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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Kantenbearbeiten eines Werkstücks

(57) Vorrichtung zur Kantenbearbeitung eines Werk-
stücks (2), insbesondere zur Kantenbearbeitung einer
Werkstückoberfläche und besonders bevorzugt einer mit
einem Kantenband versehenden Werkstückschmalseite
eines Werkstücks, wobei das Werkstück (2) bevorzugt
zumindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstoffen,
Kunststoff oder dergleichen besteht, mit: einem Nachbe-
arbeitungsaggregat (4) mit einem ersten Bearbeitungs-
werkzeug (7), insbesondere Fräswerkzeug, zum Bear-

beiten einer Werkstückkante, einer Referenzeinrichtung
zum Festlegen einer Referenzposition für die Zustellpo-
sitionierung des ersten Bearbeitungswerkzeugs (7) zu
einem sich in Bearbeitung befindenden Werkstückab-
schnitt, wobei das Nachbearbeitungsaggregat (4) und
die Referenzeinrichtung eingerichtet sind, mindestens
zwei Kanten des Werkstücks (2) mit einem unterschied-
lichen Kantenüberstand zur jeweils anliegenden Werk-
stückoberfläche bearbeiten zu können.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Kantenbearbeiten ei-
nes Werkstücks, insbesondere zum Kantenbearbeiten
einer Werkstückoberfläche und besonders bevorzugt ei-
ner mit einem Kantenband versehenden Werkstück-
schmalseite eines Werkstücks, wobei das Werkstück be-
vorzugt zumindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerk-
stoffen, Kunststoff oder dergleichen besteht.

Stand der Technik

[0002] Der Anmelderin ist eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Kantenbearbeiten einer Werkstück-
schmalseite bekannt, bei dem die Längskanten durch-
gehend mit einem Fräsaggregat und die Ecken mit einem
CNC-gesteuerten Formfräsaggregat, welches vier, zwei
oder ein Werkzeug aufweist, bearbeitet werden.
[0003] Ferner ist der Anmelderin eine Vorrichtung und
ein Verfahren zum Kantenbearbeiten einer Werkstück-
schmalseite bekannt, bei dem die Längskanten- und Eck-
bearbeitungen mit einem CNC-gesteuerten Formfräsag-
gregat ausgeführt wird, wobei das Formfräsaggregat vier
oder zwei Werkzeuge aufweist.
[0004] Allen Vorrichtungen und Verfahren aus dem
Stand der Technik ist gemeinsam, dass die Kantenbe-
arbeitungen mit Hilfe von Tastrollen durchgeführt wer-
den, wobei jedes Aggregat bzw. jedes Werkzeug eine
Tastrolle aufweist, welche das/die Fräswerkzeug(e) ent-
lang der Werkstückkontur so führt, dass ein konstanter
Überstand der Kante zur anliegenden Werkstückoberflä-
che erzielt wird.
[0005] Diese aus dem Stand der Technik bekannten
Vorrichtungen und Verfahren besitzen den Nachteil,
dass sie für die Fertigung von zwei Werkstückkanten an
der jeweiligen Werkstückschmalfläche mit verschiede-
nen Kantenüberständen zur jeweils anliegenden Werk-
stückoberfläche einen großen Platzbedarf erfordern und
eine erhöhte Störanfälligkeit sowie hohe Systemkosten
aufweisen.

Darstellung der Erfindung

[0006] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung eine Vorrichtung sowie ein Verfahren zum Bear-
beiten von mindestens zwei Werkstückkanten, die ver-
schiedene Kantenüberstände zur jeweils anliegenden
Werkstückoberfläche aufweisen, bereitzustellen, mit
der/dem der Maschinenbauraum, die Störanfälligkeit und
die Systemkosten reduziert werden können.
[0007] Die Lösung der Aufgabe erfolgt durch die Vor-
richtung des Patenanspruchs 1 sowie das Verfahren des
Patenanspruchs 9. Bevorzugte Ausgestaltungen erge-
ben sich aus den jeweiligen Unteransprüchen.
[0008] Der Erfindung liegt der Gedanke zu Grunde,

