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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Bearbeiten von Werkstiicken

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
arbeiten von plattenférmigen Werkstlicken, die fir den
nachfolgenden Zusammenbau eines Mdbelstlicks vor-
gesehen sind, mit

einer Bearbeitungsflache (9),

Mittel zum Fixieren fir das jeweilige Werkstiick wahrend
der Bearbeitung,

mindestens einer Bearbeitungseinheit (7,8 und/oder 12)

sowie
einer Zufuhrstation (2).

Zur Gewahrleistung eines flexiblen Betriebs ist er-
findungsgemaf vorgesehen, dass die Ladnge und Breite
der Bearbeitungsflache (9) sowie die Mittel zum Fixieren
des Werkstlicks derart ausgelegt sind, dass das jeweilige
Werkstlick in Abhangigkeit seiner Ladnge wahlweise quer
oder langs zur Transportrichtung positionierbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung sowie ein Verfahren zum Bearbeiten von Werkstik-
ken, die fiir einen spateren Zusammenbau zu einem Mo6-
belstlick verwendet werden.

[0002] In der DE 42 28 062 C1 ist eine Vorrichtung
zum Herstellen von Bohrléchern, vorzugsweise in plat-
tenférmigen Werkstucken, mit einem Maschinenstander
und einem Werkzeugtréger sowie mehreren Bohraggre-
gaten, die auf einem quer zum Werkzeugtrager verfahr-
baren Support angeordnet sind, beschrieben. Der Werk-
zeugtrager ist quer zum ortsfest angeordneten Support
verschiebbar gelagert. Die Bohraggregate sind senk-
recht zum Werkstiick voneinander unabhangig absenk-
bar. Ferner ist eines der Bohraggregate unabhangig vom
Support senkrecht zur Absenkrichtung koaxial zum
Werkstulicktrager verschiebbar. Diese Vorrichtung er-
moglicht es, Bohrlécherin ein plattenformiges Werkstlick
zu bohren und zwar sowohl in der ebenen Flache als
auch in den beiden Stirnkanten desselben.

[0003] AusderEP 0906 806 A2 ist eine Maschine zur
Bearbeitung von gedruckten Leiterplatten bekannt, die
einen Werktisch umfasst, der in einer ersten Richtung Y
bewegbar und zwei Reihen von Bearbeitungskdpfen um-
fasst, die in einer zweiten Richtung X, senkrecht zur er-
sten Richtung Y, bewegbar sind. Die zu bearbeitenden
Leiterplatten werden auf dem Werktisch derart angeord-
net, dass deren Schmalseite parallel zur ersten Richtung
Y ausgerichtet ist.

[0004] Der Mébelmarkt ist einem immer starker wer-
denden Wettbewerbsdruck ausgesetzt. Dies hat zur Fol-
ge, dass die Maschinentechnik verbessert werden muss,
um es den Mdbelbauern zu ermdglichen, kostengtinsti-
ger als bisher zu produzieren. Einerseits missen auf-
grund des Preisdrucks die Lagerkosten gesenkt werden,
andererseits sind Hersteller gezwungen, mehr und mehr
auch geringere Auftragsmengen anzunehmen, um im
Geschéftzu bleiben. Aus diesem Grund ist es notwendig,
Vorrichtung zur Verfugung zu stellen, welche einerseits
niedrige Investitionskosten verursachen, andererseits
flexible und vielfaltige Einsatzmdglichkeiten bieten.
[0005] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht somit darin, eine Vorrichtung sowie ein Verfahren
zur Bearbeitung von entsprechenden Werkstlcken zur
Verfligung zu stellen, welches eine hohe Bearbeitungs-
flexibilitdt bei vergleichsweise geringen Investitionsko-
sten sowie laufenden Kosten bietet.

