des Transportschlit-
tens 48 in seine zweite Haltestellung kdnnen die Saug-
képfe 54, 56 wieder in ihre Saugstellung bewegt und an-
schlielend mit Unterdruck beaufschlagt werden, so dass
sie das Werkstlick 28 am Transportschlitten festlegen.
Die Festlegung des Werkstlicks 28 am Werkstticktrager
24 mittels des Halteorgans 70 wird danach aufgehoben,
so dass das Werkstlick 28 zur weiteren Bearbeitung zu-
sammen mit dem Transportschlitten 28 in X-Richtung
verfahren werden kann.

Patentanspriiche

1. Vertikales  Bearbeitungszentrum mit  einer
Stitzwand (14) zur Lagerung eines Werkstiickes
(28), deren horizontale Langsausrichtung eine X-
Richtung und deren vertikale Ausrichtung eine Y-
Richtung definiert, sowie mit einem amunteren Ende
der Stutzwand (14) angeordneten Werksticktrager
(24), auf den das Werkstlick (28) aufsetzbar ist, und
mit einem in Y-Richtung langs eines Fihrungsbal-
kens (30) verfahrbaren Bearbeitungskopf (32) mit
mehreren senkrecht zur Stitzwand (14) verfahrba-
ren Bearbeitungsaggregaten (34), sowie mit einer
Transporteinrichtung (40) zum Verfahren des Werk-
stiicks (28) in X-Richtung langs des Werkstiicktra-
gers (24), wobei die Transporteinrichtung (40) min-
destens ein Halteglied zum Fixieren des Werkstiicks
(28) an der Transporteinrichtung (40) aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass das mindestens eine
Halteglied als Saugkopf (54, 56) ausgestaltetist, der
zum Fixieren des Werkstlicks (28) an der Transpor-
teinrichtung (40) mit Unterdruck beaufschlagbar ist.

2. Vertikales Bearbeitungszentrum nach Anspruch 1,
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10.

1.

dadurch gekennzeichnet, dass die Transportein-
richtung (40) einen langs der Stitzwand (14) ver-
fahrbaren Transportschlitten (48) aufweist, an dem
der mindestens eine Saugkopf (54, 56) gehalten ist.

Vertikales Bearbeitungszentrum nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Transport-
schlitten (48) mittels eines hydraulischen, pneuma-
tischen oder elektrischen Hauptantriebes (52) ver-
fahrbar ist.

Vertikales Bearbeitungszentrum nach einem der vo-
ranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Transporteinrichtung (40) einen einzi-
gen Saugkopf aufweist.

Vertikales Bearbeitungszentrum nach Anspruch 1,
2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transporteinrichtung (40) mehrere Saugkopfe (54,
56) aufweist.

Vertikales Bearbeitungszentrum nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportein-
richtung (40) mindestens zwei relativ zueinander be-
wegbare Saugkoépfe (54, 56) aufweist.

Vertikales Bearbeitungszentrum nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
erster Saugkopf mittels eines hydraulischen, pneu-
matischen oder elektrischen Hilfsantriebes relativ zu
einem zweiten Saugkopf bewegbar ist.

Vertikales Bearbeitungszentrum nach Anspruch 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens ein erster Saugkopf (54) ortsfestan einem langs
der Stutzwand (14) verfahrbaren Transportschlitten
(48) gehalten ist und dass mindestens ein zweiter
Saugkopf (56) am Transportschlitten (48) beweglich
gehalten ist.

Vertikales Bearbeitungszentrum nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass am Transport-
schlitten (48) eine Fihrungseinrichtung (48) ange-
ordnet ist, entlang derer der mindestens eine zweite
Saugkopf (56) verfahrbar ist.

Vertikales Bearbeitungszentrum nach Anspruch 8
oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass der min-
destens eine zweite Saugkopf (56) in einer vorge-
gebenen Stellung relativ zur Stitzwand (14) ortsfest
arretierbar und der mindestens eine erste Saugkopf
(54) zusammen mit dem Transportschlitten (48) re-
lativ zur Stitzwand (14) verfahrbar ist.

Vertikales Bearbeitungszentrum nach einem der vo-
ranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass der mindestens eine Saugkopf (54, 56)
mehrere, im Abstand zueinander angeordnete
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Saugdflachen (60, 62) aufweist, die mit Unterdruck
beaufschlagbar sind.

Vertikales Bearbeitungszentrum nach einem der vo-
ranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das vertikale Bearbeitungszentrum (10)
mindestens ein Halteorgan (70) aufweist zum Fest-
legen des Werkstiicks (28) am Werkstlcktrager
(24).

Vertikales Bearbeitungszentrum nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lage des min-
destens einen Halteorgans (70) relativ zum Werk-
stlicktrager (24) veranderbar ist.

Vertikales Bearbeitungszentrum nach einem der vo-
ranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der mindestens eine Saugkopf (54, 56)
senkrecht zur Stiitzwand (14) bewegbar ist.

Vertikales Bearbeitungszentrum nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens ei-
ne Saugkopf (54, 56) hydraulisch, pneumatisch oder
elektrisch bewegbar ist.
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