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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsvorrich-
tung zur Bearbeitung plattenférmiger Werkstiicke, die
bevorzugt zumindest teilweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen oder dergleichen bestehen, nach dem Oberbegriff
von Anspruch 1 (siehe beispielsweise DE-A-2 118 760).

Stand der Technik

[0002] Bearbeitungsvorrichtungen der eingangs ge-
nannten Art weisen eine Fordereinrichtung zum Fordern
der zu bearbeitenden, plattenférmigen Werkstiicke und
eine Druckeinrichtung mit einem Druckbalken zum An-
driicken der zu bearbeitenden plattenférmigen Werk-
stlicke an die Fordereinrichtung auf. Durch das Andrik-
ken der plattenformigen Werkstiicke wird sichergestellt,
dass diese wahrend der Bearbeitung sicher gefiihrt wer-
den. Dabei muss der Druckbalken jeweils auf die Dicke
der zu bearbeitenden Werkstlicke eingestellt werden.
Wichtig ist hierbei, dass der Druckbalken sich stets im
Wesentlichen parallel zur Férdereinrichtung erstreckt,
damit wahrend des gesamten Foérder- bzw. Bearbei-
tungsvorgangs ein gleichmafiges, sicheres Andriicken
der Werkstiicke erreicht wird.

[0003] Bei kirzeren Bearbeitungsvorrichtungen er-
folgt das Verstellen des Druckbalkens haufig tber einen
zentralen Schlitten mit einer Verstellspindel. Bei lange-
ren Maschinen sind jedoch aufgrund der immer gréRer
werdenden, auf den Druckbalken wirkenden Krafte meh-
rerer Fihrungen mitzugehdrigen Spindeln fur den Druck-
balken erforderlich. Diese Spindeln werden in der Regel
Uber eine gemeinsame Antriebskette und Kettenrader
oder Uber ein Vorgelegewelle und Kegelrad- oder
Schneckenradsatze zentral angetrieben. Dies flihrt zu
einer aufwandigen Konstruktion, was unerwiinscht ist.

Darstellung der Erfindung

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Bearbeitungsvorrichtung der eingangs genannten Art
bereitzustellen, welche auch bei langeren Férder- und
Druckeinrichtungen bzw. Druckbalken eine Verstellung
des Druckbalkens mit einfacher Konstruktion ermdglicht.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
ne Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1 geldst. Be-
sonders vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0006] DerErfindung liegt der Gedanke zugrunde, den
Druckbalken durch einfache Linearbewegungen von
Bauteilen zu verstellen, sodass ein véllig anderes Ver-
stellprinzip als bisher zum Einsatz kommt. Zu diesem
Zweck ist erfindungsgemal vorgesehen, dass bei der
gattungsgemafRen Bearbeitungsvorrichtung die Fih-
rungseinrichtung mindestens ein verschiebbar in Bezug
auf den Druckbalken angeordnetes Schragfiihrungsele-
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ment aufweist, das eine Schragflihrungsflache besitzt,
die schrag zur Férderrichtung der Fordereinrichtung ver-
lauft.

[0007] Auf diese Weise kann auf die im Stand der
Technik erforderlichen Bauteile wie Kettenréder, Vorge-
legewelle oder Kegelrad- bzw. Schneckenradsétze ver-
zichtet werden. Hierdurch vereinfacht sich die Konstruk-
tion der erfindungsgemaflen Bearbeitungsvorrichtung
drastisch, wahrend gleichzeitig ein prazises und sicheres
Verstellen des Druckbalkens erméglicht wird.

[0008] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung werden anhand der nachfolgenden aus-
fuhrlichen Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsfor-
men noch besser ersichtlich werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0009]
Fig. 1  zeigt schematisch eine teilweise Perspektivan-
sicht eines ersten Bereichs einer Bearbeitungs-
vorrichtung als Ausfihrungsform der vorliegen-
den Erfindung;

Fig. 2  zeigtschematisch eine detailliertere Teilansicht
von Fig. 1;
Fig. 3  zeigteineteilweise Perspektivansicht eines an-

deren Bereichs der Bearbeitungsvorrichtung
aus Fig. 1.

