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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Bearbeiten von Werkstücken

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
arbeiten von plattenförmigen Werkstücken, die für den
nachfolgenden Zusammenbau eines Möbelstücks vor-
gesehen sind, mit
einer Bearbeitungsfläche (9),
Mittel zum Fixieren für das jeweilige Werkstück während
der Bearbeitung,
mindestens einer Bearbeitungseinheit (7,8 und/oder 12)

sowie
einer Zuführstation (2).

Zur Gewährleistung eines flexiblen Betriebs ist er-
findungsgemäß vorgesehen, dass die Länge und Breite
der Bearbeitungsfläche (9) sowie die Mittel zum Fixieren
des Werkstücks derart ausgelegt sind, dass das jeweilige
Werkstück in Abhängigkeit seiner Länge wahlweise quer
oder längs zur Transportrichtung positionierbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung sowie ein Verfahren zum Bearbeiten von Werkstük-
ken, die für einen späteren Zusammenbau zu einem Mö-
belstück verwendet werden.
[0002] In der DE 42 28 062 C1 ist eine Vorrichtung
zum Herstellen von Bohrlöchern, vorzugsweise in plat-
tenförmigen Werkstücken, mit einem Maschinenständer
und einem Werkzeugträger sowie mehreren Bohraggre-
gaten, die auf einem quer zum Werkzeugträger verfahr-
baren Support angeordnet sind, beschrieben. Der Werk-
zeugträger ist quer zum ortsfest angeordneten Support
verschiebbar gelagert. Die Bohraggregate sind senk-
recht zum Werkstück voneinander unabhängig absenk-
bar. Ferner ist eines der Bohraggregate unabhängig vom
Support senkrecht zur Absenkrichtung koaxial zum
Werkstückträger verschiebbar. Diese Vorrichtung er-
möglicht es, Bohrlöcher in ein plattenförmiges Werkstück
zu bohren und zwar sowohl in der ebenen Fläche als
auch in den beiden Stirnkanten desselben.
[0003] Aus der EP 0 906 806 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 Bearbeitungsköpfen 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 Möbelmarkt ist einem immer stärker wer-
denden Wettbewerbsdruck ausgesetzt. Dies hat zur Fol-
ge, dass die Maschinentechnik verbessert werden muss,
um es den Möbelbauern zu ermöglichen, kostengünsti-
ger als bisher zu produzieren. Einerseits müssen auf-
grund des Preisdrucks die Lagerkosten gesenkt werden,
andererseits sind Hersteller gezwungen, mehr und mehr
auch geringere Auftragsmengen anzunehmen, um im
Geschäft zu bleiben. Aus diesem Grund ist es notwendig,
Vorrichtung zur Verfügung zu stellen, welche einerseits
niedrige Investitionskosten verursachen, andererseits
flexible und vielfältige Einsatzmöglichkeiten bieten.
[0005] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht somit darin, eine Vorrichtung sowie ein Verfahren
zur Bearbeitung von entsprechenden Werkstücken zur
Verfügung zu stellen, welches eine hohe Bearbeitungs-
flexibilität bei vergleichsweise geringen Investitionsko-
sten sowie laufenden Kosten bietet.
[0006] Diese Aufgabe wird bei der gattungsgemäßen
Vorrichtung gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 1
dadurch gelöst, dass die Länge und Breite der Bearbei-
tungsfläche sowie die Mittel zum Fixieren des Werk-
stücks derart ausgelegt sind, dass das jeweilige Werk-
stück in Abhängigkeit seiner Länge wahlweise quer oder
längs zur Transportrichtung positionierbar ist. Die erfin-
dungsgemäße Vorrichtung bietet den Vorteil, dass auf-
grund des wahlweise möglichen Durchlaufs der Werk-
stücke entweder quer oder längs zur Transportrichtung

