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(54) Bearbeitungszentrum
(57) Die Erfindung betrifft ein Bearbeitungszentrum (10)

zum Bearbeiten von plattenformigen Werkstiicken
(24) aus Holz oder Holzersatzstoffen, mit einem
Werkstiickauflagetisch (14), auf dem ein zu
bearbeitendes Werkstiick (24) positionierbar ist,
und mit einem entlang des
Werkstiickauflagetisches (14) in einer X-Richtung
verfahrbaren  Portal (20), an dem ein
Bearbeitungskopf (22) in Y-Richtung verfahrbar
gelagert ist, der mehrere in Z-Richtung verfahrbare
Bearbeitungsaggregate tragt, und mit einer
programmierbaren Steuereinrichtung zur
Steuerung des Bearbeitungszentrums. Um das
Bearbeitungszentrum (10) derart weiterzubilden,
dass die  Steuereinrichtung einfacher zu
programmieren  ist, wird  erfindungsgemaR
vorgeschlagen, dass das Bearbeitungszentrum
(10) eine in X- und Y-Richtung verfahrbare
Anzeigeeinrichtung (26) aufweist, die eingerichtet
ist auf einem auf dem Werkstlickauflagetisch (14)
positionierten  Werkstiick  (24)  gewiinschte
Bearbeitungspositionen (38, 40, 42, 44, 46, 48)
anzuzeigen, wobei die jeweils angezeigte
Bearbeitungsposition (38) vom Benutzer zur
Programmierung der Steuereinrichtung in die
Steuereinrichtung eingebbar ist.
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Beschreibung

BEARBEITUNGSZENTRUM

[0001] Die Erfindung betrifft ein Bearbeitungszentrum zum Bearbeiten von plattenférmigen
Werkstucken aus Holz oder Holzersatzstoffen, mit einem Werkstlckauflagetisch, auf dem ein zu
bearbeitendes Werkstlck positionierbar ist, und mit einem entlang des Werkstluckauflagetisches
in einer X-Richtung verfahrbaren Portal, an dem ein Bearbeitungskopf in Y-Richtung verfahrbar
gelagert ist, der mehrere in Z-Richtung verfahrbare Bearbeitungsaggregate tragt, und mit einer
programmierbaren Steuereinrichtung zur Steuerung des Bearbeitungszentrums.

[0002] Ein derartiges Bearbeitungszentrum wird auch als CNC-Bearbeitungszentrum bezeich-
net. Es kommt insbesondere zur spanabhebenden Bearbeitung von plattenférmigen Werkstua-
cken aus Holz oder Holzersatzstoffen, beispielsweise Spanplatten oder Massivholzplatten zum
Einsatz.

[0003] Das Bearbeitungszentrum weist einen Werkstlckauflagetisch auf, auf dem ein zu bear-
beitendes Werkstlck positioniert werden kann. Ein Portal ist entlang des Werkstlckauflageti-
sches in einer X-Richtung verfahrbar. Zur Bearbeitung des Werkstlcks ist am Portal ein Bear-
beitungskopf in einer Y-Richtung verfahrbar gelagert. Der Bearbeitungskopf tradgt mehrere
Bearbeitungsaggregate, die in Z-Richtung, das heil3t senkrecht zu der vom Werkstlickauflage-
tisch definierten Ebene, verfahrbar sind. Als Bearbeitungsaggregate kénnen beispielsweise
Bohr- und Frasaggregate zum Einsatz kommen.

[0004] Zur Steuerung des Bearbeitungszentrums weist dieses eine programmierbare Steuerein-
richtung auf, die das Bearbeitungszentrum steuert. Der Steuereinrichtung kénnen insbesondere
unterschiedliche Bearbeitungspositionen vorgegeben werden zur Positionierung der Bearbei-
tungsaggregate bei einer Bearbeitung eines Werkstlckes.