dass der Maschinenbauraum, die Störanfälligkeit und die
Systemkosten der Vorrichtungen und Verfahren der ein-
gangs genannten Art vor allem durch die Anzahl von Sys-
tembaugruppen bzw. Bauteilen und insbesondere durch
die Anzahl von Bearbeitungswerkzeugen bestimmt wer-
den. So weisen die bekannten Vorrichtungen und Ver-
fahren einen großen Maschinenbauraum und eine hohe
Systemkomplexität mit einer entsprechend erhöhten
Störanfälligkeit und hohen Systemkosten vor allem des-
wegen auf, da sie mindestens zwei Bearbeitungsaggre-
gate mit jeweils mindestens einem Werkzeug oder ein
CNC-gesteuertes Bearbeitungsaggregat mit mindestens
einem Werkzeug umfassen. Dass im Stand der Technik
für die Kantenbearbeitung eines Werkstücks mit unter-
schiedlichen Kantenüberständen zur jeweils anliegen-
den Werkstückoberfläche mindestens zwei Bearbei-
tungswerkzeuge erforderlich sind, liegt vor allem darin
begründet, dass im Stand der Technik für die Fertigung
einer Werkstückkante mit einem kantenspezifischen
Kantenüberstand zur anliegenden Werkstückoberfläche
ein Werkzeug/Aggregat mit einer kantenspezifisch aus-
gestalteten Tastrolle erforderlich ist. Da für die Kanten-
rundumbearbeitung einer mit einem Kantenband verse-
henden Werkstückschmalfläche im Allgemeinen min-
destens zwei unterschiedliche Kantenüberstände erfor-
derlich sind, weisen die Vorrichtungen und Verfahren im
Stand der Technik mindestens zwei Werkzeuge mit den
entsprechend ausgestalteten Tastrollen auf.
[0009] Aus diesem Grund wurde im Rahmen der Er-
findung nach einer Möglichkeit gesucht, mit nur einem
Nachbearbeitungsaggregat, welches ein Bearbeitungs-
werkzeug aufweist, mindestens zwei Werkstückkanten,
die unterschiedliche Kantenüberstände zur jeweils an-
liegenden Werkstückoberfläche aufweisen, bearbeiten
zu können.
[0010] Neben dem Nachbearbeitungsaggregat mit ei-
nem Bearbeitungswerkzeug bedarf es dafür erfindungs-
gemäß eine Referenzeinrichtung zum Festlegen einer
Referenzposition für die Zustellpositionierung des Bear-
beitungswerkzeugs des Nachbearbeitungsaggregats zu
einem sich in Bearbeitung befindenden Werkstückstück-
abschnitt. Ferner müssen das Nachbearbeitungsaggre-
gat und die Referenzeinrichtung so ausgestaltet sein,
dass mit ihnen zwei Werkstückkanten mit einem unter-
schiedlichen Kantenüberstand zu der jeweils anliegen-
den Werkstückoberfläche bearbeitet werden können.
Selbstverständlich ist die vorliegende Erfindung dabei
auch geeignet, Kanten mit gleichem Kantenüberstand
bearbeiten zu können, wobei unter den Begriff Kanten-
überstand im Rahmen dieser Erfindung auch bündige
Kanten fallen. Solch eine erfindungsgemäße Vorrichtung
führt zu einem kleineren Maschinenbauraum und einer
geringeren Maschinenkomplexität mit einer entspre-
chend geringeren Störanfälligkeit sowie geringeren Sys-
temkosten und geringeren Energiekosten.
[0011] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
umfasst die Referenzeinrichtung dabei ein Tastmittel,
wobei dieses in der vorliegenden Erfindung insbesonde-
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re eine Tastrolle ist. Dabei ist mit der Tastrolle eine vor-
bestimmte Zustellpositionierung des ersten Bearbei-
tungswerkzeugs zu dem sich in Bearbeitung befinden-
den Werkstückabschnitt erzielbar. Gegenüber anderen
Referenzmitteln bietet das Tastmittel dabei den Vorteil,
dass es eine verhältnismäßig kostengünstige, jedoch ge-
naue, Bearbeitungswerkzeugzustellung zu dem sich in
Bearbeitung befindenden Werkstückabschnitt ermög-
licht.
[0012] Gemäß einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform ist das Tastmittel dabei so verstellbar, dass
die Zustellposition des Bearbeitungswerkzeugs des
Nachbearbeitungsaggregats zu dem sich in Bearbeitung
befindenden Werkstückabschnitt verstellbar ist. Diese
Ausgestaltung ermöglicht es, dass über die Verstellbar-
keit des Tastmittels die Zustellpositionierung des Bear-
beitungswerkzeugs zu dem sich in Bearbeitung befin-
denden Werkstückabschnitt von einer Kante zur nächs-
ten Kante verändert werden kann. Auf diese Weise las-
sen sich somit Kanten mit einem unterschiedlichen Kan-
tenüberstand zur jeweils anliegenden Werkstückoberflä-
che fertigen. Dabei erfolgt die Tastmittelverstellung be-
vorzugt über eine Spindelverstellung und/oder eine C-
Achs-Verstellung und/oder eine Exzenter- Verstellung
und/oder Tastmitteldurchmesser-Verstellung und/oder
einer pneumatische Zylinderverstellung und/oder eine
elektrische Linearaktuatorverstellung. Solch eine bevor-
zugte Ausgestaltung führt dabei zu dem Vorteil, dass sich
mit nur einem Referenzmittel zwei Kanten mit einem un-
terschiedlichen Kantenüberstand zu der jeweils anlie-
genden Werkstückoberfläche bearbeiten lassen. Diese
Ausgestaltung führt damit zu einer besonders geringen
Maschinenkomplexität und ist somit besonders kosten-
günstig und wartungsarm.
[0013] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform umfasst die Referenzeinrichtung eine Mess-
einrichtung zum Messen einer Werkstückabmessung
und eine Steuereinrichtung zum Steuern einer Zustel-
lung des ersten Bearbeitungswerkzeugs zu einem sich
in Bearbeitung befindenden Werkstückabschnitt unter
Berücksichtigung der Messung der Messeinrichtung.
Solch eine Ausgestaltung bietet den Vorteil, dass eine
Änderung der Werkzeugzustellung, z.B. von einer Kante
zur nächsten, zu dem sich in Bearbeitung befindenden
Werkstückabschnitt schnell und dynamisch erfolgen
kann, was zu geringen Fertigungszeiten und damit ge-
ringeren Stückkosten führt.
[0014] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform weist die Vorrichtung ferner ein weiteres Be-
arbeitungsaggregat mit einem zweiten Bearbeitungs-
werkzeug zur Bearbeitung einer Werkstückkante des
Werkstücks auf. Dabei umfasst diese Ausführungsform
eine Andrückeinrichtung zum Andrücken des Werk-
stücks an ein Referenzmittel. Durch das Andrücken des
Werkstücks an das Referenzmittel ist eine Bearbeitung
der Kante, welche an dem Referenzmittel anliegt, mit ei-
ner konstanten vertikalen Werkzeugposition möglich.
Dies liegt darin begründet, dass das Andrücken in ge-

