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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung bezieht sich auf ein Bearbei-
tungszentrum mit zwei Arbeitseinheiten mit Tei-
le-Handhabungseinheiten.

[0002] Genauer bezieht sich diese Erfindung auf ein
Bearbeitungszentrum, welches speziell angepasst ist
zum Ausflihren von Arbeiten an Teilen oder halbferti-
gen Produkten von Stiihlen und Mébeln, welches mit
einer oder mehreren Arbeitseinheiten, gegebenen-
falls zwei, versehen ist, einschliellich Mitteln, welche
zum Aufnehmen, Platzieren unter der Bewegung der
bearbeiteten Teile geeignet sind.

[0003] Wie bereits bekannt ist, erfolgt die industriel-
le Herstellung von Mobelstiicken, wie Stuhlen, Ti-
schen, Sesseln und dergleichen, unter Verwendung
spezieller Maschinen, welche mit geeigneter Ausstat-
tung zum Frasen, Bohren, Formen, Schwalben-
schwanzausbildung und mehr versehen sind, welche
zur Endbearbeitung von Teilen oder Anpassung der
Teile aneinander gedacht sind. Solche Arbeiten ent-
halten z. B. Frasen, Verzahnen, Bohren und Schlit-
zen, die auf Profilen oder Blécken aus Holz oder an-
derem geeigneten Material erzeugt sind, und derzeit
mittels Maschinen herkémmlicher Technologie oder
durch Bearbeitungszentren ausgefiihrt werden; diese
Arbeitszentren enthalten typischerweise verschie-
denartige Werkzeuge, welche durch elektronisch be-
tatigte elektrische Spannfutter angetrieben werden,
um entlang verschiedener Achsen bewegt zu wer-
den, um auf dem bearbeiteten Teil zu arbeiten.

[0004] Die bekannten Arbeitszentren, welche in die-
sem Bereich verwendet werden, enthalten traditionell
nur eine Arbeitseinheit, in welcher das Werkzeug ver-
anlasst wird, entlang dreier gegenseitig orthogonaler
Achsen bewegt zu werden, sowie rotierend entlang
zumindest einer Ebene.

[0005] Diese Bewegungen, welche typischerweise
mittels numerischer Steuerung entlang finf Achsen
verwaltet und ausgefiihrt werden, ermdglichen
Raumorientierung und Verschiebungen, welche
durch die Werkzeuge erfordert werden, um die vor-
stehend detailliert beschriebene Bearbeitung auszu-
fuhren. Diese bekannte Losung bedingt zwangslaufig
das Problem einer begrenzten Produktion, was be-
deutet, dass nur eine Arbeit zu einer Zeit auf dem be-
arbeiteten Teil ausgeflihrt werden kann.

[0006] Um diese Unannehmlichkeit zu beseitigen,
wurde ein Bearbeitungszentrum ersonnen, welches
bereits aus EP 1 250 976 A1 bekannt ist, welches
zwei Arbeitseinheiten enthalt, die auf der gleichen
Ebene oder dem gleichen Niveau Uber eine einzige
FUhrung plaziert und zur Bewegung veranlasst wer-
den. Eine solche Losung ist nicht frei von Unannehm-
lichkeiten, da sie keine gleichzeitige Intervention auf

dem gleichen Teil und in aneinander angrenzenden
Positionen mit zwei unterschiedlichen Werkzeugen
erlaubt. In Fallen, in welchen zwei Einheiten in der
gleichen Position oder in Positionen, welche sehr
nahe beieinander sind, arbeiten missen, wird eines
vorzugsweise und zeitweilig auerhalb des Arbeits-
bereichs des anderen angeordnet. Dariber hinaus
bendtigen, falls man auf allen Flachen der Teile, wel-
che parallelepipedisch oder prismatisch in ihrer Form
sind, intervenieren muss, die bekannten Bearbei-
tungszentren zumindest eine Handhabungstatigkeit,
und eine Versetzung oder Umlegung der Teile zwi-
schendurch, da die Arbeitseinheiten sich nicht in dem
Raum dahingehend bewegen kdnnen, alle sechs Fla-
chen abzudecken.

[0007] In Arbeitszentren mit einer sowie mit zwei Ar-
beitseinheiten wird eine weitere Unannehmlichkeit
angetroffen im Zusammenhang mit dem Bela-
den/Entladen von zu bearbeitenden Teilen. In der Tat
mussen letztere von einem Lademagazin aufgenom-
men werden, wo diese in bekannter Weise angeord-
net sind und missen wiederholt dahingehend ge-
handhabt werden, den verschiedenen Bearbeitungs-
stadien unterzogen zu werden. Die Teile kdnnen so-
gar verkippt werden mussen, da dann, wenn sie in
dem Magazin gestapelt sind, es gelegentlich nétig ist,
diese in einer speziellen Position oder einer gegebe-
nen Orientierung zu platzieren, wohingegen bei dem
Bearbeitungsstadium eine unterschiedliche Orientie-
rung erforderlich sein kann. Die gesamte Teile-Hand-
habung einschlie3lich des Entladens, wenn die Bear-
beitung abgeschlossen ist, wird herkbmmlicherweise
mittels automatischer Systeme und Mittel ausgefunhrt,
welche auf dem Bearbeitungszentrum angebracht
sind. Diese herkédmmliche Lésung bringt das Pro-
blem von hohen Systemkosten mit sich, welche aus
der Notwendigkeit des Vorausplanens und Anbrin-
gens solcher Belade-/Entlade-Systeme folgt, welche
sich auch als sehr kompliziert erweisen; ferner macht
das Vorhandensein der letzteren Systeme gelegent-
lich die Handhabung der Arbeitseinheiten infolge von
deren Dimensionen komplizierter.

