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(54)  Vorrichtung zur Herstellung von rechteckigen Mobelplatten mit angeleimter Kante

(57)  Bei der Vorrichtung zur Herstellung von recht-
eckigen Mdbelplatten mit angeleimter Kante sind eine
Langssageeinrichtung (14), die eine rechteckige Aus-
gangsplatte (12) in mehrere parallele Langsplatten
(12a, 12b, 12c, 12d) teilt, eine Langsleimeinrichtung
(31), die auf beide Langsseiten einer durchlaufenden
Langsplatte (12a) jeweils eine Langskante aufleimt und

diese bearbeitet, eine Quersageeinrichtung (38), die ei-
ne Langsplatte (12a) quer zu ihrer Langsrichtung in Mo-
belplatten (39) mit vorherbestimmter GréRe teilt, und ei-
ne Querleimeinrichtung (40), die auf beide Querseiten
einer durchlaufenden Mobelplatte (39) jeweils eine
Querkante aufleimt und diese bearbeitet, in Durchlauf-
richtung nacheinander angeordnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von rechteckigen Mdébelplatten, die aus einer
Ausgangsplatte gesagt werden und an die eine Kante
angeleimt wird.

[0002] Zur Herstellung solcher M&belplatten sind Fer-
tigungsinseln bekannt, die eine Plattensage, eine Kan-
tenanleimmaschine und eine CNC-Bohrmaschine um-
fassen. Die Plattensége schneidet aus einer grof3forma-
tigen Ausgangsplatte Moébelplatten entsprechend ei-
nem vorprogrammierten Schnittplan. Nach Beendigung
des Auftrags der Plattensage wird auf den jeweiligen
Méobelplatten ein Bar-Code aufgebracht, der Informatio-
nen enthalt.

[0003] Nach dem Zuschnitt durch die Plattensage
werden die Mdbelplatten einzeln von einer Bedienungs-
person unkoordiniert und in der Regel manuell an die
Kantenanleimmaschine weitergegeben, die manuell
beschickt wird.

[0004] In der Kantenanleimmaschine werden die
durch den Aufteilschnittin der Plattensage freigesetzten
Kanten der Werkstlcke mit einer entsprechenden Kante
versehen und diese Kanten fertig bearbeitet. In der Re-
gel werden alle vier Seiten mit teilweise auch unter-
schiedlichen Kanten versehen, so dass die Kantenan-
leimmaschine viermal durchlaufen werden muf. Im
schlechtesten Fall sind daher die Schnittkanten aller
vier Seiten mit entsprechenden Bar-Codes zu verse-
hen. Dies fiihrt bei manueller Beschickung zu Kompli-
kationen und zu Verlangsamung im Ablauf. Da die
Werkstlicke auch manuell am Auslauf der Kantenan-
leimmaschine entnommen werden oder Uber eine
Ruckfihranlage zum Bediener zuriicktransportiert wer-
den mussen, ist ein koordinierter und automatisierter
Ablauf bei mehreren verschiedenen PlattengréfRen und
Bekantungsmaterialien nur sehr schwer méglich. Die
bekannte Vorrichtung ist daher vor allen Dingen flr die
Bearbeitung moglichst einheitlicher Teile geeignet. Die
fertig bekanteten Teile werden dann auf geeigneten Be-
helfen, wie Paletten und dergleichen, abgestapelt. Ein
Teil dieser Platten wird anschlielend an die CNC-Bohr-
maschine weitergeleitet, in der die Platten mit Bohrun-
gen versehen werden. Uber ein Einlesen von Bar-Co-
des am Werkstuck kann ein entsprechendes Programm
aktiviert werden. Das Einlegen beziehungsweise Ent-
nehmen der Werkstlcke in die CNC-Bohrmaschine er-
folgt jedoch ebenfalls manuell.