wissem Maß Unebenheiten an der dem Referenzmittel
anliegenden Werkstückkante beseitigt und somit zu ei-
ner Werkstückkante führt, die entlang des Referenzmit-
tels einen konstanten Normalabstand zum Referenzmit-
tel aufweist. Ferner ist durch das weitere Bearbeitungs-
aggregat, welches auch ohne Tastmittel ausgestaltet
sein kann, eine schnellere Kantenrundumbearbeitung
der Werkstückoberfläche möglich, da mit dem weiteren
Bearbeitungsaggregat parallel zum Nachbearbeitungs-
aggregat eine weitere Werkstückkante bearbeitet wer-
den kann. Im Falle einer Durchlaufbearbeitung kann
durch diese bevorzugte Ausgestaltung auch der Verfahr-
bereich des Nachbearbeitungsaggregats verkleinert
werden, was zu einem kleineren und kostengünstigeren
Maschinenaufbau führt. Zusätzlich wird die Taktleistung
der Maschine erhöht, da der Vorschub erhöht und die
Werkstücklücke verkleinert wird.
[0015] Für die in den Verfahrensansprüchen aufge-
zeigten bevorzugten Ausführungsformen des Verfah-
rens gelten die gleichen Vorteile, wie für die jeweiligen
bevorzugten Ausführungsformen der Vorrichtungen, auf
die sie sich beziehen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0016]

Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht einer Vorrichtung ei-
ner bevorzugten Ausführungsform der vorliegenden
Erfindung.

Fig. 2 zeigt eine Vorderansicht einer Vorrichtung ei-
ner bevorzugten Ausführungsform der vorliegenden
Erfindung.

Fig. 3 zeigt eine Seitensicht auf eine zu bearbeiten-
de, mit einem Kantenband beschichtete, Schmalflä-
che eines Werkstücks und schematisch den Bear-
beitungsablauf.

Fig. 4a zeigt das Nachbearbeitungsaggregat einer
bevorzugten Ausführungsform in einer ersten
Tastmittelkantenbearbeitungsstellung und Fig. 4b
zeigt das Nachbearbeitungsaggregat einer bevor-
zugten Ausführungsform in einer Messeinrichtungs-
kantenbearbeitungsstellung.

Detaillierte Beschreibung der bevorzugten Ausführungs-
formen

[0017] Bevorzugte Ausführungsformen der vorliegen-
den Erfindung werden nachfolgend unter Bezugnahme
auf die begleitenden Zeichnungen beschrieben. Weitere
Varianten und Modifikationen können jeweils miteinan-
der kombiniert werden, um weitere Ausführungsformen
auszubilden.
[0018] Die Bearbeitungsvorrichtungen der bevorzug-
ten Ausführungsformen dienen dem Bearbeiten von
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Kanten einer mit einem Kantenband vorsehenden
Schmalseite eines plattenförmigen Werkstücks, wobei
das Kantenband an die Schmalfläche mit einem Über-
stand angeleimt oder auf sonstige Weise vorgesehen ist.
In den vorliegenden Ausführungsformen weist das Kan-
tenband dabei eine Haftmittel- oder Funktionsschicht
auf, die durch Energieeintrag (beispielsweise Erwär-
mung oder Laserstrahlung) haftende Eigenschaften ent-
faltet, und über welche das Kantenband an die Werk-
stückschmalseite des Werkstücks gefügt wird. Die ver-
wendeten Werkstücke bestehen zumindest abschnitts-
weise aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder der-
gleichen, wie sie beispielsweise im Bereich der Möbel-
und Bauelementindustrie zum Einsatz kommen. Dabei
kann es sich um unterschiedlichste Materialien, wie bei-
spielsweise Massivholz- oder Spanplatten, Leichtbau-
platten, Sandwichplatten, oder dergleichen handeln. Die
vorliegende Erfindung ist jedoch nicht auf derartige
Werkstücke, Beschichtungsarten und Bearbeitungsvor-
richtungen beschränkt.
[0019] Im Folgenden werden drei bevorzugte Ausfüh-
rungsformen einer Kantenbearbeitungsvorrichtung be-
schrieben.