[0008] Die in der vorstehend genannten Patentan-
meldung genannte Ausstattung sieht vor, dass beide
Arbeitseinheiten hinter der Bank, welche das Teil halt,
angeordnet sind, und eine solche Bauweise macht
Zugriff der zwei der Seitenflachen, welche zu bear-
beiten sind, ziemlich schwierig, wenn nicht unmaég-
lich. Tatsachlich haben die Arbeitseinheiten nur direk-
ten Zugriff auf die hintere Flache, die obere Flache
und die zwei Seitenflachen. Die Flache der Teile, wel-
che der die Arbeitseinheiten aufnehmenden gegenu-
ber liegt, und die Flache des unteren Teils kénnen
nicht erreicht werden, wenn nicht geeignete Kippvor-
richtungen oder -getriebe angebracht werden, wel-
che nicht immer genau und einfach einstellbar sind.
Eine andere Unannehmlichkeit, welche durch diese
Art von Ausstattung aufgezeigt wird, ist, dass, zur
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Vermeidung von Hindernissen, welche die Werkzeu-
ge am Zugang zu dem zu bearbeitenden Teil hindern,
die Banke, welche das Teil tragen, auf einem Aufbau
angebracht sind, der von dem Rumpf, welcher die Ar-
beitseinheiten tragt, getrennt ist. Dies reduziert die
Festigkeit des Aufbaus erheblich und erzeugt Proble-
me hinsichtlich der Arbeitsgenauigkeit.

[0009] Andere Probleme betreffen die Einstellungs-
abstimmung bzw. die Regelung des Belade-/Entla-
de-Systems, sowie die Lagerungs- und Befesti-
gungsbanke fir die Teile, welche zu bearbeiten sind,
welche bei dieser Ausstattung durch ordnungsge-
maR trainierte Bediener manuell ausgefiihrt werden
sollen.

[0010] Diese Einstellungen erfordern lange Arbeits-
zeiten und die Positionierungsgenauigkeit ist extrem
subjektiv, da sie von den Fahigkeiten des Bedieners
abhangt. Die Bearbeitungsgenauigkeit, welche an
dem Teil erhalten werden kann, beruht erheblich auf
den vorstehend genannten Einstellungen.

[0011] Ein anderes Problem, welches durch die ge-
nannte Ausstattung gezeigt wird, steht in Verbindung
mit der Schwierigkeit beim Konfigurieren der Tei-
le-Lagerungswerkbanke, damit diese den unter-
schiedlichen Morphologien und Gréfien der Teile zie-
men.

[0012] In solchen Fallen muss das System mit un-
terschiedlichen Arten von Tragern und Verriege-
lungseinrichtungen versehen werden, was eine lange
Werkzeugbestickungs- und Ausstattungszeit sowie
hohe Kosten fiir die Anbringung und Entfernung der
Werkzeuge mit sich bringt.

[0013] Ein weiteres Problem, welches durch diese
Ausstattung gezeigt wird, ist dass sie schwierigen Zu-
griff zu den Teilen beim Laden/Entladen in manueller
Betriebsart vorsieht, welche nutzlich ist wahrend dem
Ausstattungseinstellungs- und Vorbereitungsstadium
oder wenn viele kleine Teile bearbeitet werden, da die
zum Vorbereiten der automatisierten Lade-/Entla-
de-Systeme erforderliche lange Zeit sich als (iberma-
Rig beschwerlich herausstellt.

[0014] EP 0 608 746 offenbart eine numerisch ge-
steuerte Holzbearbeitungsmaschine fir lange Werk-
stlicke, wie Streben, umfassend ein Portalgehause,
durch welches eine Flhrungseinrichtung aufrecht in
der Horizontalrichtung hindurch verlauft, mit einer
Verbundauflage, die in den horizontalen und vertika-
len Richtungen beweglich ist, und auf dem Portalge-
hause angeordnet ist.

[0015] Die Auflage tragt ferner ein Zwischenstlick,
welches um eine vertikale Winkelachse drehbar ist,
und einen Spindelmotor, der um eine horizontale
Winkelachse drehbar ist, ist auf dem Zwischenstlick

angebracht. Die Fiihrungseinrichtung umfasst Schlit-
ten, welche entlang einer Flhrung beweglich sind,
zum Klemmen der Strebe geeignet, und zum
Schwenken um eine Achse, welche in der Horizontal-
richtung verlauft, geeignet ist. Die Maschine zielt auf
die Verbesserung der Stabilitat der lagernden Ele-
mente und auf Erhéhung der Bearbeitungsgenauig-
keit ab.

[0016] DE 296 03 804 U offenbart eine Holzfras-
und Schneidmaschine, welche eine Werkstlcktrag-
auflage und ein Portal umfasst, welches entlang der
Auflage beweglich ist und eine seitlich und vertikal
bewegliche Anordnung mit einem Werkzeugkopf
tragt.

[0017] Das Ziel dieser Erfindung ist es, die vorste-
hend genannten Probleme zu beseitigen.

[0018] Die vorstehenden Aufgaben werden durch
ein Bearbeitungszentrum, wie es in Anspruch 1 bean-
sprucht wird, geldst.