Ausfihrliche Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungs-
formen

[0010] Bevorzugte Ausfihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung werden nachfolgend ausfihrlich unter Be-
zugnahme auf die begleitenden Zeichnungen beschrie-
ben.

[0011] Eine Bearbeitungsvorrichtung 1 als bevorzug-
te. Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung ist in
Fig. 1 schematisch in einer teilweisen Perspektivansicht
dargestellt. Die Bearbeitungsvorrichtung 1 dientzum Be-
arbeiten hier nicht naher gezeigter, plattenférmiger
Werkstlicke, die beispielsweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen oder sonstigen Verbundwerkstoffen bestehen. Bei
den plattenférmigen Werkstiicken kann es sich somit bei-
spielsweise um Mobelfronten, Arbeitsplatten oder der-
gleichen handeln.

[0012] DieBearbeitungsvorrichtung 1 besitzt zunachst
eine Fordereinrichtung 2, beispielsweise in Form eines
Riemen-oder Kettenférderers, zum Férdern der zu bear-
beitenden, plattenférmigen Werkstiicke. Oberhalb der
Fordereinrichtung 2 ist eine Druckeinrichtung 4 angeord-
net, die haufig auch als Oberdruck bezeichnet wird. Die-
se besitzt einen Druckbalken 6 zum Andriicken der zu
bearbeitenden, plattenférmigen Werkstlicke an die For-
dereinrichtung. Genauer gesagt sind an dem Druckbal-
ken 6 in der vorliegenden Ausfiihrungsform mehrere
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Druckrollen 16 angeordnet, sodass zwischen den Druck-
rollen 16 und der Férdereinrichtung 2 ein Férderspalt fir
die plattenférmigen Werkstiicke gebildet ist.

[0013] Die Druckeinrichtung 4 ist (iber eine Halteein-
richtung 8 in Form zweier im Wesentlichen U-férmiger
Trager mit der Foérdereinrichtung 2 verbunden.

[0014] Obgleich in den Figuren nicht gezeigt, sind bei
der erfindungsgemafen Bearbeitungsvorrichtung 1 ent-
lang der Foérdereinrichtung 2 Bearbeitungswerkzeuge
oder Bearbeitungsaggregate zum Bearbeiten der plat-
tenférmigen Werkstlicke vorgesehen. Bei den Bearbei-
tungswerkzeugen bzw. -aggregaten kann es sich bei-
spielsweise um Kantenanleimaggregate, Bindigfrésag-
gregate, Ziehklingen, aber auch jede andere Art geeig-
neter Aggregate oder Werkzeuge zur Bearbeitung der
oben erwahnten plattenformigen Werkstiicke handeln.
[0015] Zwischen dem Druckbalken 6 und jedem der
Trager 8 ist in der vorliegenden Ausfiihrungsform eine
Fuhrungseinrichtung angeordnet, die eingerichtet ist,
den Druckbalken 6 in einer orthogonal zur Férderrichtung
der Fordereinrichtung 2 verlaufenden Richtung zu fuh-
ren.

[0016] Die Fuhrungseinrichtung besitzt in der vorlie-
genden Ausfihrungsform zwei Schragfiihrungselemen-
te 10, 12, die durch eine in dem Druckbalken 6 vorgese-
hene Fuhrungsnut 13 in Bezug auf den Druckbalken ver-
schiebbar angeordnet sind. Die Schragfiihrungselemen-
te 10, 12 besitzen jeweils eine Schragfiihrungsflache 10’,
12’, die schrag zur Férderrichtung der Férdereinrichtung
2 verlauft. Die Schragfihrungsflachen 10’, 12’ besitzen
in der vorliegenden Ausflihrungsform gegeniiber der
Forderrichtung der Fordereinrichtung 2 einen Winkel von
etwa 40°.