[0005] Darlber hinaus sind GroRanlagen zur Herstel-
lung von Mébelplatten bekannt, die ebenfalls grundséatz-
lich drei Bearbeitungsmaschinen, namlich eine Platten-
sage, eine Kantenanleimmaschine und eine CNC-Bohr-
maschine mit hoher Leistungsfahigkeit aufweisen. Die
Plattensdge sagt aus GroRformatausgangsplatten
Werkstlicke gleicher GroRe, die anschlieRend lber eine
Transfereinrichtung einer doppelseitigen Kantenan-
leimmaschine zugefiihrt werden, die jeweils zwei Be-
kantungen in einem Durchlauf bewerkstelligt. Aufgrund
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der leistungsfahigen Bearbeitungsvorrichtungen kann
mit einer hohen Durchlaufgeschwindigkeit gearbeitet
werden. Die Bearbeitungsvorrichtungen werden durch
entsprechende Programme online oder direkt durch ei-
ne Bedienungsperson gerustet. Dies ist bei GroRserien
vertretbar. Bei kleinen LosgréRen sind Grof3anlagen je-
doch nicht rentabel.

[0006] Vor allen Dingen wirkt sich neben dem extrem
hohen Platzbedarf und den Investitionskosten ein hoher
Rustaufwand beim Umstellen auf andere Auftrage ne-
gativ aus. Darlber hinaus ist eine flexible und mit Logi-
stikintelligenz versehene Automation nicht vorgesehen,
da diese Anlagen von Haus aus auf GroRserienferti-
gung gerichtet sind.

[0007] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
flexible Vorrichtung zur Herstellung von rechteckigen
Mébelplatten mit angeleimter Kante zu schaffen, deren
Betrieb auf einfache Weise automatisiert werden kann.
[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 gel6st. Vorteil-
hafte Ausfiihrungsformen der erfindungsgeméafien Vor-
richtung sind Gegenstand der Patentanspriiche 2 bis 5.
[0009] Die erfindungsgemafie Vorrichtung bietet die
Mdoglichkeit, den Arbeitsablauf durchgehend zu auto-
matisieren. Dies umschlieRt die Planung, das Design,
die Auftragsbearbeitung, die Maschinensteuerung, die
Arbeitsablaufoptimierung, die Datenbearbeitung flr
Nachkalkulation sowie Kapazitatsberechnungen. Durch
eine selbsttatige Ablaufoptimierung innerhalb der Vor-
richtung wird eine sehr flexible Fertigungsmaoglickeit er-
reicht. Es ist nur ein minimaler Personaleinsatz erfor-
derlich. AuRerdem ist der Platzbedarf fiir die Bearbei-
tung und den Transport innerhalb der Vorrichtung ge-
ring.

[0010] Eine besondere Flexibilitdt wird dadurch er-
reicht, dass die Querleimeinrichtung fir die Anleimung
und Bearbeitung einer der Querkanten mehrere in
Durchlaufrichtung nacheinander angeordnete Bearbei-
tungsstationen aufweist, die unabhangig voneinander
quer zur Durchlaufrichtung der Endplatte zustellbar
sind. Die einzelnen Bearbeitungsstationen sind beisp-
sielsweise eine Flgestation, eine Kappstation, eine
Frasstation und eine Eckenrundstation. Die unabhangi-
ge Zustellbarkeit ermoglicht es, dass ein Werkstlck mit
einer bestimmten Gréle beispielsweise in der Fligesta-
tion bearbeitet werden kann, wéahrend ein anderes
Werkstlick mit anderer GréRRe in der Kappstation bear-
beitet wird.

[0011] Die Vorrichtung weist bevorzugt eine Steuer-
einrichtung auf, in die Arbeitsauftrage zur Herstellung
von Platten mit bestimmter GréRe und bestimmten Kan-
ten eingegeben werden. In der Steuereinrichtung ist ei-
ne Optimierungssoftware hinterlegt, die an Hand der Ar-
beitsauftrage die Langsséageeinrichtung, die Langsleim-
einrichtung, die Quersageeinrichtung und die Querleim-
einrichtung so steuert, dass eine optimale Bearbei-
tungsleistung mit minimalem Materialverbrauch erreicht
wird. Durch die Steuereinrichtung kann auch eine der
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Querleimeinrichtung nachfolgende CNC-Bohrmaschi-
ne gesteuert werden.