die Bearbeitung von Böden sowie Seitenteilen für
Schränke auf ein und derselben Vorrichtung durchge-
führt werden kann.
Vorzugsweise ist die Vorrichtung als Durchlauf-Bearbei-
tungsvorrichtung konzipiert.
[0007] Darüber hinaus können, sofern die Mittel zur
Fixierung der Werkstücke werkstückbezogen veränder-
bar sind, Werkstücke unterschiedlicher Losgröße in ei-
nem Verfahrensdurchgang gleichzeitig in der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung bearbeitet werden.
[0008] Die Anordnung der Werkstücke erfolgt zweck-
mäßigerweise nach einem optimalen Flächennutzungs-
grad der Bearbeitungsfläche oder nach einer vorgege-
ben Grenz-Länge des betreffenden Werkstücks entwe-
der automatisch durch eine Steuerung oder manuell.
[0009] Die erfindungsgemäße Vorrichtung umfasst
des Weiteren eine Zuführstation, innerhalb der die Werk-
stücke entsprechend der Durchlaufausrichtung entwe-
der quer oder in Längsrichtung positioniert und in dieser
Positionierung der Bearbeitungsstation zugeführt wer-
den.
[0010] Ferner ist bei der Ausrichtung der Werkstücke,
d.h. z.B. der Böden oder Seitenteilen, in Abhängigkeit
der Länge eine kritische Länge (Grenz-Länge) in einem
Längenbereich von 1000 mm - 1400 mm. Bei dieser kri-
tischen Länge wird der Wechsel von quer zu längs voll-
zogen.
[0011] Die Bearbeitungsstation umfasst zweckmäßi-
gerweise als Bearbeitungseinrichtungen mindestens ei-
ne Bohreinheit, mindestens eine Fräseinheit und/oder
mindestens eine Dübelsetzeinheit.
[0012] Des Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung
ein Verfahren zur Bearbeitung von entsprechenden
Werkstücken. Das Verfahren umfasst folgende Schritte

a) Bereitstellung von Werkstücken in einer Zufuhr-
station (2),
b) Positionieren mehrerer Werkstücke in Quer- oder
Längsrichtung zur Transportrichtung,
c) Überführen der quer oder längs ausgerichteten
Werkstücke in eine Bearbeitungsstation,
d) Bearbeitung der Werkstücke in der Bearbeitungs-
station sowie
e) Überführen der bearbeiteten Werkstücke in eine
Ausgabestation.

[0013] Vorzugsweise erfolgt die Bearbeitung der
Werkstücke in der Bearbeitungsstation gleichzeitig.
[0014] Des Weiteren können zweckmäßigerweise in
jeder Bearbeitungsstation Werkstücke unterschiedlicher
Abmessungen bearbeitet werden.
[0015] Eine Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung
wird anhand von Zeichnungsfiguren nachstehend näher
erläutert. Wiederkehrende Merkmale sind der Übersicht-
lichkeit halber lediglich einmal dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine vereinfachte, schematische Darstellung
der Gesamtvorrichtung gemäß der vorliegen-
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den Erfindung,

Fig. 2 verschiedene Bearbeitungsmöglichkeiten von
Werkstücken in der Bearbeitungsstation.

[0016] Bezugsziffer 1 in Fig. 1 bezeichnet die Bearbei-
tungsstation in ihrer Gesamtheit. Sie umfasst einen Käfig
6 sowie eine innerhalb des Käfigs angeordnete Bearbei-
tungsfläche einer Länge von etwa 2600 mm - 3400 mm
und einer Breite von etwa 1000 mm - 1400 mm.
[0017] Die Bearbeitungsstation umfasst des Weiteren
eine eigene Fördereinrichtung 18, die mit einer Förder-
einrichtung 14 am Einlauf sowie einer Fördereinrichtung
15 am Auslauf der Bearbeitungsstation 1 in Verbindung
steht bzw. zusammenwirkt.
[0018] Bezugsziffer 2 bezeichnet eine Zuführstation,
bei der Werkstücke unterschiedlicher Abmessung A bzw.
B im Stapel zugeführt und mit einer portalen Handlin-
geinrichtungseinheit 4 vom Stapel genommen, quer oder
längs positioniert und in dieser Positionierung über die
Zuführeinrichtung 14 der Bearbeitungsstation 1 zuge-
führt werden.
[0019] Nach durchgeführter Bearbeitung der Werk-
stücke in der Bearbeitungsstation 1 werden diese von
der Fördereinrichtung 15 am Auslauf der Bearbeitungs-
station übernommen und einer Ausgabestation 3 zuge-
führt. In der Ausgabestation 3 wird mittels einer weiteren
Handlingeinheit 5 das betreffende Werkstück der Ab-
messung A bzw. B einem weiteren Bearbeitungsschritt,
z.B. Stapelung oder Verpackung, zugeführt.
[0020] In der Bearbeitungsstation 1 befinden sich
mehrere, in der Fig. 1 zwei dargestellte Bearbeitungs-
einheiten 7, 8 in Form zweier sogenannter Bohrbrücken.
Diese Bohrbrücken dienen dazu, Bohrungen vertikal von
oben, horizontal in die Längskanten oder horizontal in
die Querkanten eines Möbelteiles einzubringen. Des
weitern könne auch Aggregate zur Fräs, Säge oder Be-
schlagsetzbearbeitung auf den Bohrbrücken 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 Böden, die an Anschläge 17
positioniert und von Spannlinealen 19 gehalten werden,
vertikal von oben Bohrungen eingebracht und anschlie-
ßend mittels einer weiteren Bearbeitungseinheit 12 (ho-
rizontale Bohreinheit) die betreffenden Dübellöcher ge-
bohrt und in einem zweiten Schritt auch Dübel eingesetzt.
Die Bearbeitungseinheit 12 ist in Fig. 1 nicht dargestellt,
sie kann allerdings bei Bedarf zusätzlich in der Bearbei-
tungsstation 1 vorgesehen sein. L kennzeichnet die Län-
ge der Bearbeitungsfläche 9 in der Momentaufnahme
der Bearbeitung gemäß Fig. 2A.
[0022] Gemäß Fig. 2B werden vier Seitenteile in
Längsrichtung zur Bewegungsrichtung positioniert, von
den Bearbeitungseinheiten 7, 8 gleichzeitig bearbeitet,
indem Bohrungen vertikal von oben in die Werkstückflä-