[0019] lhre spezielle Ausflhrungsform ermoglicht
es den Arbeitseinheiten, sich frei zu bewegen, um
alle Arten von Bearbeitung, sowohl an den Enden als
auch entlang des Teils frei auszuflhren, indem deren
Wirkungsbereich Uberlappt, dies ungeachtet der
Langspositionen von jeder Einheit im Vergleich zu
deren der anderen.

[0020] Wenn zwei Einheiten gleichzeitig in den glei-
chen Positionen oder in Positionen, welche sehr
nahe beieinander sind, arbeiten missen, besteht kei-
ne Notwendigkeit, diese aus dem Wirkungsbereich
der anderen heraus zu nehmen.

[0021] Eine weitere Aufgabe dieser Erfindung ist es,
ein Bearbeitungszentrum, wie es vorstehend be-
schrieben ist, bereitzustellen, in welchem die gesam-
te Handhabung, das Aufnehmen und Platzieren von
Teilen, insbesondere hinsichtlich deren Ort auf der
Arbeitsoberflache, die gesamte Bewegung oder Ver-
kippung sowie jedes anschlieRende Entladen, wenn
die Arbeitsvorgange abgeschlossen sind, in einer
einfachen und bequemen Weise ausgefihrt werden,
wobei keine Notwendigkeit von sperriger Ausstattung
besteht, welche nur die Bewegungen der Arbeitsein-
heiten behindern wiirde oder zu einer allgemeinen
Erhéhung der Grofen und Kosten fihren wirde.

[0022] Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es,
ein Bearbeitungszentrum bereitzustellen, in welchem
die Positionierung der Banke durch die Ausstattung
selbst durch ein zweckbestimmtes Positionierungs-
programm ausgefihrt wird, welches in dem Teile-Be-
arbeitungs- und -Positionierungsprogramm zu spei-
chern ist, um so die Intervention des Bedieners in
dem Maschinenvorbereitungsstadium zu reduzieren,
die Genauigkeit des Teile-Positionierungsprozesses
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auf den Banken zu optimieren, und somit die maxi-
male Genauigkeit des Bearbeitungsprozesses zu er-
moglichen.

[0023] Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es,
ein Bearbeitungszentrum bereitzustellen, welches
eine grofe Anzahl von automatisiertem oder manuel-
lem Beladen/Entladen, Anordnungs- und Verriege-
lungsldsungen der Teile unter Berticksichtigung von
deren Morphologie, Art und Gréfe einrichten kann.

[0024] Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es,
die Benutzer mit einem Bearbeitungszentrum zu ver-
sorgen, welches derart ist, dass es ein hohes Niveau
von Widerstandsfahigkeit und Zuverlassigkeit tber
die Zeit sicherstellen kann, und welches auch einfach
und kostenglinstig hergestellt werden kann.

[0025] Diese und andere Aufgaben werden durch
das Bearbeitungszentrum dieser Erfindung erflllt,
welches, wahrend es speziell geeignet ist, Arbeits-
vorgange auf Teilen oder halbfertigen Teilen von
Stihlen und Mobelstlicken auszuflihren, die Uber
eine Bank beginnend von einem Magazin angeord-
net sind, zwei Arbeitseinheiten enthalt, welche zu
Schlitten gehoren, welche entlang von Querstreben,
die auf Schienen arbeiten und auf unterschiedlichen
Niveaus oder aufeinander nicht ausgerichtet sind, ar-
beiten, gehdren, wobei die Arbeitseinheiten neben ei-
nem Ende mit einer elektrischen Spannvorrichtung
versehen sind, mit Wellen, welche mit Bearbeitungs-
werkzeugen verbunden sind, wobei diese Spannvor-
richtung in einer beweglichen Weise mit einem um-
laufenden Kopf verbunden ist.

[0026] Die konstruktiven und funktionalen Merkma-
le dieses Bearbeitungszentrums mit zwei Arbeitsein-
heiten und Handhabungseinheiten dieser Erfindung
kénnen aus der nachfolgenden Beschreibung besser
verstanden werden, in welcher auf die anliegenden
Zeichnungstafeln Bezug genommen wird, welche
eine bevorzugte Ausfiihrungsform darstellen, wobei
keine Einschrankung des Bereichs der Erfindung be-
absichtigt ist, und wobei:

[0027] Fig. 1 und Fig. 1A schematische Darstellun-
gen in Perspektivdarstellung des Bearbeitungszent-
rums dieser Erfindung sind;

[0028] Fig.2 eine schematische Darstellung der
oberen vertikalen Arbeitseinheit zur Darstellung der
Bewegungen des Werkzeugs entlang seiner flnf
Achsen ist;

[0029] Fig. 3 eine schematische Darstellung der un-
teren horizontalen Arbeitseinheit zur Darstellung der
Bewegung des Werkzeugs entlang seiner finf Ach-
sen ist;

[0030] Fig.4 eine schematische Darstellung des

Arbeitsbereichs ist, welcher durch die obere vertikale
Arbeitseinheit durchlaufen werden kann;

[0031] Fig.5 eine schematische Darstellung des
Arbeitsbereichs ist, welcher durch die untere horizon-
tale Arbeitseinheit durchlaufen werden kann;

[0032] Fig.6 eine schematische Darstellung der
elektrischen Spannvorrichtung ist, welche auf der
oberen vertikalen Einheit angebracht ist, an welcher
die Bearbeitungswerkzeuge angeschlossen werden,
zur Darstellung des Greif- und Handhabungsmittels
fur die Teile;

[0033] Fig.7 eine schematische Darstellung der
elektrischen Spannvorrichtung ist, welche auf der un-
teren horizontalen Einheit angebracht ist, an welcher
die Bearbeitungswerkzeuge angeschlossen sind, zur
Darstellung des Greif- und -Handhabungsmittels fur
die Teile;

[0034] Fig. 8 eine schematische Darstellung einer
Saule mit der Ablage- und -Verriegelungs-Bank fir
die Teile ist, zur Darstellung der in Beziehung stehen-
den Klemmsysteme.