[0006] Diese Aufgabe wird bei der gattungsgemafRen
Vorrichtung gemafR dem Oberbegriff des Anspruchs 1
dadurch geldst, dass die Lange und Breite der Bearbei-
tungsflache sowie die Mittel zum Fixieren des Werk-
stlicks derart ausgelegt sind, dass das jeweilige Werk-
stlick in Abhangigkeit seiner Lange wahlweise quer oder
langs zur Transportrichtung positionierbar ist. Die erfin-
dungsgemafe Vorrichtung bietet den Vorteil, dass auf-
grund des wahlweise mdglichen Durchlaufs der Werk-
stlicke entweder quer oder langs zur Transportrichtung
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die Bearbeitung von Bdden sowie Seitenteilen fir
Schranke auf ein und derselben Vorrichtung durchge-
fuhrt werden kann.

Vorzugsweise ist die Vorrichtung als Durchlauf-Bearbei-
tungsvorrichtung konzipiert.

[0007] Darlber hinaus kénnen, sofern die Mittel zur
Fixierung der Werkstlicke werkstlickbezogen verander-
bar sind, Werkstlicke unterschiedlicher LosgroRe in ei-
nem Verfahrensdurchgang gleichzeitig in der erfindungs-
gemafen Vorrichtung bearbeitet werden.

[0008] Die Anordnung der Werkstiicke erfolgt zweck-
maRigerweise nach einem optimalen Flachennutzungs-
grad der Bearbeitungsflache oder nach einer vorgege-
ben Grenz-Lange des betreffenden Werkstlicks entwe-
der automatisch durch eine Steuerung oder manuell.
[0009] Die erfindungsgeméafe Vorrichtung umfasst
des Weiteren eine Zufiihrstation, innerhalb der die Werk-
stlicke entsprechend der Durchlaufausrichtung entwe-
der quer oder in Langsrichtung positioniert und in dieser
Positionierung der Bearbeitungsstation zugefiihrt wer-
den.

[0010] Ferner ist bei der Ausrichtung der Werkstiicke,
d.h. z.B. der Bdden oder Seitenteilen, in Abhangigkeit
der Lange eine kritische Lange (Grenz-Lange) in einem
Langenbereich von 1000 mm - 1400 mm. Bei dieser kri-
tischen Lange wird der Wechsel von quer zu langs voll-
zogen.

[0011] Die Bearbeitungsstation umfasst zweckmafi-
gerweise als Bearbeitungseinrichtungen mindestens ei-
ne Bohreinheit, mindestens eine Fraseinheit und/oder
mindestens eine Dibelsetzeinheit.

[0012] Des Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung
ein Verfahren zur Bearbeitung von entsprechenden
Werkstlicken. Das Verfahren umfasst folgende Schritte

a) Bereitstellung von Werkstiicken in einer Zufuhr-
station (2),

b) Positionieren mehrerer Werkstticke in Quer- oder
Langsrichtung zur Transportrichtung,

c) Uberfilhren der quer oder langs ausgerichteten
Werkstlcke in eine Bearbeitungsstation,

d) Bearbeitung der Werkstiicke in der Bearbeitungs-
station sowie

e) Uberfiihren der bearbeiteten Werkstiicke in eine
Ausgabestation.

[0013] Vorzugsweise erfolgt die Bearbeitung der
Werkstlicke in der Bearbeitungsstation gleichzeitig.
[0014] Des Weiteren kdbnnen zweckmaligerweise in
jeder Bearbeitungsstation Werkstlicke unterschiedlicher
Abmessungen bearbeitet werden.

[0015] Eine Ausgestaltungdervorliegenden Erfindung
wird anhand von Zeichnungsfiguren nachstehend naher
erlautert. Wiederkehrende Merkmale sind der Ubersicht-
lichkeit halber lediglich einmal dargestellt. Es zeigen
Fig. 1  eine vereinfachte, schematische Darstellung
der Gesamtvorrichtung gemaf der vorliegen-
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den Erfindung,

Fig. 2  verschiedene Bearbeitungsmoglichkeiten von
Werkstlicken in der Bearbeitungsstation.
[0016] Bezugsziffer 1inFig. 1 bezeichnet die Bearbei-

tungsstation in ihrer Gesamtheit. Sie umfasst einen Kéfig
6 sowie eine innerhalb des Kafigs angeordnete Bearbei-
tungsflache einer Lange von etwa 2600 mm - 3400 mm
und einer Breite von etwa 1000 mm - 1400 mm.