che eingebracht werden. Die Bearbeitungsstation 1 ist
hierbei vierfach, d.h. mit vier Werkstücken, belegt. L
kennzeichnet die Länge der Bearbeitungsfläche 9 in der
Momentaufnahme der Bearbeitung gemäß Fig. 2B.
[0023] Fig. 2C zeigt die Bearbeitung von Werkstücken,
z.B. Böden, ebenfalls in Vierfachbelegung der Bearbei-
tungsstation 1, wobei die Böden mittels der Bearbei-
tungseinheiten 7, 8 sowie 12 im stirnseitigen Bereich mit
Bohrungen versehen und Dübel gesetzt werden. L ist
wiederum die Bearbeitungslänge der Bearbeitungsflä-
che in dem in durch Fig. 2C dargestellten Bearbeitungs-
moment.
[0024] Bei der Bearbeitung gemäß Fig. 2D sind zwei
Seitenteile in Längsrichtung zur Transportrichtung posi-
tioniert und werden vertikal von oben mit Bohrungen
durch die Bearbeitungseinheit 7, 8 versehen. L stellt wie-
derum die Bearbeitungslänge der Vorrichtung im Mo-
ment der Bearbeitung gemäß Fig. 2D dar.
[0025] Die jeweilige Positionierung der Werkstücke
quer oder längs zur Transportrichtung erfolgt bereits im
Bereich der Zuführstation 2 entweder automatisch unter
Einbeziehung eines optimalen Belegungsgrads der Be-
arbeitungsfläche 8 oder unter Berücksichtigung einer kri-
tischen Länge (Grenz-Länge) automatisch oder manuell.
Die kritische Länge liegt zweckmäßigerweise in einem
Bereich von 1000 mm - 1400 mm, Unterhalb dieser kri-
tischen Länge wird das betreffende Werkstück quer,
oberhalb der kritischen Länge längs der Bearbeitungs-
station 1 zugeführt.
[0026] Den einzelnen Werkstücken können betreffen-
de Anschläge 17 auch individuell zugeordnet werden,
wie dies bereits aus der Darstellung gemäß Fig. 2A der
Fall ist. In diesem Fall besteht die Möglichkeit, dass
Werkstücke unterschiedlicher Abmessungen gleichzei-
tig der Bearbeitungsstation 1 zugeführt und dort bearbei-
tet werden.
[0027] Mit der vorliegenden Erfindung ist es möglich,
Werkstücke unterschiedlicher Abmessungen entweder
nacheinander im kontinuierlichen Verfahrensablauf oder
gleichzeitig innerhalb der Bearbeitungsstation 1 zu be-
arbeiten. Somit gewährleistet die erfindungsgemäße
Vorrichtung sowie das erfindungsgemäße Verfahren ei-
ne sehr hohe Einsatzflexibilität mit der Möglichkeit, auch
Aufträge geringerer Stückzahlen flexibel abzuarbeiten.
Die erfindungsgemäße Vorrichtung kommt darüber hin-
aus mit geringen CNC-Installationen aus, so dass zum
einen die Investitionskosten gering gehalten werden kön-
nen, zum anderen ein übermäßiger Serviceaufwand not-
wendig ist. Die Erfindung stellt daher einen ganz beson-
deren Beitrag auf dem einschlägigen technischen Gebiet
dar.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0028]