[0035] Unter Bezugnahme auf die vorstehend ge-
nannten Figuren enthalt das Bearbeitungszentrum
mit den zwei Arbeitseinheiten und mit Teile-Handha-
bungseinheiten dieser Erfindung, deren Bezugsziffer
in dem Aufbau in den Fig. 1 und Fig. 1A 10 ist, einen
Tragrahmen 12, beispielsweise mit regularer parallel-
epipedischer oder prismatischer Ausdehnung, der
aus einer Mehrzahl von Streben oder Seitenelemen-
ten ausgebildet ist, die in bekannter Weise miteinan-
der verbunden sind. Der Tragrahmen 12 wirkt als
eine Stutze fur zwei Paare von linearen Fihrungen
28, 28', die mit zwei Arbeitseinheiten 18, 20 jeweils
verbunden sind, welche zusammen mit Schlitten
oder Kufen 26, 26" zum Gleiten auf Querelementen
14, 16, welche ihrerseits in den genannten Schienen
28, 28' bewegt werden, die auf unterschiedlichen Ni-
veaus oder nicht-fluchtend zueinander angeordnet
sind.

[0036] Fur die Zwecke der Unterstiitzung eines kla-
ren Verstandnisses der Erfindung stellt Fig. 1A das
Bearbeitungszentrum 10 ohne den Tragrahmen 12
dar und ist mit einem angrenzenden Magazin 22, wel-
ches an sich bekannt ist, versehen, in welchem die zu
bearbeitenden Teile aufbewahrt und gruppiert wer-
den. Die linearen Fihrungen 28, 28" sind orthogonal
zueinander angeordnet. Jedes Querelement 14, 16
ist mit einem Schilitten 26, 26" versehen, entlang wel-
chem die Einheiten 18 und 20 sich orthogonal bezlg-
lich der linearen Entwicklung der Flhrungen selbst
bewegen. Darlber hinaus sind diese Querelemente
14 und 16 mit herkdmmlichen Flhrungsschienen 28,
28' gekoppelt, und zwar entlang der Kartesischen
Achsen, wie nachfolgend beschrieben wird. Die Fuh-
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rung von Querelementen 14 und 16 auf Fihrungen
28 und 28' wird mittels bekannter Einrichtungen, wie
Prazisionsmotoren und Reduzierern 29 und 29' ge-
steuert, welche durch spezielle Ritzel auf Zahnstan-
gen 31 und 31" oder mittels Kugelrollspindeln wirken.

[0037] Die Bewegung der Fihrungen 26 und 26'
wird mittels Motoren (nicht gezeigt) anstelle dessen
gesteuert, die an Kugelrollspindeln 37 und 37" Uber
Riemen 39 und 39' angeschlossen sind.

[0038] Die Bewegung von Arbeitseinheiten 18 und
20 wird ahnlich so mittels Motoren (ebenfalls nicht
gezeigt) gesteuert, welche an weitere ahnliche
Schrauben 33 und 33" iber Riemen 35 und 35' ange-
schlossen sind. Das Bearbeitungszentrum 10 enthalt
auch eine oder mehrere Banke 32, welche durch
Rahmen 32' gehalten werden, die die Teile 24 tragen,
welche von Zeit zu Zeit aus dem Magazin 22, wie
nachfolgend beschrieben wird, aufgelesen werden.

[0039] Jede der Arbeitseinheiten 18, 20 ist an einem
Ende mit einem umlaufenden Kopf 34 versehen, wel-
cher eine herkdmmliche elektrische Spannvorrich-
tung 36 tragt, welche ihrerseits in bekannter Weise
auf der Vorderseite des Kopfes 34 rotiert, an wel-
chem sie angeschlossen ist. Elektrische Spannvor-
richtungen 36 enthalten gegenuber liegende Wellen,
welche in bekannter Weise mit den Werkzeugen 38
kombiniert sind, die zum Ausfiihren der verschiede-
nen Bearbeitungsvorgange fiir die Teile 24 erforder-
lich sind. Unter der Bank/den Banken 32 oder an-
grenzend zu diesen befindet sich eine Aufbewah-
rungs- und Bereinigungseinrichtung fir bearbeitete
Teile, von welchen eines mit 24’ in Fig. 1A gekenn-
zeichnet ist, wie z. B. ein Forderriemen 40, welcher
zur Ubertragung der Teile 24 geeignet ist, welche be-
reits bearbeitet wurden.

[0040] Elektrische Spannvorrichtungen 36, und
deshalb die Werkzeuge, welche an diese ange-
schlossen sind, kdnnen sich entlang flinf Achsen be-
wegen, wie in den Fig. 2 und Fig. 3 in einer detaillier-
ten Ansicht schematisiert ist. Die "X"-Achse ent-
spricht der Bewegung von Einheiten 18, 20 entlang
der Schienen 28, 28', die "Y"-Achse entlang Querele-
menten 14, 16 — und die "Z"-Achse entlang ahnlicher
Fihrungen. Achsen "A" und "C" entsprechen der
Drehung von elektrischen Spannvorrichtungen 36
beziglich der Képfe 34 bzw. die Rotation der letzte-
ren Kopfe bezliglich der Einheiten 18, 20.