[0012] Eine noch gréRere Flexibilitdt wird erreicht,
wenn die Langsleimeinrichtung und die Querleimein-
richtung jeweils mehrere Kantenmagazine mit unter-
schiedlichen Kanten aufweisen, die von der Steuerein-
richtung nach Bedarf gewahlt werden. Die Langsleim-
einrichtung und die Querleimeinrichtung kénnen jeweils
mehrere Leimstationen mit unterschiedlichen Klebern
aufweisen, die ebenfalls von der Steuereinrichtung
nach Bedarf gewahlt werden.

[0013] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird
nachstehend an Hand von Zeichnungen naher erlautert.
Es zeigen

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Mdbelteilen;

Fig. 2 die Vorrichtung von Fig. 1 im Bereich einer
Langsleimeinrichtung und einer nachfolgenden
Quersageeinrichtung in Ausgangsstellung;

Fig. 3 die Vorrichtung von Fig. 1 im Bereich einer
Langsleimeinrichtung und einer nachfolgenden
Quersageeinrichtung in Sagestellung;

Fig. 4 die Vorrichtung von Fig. 1 im Bereich einer
Querleimeinrichtung.

[0014] Wie esin Fig. 1 gezeigt ist, weist die Vorrich-
tung zur Herstellung rechteckiger Mdbelplatten ein Plat-
tenmagazin 10, eine Langssageeinrichtung 14, eine
Langsleimeinrichtung 31, eine Quersageeinrichtung 38
und eine Querleimeinrichtung 40 auf, die in Durchlauf-
richtung eines Werkstlicks nacheinander angeordnet
sind. Zwischen den einzelnen Einrichtungen sind Trans-
portvorrichtungen (nicht gezeigt) vorgesehen, die ein
Werkstlick von einer Einrichtung zur nachfolgenden
transportieren.

[0015] In dem Plattenmagazin 10 sind mehrere
grolRformatige recheckige Ausgangsplatten, zum Bei-
spiel Spanplatten 12, iibereinander abgelegt. Dem Plat-
tenmagazin 10 folgt die LAngssageeinrichtung 14, in der
jeweils eine Ausgangsplatte 12 aus dem Plattenmaga-
zin 10 abgelegt wird. In der Langssageeinrichtung 14
wird die Ausgangsplatte 12 in Langsrichtung, das heif3t
in Durchlaufrichtung, in mehrere Langsplatten 12a, 12b,
12¢, 12d zerteilt.

[0016] Der Langsséageeinrichtung 14 folgt in Durch-
laufrichtung die Langsleimeinrichtung 31, die zwei spie-
gelbildlich angeordnete Langsleimeinheiten 32, 33 um-
fasst, die jeweils auf eine Langsseite einerin der Langs-
sageeinrichtung 14 gesagten Langsplatte 12a eine
Langskante 24 bzw. 26 aufleimen und diese bearbeiten.
Zur Anpassung an die Breite einer durchlaufenden
Langsplatte 12a ist die in Fig. 1 obere Langsleimeinheit
32 senkrecht zur Durchlaufrichtung verstellbar.

[0017] Wie es in Fig. 2 gezeigt ist, weist jede Langs-
einheit 32, 33 der Langsleimeinrichtung 31 in Durchlauf-
richtung hintereinander eine Flgeeinrichtung 52, eine
Verleimeinrichtung 54 mit Kantenzufihrung und Druck-
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zone, eine Vorfraseinrichtung 56 und eine Feinfrasein-
richtung 58 auf. Die Verleimeinrichtung 54 leimt jeweils
eine von einem Kantenmagazin 16, 18 zugeflihrte Kan-
te 24 beziehungsweise 26 auf eine Langsseite einer
durchlaufenden Langsplatte 12a auf. Die aufgeleimte
Kante wird durch die Vorfraseinrichtung 56 und die Fein-
fraseinrichtung 58 bearbeitet.