[0017] Ferner umfasst die Flhrungseinrichtung zwei
Gleitelemente 10", 12", die in der vorliegenden Ausfiih-
rungsform nach Art eines Nutensteins ausgebildet und
derart angeordnet sind, dass sie mit einer Gleitflache an
der Schragfiihrungsflache 10’ bzw. 12’ der Schragfiih-
rungselement 10 bzw. 12 anliegen bzw. entlang gleiten.
Die Gleitelemente 10", 12" sind fest mit der Halteeinrich-
tung 8 verbunden und erstrecken sich jeweils durch eine
in dem Druckbalken 6 vorgesehene Durchgangsoéffnung
6’ hin zu den Schragfihrungsflache 10’, 12’ der Schrag-
fihrungselemente 10, 12.

[0018] Wie in Fig. 2 am besten zu erkennen ist, er-
streckt sich die Durchgangséffnung 6’ im Wesentlichen
orthogonal zur Unterkante des Druckbalkens bzw. zur
Foérderrichtung der Férdereinrichtung 2. Ferner sind die
Durchgangsoéffnungen 6’ und die Gleitelemente 10", 12"
derart aufeinander abgestimmt, dass der Druckbalken 6
in Bezug zu dem mindestens einen Gleitelement 10’, 12’
in Erstreckungsrichtung der Durchgangséffnungen 6’
verschiebbar ist.

[0019] WieinFig.1ambestenzuerkennenist, umfasst
die erfindungsgemale Bearbeitungsvorrichtung 1 ferner
eine Stelleinrichtung 14, welche in der vorliegenden Aus-
fuhrungsform eine Spindel aufweist und dazu ausgelegt
ist, das die Schragfihrungselemente 10, 12 in Bezug auf
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den Druckbalken 6 zu verschieben oder festzusetzen.
Durch Verdrehen der Spindel kdnnen die Schréagfiih-
rungselemente 10, 12 somit in Bezug auf den Druckbal-
ken 6 verschoben werden, um fiir die jeweiligen platten-
férmigen Werkstlicke einen geeigneten Férderspalt zwi-
schen den Druckbalken 6 und der Fordereinrichtung 2
einzustellen. Dabei gleiten die Gleitelemente 10", 12"
entlang der Schréagfiihrungsflachen 10, 12’, wodurch die
Schragfiihrungselemente 10, 12 zusammen mit dem
Druckbalken 6 angehoben bzw. abgesenkt werden. So-
mit kann der Druckbalken 6 im Wesentlichen senkrecht
zu der Férdereinrichtung 2 in seiner Hohe prazise ein-
gestellt werden, ohne dass aufwandige Ubertragungs-
mechanismen erforderlich sind.

Patentanspriiche

1. Bearbeitungsvorrichtung (1) zur Bearbeitung plat-
tenférmiger Werkstlicke, die bevorzugt zumindest
teilweise aus Holz, Holzwerkstoffen, sonstigen Ver-
bundwerkstoffen oder dergleichen bestehen, mit:

einer Fordereinrichtung (2) zum Férdern der zu
bearbeitenden, plattenférmigen Werkstlicke,
einer Druckeinrichtung (4) mit einem Druckbal-
ken (6) zum Andricken der zu bearbeitenden,
plattenformigen Werkstlicke an die Férderein-
richtung (2),

einer Halteeinrichtung (8), welche den Druck-
balken (6) mit der Férdereinrichtung (2) Giber ei-
ne Flhrungseinrichtung verbindet, und
zumindest einem entlang der Férdereinrichtung
(2) angeordneten Bearbeitungswerkzeug oder
Bearbeitungsaggregat,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Flhrungseinrichtung mindestens ein ver-
schiebbar in Bezug auf den Druckbalken (6) an-
geordnetes Schragfiihrungselement (10, 12)
aufweist, das eine Schragflihrungsflache (10,
12’) besitzt, die schrag zur Foérderrichtung der
Fordereinrichtung (2) verlauft.

2. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Flihrungseinrich-
tung ferner mindestens ein Gleitelement (10", 12")
aufweist, das angeordnet ist, um an der Schragfiih-
rungsflache (10’, 12’) des Schragfiihrungselements
(10, 12) entlang zu gleiten.

3. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens
eine Gleitelement (10, 12”) fest mit der Halteein-
richtung (8) verbunden ist.

4. Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Schragfihrungselement
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(10, 12) verschiebbar mit dem Druckbalken (6) ver-
bundenist, bevorzugt verschiebbarim Wesentlichen
in Langsrichtung des Druckbalkens (6).

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Schragfiihrungselement
(10, 12) auf der von der Halteeinrichtung (8) abge-
wandten Seite des Druckbalkens (6) angeordnet ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Druckbalken (6) mindestens eine, sich or-
thogonal zur Foérderrichtung der Férdereinrichtung
erstreckende Durchgangsoéffnung (6’) aufweist,
durch welche das mindestens eine Gleitelement
(10", 12") bevorzugt derart hindurchreicht, dass der
Druckbalken (6) in Bezug zu dem mindestens einen
Gleitelement (10", 12”) in Erstrekkungsrichtung der
Durchgangsoffnung (6°) verschiebbar ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fihrungseinrichtung mindestens zwei
Schragfiihrungselemente (10, 12) aufweist, die be-
vorzugt durch mindestens ein Verbindungselement
(7) miteinander verbunden sind.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schragflihrungsflache (10°, 12’) des min-
destens einen Schragfiihrungselements (10, 12) ei-
nen Winkel im Bereich von 10° bis 80°, bevorzugt
von 20° bis 70°, besonders bevorzugt von 30° bis
60° gegeniber der Foérderrichtung der Forderein-
richtung (2) besitzt.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie ferner eine Stelleinrichtung (14) aufweist,
mittels welcher das mindestens eine Schrégfiih-
rungselement (10, 12) in Bezug aufden Druckbalken
(6) verschoben oder festgesetzt werden kann.

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stelleinrichtung
(14) eine Spindel aufweist.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Druckeinrichtung (4) eine Mehrzahl von an
dem Druckbalken (6) angebrachten Druckrollen (16)
oder ein endlos um den Druckbalken umlaufendes
Druckelement aufweist.
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Claims

Processing device (1) for processing board-like work
pieces which are preferably at least partially made
of wood, wood materials, other composite materials
or the like, having:

a conveying device (2) for conveying the board-
like work pieces to be processed,

a pressure device (4) having a pressure bar (6)
for pressing the board-like work pieces to be
processed against the conveying device (2),

a holding device (8) which connects the pres-
sure bar (6) to the conveying device (2) by a
guide device, and

at least one processing tool or processing unit
arranged along the conveying device (2),
characterised in that

the guide device has at least one tilting element
(10, 12) which is arranged displaceably in rela-
tion to the pressure bar (6) and which has a tilting
surface (10°, 12’) which runs obliquely to the di-
rection of conveying of the conveying device (2).

Processing device according to claim 1, character-
ised in that the guide device further has at least one
sliding element (10", 12") which is arranged so as to
slide along the tilting surface (10’, 12’) of the tilting
element (10, 12).

Processing device according to claim 1 or 2, char-
acterised in that the at least one sliding element
(107, 12”) is rigidly connected to the holding device

(8).

Processing device according to any of the preceding
claims, characterised in that the at least one tilting
element (10, 12) is displaceably connected to the
pressure bar (6), preferably displaceably substan-
tially in the longitudinal direction of the pressure bar

(6).

Processing device according to any of the preceding
claims, characterised in that the at least one tilting
element (10, 12) is arranged on the side of the pres-
sure bar (6) facing away from the holding device (8).

Processing device according to any of the preceding
claims, characterised in that the pressure bar (6)
has at least one through-opening (6’) which extends
orthogonally to the direction of conveying of the con-
veying device and through which the at least one
sliding element (107, 12”) passes preferably in such
a way that the pressure bar (6) is displaceable in
relation to the at least one sliding element (107, 12”)
in the direction in which the through-opening (6’) ex-
tends.
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Processing device according to any of the preceding
claims, characterised in that the guide device has
at least two tilting elements (10, 12) which are con-
nected to each other preferably by at least one con-
necting element (7).

Processing device according to any of the preceding
claims, characterised in that the tilting surface (10’,
12’) of the at least one tilting element (10, 12) has
an angle within the range from 10° to 80°, preferably
from 20° to 70°, particularly preferably from 30° to
60° to the direction of conveying of the conveying
device (2).