1 Bearbeitungsstation
2 Zuführstation
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3 Entnahmestation
4 Handlingeinheit
5 Handlingeinheit
6 Käfig
7 Bearbeitungseinheit (Bohrbrücke)
8 Bearbeitungseinheit (Bohrbrücke)
9 Bearbeitungsfläche
10 Boden
11 Bohreinheit
12 Bearbeitungseinheit (Zuführeinheit für Dübel)
13 Seitenteil
14 Fördereinrichtung (Einlauf)
15 Fördereinrichtung (Auslauf)
16 Bediener, Anlagensteuerung
17 Anschlag (wurde in der Zeichnung nachgetragen)
18 Fördereinrichtung
19 Spannlineal

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Bearbeiten von plattenförmigen
Werkstücken, die für den nachfolgenden Zusam-
menbau eines Möbelstücks vorgesehen sind, mit ei-
ner Bearbeitungsfläche (9),
Mittel zum Fixieren für das jeweilige Werkstück wäh-
rend der Bearbeitung, mindestens einer Bearbei-
tungseinheit (7, 8 und/oder 12) sowie einer Zuführ-
station (2),
dadurch gekennzeichnet, dass
die Länge und Breite der Bearbeitungsfläche (9) so-
wie die Mittel zum Fixieren des Werkstücks derart
ausgelegt sind, dass das jeweilige Werkstück in Ab-
hängigkeit seiner Länge wahlweise quer oder längs
zur Transportrichtung positionierbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch eins,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung als Durchlauf-Bearbeitungsvorrich-
tung konzipiert ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens zwei, vorzugsweise eine Mehrzahl von
Werkstücken in der Bearbeitungsfläche (9) positio-
niert sind und in dieser Positionierung bearbeitbar
sind.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Werkstücke entweder längs und/oder quer zur
Transportrichtung in der Bearbeitungsfläche (9) zur
Bearbeitung angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Anordnung nach dem optimalen Flächennut-
zungsgrad der Bearbeitungsfläche (9) oder nach ei-
ner vorgegebenen Grenz-Länge des Werkstücks
vorzugsweise durch eine Steuerung (16)wählbar ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
zusätzlich eine Zuführstation (2) vorgesehen ist, in
der die Werkstücke bereitgestellt, insbesondere ei-
nem Stapel entnommen, hinsichtlich der Anzahl fest-
gelegt, bereits in die Bearbeitungsposition gebracht
werden und in dieser Positionierung der Bearbei-
tungsstation zuführbar sind.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Bearbeitungsfläche (9) eine Breite quer zur
Transportrichtung von mindestens 1000 mm, vor-
zugsweise eine Breite in einem Bereich von 1000
mm - 1400 mm aufweist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Bearbeitungsfläche (9) eine Länge von minde-
stens 2600 mm, vorzugsweise eine Länge im Be-
reich von 2600 mm - 3400 mm aufweist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die kritische Länge, bei der der Wechsel des Werk-
stücks von quer zu längs zu vollziehen ist, in einem
Bereich von vorzugsweise 1000 mm - 1400 mm liegt.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Bearbeitungsstation (1) mindestens eine
Bohreinheit (11) und/oder mindestens eine Fräsein-
heit und/oder mindestens eine Dübelsetzeinheit (12)
umfasst.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Bearbeitungsstation (1) mindestens zwei unab-
hängig voneinander betreibbare Fixiereinheiten zur
variablen Fixierung mindestens zwei Werkstücken
in der Bearbeitungsstation (1) aufweist.

12. Verfahren zur Bearbeitung von Werkstücken, die für
einen späteren Zusammenbau zu einem Möbelstück
verwendet werden, mit folgenden Verfahrensschrit-
ten
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a) Bereitstellung von Werkstücken in einer Zu-
fuhrstation,
b) Positionieren mehrerer Werkstücke in Quer-
oder Längsrichtung zur Transportrichtung,
c) Überführen der quer oder längs ausgerichte-
ten Werkstücke in eine Bearbeitungsstation,
d) Bearbeitung der Werkstücke in der Bearbei-
tungsstation sowie
e) Überführen der bearbeiteten Werkstücke in
eine Ausgabestation.

13. Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Positionierung der Werkstücke quer oder längs
zur Transportvorrichtung vor dem Überführen der-
selben in die Bearbeitungsstation in Abhängigkeit
der Länge des jeweiligen Werkstücks erfolgt.

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

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