[0018] Die Langsplatte 12a wird nach dem Austritt
aus Langsleimeinrichtung 31 tber einen Rollentisch 72
an eine Quersageeinrichtung 38 tbergeben. Die Quer-
sageeinrichtung 38 weist zwei Anschlage 68, 70 auf, an
die die Langsplatte 12a zur Bearbeitung anschlagt. Der
Anschlag 68 ist ortsfest angebracht, wahrend der An-
schlag 70 zur Anpassung an die Breite der Langsplatte
12a senkrecht zur Langsrichtung der Langsplatte 12a
verstellbar ist.

[0019] Die Quersageeinrichtung 38 weist ein Quersa-
geaggregat 60 mit einem Drehmotor auf, an dessen
Achse ein Kreisségeblatt 62 angebracht ist, dessen
Ebene quer zur Langsrichtung der Langsplatte 12a ver-
lauft. Das Quersageaggregat 60 ist Uber eine Langsfih-
rung 66 in Langsrichtung der Langsplatte 12a und tber
eine Querflihrungseinrichtung 64 quer zur Langsrich-
tung der Langsplatte 12a verschiebbar.

[0020] Inder Quersageeinrichtung 38 wird die Langs-
platte 12a an den in Fig. 1 durch Strichlinien angedeu-
teten Trennlinien 36 in Querrichtung durchtrennt. Hierzu
wird das Quersageaggregat 60 zunachst in Langsrich-
tung auf H6he der entsprechenden Trennlinie verfahren
und anschlieRend quer zur Langsrichtung der Langs-
platte 12a bewegt, wobei die Langsplatte 12a in Quer-
richtung durchteilt wird. AnschlieBend wird die abge-
trennte Mdbelplatte 39 senkrecht zur Langsrichtung der
Langsplatte 12a tber einen Rollentisch 74 in Richtung
der Querleimeinrichtung 40 beférdert und der verbliebe-
ne Teil der Langsplatte 12a weiterbewegt, bis er an den
Anschlagen 68, 70 anschlagt. Nun wird der nachste Sa-
geschnitt entlang einer Trennlinie 36 an der Langsplatte
12a durchgefihrt.

[0021] Gleichzeitig wird die abgetrennte Mdbelplatte
39 in die Querleimeinrichtung 40 beférdert. Wie es ins-
besondere in Fig. 4 gezeigt ist, weist die Querleimein-
richtung 40 zwei Querleimeinheiten 41, 43 auf, die je-
weils einer Querkante (bezuglich der Langsplatte 12a)
zugeordnet sind. Die Durchlaufrichtung durch die Quer-
leimeinrichtung 40 verlauft senkrecht zur Durchlaufrich-
tung der Langsplatte 12a durch die Langsleimeinrich-
tung 31 in die Quersageeinrichtung 38.

[0022] Die in Fig. 4 rechts gezeigte Querleimeinheit
41 ist ortsfest angeordnet. Sie weist in Durchlaufrich-
tung hintereinander eine Fligeeinrichtung 76, eine Ver-
leimeinrichtung 78, eine Kappeinrichtung 80, eine Fra-
seinrichtung 82 sowie eine Eckenrundungseinrichtung
84 auf. Der Verleimeinrichtung 78 wird von einem Kan-
tenmagazin 20 eine Kante 28 zugefiihrt. Die Bearbei-
tungsebene der Querleimeinheit 41 ist biindig mit der
Anschlagebene der Anschléage 68, 70 der Quersageein-
richtung 38.
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[0023] Dielinke Querleimeinheit 43 weist ebenfalls ei-
ne Flgeeinrichtung 42, eine Verleimeinrichtung 44, eine
Kappeinrichtung 46, eine Fraseinrichtung 48 sowie eine
Eckenrundungseinrichtung 50 auf, die den entspre-
chenden Einrichtungen der Querleimeinheit 41 gegen-
Uberliegend angeordnet sind. Zur Anpassung an die
Breite einer Mdbelplatte 39 sind die Flgeeinrichtung 42
zusammen mit der Verleimeinrichtung 44 und der Kap-
peinrichtung 46, die Fraseinrichtung 48 sowie die Ek-
kenrundungseinrichtung 50 senkrecht zur Durchlauf-
richtung unabhangig voneinander verstellbar.