[0005] Mittels des Bearbeitungszentrums kénnen beispielsweise rechteckférmige Spanplatten
bearbeitet werden. Das Bearbeitungszentrum eignet sich aber auch zur Bearbeitung von Werk-
stucken mit unregelmafig geformter Umrisslinie. Beispielsweise kdnnen vom Bearbeitungszent-
rum unregelmanig geformte Baumscheiben bearbeitet werden, die eine Wald- oder Baumkante
aufweisen. Insbesondere bei der Bearbeitung von Werkstlicken mit unregelmafiig geformter
Umrisslinie kann Ausrichtung des Werkstlickes auf dem Werkstuckauflagetisch und die Vorga-
be von Bearbeitungspositionen, die die Bearbeitungsaggregate bei der Bearbeitung des Werk-
stiuckes einnehmen sollen, mit Schwierigkeiten verbunden sein, da darauf geachtet werden
muss, dass die vorgegebenen Bearbeitungspositionen an die Geometrie und Ausrichtung des
zu bearbeitenden Werkstlickes angepasst sind. Die Programmierung der Steuereinrichtung ist
daher haufig mit Schwierigkeiten verbunden, wenn ein Werksttuck mit unregelmaRig geformter
Umrisslinie bearbeitet werden soll.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Bearbeitungszentrum der eingangs
genannten Art derart weiterzubilden, dass die Steuereinrichtung einfacher zu programmieren
ist.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Bearbeitungszentrum der gattungsgemaRen Art erfin-
dungsgemafl dadurch geldst, dass das Bearbeitungszentrum eine in X-Richtung und in Y-
Richtung verfahrbare Anzeigeeinrichtung aufweist, die eingerichtet ist auf einem auf dem Werk-
stlckauflagetisch positionierten Werkstlick gewlnschte Bearbeitungspositionen anzuzeigen,
wobei die angezeigten Bearbeitungspositionen vom Benutzer zur Programmierung der Steuer-
einrichtung in die Steuereinrichtung eingebbar sind.

[0008] Die Anzeigeeinrichtung kann in X-Richtung und in Y-Richtung verfahren werden und
zeigt auf dem Werkstuck, das auf dem Werkstlckauflagetisch angeordnet ist, Bearbeitungsposi-
tionen an. Der Benutzer kann also unmittelbar auf dem Werkstlick Bearbeitungspositionen
erkennen. Stimmt die angezeigte Bearbeitungsposition mit einer vom Benutzer gewtnschten
Bearbeitungsposition tUberein, so kann er die angezeigte Bearbeitungsposition zur Programmie-
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rung in die Steuereinrichtung eingeben, die dann bei einer Bearbeitung des Werkstlcks ein
Bearbeitungsaggregat in der eingegebenen Bearbeitungsposition positioniert. Auf diese Weise
kann der Benutzer nacheinander unterschiedliche Bearbeitungspositionen anfahren, die ihm
von der Anzeigeeinrichtung auf dem Werkstlck angezeigt werden, und die jeweils angezeigte
Bearbeitungsposition kann der Benutzer der Steuereinrichtung eingeben. Die Steuereinrichtung
kann somit vor der eigentlichen Bearbeitung des Werkstlckes auf einfache Weise eingelernt
werden. Die eingegebenen Bearbeitungspositionen werden von der Steuereinrichtung gespei-
chert und kénnen fur die anschlielende Bearbeitung des Werkstuckes herangezogen werden.
Die Programmierung der Steuereinrichtung kann somit auf einfache Weise an die Umrisslinie
des aktuell auf dem Werkstluckauflagetisch angeordneten Werkstlickes angepasst werden, und
die Ausrichtung des Werkstlckes kann vom Benutzer erforderlichenfalls gedndert werden, um
die Ausrichtung des Werkstlcks an den Bearbeitungsbereich des Bearbeitungszentrums anzu-
passen. Der Benutzer hat insbesondere die Moéglichkeit, der Steuereinrichtung auf einfache
Weise die Geometrie des zu bearbeitenden Bereichs eines Werkstuckes mit unregelmaRig
geformter Kontur vorzugeben.