[0041] Gemal dieser Ausflihrungsform, welche die
Versetzung der Einheiten 18, 20 Uber unterschiedli-
che Niveaus und gegebenenfalls orthogonal zuein-
ander vorsieht, kdnnen die Teile 24 gleichzeitig in jeg-
licher Position bearbeitet werden; einmal auf den
Banken 32 angeordnet, wo diese mit bekannten Mit-
teln stabilisiert werden, erfordern sie typischerweise
keine weitere Behandlung, d. h. sie kénnen in jegli-

cher Position oder Flache infolge der Anordnung der
Arbeitseinheiten 18 und 20 mit den zugehdrigen elek-
trischen Spannvorrichtungen 36 und Werkzeugen 38
behandelt werden.

[0042] In Fallen, in welchen diejenigen Oberflachen,
welche sich als unzuganglich erweisen, als sie auf
den Banken ruhen oder zwischen Teile-Greif-Zangen
im Eingriff sind, erreicht werden missen, ist es mog-
lich, das Teil wahrend des Bearbeitungsstadiums
durch die Systeme zu verschieben oder zu kippen,
welche nachfolgend genauer beschrieben werden.

[0043] Unter Bericksichtigung des Maschinenauf-
baus und der Anordnung der Arbeitseinheiten, kann
die Einheit 14, welche oben angeordnet ist, einfach
die auf den oberen, hinteren und seitlichen Oberfla-
chen des Teils 24 auszufiihrende Bearbeitung erzie-
len; die untere horizontale Einheit 20 kann dahinge-
gen einfach die oberen, unteren, hinteren und seitli-
chen Flachen erreichen.

[0044] Somit konnen alle Flachen eines einzelnen
Teils 24 bearbeitet werden, dies ungeachtet der Posi-
tionen, in welchen letzteres steht und arretiert ist. In
Fallen, wenn einige der Positionen oder Flachen des
Teils 24 nicht einfach zu erreichen sind, ist es durch
Roboter getriecbene Behandlung mdglich, ein Teil
selbst wahrend des Arbeitszykluses zu kippen oder
erneut zu positionieren, wie nachfolgend erldutert
wird.

[0045] Fig.4 und Fig.5 zeigen schematisch den
moglichen Arbeitsbereich der Einheiten 18, 20; zeigt
den Bereich der Einheit 18 oder der oberen vertikalen
Einheit, wohingegen FEig. 5 den der Einheit 20 oder
unteren horizontalen Einheit zeigt. Diese Figuren zei-
gen einfach, dass die Arbeitseinheiten 18, 20 in Zu-
sammenarbeit miteinander alle Oberflachen oder
Flachen der Teile 24 abdecken, selbst wenn sie zu
dem Punkt des méglichen einander Uberlappens ge-
langen, sich frei und ungeachtet der Langspositionen
von einer der Einheiten zu der anderen bewegen,
und jede Art von Bearbeitung, sowohl an den Enden
als auch entlang des Teils selbst, ausfiihren.

[0046] Falls es fiir beide Einheiten erforderlich ist,
gleichzeitig in den gleichen Positionen oder in Positi-
onen, welche sehr nahe zueinander sind, zu arbeiten,
ist es nicht n6tig, eine aus dem Arbeitsbereich der an-
deren herauszunehmen.

[0047] Neben dieser vorteilhaften Mdéglichkeit ent-
halt das Bearbeitungszentrum 10 dieser Erfindung
Handhabungs- oder Aufnahme- und Platzie-
rungs-Mittel 24 fur die zu bearbeitenden Teile, wobei
solche Mittel im Grunde integriert oder mit zumindest
einem der elektrischen Dorne 36, vorzugsweise mit
beiden elektrischen Spannvorrichtungen, gekoppelt
sind, welche jeweils von jeder Arbeitseinheit 18 und
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20 gebracht werden. Diese Handhabungs- oder Auf-
nahme- und Handhabungsmittel 24 und 24' enthalten
in Ubereinstimmung mit der in den Fig. 6 und Fig. 7
gezeigten bevorzugten Ausflihrungsform einen
Pneumatikzylinder 42 oder ein &quivalentes Teil, de-
ren Stange 44 zu den Anordnern 46 bewegt wird.

[0048] Sowohl der Zylinder 42 als auch die Anord-
ner 46 sind derart angebracht, dass diese zu bewe-
gen sind; daher ist vorgesehen, dass die Anordner 46
wahrend der Bearbeitung in spezielle Gehause 46'
zurlickgezogen werden, und der Zylinder 42 gesenkt
wird, bis er die Oberflache des elektrischen Dorns 36
berthrt. Diese Bewegungen werden vorzugsweise
mittels pneumatischer oder hydraulischer Zylinder 45
und 47 gesteuert und ermdglichen, dass die Dimen-
sionen, welche die Arbeitsfahigkeit des elektrischen
Dorns reduzieren konnten, beseitigt oder in erhebli-
cher Weise reduziert werden.