[0017] Die Bearbeitungsstation umfasst des Weiteren
eine eigene Fordereinrichtung 18, die mit einer Forder-
einrichtung 14 am Einlauf sowie einer Férdereinrichtung
15 am Auslauf der Bearbeitungsstation 1 in Verbindung
steht bzw. zusammenwirkt.

[0018] Bezugsziffer 2 bezeichnet eine Zufiihrstation,
bei der Werkstuicke unterschiedlicher Abmessung A bzw.
B im Stapel zugefiihrt und mit einer portalen Handlin-
geinrichtungseinheit 4 vom Stapel genommen, quer oder
langs positioniert und in dieser Positionierung ber die
Zufihreinrichtung 14 der Bearbeitungsstation 1 zuge-
fuhrt werden.

[0019] Nach durchgefiihrter Bearbeitung der Werk-
stiicke in der Bearbeitungsstation 1 werden diese von
der Fordereinrichtung 15 am Auslauf der Bearbeitungs-
station Glbernommen und einer Ausgabestation 3 zuge-
fuhrt. In der Ausgabestation 3 wird mittels einer weiteren
Handlingeinheit 5 das betreffende Werkstiick der Ab-
messung A bzw. B einem weiteren Bearbeitungsschritt,
z.B. Stapelung oder Verpackung, zugefihrt.

[0020] In der Bearbeitungsstation 1 befinden sich
mehrere, in der Fig. 1 zwei dargestellte Bearbeitungs-
einheiten 7, 8 in Form zweier sogenannter Bohrbriicken.
Diese Bohrbriicken dienen dazu, Bohrungen vertikal von
oben, horizontal in die Langskanten oder horizontal in
die Querkanten eines Mobelteiles einzubringen. Des
weitern kdnne auch Aggregate zur Fras, Sage oder Be-
schlagsetzbearbeitung auf den Bohrbriicken aufgebaut
werden.

[0021] Fig. 2A zeigt eine Momentaufnahme einer Be-
arbeitung von insgesamt 4 Seitenteilen, die die Bearbei-
tungsstation 1 in Querausrichtung zur Bewegungsrich-
tung durchlaufen. Mittels der beiden Bearbeitungseinhei-
ten 7, 8 werden bei zwei Béden, die an Anschlage 17
positioniert und von Spannlinealen 19 gehalten werden,
vertikal von oben Bohrungen eingebracht und anschlie-
Rend mittels einer weiteren Bearbeitungseinheit 12 (ho-
rizontale Bohreinheit) die betreffenden Dibellécher ge-
bohrtund in einem zweiten Schrittauch Diibel eingesetzt.
Die Bearbeitungseinheit 12 ist in Fig. 1 nicht dargestellt,
sie kann allerdings bei Bedarf zusatzlich in der Bearbei-
tungsstation 1 vorgesehen sein. L kennzeichnet die Lan-
ge der Bearbeitungsflache 9 in der Momentaufnahme
der Bearbeitung gemal Fig. 2A.

[0022] GemaR Fig. 2B werden vier Seitenteile in
Langsrichtung zur Bewegungsrichtung positioniert, von
den Bearbeitungseinheiten 7, 8 gleichzeitig bearbeitet,
indem Bohrungen vertikal von oben in die Werkstuckfla-
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che eingebracht werden. Die Bearbeitungsstation 1 ist
hierbei vierfach, d.h. mit vier Werkstlicken, belegt. L
kennzeichnet die Lange der Bearbeitungsflache 9 in der
Momentaufnahme der Bearbeitung gemaR Fig. 2B.
[0023] Fig. 2C zeigt die Bearbeitung von Werkstlicken,
z.B. Bdden, ebenfalls in Vierfachbelegung der Bearbei-
tungsstation 1, wobei die Béden mittels der Bearbei-
tungseinheiten 7, 8 sowie 12 im stirnseitigen Bereich mit
Bohrungen versehen und Dibel gesetzt werden. L ist
wiederum die Bearbeitungslédnge der Bearbeitungsfla-
che in dem in durch Fig. 2C dargestellten Bearbeitungs-
moment.