[0009] Bevorzugt ist die Anzeigeeinrichtung am Portal in Y-Richtung verfahrbar gelagert. Dies
gibt die Méglichkeit, die Anzeigeeinrichtung zusammen mit dem Portal in X-Richtung und relativ
zum Portal in Y-Richtung zu verfahren, um Bearbeitungspositionen auf dem Werkstlck anzu-
zeigen.

[0010] Das Bearbeitungszentrum weist vorzugsweise mindestens eine berlhrungsbehaftete
oder beruhrungslose Schnittstelle zur Eingabe von Bearbeitungspositionen auf. Es kann bei-
spielsweise vorgesehen sein, dass die Eingabe von Bearbeitungspositionen mittels einer Ein-
gabetaste, einer berthrungsempfindlichen Oberflache, eines Sprachbefehls, einer Gestikerfas-
sungseinrichtung und/oder einer Einrichtung zur Erfassung einer Blickrichtung oder Pupillenbe-
wegung des Benutzers erfolgt. Der Benutzer kann beispielsweise eine Datenbrille tragen, die
einen Sensor zur Erfassung einer Pupillenbewegung des Tragers der Datenbrille aufweist.
Derartige Datenbrillen sind dem Fachmann an sich bekannt und bedurfen daher vorliegend
keiner néheren Erlauterung.

[0011] Von Vorteil ist es, wenn die Anzeigeeinrichtung die gewlnschten Bearbeitungspositio-
nen in Form sich kreuzender X- und Y-Achsen anzeigt. Die X-Achse ist hierbei parallel zur X-
Richtung, das heil’t parallel zur Bewegungsrichtung des Portals, ausgerichtet, und die Y-Achse
ist parallel zur Y-Richtung, also parallel zur Bewegungsrichtung des Bearbeitungskopfes ausge-
richntet. Anhand der von der Anzeigeeinrichtung auf dem Werkstlick angezeigten X- und Y-
Achsen kann der Benutzer auf einfache Weise erkennen, ob die Ausrichtung des Werkstlckes
an die Bewegungsrichtungen des Portals und des Bearbeitungskopfes angepasst ist, oder ob
die Ausrichtung noch veréndert werden sollte.

[0012] Zur Programmierung der Steuereinrichtung kann der Benutzer beispielsweise eine erste
Bearbeitungsposition als Nullpunkt eines von der X- und der Y-Richtung definierten Koordina-
tensystems festlegen, indem er die Anzeigeeinrichtung so weit in X- und Y-Richtung verfahrt,
bis ihm die gewunschte Bearbeitungsposition angezeigt wird, die er dann als Nullpunkt definiert
und mit Hilfe einer berihrungsbehafteten oder berlihrungslosen Schnittstelle des Bearbeitungs-
zentrums in die Steuereinrichtung eingibt. Die weiteren Bearbeitungspositionen, die vom Benut-
zer anschlieBend nacheinander eingegeben werden, werden dann von der Steuereinrichtung
auf diesen Nullpunkt bezogen. Der Nullpunkt bildet einen Eckpunkt des vom Bearbeitungszent-
rum zu bearbeitenden Bereichs des Werkstlcks. Die Bearbeitungspositionen werden dem
Benutzer bevorzugt als Kreuzungspunkt der X- und Y-Achsen angezeigt. Bei der Anzeige der
ersten Bearbeitungsposition, die der Benutzer als Nullpunkt definiert, kann der Benutzer anhand
der X- und Y-Achsen auch erkennen, ob die Ausrichtung des Werkstlckes optimal an die Be-
wegungsrichtungen des Portals und des Bearbeitungskopfes angepasst ist oder ob die Ausrich-
tung noch geandert werden soll.