[0049] Die Anordner 46 und der Zylinder 42 werden
nur freigelegt, wenn ein Teil 24 aus dem Magazin 22
aufgenommen werden muss, um auf Banke 32 plat-
ziert zu werden, oder um ein bearbeitetes Teil 24" aus
den Banken 32 zu bewegen, zu kippen oder zu ent-
fernen, und es auf das Stapelungs- und Bereini-
gungsmittel 40 zu platzieren.

[0050] Jedes Teil 24 wird aus dem Magazin 22
durch Einsetzen der Anordner 46, welche zuvor
durch die Wirkung der Zylinder 45 freigelegt wurden,
unter das Teil selbst aufgenommen, welches an dem
Boden bzw. dem unteren Ende des Stapels ist, auf-
genommen, und daher wird der Zylinder 42, welcher
zuvor von der Oberflache der elektrischen Spannvor-
richtung 36 durch die Wirkung des Zylinders 47 ange-
hoben wurde, betatigt. Die Stange 44 ordnet das Teil
24 in diesem Moment durch Pressen desselben ge-
gen die Anordner 46 und zeitweiliges Stabilisieren
desselben an.

[0051] Die Einheit 18 oder 20, welche die elektri-
sche Spannvorrichtung 36 tragt, welche das Teil er-
griffen hat, wird dann entlang einer oder mehrerer
Achsen ordnungsgemafd bewegt, um das Teil 24 auf
eine der Banke 32 zu bringen und es dort abzulegen,
vorausgesetzt, dass der Schaft 44 des Zylinders 42
sich zuvor rickwarts bewegt.

[0052] Sobald das Teil 24 auf der Bank 32 angeord-
net wurde, werden sowohl die Anordner 46 als auch
der Zylinder 42 zuriickgezogen und nehmen deren
verdeckte Position ein.

[0053] Der Zylinder 42 und die zugehdérigen Anord-
ner 46 werden vorzugsweise oberhalb oder an einer
Seite von beiden elektrischen Spannvorrichtungen
36 befestigt, welche durch die Arbeitseinheiten 18
und 20 aufgenommen sind.

[0054] Das Teil wird auf Banken 32 blockiert, welche
Lager 52 bereitstellen, die auf der horizontalen Achse
B gedreht und geneigt werden kénnen. Diese Banke
sind vorzugsweise durch Facettierung (faceting) des
Rumpfes der klein bemessenen Zylinder hergestellt,
welche somit in spezielle Anordnungen rotiert wer-
den kénnen. Diese Zylinder berlicksichtigen das auf
der vorderen oder hinteren Seite zu greifende Teil, so
dass die meisten der zu bearbeitenden Oberflachen
frei bleiben. Deren Hub ist fiir das Greifen von Teilen
mit verschiedenen Breiten geeignet.

[0055] Diese Erfindung kann neben den beschrie-
benen Lade-/Entlade-Systemen und -Banken auch
andere Ersetzungs- oder Zusatzsysteme bekannter
Art enthalten, welche von der Art sind, dass sie Teile
mit ausgedehnten oder mehr oder weniger sperrigen
Formen ermdglichen, deponiert oder blockiert wer-
den.

[0056] Ferner ist es auch nétig, die Mdglichkeit in
Betracht zu ziehen, dass das Bearbeitungszentrum
mit automatischen und schnellen Lade-/Entlade-Mit-
teln fur Teile mit ausgedehnten Formen versehen ist.

[0057] In diesem Fall werden die Banke mit her-
kémmlichen pneumatischen Klemmeinrichtungen mit
Presselementen versehen, welche in einer Un-
ten-/Oben- oder einer Oben-/Unten-Richtung arbei-
ten.

[0058] Fir sperrige Teile werden beispielsweise La-
geroberflachen in Betracht gezogen, welche passend
mit vakuumbetatigten Klemmsystemen versehen
sind, und in einem solchen Fall wird das Laden/Ent-
laden in Handbetrieb erfolgen.

[0059] Die unterschiedlichen Arten von Banken 32,
die bisher beschrieben wurden, ziehen schliellich
die Mdglichkeit in Betracht, dass diese Banke auf au-
tomatisch positionierenden Saulen 50 angebracht
werden, welche durch die Tatigkeit von Arbeitsein-
heiten 18 und 20 bewegt werden, welche in diesem
Fall den Arbeiter beim Einstellen bzw. Aufbauen der
Ausstattung ersetzen.

[0060] Wie in Fig. 8 gezeigt ist, enthalt jede Bank 32
tatsachlich eine Blockiereinrichtung in der Position
54, welche durch die Tatigkeit von einer der zwei Ar-
beitseinheiten 18 und 20 freigegeben wird. Wahrend
dieser Tatigkeit wird ein spezieller Stift 56 in einen
speziellen Sitz eingesetzt, der auf der Arbeitseinheit
vorgesehen ist, und die Bewegung der Arbeitseinhei-
ten entlang der Langsfiuhrungen 28, 28" ermdglicht
es, dass die Bank-haltenden Saulen 50 entlang spe-
zieller Fihrungen 58 in vor-angeordneten Positionen
des auszufiihrenden Teile-Bearbeitungsprogramms
posizioniert werden. Auf die Freigabe des Antriebs-
stifts 56 hin verriegelt die Saule 50 in der Stelle.
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[0061] Jede Arbeitseinheit kann somit in einen Tei-
le-Handhabungsroboter, sowie in ein automatisches
Maschineneinstellsystem verwandelt werden.

[0062] Wie man aus der vorstehenden Beschrei-
bung erkennen kann, sind die aus dieser Erfindung
folgenden Vorteile unmittelbar klar.