Processing device according to any of the preceding
claims, characterised in that it further has a regu-
lating device (14) by means of which the at least one
tilting element (10, 12) can be displaced or fixed in
relation to the pressure bar (6).

Processing device according to claim 6, character-
ised in that the regulating device (14) has a spindle.

Processing device according to any of the preceding
claims, characterised in that the pressure device
(4) has a plurality of pressure rollers (16) mounted
on the pressure bar (6) or a pressure element end-
lessly rotating round the pressure bar.

Revendications

Dispositif d’'usinage (1) pour l'usinage de piéces en
forme de panneaux qui sont constituées de préfé-
rence au moins en partie de bois, de matériaux dé-
rivés du bois, d’autres matériaux composites ou
d’autres matériaux analogues, avec :

- un dispositif de transport (2) pour transporter
les pieces en forme de panneaux a usiner,

- un dispositif de pression (4) avec une barre de
pression (6) pour pousser les piéces en forme
de panneaux a usiner contre le dispositif de
transport (2),

- un dispositif de maintien (8) qui relie la barre
de pression (6) au dispositif de transport (2) par
l'intermédiaire d’un dispositif de guidage, et

- au moins un outil ou groupe d’usinage agencé
le long du dispositif de transport (2),

caractérisé par le fait que

le dispositif de guidage comporte au moins un élé-
ment de guidage oblique (10, 12) qui est agencé
déplacable par rapport a la barre de pression (6) et
qui a une surface de guidage oblique (10°, 12’) qui
s’étend obliquement par rapport a la direction de
transport du dispositif de transport (2).
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2

Dispositif d’'usinage selon la revendication 1, carac-
térisé par le fait que le dispositif de guidage com-
porte en plus au moins un élément de glissement
(107, 12”) qui est agencé pour glisser le long de la
surface de guidage oblique (10’, 12’) de I'élément de
guidage oblique (10, 12).

Dispositif d’'usinage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé par le fait que le ou les éléments de
glissement (107, 12”) sont reliés de maniére fixe au
dispositif de maintien (8).

Dispositif d’'usinage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que le ou les
éléments de guidage oblique (10, 12) sont reliés de
maniére déplagable a la barre de pression (6), de
préférence déplagable globalement dans le sens de
la longueur de la barre de pression (6).

Dispositif d’'usinage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que le ou les
éléments de guidage oblique (10, 12) sont agencés
sur celui des cotés de la barre de pression (6) qui
est a 'opposé du dispositif de maintien (8).

Dispositif d’'usinage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que la barre
de pression (6) comporte au moins une ouverture
de passage (6’) qui s’étend perpendiculairement a
la direction de transport du dispositif de transport et
par laquelle le ou les éléments de glissement (10",
12”) passent de préférence de telle sorte que labarre
de pression (6) est déplagable par rapport a I'élé-
ment de glissement ou aux éléments de glissement
(107, 12”) dans la direction d’extension de I'ouver-
ture de passage (6’).

Dispositif d’'usinage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que le dispositif
de guidage comporte au moins deux éléments de
guidage oblique (10, 12) qui sont reliés entre eux de
préférence par au moins un élément de liaison (7).

Dispositif d’'usinage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que la surface
de guidage oblique (10’, 12’) de I'élément de guidage
oblique ou des éléments de guidage oblique (10, 12)
présente par rapport a la direction de transport du
dispositif de transport (2) un angle compris entre 10°
et 80°, de préférence entre 20° et 70°, encore de
préférence entre 30° et 60°.

Dispositif d’'usinage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait qu’il comporte
en plus un dispositif de réglage (14) au moyen duquel
le ou les éléments de guidage oblique (10, 12) peu-
vent étre déplacés ou fixés par rapport a la barre de
pression (6).
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10. Dispositif d’'usinage selon la revendication 6, carac-

1.

térisé par le fait que le dispositif de réglage (14)
comporte une broche.

Dispositif d’'usinage selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que le dispositif
de pression (4) comporte une multiplicité de galets
de pression (16) placés sur la barre de pression (6)
ou un élément de pression tournant sans fin autour
de la barre de pression.
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