[0013] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung weist die Anzeigeeinrichtung eine
Lichtquelle auf, die einen Lichtstrahl auf den Werkstlckauflagetisch beziehungsweise auf ein
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auf dem Werkstlckauflagetisch positioniertes Werkstlck richtet. Der Lichtstrahl trifft schrag oder
senkrecht von oben auf den Werkstuckauflagetisch und damit auch auf ein auf dem Werkstuck-
auflagetisch positioniertes Werkstlck, so dass der auf das Werkstuck auftreffende Lichtstrahl
vom Benutzer gut erkennbar ist.

[0014] Die Lichtquelle ist glnstigerweise starr mit dem Bearbeitungskopf verbunden und zu-
sammen mit diesem verfahrbar.

[0015] Der Lichtstrahl kann punktférmig ausgestaltet sein, so dass der Benutzer eine ge-
wunschte Bearbeitungsposition auf dem Werkstlck in Form eines Lichtpunktes erkennen kann.

[0016] Alternativ kann vorgesehen sein, dass der Lichtstrahl aufgefachert ist. Dies gibt die
Méglichkeit, auf dem Werkstlick einen Lichtstreifen zu erzeugen. Ein Ende des Lichtstreifens
kann dem Benutzer eine gewlnschte Bearbeitungsposition visualisieren, und der Verlauf des
Lichtstreifens kann dem Benutzer beispielsweise die X- oder Y-Richtung des Bearbeitungszent-
rums visualisieren.

[0017] Von besonderem Vorteil ist es, wenn der Lichtstrahl zwei sich kreuzende, facherférmige
Teilstrahlen aufweist. Ein derartiger Lichtstrahl kann auf dem Werkstulck sich kreuzende X- und
Y-Achsen erzeugen, wobei der Kreuzungspunkt die gewlnschte Bearbeitungsposition visuali-
siert und wobei die Ausrichtung der X- und Y-Achsen mit den Bewegungsrichtungen des Portals
beziehungsweise des Bearbeitungskopfes ubereinstimmt.

[0018] Als Lichtquelle kommt vorzugsweise mindestens ein Laser oder mindestens eine
Leuchtdiode zum Einsatz. Insbesondere kann mindestens ein Linienlaser zum Einsatz kommen.
Zusatzlich kann mindestens ein optisches Element, beispielsweise eine Linse vorgesehen sein,
mit deren Hilfe der von der Lichtquelle erzeugte Lichtstrahl auf die Oberseite des Werkstlckes
projiziert werden kann.

[0019] Die nachfolgende Beschreibung einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung dient
im Zusammenhang mit der Zeichnung der néheren Erlduterung. Es zeigen:

[0020] Figur 1: eine perspektivische Darstellung eines Bearbeitungszentrums mit einer An-
zeigeeinrichtung;

[0021] Figur 2: eine schematische Darstellung eines auf einem Werkstuckauflagetisch des
Bearbeitungszentrums aus Figur 1 angeordneten Werkstiickes mit unregel-
maRig geformter Umrisslinie, auf dem mittels der Anzeigeeinrichtung eine ers-
te gewlnschte Bearbeitungsposition angezeigt wird.

[0022] In Figur 1 ist eine vorteilhafte AusfUhrungsform eines erfindungsgemaien Bearbeitungs-
zentrums schematisch dargestellt und insgesamt mit dem Bezugszeichen 10 belegt. Das Bear-
beitungszentrum weist ein Maschinengestell 12 auf, das einen Werkstlckauflagetisch 14 bildet.
Am Maschinengestell 12 sind seitlich FUhrungen 16, 18 angeordnet, an denen ein den Werk-
stickauflagetisch 14 Ubergreifendes Portal 20 verfahrbar gelagert ist. Die Bewegungsrichtung
des Portals 20 definiert eine X-Richtung des Bearbeitungszentrums. Am Portal 20 ist ein Bear-
beitungskopf 22 verfahrbar gelagert. Die Bewegungsrichtung des Bearbeitungskopfes 22 defi-
niert eine Y-Richtung des Bearbeitungszentrums. Der Bearbeitungskopf trégt mehrere Bearbei-
tungsaggregate, die senkrecht zu einer vom Werkstlckauflagetisch 14 definierten Ebene ver-
fahrbar sind. Die Bewegungsrichtung der Bearbeitungsaggregate definiert eine Z-Richtung des
Bearbeitungszentrums. Als Bearbeitungsaggregate kénnen beispielsweise Bohr- und Frésag-
gregate zum Einsatz kommen. Derartige Bearbeitungsaggregate sind dem Fachmann an sich
bekannt und daher zur Erzielung einer besseren Ubersicht in der Zeichnung nicht dargestellt.