Ausführungsform 1

[0020] Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht einer Ausfüh-
rungsform einer Kantenbearbeitungsvorrichtung 1 ge-
mäß der vorliegenden Erfindung. Die Kantenbearbei-
tungsvorrichtung 1 umfasst eine Fördereinrichtung 3, ein
Nachbearbeitungsaggregat 4, eine Referenzeinrichtung
5 und eine Andrückeinrichtung 6.
[0021] Das Nachbearbeitungsaggregat 4 umfasst ein
Fräswerkzeug 7, welches durch einen nicht im Detail ge-
zeigten Antrieb angetrieben wird. Das Fräswerkzeug 7
ist dabei über einen Werkzeugschlitten 6 in eine Richtung
FV, d.h. senkrecht zu einer Werkstückvorschubrichtung
VR, verschiebbar an einer Trageinrichtung 8 gelagert.
Die Trageinrichtung 8 ist fest auf einem Axialschlitten 9
montiert, der über eine Führungseinrichtung in Vor-
schubrichtung VR relativ zur Fördereinrichtung 3 verfahr-
bar ist.
[0022] Das Nachbearbeitungsaggregat 4 ist in dieser
bevorzugten Ausführungsform als Formfräsaggregat mit
einer Tastrolle 10 ausgebildet. Die Tastrolle 10 ist an
dem Schlitten 6 so vorgesehen, dass diese beim Über-
fahren einer Werkstückoberfläche eine Zustellposition
des Fräswerkzeugs 7 zu dem sich in Bearbeitung befin-
denden Werkstückabschnitt festlegt. In dieser ersten
Ausführungsform ist die Tastrolle 10 des Nachbearbei-
tungsaggregat 4 dabei so ausgestaltet, dass bei deren
Einsatz das Fräswerkzeug 7 die sich in Bearbeitung be-
findende Werkstückkante bündig mit der Werkstückober-
fläche fräst, wie es in Fig. 4a gezeigt ist.
[0023] Die Referenzeinrichtung weist eine Messein-
richtung 5 zum Messen der Werkstückdicke eines Werk-
stücks 2 auf, die dem Nachbearbeitungsaggregat 4 in
Vorschubrichtung VR vorgelagert angeordnet ist. Hier

sind jegliche Messverfahren und Systeme denkbar, wie
zum Beispiel eine optische, taktile, kapazitive oder sons-
tige Dickenmessung. Das vorliegende Sensortastmess-
system umfasst eine Tastrolle 11, die so ausgestaltet ist,
dass sie der Oberflächenkontur des Werkstücks 2 folgt,
wenn dieses in Vorschubrichtung VR relativ zur Tastrolle
bewegt wird. Bei einer Oberflächenkonturänderung be-
wegt sich die Tastrolle 11 entsprechend vertikal in die
Richtung FV. Da das Werkstück 2 mit der Andrückein-
richtung 6 an die Fördereinrichtung 3 angedrückt wird,
entspricht die vertikale Bewegung der Tastrolle 11 der
Werkstückdickenänderung.
[0024] Die Bearbeitungsvorrichtung 1 weist ferner eine
nicht gezeigte Steuereinrichtung auf, an welche die
Messdaten der Messeinrichtung 5 übermittelt werden.
Die Steuereinrichtung ist dabei so eingerichtet, dass sie
anhand der Messdaten die Position des Fräswerkzeug
7 des Nachbearbeitungsaggregats 4 während der Kan-
tenbearbeitung in der vertikalen Richtung FV so steuern
kann, dass eine gewünschte Fräswerkzeugzustellung zu
dem zu bearbeitenden Werkstückabschnitt erzielbar ist.
[0025] Die Fördereinrichtung 3 ist in der vorliegenden
Ausführungsform als eine Förderkette ausgestaltet, ob-
gleich auch vielfältige andere Ausgestaltungen möglich
sind. Die Andrückeinrichtung weist beispielsweise Rie-
men und/oder Rollen auf.
[0026] Im Folgenden wird der Bearbeitungsablauf der
Kanten einer Schmalseite eines Werkstücks 2 für die ers-
te Ausführungsform der vorliegenden Erfindung be-
schrieben.
[0027] Das Werkstück 2 wird über die Förderkette 3 in
eine Förderrichtung VR bewegt und während des ge-
samten Bearbeitungsprozesses über die Andrückein-
richtung 6 an die Förderkette 3 angedrückt. Dabei pas-
siert das Werkstück in einem ersten Schritt die Tastrolle
11 der Messeinrichtung 5. Über die Messeinrichtung 5
wird wie zuvor beschrieben die Werkstückdicke des
Werkstücks 2 abschnittsweise oder entlang der gesam-
ten Werkstückkante gemessen und die Messdaten wer-
den an die nicht gezeigte Steuereinrichtung übermittelt.
[0028] In einem anschließenden ersten Kantenbear-
beitungsschritt fährt der Axialschlitten 9 samt Tragein-
richtung 8 und Werkzeugschlitten 6 so mit dem Werk-
stück 2 mit, dass keine Relativbewegung in Vorschub-
richtung VR zwischen Werkstück 2 und Axialschlitten 9
entsteht. Nun wird eine erste Werkstückkante K1, siehe
Fig. 3, unter Einsatz der Tastrolle 10 bündig mit dem
Werkstück 2 gefräst, indem das Fräswerkzeug 7 in ver-
tikaler Richtung FV über den Werkzeugschlitten 6 relativ
zur Trageinrichtung 8 und dem Werkstück 2 verfahren
wird. Anschließend wird der Axialschlitten 9 gegen die
Vorschubrichtung des Werkstücks VR verfahren und be-
arbeitet eine zweite Werkstückkante K2, siehe Fig. 3, in
so einer Form, dass ein Überstand d, siehe Fig. 4b, hier
beispielsweise 0,1 mm, zwischen der Kantenoberkante
zur anliegenden Werkstückoberfläche entlang der ge-
samten Werkstücklängskante K2 entsteht, wie es in Fig.
4b schematisch gezeigt ist. In dieser ersten bevorzugten
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Ausführungsform wird die Bearbeitung der Kante K2 mit
konstantem Kantenüberstand d dabei so aufgeführt,
dass die vertikale Zustellposition des Fräswerkzeugs 7
zu der Werkstückoberfläche des Werkstücks 2 mit der
Steuereinrichtung unter Berücksichtigung der Werk-
stückdickenmessung der Messeinrichtung 5 erfolgt. In
einem dritten Schritt fährt das Nachbearbeitungsaggre-
gat 4 erneut in die Vorschubrichtung VR des Werkstü-
ckes 2 mit, sodass in diese Richtung keine Relativbewe-
gung zwischen dem Axialschlitten 9 und dem Werkstück
2 entsteht. Nun wird eine dritte Werkstückkante K3, siehe
Fig. 3, unter Einsatz der Tastrolle 10 bündig mit der Ober-
fläche des Werkstücks 2 gefräst, indem das Fräswerk-
zeug 7 in vertikaler Richtung FV relativ zur Trageinrich-
tung 8 und zum Werkstück 2 verfahren wird. In einem
vierten Schritt wird das Nachbearbeitungsaggregat 4 in
Vorschubrichtung VR schneller als das Werkstück 2 ver-
fahren, sodass eine Relativbewegung zwischen dem
Axialschlitten 9 und dem Werkstück 2 entsteht. Dabei
wird eine vierte Kante K4, siehe Fig. 3, des Werkstücks
2 mit dem Fräswerkzeug 7 bearbeitet. Analog zur Kante
K2 des Werkstücks 2 wird diese vierte Kante K4 ebenfalls
mit einem konstanten Überstand d, hier 0,1 mm, der Kan-
tenoberkante zur Werkstückoberfläche bearbeitet. Da
das Werkstück 2 über die Andrückeinrichtung 6 auf der
Förderkette 3 fixiert und an diese angedrückt wird, ist auf
dieser Unterseite des Werkstücks 2 eine Kantenbearbei-
tung mit konstanter vertikaler Position des Nachbearbei-
tungsaggregats 4 entlang der gesamten Längskante
möglich, sodass die Werkstückdicke nur bei der Bear-
beitung der Kante K2 berücksichtigt werden muss. Wie
den zuvor beschriebenen Ausführungen zu entnehmen
ist, ist in der ersten bevorzugten Ausführungsform eine
Rundumbearbeitung des Werkstücks gegen den Uhrzei-
ger bevorzugt. Es wird jedoch darauf hingewiesen, dass
hier auch eine Rundumbearbeitung des Werkstücks 2
im Uhrzeigersinn denkbar ist.