[0063] Das Bearbeitungszentrum 10 dieser Erfin-
dung ermdglicht Arbeiten in jeglicher Position Uber
die gesamte freigegebene Oberflache oder auf allen
Flachen der Teile 24, ungeachtet von deren Abschnitt
und erfordert normalerweise keine Handhabung der
Teile zwischendurch, wenn diese auf der Bank 32
platziert und befestigt wurden. In Fallen, wenn je-
mand Oberflachen zu erreichen wiinscht, welche
sich als unzuganglich erweisen infolge der Tatsache,
dass diese auf den Banken ruhen oder zwischen den
Teile-Greif-Zangen gegriffen werden, ermoglicht es
das Bearbeitungszentrum dieser Erfindung, das Teil
wahrend seiner Bearbeitung zu verschieben oder zu
verkippen. Dieses Bearbeitungszentrum zeigt auch
einen monolithischen Aufbau, welcher die Arbeitsein-
heiten, die Belade-/Entlade-Systeme und die Tei-
le-Lege- und -Klemm-Banke ordnungsgemald tragt,
wobei die Festigkeits- und Genauigkeitswerte er-
reicht werden, welche fiir numerisch gesteuerte Sys-
teme typisch sind. Daruber hinaus leitet sich ein spe-
zieller Vorteil von der Mdoglichkeit der einfachen
Handhabung der Teile 24 ohne Ruckgriff auf be-
schwerliche und kostenintensive Handhabungsrobo-
ter ab, da die Mittel 42, 46 direkt auf den Arbeitsein-
heiten 18, 20 vorgesehen sind, und vorzugsweise
auch auf den elektrischen Dornen 36.

[0064] Wann immer nétig, werden diese Handha-
bungsmittel, welche sich entlang der fiinf Achsen be-
wegen konnen, die zum Bewegen der Arbeitseinhei-
ten vorgesehen sind, einem Teil 24 ermdglichen, auf
den Banken verkippt oder verschoben zu werden,
dies selbst wahrend des Arbeitszyklus, um so die vol-
le Bearbeitung aller Flachen des Teils zu unterstit-
zen. Es kann in der Tat nétig sein, an den Bereichen
des Teils zu arbeiten, mit welchen es auf den Banken
ruht oder geklemmt ist, und in einem solchen Fall ist
es unverzichtbar, es zu bewegen oder zu verkippen.

[0065] Die spezielle Ausgestaltung des Bearbei-
tungszentrums gemaf der Erfindung ermdglicht es,
dass die Arbeitseinheiten 18 und 20 sich frei bewe-
gen, um alle Arten von Bearbeitung sowohl an den
Enden als auch langs des Teils 24 auszufiihren, in-
dem deren Wirkungsbereich Uberlappt, dies unge-
achtet der Langsposition von Querelementen 14 und
16, welche das Stitzen und Leitenlassen bzw. Fiih-
ren jeder Einheit gegeniber einander unterstitzen,
und es ist nicht nétig, eines von diesen aus dem Wir-
kungsbereich eines anderen herauszunehmen, in
Fallen, wenn diese Einheiten gleichzeitig in einer Po-
sition oder in Positionen, welche sehr nahe bei einan-

der sind, herauszunehmen.

[0066] Obwohl die vorstehende Offenbarung einer
Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung zu
Zwecken der Darstellung und Beschreibung prasen-
tiert wurde, ist es nicht beabsichtigt, dass diese ab-
schlief3end ist oder die Erfindung auf die genaue of-
fenbarte Form zu beschranken, und es werden viel-
faltige Variationen und Modifikationen der Ausfih-
rungsform, welche hier beschrieben ist, fir jemanden
mit gewohnlicher Fachkenntnis der Technik der vor-
stehenden Offenbarung offensichtlich sein. Daher
wird diese Erfindung dahingehend verstanden, dass
alle Modifikationen und Variationen, welche in den
Bereich dieser Erfindung fallen, die durch die hier bei-
geflgten Anspriche definiert sind, enthalt.

Patentanspriiche

1. Bearbeitungszentrum (10), welches sich ins-
besondere zur Ausfuhrung von Arbeitsschritten an
Teilen oder halbfertigen Teilen (24) von Stihlen, M6-
belstiicken und Tlrenbeschlagen aus hélzernen Ma-
terialien, Kunststoffen oder Leichtmetallen eignet, die
auf einer oder mehreren Banken (32) angeordnet
sind, und welche aus einem Magazin (22) heraustre-
ten, wobei
das Bearbeitungszentrum (10) zwei Arbeitseinheiten
(18, 20) enthalt, welche alle mit einem jeweiligen
Schlitten (26-26') zum Gleiten entlang eines jeweili-
gen Querelements (14-16) kombiniert sind, wobei
die Querelemente ihrerseits hinsichtlich ihrer Position
eingestellt sind und sich orthogonal zueinander ent-
wickeln,
jedes der Querelemente (14-16) sich auf Schienen-
paaren (28-28') entlang einer Richtung parallel zu ei-
ner ersten Achse (X) bewegt,
jede der Arbeitseinheiten (28-20) ferner durch den
Schritten (26-26") entlang einer Richtung parallel zu
einer zweiten Achse (Y) bewegbar ist, welche ortho-
gonal zu der ersten Achse (X) ist, und entlang einer
Richtung parallel zu einer dritten Achse (2) ist, die or-
thogonal sowohl zu der ersten als auch der zweiten
Achse (X, Y) ist, und wobei
jede der Arbeitseinheiten an einem Ende mit einer
elektrischen Spannvorrichtung (36) mit Wellen, an
welchen Bearbeitungswerkzeuge (38) angeschlos-
sen werden, versehen ist, wobei jede der Spannvor-
richtungen drehbar (A) an einem Kopf (34) ange-
schlossen ist, welcher seinerseits drehbar (C) um die
dritte Achse (Z) ist,
wobei das Bearbeitungszentrum ferner die eine Bank
oder die mehreren Banke (32) enthalt.