[0023] Auf dem Werkstlckauflagetisch 14 kann ein zu bearbeitendes Werkstlck positioniert
werden. Ein solches Werkstulck ist in Figur 2 in einer Draufsicht schematisch dargestellt und mit
dem Bezugszeichen 24 belegt. Im dargestellten Ausflhrungsbeispiel weist das Werkstlck 24
eine unregelmanig geformte Umrisslinie auf. Bei dem Werkstlck 24 kann es sich beispielsweise
um eine Baumscheibe handeln.

[0024] Zur Bearbeitung des Werkstlcks 24 kénnen das Portal 20 und der Bearbeitungskopf 22
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in Ublicher Weise in X- und Y-Richtung verfahren werden, und die am Bearbeitungskopf 22
angeordneten Bearbeitungsaggregate kénnen in Ublicher Weise in Z-Richtung verfahren wer-
den.

[0025] Zur Steuerung des Portals 20, des Bearbeitungskopfes 22 und der Bearbeitungsaggre-
gate weist das Bearbeitungszentrum 10 eine in der Zeichnung nicht dargestellte, an sich be-
kannte programmierbare Steuereinrichtung auf.

[0026] Am Bearbeitungskopf 22 ist eine Anzeigeeinrichtung 26 gehalten mit einer Lichtquelle
28, die auf den Werkstlckauflagetisch 14 einen Lichtstrahl richtet mit einem ersten facherférmi-
gen Teilstrahl 30 und einem zweiten facherférmigen Teilstrahl 32. Der erste Teilstrahl 30 visua-
lisiert auf der Oberseite des Werkstlckauflagetisches 14 bzw. auf der Oberseite des auf dem
Werkstuckauflagetisch 14 angeordneten Werkstlicks 24 eine X-Achse 34, die parallel zur Be-
wegungsrichtung des Portals 20, also in X-Richtung ausgerichtet ist, und der zweite Teilstrahl
32 visualisiert auf der Oberseite des Werkstlckauflagetisches 14 bzw. auf der Oberseite des
auf dem Werkstlckauflagetisch 14 positionierten Werkstlckes 24 eine Y-Achse 36, die parallel
zur Bewegungsrichtung des Bearbeitungskopfes 22, das heif3t in Y-Richtung ausgerichtet ist.
Die beiden facherférmigen Teilstrahlen 30, 32 kreuzen sich, der Schnittpunkt der X-Achse 34
mit der Y-Achse 36 visualisiert dem Benutzer auf der Oberseite des Werksttickauflagetisches
14 bzw. auf der Oberseite des auf dem Werkstlckauflagetisches 14 angeordneten Werksttickes
24 eine gewunschte Bearbeitungsposition.

[0027] Wie bereits erwéhnt, kann das Werkstuck 24 vom Benutzer auf dem Werkstuckauflage-
tisch 14 positioniert werden. AnschlieRend kann der Benutzer das Portal 20 und den Bearbei-
tungskopf 22 zusammen mit der daran gehaltenen Anzeigeeinrichtung 26 derart verfahren,
dass von der Anzeigeeinrichtung 26 mittels der sich kreuzenden facherférmigen Teilstrahlen 30,
32 auf der Oberseite des Werkstucks 24 eine erste gewtinschte Bearbeitungsposition 38 ange-
zeigt wird. Die X-Achse 34 visualisiert dem Benutzer die Bewegungsrichtung des Portals und
die Y-Achse 36 visualisiert dem Benutzer die Bewegungsrichtung des Bearbeitungskopfes 22.
Dies gibt dem Benutzer die Moglichkeit, das Werkstlck 24 derart auf dem Werkstlckauflage-
tisch 14 auszurichten, dass die visualisierten X- und Y-Achsen 34, 36 den seitlichen Begren-
zungen des zu bearbeitenden Bereichs des Werkstlcks 24 entsprechen.