Ausführungsform 2

[0029] In einer zweiten bevorzugten Ausführungsform
weist die Kantenbearbeitungsvorrichtung 1 keine Mess-
einrichtung 5 auf. Stattdessen ist die Tastrolle 10 ausge-
staltet, dass sie so verstellbar ist, dass die Zustellposition
des Fräswerkzeugs 7 des Nachbearbeitungsaggregats
4 zu dem sich in Bearbeitung befindenden Werkstück-
abschnitt 2 veränderbar ist. Die Tastrollenverstellung
kann dabei z.B. über eine Spindelverstellung und/oder
eine C-Achs-Verstellung und/oder einer Exzenter-Ver-
stellung und/oder einer Tastmitteldurchmesser-Verstel-
lung und/oder eine pneumatische Zylinder-Verstellung
und/oder eine elektrische Linearaktuator-Verstellung
etc. erfolgen.
[0030] Die Bearbeitung der Werkstückkanten des
Werkstücks 2 erfolgt dabei analog zu jener, die in der
Ausführungsform 1 beschrieben wurde, mit dem Unter-
schied, dass die Kantenbearbeitung aller vier Werkstück-
kanten unter Einsatz der Tastrolle 10 des Nachbearbei-

tungsaggregat erfolgt. Dabei wird die Tastrolle zwischen
den Bearbeitungen der Kanten K1 bzw. K3 und K2 bzw.
K4 so verstellt, dass die Kanten K1 und K3 bündig mit
der jeweiligen Werkstückoberfläche gefräst werden und
die Kanten K2 und K4 mit einem Überstand d, hier 0,1
mm, zu der jeweiligen Werkstückoberfläche gefräst wer-
den.