[0024] Beim Durchlauf einer Mébelplatte 39 durch die
Querleimeinrichtung 40 wird zundchst eine Kante 20 be-
ziehungsweise 30 auf jede Seite der Mdbelplatte 39
durch die Verleimeinrichtungen 78, 44 aufgeleimt. An-
schlieRend werden die an den Stirnseiten vorstehenden
Kantenabschnitte durch die Kappreinrichtungen 80, 46
gekappt. Daraufhin werden die Kanten durch die Fras-
einrichtungen 82, 48 gefrast. SchlieRlich werden die Ek-
ken durch die Eckenrundungseinrichtungen 84, 50 ab-
gerundet.

[0025] Nach Verlassen der Querleimeinrichtung 40
werden die Mobelplatten einer CNC-Bohreinrichtung
(nicht gezeigt) zugefihrt, in der Bohrungen zur Montage
beziehungsweise zum Aufnehmen von Einbauteilen
vorgesehen werden.

[0026] Da die Fugeeinrichtung 42 zusammen mit Ver-
leimeinrichtung 44 und der Kappeinrichtung 46, die Fra-
seinrichtung 48 sowie die Eckenrundungseinrichtung
50 unabhéngig voneinander quer zur Durchlaufrichtung
der Mébelplatte 39 verstellbar sind, ist es méglich, eine
Mobelplatte 39 mit einer bestimmten Grolie durch die
Fugeeinrichtungen 42, 76, die Verleimeinrichtungen 44,
78 und die Kappeinrichtungen 46, 80 zu bearbeiten,
wahrend andere Mobelplatten 39 mit unterschiedlicher
GroRe durch die Fraseinrichtungen 48, 82 und die Ek-
kenrundungseinrichtungen 50, 84 bearbeitet werden
kénnen. Hierdurch wird die Flexibilitat erhoht.

[0027] Alle Einrichtungen der erfindungsgemafien
Vorrichtung zu Herstellung von rechteckigen Mébelplat-
ten werden Uber eine Steuereinrichtung (nicht gezeigt)
abhangig von in die Steuereinrichtung eingegebenen
Arbeitsauftragen koordiniert und gesteuert. Die fiir die
Produktion erforderlichen Daten sind fiir sémtliche Be-
arbeitungsschritte beziehungsweise Stationen in der
Steuereinrichtung eingespeichert. Uber eine eigene
Optimierungssoftware werden die einzelnen Ablaufe in
den entsprechenden Einrichtungen aktiviert.