[0028] Zum Programmieren der Steuereinrichtung kann der Benutzer die angezeigte erste
gewunschte Bearbeitungsposition 38 als Nullpunkt eines Koordinatensystems der Steuerein-
richtung eingeben. Das Bearbeitungszentrum 10 weist hierzu eine an sich bekannte und des-
halb in der Zeichnung zur Erzielung einer besseren Ubersicht nicht dargestellte beriihrungsbe-
haftete oder berthrungslose Schnittstelle auf, beispielsweise eine Eingabetaste, eine berlh-
rungsempfindliche Oberflache oder beispielsweise ein Spracherkennungssystem zum Erkennen
von Sprachbefehlen. Nach Eingabe der Bearbeitungsposition 38 kann der Benutzer zur weite-
ren Programmierung der Steuereinrichtung den Bearbeitungskopf 22 zusammen mit der Anzei-
geeinrichtung 36 beispielsweise in Y-Richtung verfahren, bis ihm von der Anzeigeeinrichtung 26
eine zweite gewunschte Bearbeitungsposition 40 angezeigt wird, die vom Benutzer ebenfalls
der Steuereinrichtung eingegeben werden kann. Die erste Bearbeitungsposition 38 kann einen
ersten Eckpunkt eines zu bearbeitenden Bereichs des Werkstlcks 24 ausbilden, und die zweite
Bearbeitungsposition kann einen zweiten Eckpunkt des zu bearbeitenden Bereichs des Werk-
stlcks 24 ausbilden. Zum weiteren Programmieren der Steuereinrichtung, das heit zum Ein-
lernen der Steuereinrichtung, kann der Benutzer anschlieend das Portal 20 und den Bearbei-
tungskopf 22 in der Weise verfahren, dass ihm von der Anzeigeeinrichtung 26 aufeinanderfol-
gend weitere gewlnschte Bearbeitungspositionen angezeigt werden, beispielsweise die in Figur
2 dargestellten Bearbeitungspositionen 42, 44, 46, 48. Die angezeigten gewunschten Bearbei-
tungspositionen kénnen vom Benutzer jeweils der Steuereinrichtung eingeben werden. Bei der
anschlieRenden Bearbeitung des Werkstlickes 24 werden die eingegebenen Bearbeitungsposi-
tionen von den Bearbeitungsaggregaten angefahren zur spanabhebenden Bearbeitung des
Werkstlcks 24. Selbstverstandlich kénnen die Bearbeitungsaggregate mittels des Portals 20
und des Bearbeitungskopfes 22 wahrend der spanabhebenden Bearbeitung des Werkstlcks
auch linienférmig verfahren werden, insbesondere entlang der Verbindungslinien verschiedener
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Bearbeitungspositionen.

[0029] Das Programmieren oder Einlernen der Steuereinrichtung des Bearbeitungszentrums
gestaltet sich somit flr einen Benutzer sehr einfach, selbst wenn ein Werkstlck mit unregelma-
Rig geformter Umrisslinie bearbeitet werden soll, da dem Benutzer gewlnschte Bearbeitungs-
positionen mittels der Anzeigeeinrichtung 26 auf der Oberseite des zu bearbeitenden Werk-
stlicks optisch angezeigt werden. Auch das Ausrichten des Werkstlcks auf dem Werksttckauf-
lagetisch 14 wird dem Benutzer durch die Bereitstellung der Anzeigeeinrichtung 26 vereinfacht.
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Anspriiche

1.