Ausführungsform 3

[0031] Die dritte bevorzugte Ausführungsform basiert
entweder auf der ersten oder der zweiten bevorzugten
Ausführungsform. Im Unterschied dazu, weist sie ein
weiteres Bearbeitungsaggregat 15 mit einem zweiten
Fräswerkzeug 16 auf.
[0032] Im Unterschied zu den ersten beiden Ausfüh-
rungsformen wird in dieser dritten bevorzugten Ausfüh-
rungsform die vierte Werkstückkante K4 mit dem weite-
ren Bearbeitungsaggregat 15 und nicht mit dem Nach-
bearbeitungsaggregat 4 bearbeitet. Das weitere Bear-
beitungsaggregat 15 ist dabei über eine weitere Trage-
inrichtung 17 fest mit der Führungseinrichtung verbun-
den, sodass diese in Vorschubrichtung VR nicht beweg-
bar ist. Wie bereits zuvor beschrieben, ist die Bearbei-
tung der vierten Werkstückkante K4 mit einer konstanten
vertikalen Position des Fräswerkzeugs möglich und so
wird das Fräswerkzeug 16 des weiteren Bearbeitungs-
aggregats 15 während der Kantenbearbeitung in die Ver-
tikalrichtung FV nicht verstellt. Stattdessen erfolgt die Be-
arbeitung der Kante K4, indem das Werkstück 2 über die
Förderkette 3 relativ zum Fräswerkzeug 16 des weiteren
Bearbeitungsaggregats 15 bewegt wird. Da in dieser
Ausführungsform der Axialschlitten 9 mit Nachbearbei-
tungsaggregat 4 während der Bearbeitung der Kante K4
nicht mit dem Werkstück 2 mitfahren muss und damit der
Verfahrbereich des Axialschlittens 9 kleiner ausgestalt-
bar ist, weist diese dritte Ausführungsform einen gerin-
geren Maschinenbauraum und mehr Leistung als die ers-
te und zweite Ausführungsform auf.
[0033] In einer alternativen Variante dieser dritten Aus-
führungsform weist das weitere Bearbeitungsaggregat
15 ein Tastmittel, insbesondere Tastrolle, auf, das eine
vorbestimmte Zustellpositionierung des zweiten Fräs-
werkszeugs 16 zu dem sich in Bearbeitung befindenden
Werkstückabschnitt ermöglicht.
[0034] In dieser Variante erfolgt die Werkstückkanten-
bearbeitung im Uhrzeigersinn. Dabei wird mit dem Nach-
bearbeitungsaggregat 4 zuerst die Kante K1, anschlie-
ßend die Kante K4 und danach die Kante K3 bearbeitet.
Die Kante K2 wird in einem darauf folgenden Bearbei-
tungsschritt mit dem zweiten Bearbeitungswerkzeug 16
des weiteren Bearbeitungsaggregat 15 unter Zuhilfenah-
me des Tastmittels des weiteren Bearbeitungsaggregats
bearbeitet.

Weitere

[0035] Ausführungsform 4: Vorrichtung zur Kantenbe-
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arbeitung eines Werkstücks (2), insbesondere zur Kan-
tenbearbeitung einer Werkstückoberfläche und beson-
ders bevorzugt einer mit einem Kantenband versehen-
den Werkstückschmalseite eines Werkstücks, wobei das
Werkstück (2) bevorzugt zumindest abschnittsweise aus
Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen be-
steht, mit: einem Nachbearbeitungsaggregat (4) mit ei-
nem ersten Bearbeitungswerkzeug (7), insbesondere
Fräswerkzeug, zum Bearbeiten einer Werkstückkante,
einer Referenzeinrichtung zum Festlegen einer Refe-
renzposition für die Zustellpositionierung des ersten Be-
arbeitungswerkzeugs (7) zu einem sich in Bearbeitung
befindenden Werkstückabschnitt, wobei das Nachbear-
beitungsaggregat (4) und die Referenzeinrichtung ein-
gerichtet sind, mindestens zwei Kanten des Werkstücks
(2) mit einem unterschiedlichen Kantenüberstand zur je-
weils anliegenden Werkstückoberfläche bearbeiten zu
können.
[0036] Ausführungsform 5: Vorrichtung nach Ausfüh-
rungsform 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Refe-
renzeinrichtung ein Tastmittel (10), insbesondere eine
Tastrolle, aufweist, mittels der eine vorbestimmte Zustell-
position des ersten Bearbeitungswerkzeugs (7) zu dem
sich in Bearbeitung befindenden Werkstückabschnitt er-
zielbar ist.
[0037] Ausführungsform 6: Vorrichtung nach Ausfüh-
rungsform 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Tast-
mittel (10) so verstellbar ist, dass die Zustellposition des
ersten Bearbeitungswerkzeugs (7) zu dem sich in Bear-
beitung befindenden Werkstückabschnitt veränderbar
ist, wobei die Tastmittelverstellung bevorzugt über eine
Spindelverstellung und/oder eine C-Achs-Verstellung
und/oder eine Exzenter-Verstellung und/oder eine Tast-
mitteldurchmesser-Verstellung und/oder eine pneumati-
sche Zylinderverstellung und/oder eine elektrische Line-
araktuatorverstellung erfolgt.
[0038] Ausführungsform 7: Vorrichtung nach einer der
vorhergehenden Ausführungsformen 4 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Referenzeinrichtung eine
Messeinrichtung (5) zum Messen einer Werkstückab-
messung, insbesondere auch Dicke, und eine Steuer-
einrichtung zum Steuern einer Zustellung des ersten Be-
arbeitungswerkzeugs (7) zu einem sich in Bearbeitung
befindenden Werkstückabschnitt unter Berücksichti-
gung der Messung der Messeinrichtung (5) aufweist.
[0039] Ausführungsform 8: Vorrichtung nach einer der
vorhergehenden Ausführungsformen 4 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung ferner ein weiteres
Bearbeitungsaggregat (15) mit einem zweiten Bearbei-
tungswerkzeug (16), insbesondere Fräswerkzeug, und
bevorzugt einem Tastmittel zur Bearbeitung einer Werk-
stückkante des Werkstücks (2) und eine Andrückeinrich-
tung (6) zum Andrücken des Werkstücks (2) an ein Re-
ferenzmittel (3) aufweist.
[0040] Ausführungsform 9: Vorrichtung nach einer der
vorhergehenden Ausführungsformen 4 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Nachbearbeitungsaggregat
(4) CNC-gesteuert ist.