[0024] Bei der Bearbeitung gemaR Fig. 2D sind zwei
Seitenteile in Langsrichtung zur Transportrichtung posi-
tioniert und werden vertikal von oben mit Bohrungen
durch die Bearbeitungseinheit 7, 8 versehen. L stellt wie-
derum die Bearbeitungslange der Vorrichtung im Mo-
ment der Bearbeitung geman Fig. 2D dar.

[0025] Die jeweilige Positionierung der Werkstlicke
quer oder langs zur Transportrichtung erfolgt bereits im
Bereich der Zuflihrstation 2 entweder automatisch unter
Einbeziehung eines optimalen Belegungsgrads der Be-
arbeitungsflache 8 oder unter Beriicksichtigung einer kri-
tischen Lange (Grenz-Lange) automatisch oder manuell.
Die kritische Lange liegt zweckmaRigerweise in einem
Bereich von 1000 mm - 1400 mm, Unterhalb dieser kri-
tischen Lange wird das betreffende Werkstiick quer,
oberhalb der kritischen Lange langs der Bearbeitungs-
station 1 zugefihrt.

[0026] Den einzelnen Werkstiicken kdnnen betreffen-
de Anschlage 17 auch individuell zugeordnet werden,
wie dies bereits aus der Darstellung geman Fig. 2A der
Fall ist. In diesem Fall besteht die Mdglichkeit, dass
Werkstlicke unterschiedlicher Abmessungen gleichzei-
tig der Bearbeitungsstation 1 zugefiihrt und dort bearbei-
tet werden.

[0027] Mit der vorliegenden Erfindung ist es mdglich,
Werkstlicke unterschiedlicher Abmessungen entweder
nacheinander im kontinuierlichen Verfahrensablauf oder
gleichzeitig innerhalb der Bearbeitungsstation 1 zu be-
arbeiten. Somit gewahrleistet die erfindungsgemale
Vorrichtung sowie das erfindungsgemafe Verfahren ei-
ne sehr hohe Einsatzflexibilitdt mit der Mdglichkeit, auch
Auftrédge geringerer Stlickzahlen flexibel abzuarbeiten.
Die erfindungsgemafie Vorrichtung kommt dartber hin-
aus mit geringen CNC-Installationen aus, so dass zum
einendie Investitionskosten gering gehalten werden kén-
nen, zum anderen ein ibermaRiger Serviceaufwand not-
wendig ist. Die Erfindung stellt daher einen ganz beson-
deren Beitrag auf dem einschlagigen technischen Gebiet
dar.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0028]

1 Bearbeitungsstation
2 Zufihrstation
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Entnahmestation

Handlingeinheit

Handlingeinheit

Kafig

Bearbeitungseinheit (Bohrbriicke)
Bearbeitungseinheit (Bohrbriicke)
Bearbeitungsflache

Boden

Bohreinheit

Bearbeitungseinheit (Zufiihreinheit fir Dibel)
Seitenteil

Fordereinrichtung (Einlauf)

Fordereinrichtung (Auslauf)

Bediener, Anlagensteuerung

Anschlag (wurde in der Zeichnung nachgetragen)
Fordereinrichtung

Spannlineal

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Bearbeiten von plattenférmigen
Werkstlicken, die fir den nachfolgenden Zusam-
menbau eines Mobelstlicks vorgesehen sind, mit ei-
ner Bearbeitungsflache (9),