10.

Bearbeitungszentrum zum Bearbeiten von plattenférmigen Werkstucken (24) aus Holz oder
Holzersatzstoffen, mit einem Werkstlckauflagetisch (14), auf dem ein zu bearbeitendes
Werkstlick (24) positionierbar ist,

und mit einem entlang des Werkstlckauflagetisches (14) in einer X-Richtung verfahrbaren
Portal (20), an dem ein Bearbeitungskopf (22) in Y-Richtung verfahrbar gelagert ist, der
mehrere in Z-Richtung verfahrbare Bearbeitungsaggregate tragt, und mit einer program-
mierbaren Steuereinrichtung zur Steuerung des Bearbeitungszentrums, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bearbeitungszentrum (10) eine in X- und Y-Richtung verfahrbare An-
zeigeeinrichtung (26) aufweist, die eingerichtet ist, auf einem auf dem Werkstlickauflage-
tisch (14) positionierten Werkstuck (24) gewulnschte Bearbeitungspositionen (38, 40, 42,
44, 46, 48) anzuzeigen, wobei die jeweils angezeigte Bearbeitungsposition (38) vom Be-
nutzer zur Programmierung der Steuereinrichtung in die Steuereinrichtung eingebbar ist.

Bearbeitungszentrum nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Anzeigeein-
richtung (26) am Portal (20) in Y-Richtung verfahrbar gelagert ist.

Bearbeitungszentrum nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Bear-
beitungszentrum mindestens eine berlhrungsbehaftete oder beruhrungslose Schnittstelle
zur Eingabe von Bearbeitungspositionen aufweist.

Bearbeitungszentrum nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anzeigeeinrichtung (26) die gewunschten Bearbeitungspositionen (38,
40, 42, 44, 46, 48) in Form sich kreuzender X- und Y-Achsen (34, 36) anzeigt.

Bearbeitungszentrum nach einem der voranstehenden Ansprlche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anzeigeeinrichtung (26) eine Lichtquelle (28) aufweist, die einen Licht-
strahl (30, 32) auf den Werkstlckauflagetisch (14) bzw. auf ein auf dem Werkstlckauflage-
tisch (14) positioniertes Werkstuck (24) richtet.

Bearbeitungszentrum nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Lichtquelle
(28) starr mit dem Bearbeitungskopf (22) verbunden und zusammen mit dem Bearbei-
tungskopf (22) verfahrbar ist.

Bearbeitungszentrum nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Licht-
strahl punktférmig ist.

Bearbeitungszentrum nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Licht-
strahl (30, 32) aufgefachert ist.

Bearbeitungszentrum nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Lichtstrahl
zwei sich kreuzende facherférmige Teilstrahlen (30, 32) aufweist.

Bearbeitungszentrum nach einem der Ansprtche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Lichtquelle mindestens eine Laserquelle oder mindestens eine Leuchtdiode aufweist.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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A DE 202016004237 Ul (KREDIG GMBH) 29. September 2016 1,2,4-10
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Fig. 1,3,4, Anspruch 1, Abs. [0015]
A US 2002059871 Al (CHEN CHING-CHUAN) 23. Mai 2002 (23.05.2002) 1,2,4-10
Fig. la-4b, Anspriche 1,6
A DE 102015202052 Al (FELDER KG) 11. August 2016 (11.08.2016) 1,2,6,8,10
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MEISTERLE Peter

TKategorien der angefiihrten Dokumente:

X  Veréffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs-
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden.

Y Veréffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die Ver-
offentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen dieser
Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir einen
Fachmann naheliegend ist.

o>

Veréffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
dem Prioritatstag der Anmeldung veréffentlicht wurde.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
ein ,dlteres Recht" hervorgehen konnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch
nachverdffentlicht, Schutz ist in Osterreich mdglich, wiirde Neuheit in Frage
stellen).

Veroffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.