[0041] Ausführungsform 10: Vorrichtung nach einer
der vorhergehenden Ausführungsformen 4 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine För-
dereinrichtung (3), insbesondere Durchlauffördereinrich-
tung, zum Herbeiführen einer Relativbewegung zwi-
schen Nachbearbeitungsaggregat (4) und Werkstück (2)
aufweist.
[0042] Ausführungsform 11: Verfahren zur Kantenbe-
arbeitung eines Werkstücks (2), insbesondere zur Kan-
tenbearbeitung einer Werkstückoberfläche und beson-
ders bevorzugt einer mit einem Kantenband versehen-
den Werkstückschmalseite eines Werkstücks (2), wobei
das Werkstück (2) bevorzugt zumindest abschnittsweise
aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen
besteht, unter Verwendung einer Vorrichtung nach einer
der Ausführungsformen 4 bis 10, mit den Schritten: Be-
reitstellen eines zu bearbeitenden Werkstücks (2) ; Be-
arbeiten einer ersten, zweiten und dritten Werkstückkan-
te mit dem Nachbearbeitungsaggregat (4) ; Bearbeiten
einer vierten Werkstückkante.
[0043] Ausführungsform 12: Verfahren nach Ausfüh-
rungsform 11 unter Verwendung einer Vorrichtung nach
einer der Ausführungsformen 7-10, wobei das Verfahren
ferner umfasst: Vermessen einer Werkstückabmessung,
insbesondere Werkstückdicke, mit der Messeinrichtung
(5) ; Steuern der Zustellung des ersten Bearbeitungs-
werkzeugs (7) zu einem sich in Bearbeitung befindenden
Werkstückabschnitt mit der Steuereinrichtung unter Be-
rücksichtigung der Messung der Messeinrichtung (5).
[0044] Ausführungsform 13: Verfahren nach Ausfüh-
rungsform 12 unter Verwendung einer Vorrichtung nach
einer der Ausführungsformen 5-10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tastmittel (10) der Referenzeinrich-
tung für die Bearbeitung der ersten und dritten Werk-
stückkante und die Messeinrichtung (5) der Referenz-
einrichtung für die Bearbeitung der zweiten Werkstück-
kante verwendet wird.
[0045] Ausführungsform 14: Verfahren nach einer der
Ausführungsformen 11-13, dadurch gekennzeichnet,
dass die vierte Werkstückkante mit dem Nachbearbei-
tungsaggregat (4) bearbeitet wird.
[0046] Ausführungsform 15: Verfahren nach einer der
der 11-13 unter Verwendung einer Vorrichtung nach ei-
ner der Ausführungsformen 8-10, dadurch gekennzeich-
net, dass das Werkstück an ein Referenzmittel durch die
Andrückeinrichtung (6) angedrückt wird und die vierte
Werkstückkante, welche die Werkstückunterseite dar-
stellt, mit dem weiteren Bearbeitungsaggregat (15) be-
arbeitet wird.
[0047] Ausführungsform 16: Verfahren nach einer der
Ausführungsformen 11-13 unter Verwendung einer Vor-
richtung nach einer der Ausführungsformen 8-10, da-
durch gekennzeichnet, dass die vierte Werkstückkante,
welche die Werkstückoberseite darstellt, mit dem weite-
ren Bearbeitungsaggregat (15), das ein Tastmittel auf-
weist, bearbeitet wird.
[0048] Ausführungsform 17: Verfahren nach einer der
Ausführungsformen 11-14 unter Verwendung einer Vor-
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richtung nach einer der Ausführungsformen 6-10, da-
durch gekennzeichnet, dass das Tastmittel (10) der Re-
ferenzeinrichtung für die Bearbeitung aller vier Werk-
stückkanten verwendet wird, und dieses zwischen einer
Bearbeitung der ersten und zweiten Werkstückkante ver-
stellt wird, sodass die beiden Werkstückkanten mit einer
unterschiedlichen Werkzeugzustellung zu dem sich je-
weils in Bearbeitung befindenden Werkstückabschnitt
bearbeitet werden.
[0049] Ausführungsform 18: Verfahren nach einem der
Ausführungsformen 11-17, dadurch gekennzeichnet,
dass das Werkstück (2) im Durchlaufverfahren bearbei-
tet wird, und das Nachbearbeitungsaggregat (4) wäh-
rend der Bearbeitungen der ersten und dritten Werk-
stückkante mit dem Werkstück (2) mitfährt.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Kantenbearbeitung eines Werk-
stücks (2), insbesondere zur Kantenbearbeitung ei-
ner Werkstückoberfläche und besonders bevorzugt
einer mit einem Kantenband versehenden Werk-
stückschmalseite eines Werkstücks, wobei das
Werkstück (2) bevorzugt zumindest abschnittsweise
aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder derglei-
chen besteht, mit:

einem Nachbearbeitungsaggregat (4) mit einem
ersten Bearbeitungswerkzeug (7), insbesonde-
re Fräswerkzeug, zum Bearbeiten einer Werk-
stückkante,
einer Referenzeinrichtung zum Festlegen einer
Referenzposition für die Zustellpositionierung
des ersten Bearbeitungswerkzeugs (7) zu ei-
nem sich in Bearbeitung befindenden Werk-
stückabschnitt,
wobei das Nachbearbeitungsaggregat (4) und
die Referenzeinrichtung eingerichtet sind, min-
destens zwei Kanten des Werkstücks (2) mit ei-
nem unterschiedlichen Kantenüberstand zur je-
weils anliegenden Werkstückoberfläche bear-
beiten zu können;
dadurch gekennzeichnet, dass
die Referenzeinrichtung eine Messeinrichtung
(5) zum Messen einer Werkstückabmessung,
insbesondere auch Dicke, und eine Steuerein-
richtung zum Steuern einer Zustellung des ers-
ten Bearbeitungswerkzeugs (7) zu einem sich
in Bearbeitung befindenden Werkstückab-
schnitt unter Berücksichtigung der Messung der
Messeinrichtung (5) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Referenzeinrichtung ein Tastmit-
tel (10), insbesondere eine Tastrolle, aufweist, mit-
tels der eine vorbestimmte Zustellposition des ersten
Bearbeitungswerkzeugs (7) zu dem sich in Bearbei-