2. Bearbeitungszentrum gemaf Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass es einen Tragrahmen
(12) enthalt, welcher einen monolithischen Aufbau
ausbildet, der beide Arbeitseinheiten (14) und (16)
und die Banke (32) tragt, wobei letztere als Liege-
und Klemmoberflachen fir die zu bearbeitenden Stu-
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cke wirken.

3. Bearbeitungszentrum gemaf Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Arbeitseinheiten (18)
und (20) frei bewegbar sind, wobei deren Arbeitsbe-
reiche einander Uberlappen, und wobei ein Teil (24)
sowohl an seinen Enden wie auch langs bearbeitet
werden kann, dies ungeachtet der Langspositionen
der Querelemente (14) und (16), welche eine Einheit
bezlglich der anderen tragen und gleiten lassen.

4. Bearbeitungszentrum gemafl Anspruch 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass es auf den Arbeits-
einheiten (18) und (20) Greif-, Handhabungs- und
Transportmittel (42—44-46) der Teile (24) enthalt, die
in dem Magazin (22) angeordnet sind.

5. Bearbeitungszentrum gemaf Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Greif- und Handha-
bungsmittel (42-44) pneumatische oder Zylinder
aquivalenter Art und die zugehdrige Stange enthalten
und seitlich an zumindest einer der elektrischen
Spannvorrichtungen (36) befestigt sind, die an ein
Ende der Arbeitseinheiten (18-20) befestigt sind.

6. Bearbeitungszentrum gemaf Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Greif- und Handha-
bungsmittel (46) einen bewegenden Postionierer ent-
halten, der mit der Stange (44) des Zylinders/der Zy-
linder (42) zusammenarbeiten, wobei dieser bewe-
gende Postionierer integral mit zumindest einer der
elektrischen Spannvorrichtungen (36) der Arbeitsein-
heiten ist.

7. Bearbeitungszentrum gemaf Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Postionierer (46)
und der Zylinder/die Zylinder (42) durch pneumati-
sche oder hydraulische Kolben (45, 47) angetrieben
werden, welche diese in Sitze (46') bewegen, und in
Kontakt mit jeweils der elektrischen Spannvorrich-
tung/den elektrischen Spannvorrichtungen (36) ist.

8. Bearbeitungszentrum gemalf irgendeinem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Arbeitseinheiten (18 und 20) ein Mittel
zum Greifen, Freigeben und Bewegen der Tragsau-
len der Banke enthalten, welche die Teile (24) tragen,
so dass die Einstellung von deren Positionen auto-
matisch einstellbar ist und in einem numerischen
Steuerprogramm gespeichert werden kann, dass
zum Bearbeiten der Teile (24) vorgesehen ist.

9. Bearbeitungszentrum gemalf irgendeinem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass es Klemmmittel der Stlicke (24) bereitstellt,
welche klein bemessene Zylinder mit einstellbaren
Hiben umfassen.

10. Bearbeitungszentrum geman einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Teile (24) auf die Banke (32) geklemmt sind,
welche horizontal einstellbar sind, um sich so an jede
gekrimmte Form der Teile (24) anzupassen.

11. Bearbeitungszentrum gemaR irgendeinem
der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Arbeitseinheiten (18 und 20) ein
oder mehrere Saulen (50) enthalten, welche die Ban-
ke (32) tragen, wobei jede der Banke mit einer Posi-
tionsklemmeinrichtung (54) versehen ist, die mit den
Arbeitseinheiten (18 und 20) zusammenarbeiten.

12. Bearbeitungszentrum gemafl irgendeinem
der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Banke (32) zumindest einen Stift
(56) zum Einsetzen in einen entsprechenden Sitz
enthalten, der auf den Arbeitseinheiten (18 und 20)
ausgebildet ist, wenn die Saulen (50) entlang Gleitfla-
chen (58) bewegt werden, welche an dem Tragrah-
men (12) befestigt sind.

13. Bearbeitungszentrum gemaR irgendeinem
der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Teile (24) auf den Banken (32) ne-
ben Traghebeln (52) geklemmt sind bzw. werden, die
entlang einer oder mehrerer Achsen eingestellt wer-
den konnen.

14. Bearbeitungszentrum gemaR irgendeinem
der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bank/die Banke (32) mit zumin-
dest einer Einrichtung (40) zur Lagerung und Bereini-
gung der bearbeiteten Teile (24') zusammen-
passt/zusammenpassen.

15. Bearbeitungszentrum gemafl Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine
Einrichtung zur Lagerung und Bereinigung der bear-
beiteten Teile (24') ein Forderriemen ist.

16. Bearbeitungszentrum gemafR irgendeinem
der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es drei oder mehr numerisch gesteu-
erte Achsen fir die Bearbeitung und/oder die Hand-
habung der Teile (24, 24"), sowie fir die Einstellung
des Bearbeitungszentrums selbst enthalt.

Es folgen 9 Blatt Zeichnungen
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