[0028] Dieser Ablauf ermdglicht neben einer Automa-
tisierung und Uberwachung einen sehr effizienten Pro-
duktionsvorgang bei guten Durchlaufgeschwindigkei-
ten. Dies wird erreicht, indem die mit einem einheitlichen
Breitenmalfd und mit einheitlicher Kante versehenen Tei-
le in der Lange zusammengefasst und das jeweilige Teil
mit der summierten Lédnge an der Langsschnitteinrich-
tung 14 von der grof3formatigen Ausgangsplatte abge-
trennt wird. Die Bekantung in der Langsleimeinrichtung
31 an einer durchgehenden Plattenlange von zum Bei-
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spiel 2,8 m ist wesentlich schneller als die Bekantung
von zum Beispiel sieben einzelnen Teilen mit Lédngen
von zum Beispiel 0,20 bis 1 m, da diese Teile einzeln
transportiert und in Folgeabstand zwischen den einzel-
nen Teilen bearbeitet werden mussten. Erst beim nach-
folgenden Querteilen in der Quersageeinrichtung 38
wird auf diese Einzelabmessungen eingegangen und
die Langsplatten 12a entsprechend abgelangt. Durch
die maschinelle Trennung in Langsleimreinrichtung 14
und Querleimeinrichtung 40 werden zwar in der Summe
mehr Einzelaggregate als zum Beispiel bei einer dop-
pelseitigen Kantenanleimmaschine benétigt, durch die
niedrigeren Durchlaufgeschwindigkeiten bei gleicher
Kapazitdt kdonnen diese jedoch wesentlich einfacher,
das heifdt kiirzer und kostenglinstiger ausgelegt wer-
den.

[0029] Eine noch grdfiere Flexibilitdt wird erreicht,
wenn die Langsleimeinrichtung 14 und die Querleimein-
richtung 40 jeweils mehrere Kantenmagazine 16, 18,
22,28 mit unterschiedlichen Kanten aufweisen, die von
der Steuereinrichtung nach Bedarf gewahlt werden kén-
nen. AuBBerdem kdnnen jeweils mehrere Leimstationen
mit unterschiedlichen Klebern vorgesehen werden, die
ebenfalls von der Steuereinrichtung nach Bedarf ge-
wahlt werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von rechteckigen Mé6-
belplatten mit angeleimter Kante, bei der in Durch-
laufrichtung nacheinander angeordnet sind:

- eine Langssageeinrichtung (14), die eine recht-
eckige Ausgangsplatte (12) in mehrere paralle-
le Langsplatten (12a, 12b, 12c, 12d) teilt,

- eine Langsleimeinrichtung (31), die auf beide
Langsseiten einer durchlaufenden Langsplatte
(12a) jeweils eine Langskante aufleimt und die-
se bearbeitet,

- eine Quersageeinrichtung (38), die eine Langs-
platte (12a) quer zu ihrer Langsrichtung in M6-
belplatten (39) mit vorherbestimmter GréRe
teilt,

- eine Querleimeinrichtung (40), die auf beide
Querseiten einer durchlaufenden Mébelplatte
(39) jeweils eine Querkante aufleimt und diese
bearbeitet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Querleimeinrichtung (40) fur die
Aufleimung und Bearbeitung einer der Querkanten
mehrere in Durchlaufrichtung nacheinander ange-
ordnete Bearbeitungsstationen (42, 44, 46, 48, 50)
aufweist, die unabhangig voneinander quer zur
Durchlaufrichtung der Mobelplatte (39) zustellbar
sind.
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, gekennzeichnet durch eine Steuerein-
richtung, in die Arbeitsauftrage eingebbar sind, wo-

bei in der Steuereinrichtung eine Optimierungssoft-
ware hinterlegtist, anhand derer die Langssageein- 5
richtung (14), die Langsleimeinrichtung (31), die
Quersageeinrichtung (38) und die Querleimeinrich-
tung (40) in Abhangigkeit der Arbeitsauftrage so ge-
steuert werden, dass eine optimale Bearbeitungs-
leistung mit minimalem Materialverbrauch erreicht 70
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Langsleimeinrichtung (31) und

die Querleimeinrichtung (40) jeweils mehrere Kan- 15
tenmagazine (16, 18, 20, 22) mit unterschiedlichen
Kanten aufweisen, die von der Steuereinrichtung
nach Bedarf wahlbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 20
kennzeichnet, dass die Langsleimeinrichtung (31)
und die Querleimeinrichtung (40) jeweils mehrere
Leimstationen mit unterschiedlichen Klebern auf-
weisen, die von der Steuereinrichtung nach Bedarf
wahlbar sind. 25
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