tung befindenden Werkstückabschnitt erzielbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tastmittel (10) so verstellbar ist,
dass die Zustellposition des ersten Bearbeitungs-
werkzeugs (7) zu dem sich in Bearbeitung befinden-
den Werkstückabschnitt veränderbar ist, wobei die
Tastmittelverstellung bevorzugt über eine Spindel-
verstellung und/oder eine C-Achs-Verstellung
und/oder eine Exzenter-Verstellung und/oder eine
Tastmitteldurchmesser-Verstellung und/oder eine
pneumatische Zylinderverstellung und/oder eine
elektrische Linearaktuatorverstellung erfolgt.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung ferner ein weiteres Bearbeitungsaggregat
(15) mit einem zweiten Bearbeitungswerkzeug (16),
insbesondere Fräswerkzeug, und bevorzugt einem
Tastmittel zur Bearbeitung einer Werkstückkante
des Werkstücks (2) und eine Andrückeinrichtung (6)
zum Andrücken des Werkstücks (2) an ein Referenz-
mittel (3) aufweist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Nachbearbeitungsaggregat (4) CNC-gesteuert ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung eine Fördereinrichtung (3), insbesondere
Durchlauffördereinrichtung, zum Herbeiführen einer
Relativbewegung zwischen Nachbearbeitungsag-
gregat (4) und Werkstück (2) aufweist.

7. Verfahren zur Kantenbearbeitung eines Werkstücks
(2), insbesondere zur Kantenbearbeitung einer
Werkstückoberfläche und besonders bevorzugt ei-
ner mit einem Kantenband versehenden Werkstück-
schmalseite eines Werkstücks (2), wobei das Werk-
stück (2) bevorzugt zumindest abschnittsweise aus
Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen
besteht, unter Verwendung einer Vorrichtung nach
einem der Ansprüche 1 bis 6, mit den Schritten:

Bereitstellen eines zu bearbeitenden Werk-
stücks (2);
Bearbeiten einer ersten, zweiten und dritten
Werkstückkante mit dem Nachbearbeitungsag-
gregat (4);
Bearbeiten einer vierten Werkstückkante.

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei das Verfahren
ferner umfasst:

Vermessen einer Werkstückabmessung, insbe-
sondere Werkstückdicke, mit der Messeinrich-
tung (5);
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Steuern der Zustellung des ersten Bearbei-
tungswerkzeugs (7) zu einem sich in Bearbei-
tung befindenden Werkstückabschnitt mit der
Steuereinrichtung unter Berücksichtigung der
Messung der Messeinrichtung (5).

9. Verfahren nach Anspruch 8 unter Verwendung einer
Vorrichtung nach einem der Ansprüche 2-6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Tastmittel (10)
der Referenzeinrichtung für die Bearbeitung der ers-
ten und dritten Werkstückkante und die Messeinrich-
tung (5) der Referenzeinrichtung für die Bearbeitung
der zweiten Werkstückkante verwendet wird.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 7-9, dadurch
gekennzeichnet, dass die vierte Werkstückkante
mit dem Nachbearbeitungsaggregat (4) bearbeitet
wird.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 7-9 unter Ver-
wendung einer Vorrichtung nach einem der Ansprü-
che 4-6, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
stück an ein Referenzmittel durch die Andrückein-
richtung (6) angedrückt wird und die vierte Werk-
stückkante, welche die Werkstückunterseite dar-
stellt, mit dem weiteren Bearbeitungsaggregat (15)
bearbeitet wird.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 7-9 unter Ver-
wendung einer Vorrichtung nach einem der Ansprü-
che 4-6, dadurch gekennzeichnet, dass die vierte
Werkstückkante, welche die Werkstückoberseite
darstellt, mit dem weiteren Bearbeitungsaggregat
(15), das ein Tastmittel aufweist, bearbeitet wird.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 7-10 unter
Verwendung einer Vorrichtung nach einem der An-
sprüche 2-6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Tastmittel (10) der Referenzeinrichtung für die Be-
arbeitung aller vier Werkstückkanten verwendet
wird, und dieses zwischen einer Bearbeitung der ers-
ten und zweiten Werkstückkante verstellt wird, so-
dass die beiden Werkstückkanten mit einer unter-
schiedlichen Werkzeugzustellung zu dem sich je-
weils in Bearbeitung befindenden Werkstückab-
schnitt bearbeitet werden.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 7 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Werkstück (2) im
Durchlaufverfahren bearbeitet wird, und das Nach-
bearbeitungsaggregat (4) während der Bearbeitun-
gen der ersten und dritten Werkstückkante mit dem
Werkstück (2) mitfährt.

13 14 



EP 2 792 460 A1

9



EP 2 792 460 A1

10



EP 2 792 460 A1

11

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 2 792 460 A1

12

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 2 792 460 A1

13

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 2 792 460 A1

14

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55


	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