Mittel zum Fixieren fir das jeweilige Werkstuck wah-
rend der Bearbeitung, mindestens einer Bearbei-
tungseinheit (7, 8 und/oder 12) sowie einer Zufthr-
station (2),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Lange und Breite der Bearbeitungsflache (9) so-
wie die Mittel zum Fixieren des Werkstlcks derart
ausgelegt sind, dass das jeweilige Werkstlck in Ab-
hangigkeit seiner LaAnge wahlweise quer oder langs
zur Transportrichtung positionierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch eins,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung als Durchlauf-Bearbeitungsvorrich-
tung konzipiert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens zwei, vorzugsweise eine Mehrzahl von
Werkstlicken in der Bearbeitungsflache (9) positio-
niert sind und in dieser Positionierung bearbeitbar
sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Werkstucke entweder langs und/oder quer zur
Transportrichtung in der Bearbeitungsflache (9) zur
Bearbeitung angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,
dadurch gekennzeichnet, dass
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10.

11.

12.

die Anordnung nach dem optimalen Flachennut-
zungsgrad der Bearbeitungsflache (9) oder nach ei-
ner vorgegebenen Grenz-Lange des Werkstlicks
vorzugsweise durch eine Steuerung (16)wahlbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

zusatzlich eine Zuflhrstation (2) vorgesehen ist, in
der die Werkstlcke bereitgestellt, insbesondere ei-
nem Stapel enthommen, hinsichtlich der Anzahl fest-
gelegt, bereits in die Bearbeitungsposition gebracht
werden und in dieser Positionierung der Bearbei-
tungsstation zufiihrbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bearbeitungsflache (9) eine Breite quer zur
Transportrichtung von mindestens 1000 mm, vor-
zugsweise eine Breite in einem Bereich von 1000
mm - 1400 mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bearbeitungsflache (9) eine Lange von minde-
stens 2600 mm, vorzugsweise eine Lange im Be-
reich von 2600 mm - 3400 mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die kritische Lange, bei der der Wechsel des Werk-
stlicks von quer zu langs zu vollziehen ist, in einem
Bereich von vorzugsweise 1000 mm - 1400 mm liegt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bearbeitungsstation (1) mindestens eine
Bohreinheit (11) und/oder mindestens eine Frasein-
heit und/oder mindestens eine Dlibelsetzeinheit (12)
umfasst.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bearbeitungsstation (1) mindestens zwei unab-
hangig voneinander betreibbare Fixiereinheiten zur
variablen Fixierung mindestens zwei Werkstiicken
in der Bearbeitungsstation (1) aufweist.

Verfahren zur Bearbeitung von Werkstlicken, die flr
einen spateren Zusammenbau zu einem Mdébelstlick
verwendet werden, mit folgenden Verfahrensschrit-
ten
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a) Bereitstellung von Werkstiicken in einer Zu-
fuhrstation,

b) Positionieren mehrerer Werkstiicke in Quer-
oder Langsrichtung zur Transportrichtung,

c) Uberfiihren der quer oder langs ausgerichte- 5
ten Werkstlcke in eine Bearbeitungsstation,

d) Bearbeitung der Werkstiicke in der Bearbei-
tungsstation sowie

e) Uberfithren der bearbeiteten Werkstiicke in
eine Ausgabestation. 10

13. Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Positionierung der Werkstiicke quer oder langs
zur Transportvorrichtung vor dem Uberfiihren der- 15
selben in die Bearbeitungsstation in Abhangigkeit
der Lange des jeweiligen Werksttcks erfolgt.

14. Verfahren nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass 20
die Bearbeitung der Werkstiicke in der Bearbei-
tungsstation (1) im Wesentlichen gleichzeitig erfolgt.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 - 14,
dadurch gekennzeichnet, dass 25
in der Bearbeitungsstation (1) Werkstiicke unter-
schiedlicher Abmessungen vorzugsweise gleichzei-
tig bearbeitet werden.
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