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(54)
WERKSTUCKE

(57)  Die Vorrichtung zur Bearbeitung von Kanten (4)
plattenférmiger Werkstiicke (3) weist einen Forderkreis-
lauf (1), umfassend eine Bearbeitungsstrecke (2) zur Be-
arbeitung der Kanten (4), der derart ausgebildet ist, dass
die Werkstticke (3) mehrfach zur Bearbeitung der Kanten
84) entlang der Bearbeitungsstrecke (2) forderbar sind,

VORRICHT UND VERFAHREN ZUR BEARBEITUNG VON KANTEN PLATTENFORMIGER

und eine Beschickungsvorrichtung (5) zur Zufiihrung der
Werkstiicke (3) in den Foérderkreislauf (1) auf. Die Be-
schickungsvorrichtung (5) ist dazu eingerichtet, die Rei-
henfolge, mit der die Werkstlicke (3) dem Forderkreislauf
(1) zugefihrt werden, in Abhangigkeit von den MaRen
der Werkstiicke (3) festzulegen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Bearbeitung von Kanten plattenférmiger
Werkstuicke.

[0002] Derartige plattenformige Werkstlicke kommen
insbesondere in der Mdbelindustrie zum Einsatz. Dort
werden insbesondere Holzwerkstoffe aber auch holzhal-
tige Werkstoffe, wie beispielsweise Spanplatten verar-
beitet, wobei plattenférmige Zwischenprodukte, welche
an ihren flachigen Seiten in der Regel bereits fertig be-
schichtet sind, zunachst auf das fiir die Weiterverarbei-
tung gewtlinschte Format geschnitten und dann im Be-
reich ihrer Schmalseiten bearbeitet werden, worunter
insbesondere das Versehen der im Folgenden als Kan-
ten bezeichneten Schmalseiten mit geeigneten Be-
schichtungen zu verstehen ist.

[0003] Diese Bearbeitung der Kanten der auf das ge-
wiinschte Format zurechtgeschnittenen plattenférmigen
Werkstucke findet dabei haufig in sogenannten Kanten-
kreisen statt. Hierunter sind Vorrichtungen zu verstehen,
welche einen Forderkreislauf umfassen, in welchem die
Werkstlicke mehrfach zur Kantenbearbeitung entlang ei-
ner Bearbeitungsstrecke forderbar sind. GemalR dem
Stand der Technik werden die Werkstlicke einzeln dem
Forderkreislauf zugefiihrt, in diesem solange im Kreislauf
gefordert, bis die Bearbeitung samtlicher zu bearbeiten-
der Kanten des jeweiligen Werkstiicks abgeschlossen
ist und dann aus dem Forderkreislauf wieder ausge-
schleust.

[0004] Nachteilig an bekannten Forderkreislaufen ist
jedoch, dass die einzelnen Bearbeitungsaggregate zur
Kantenbearbeitung entlang des Foérderkreislaufs sowie
Fordereinrichtungen, die Bestandteil des Forderkreis-
laufs sind, plattenférmige Werkstiicke mit unterschiedli-
chen Abmessungen in unterschiedlicher Geschwindig-
keit bearbeiten bzw. férdern kénnen. Dabei ist die Ab-
stimmung der einzelnen Komponenten einer derartigen
Vorrichtung auf einen optimalen Durchsatz nur einge-
schrankt moglich, da in derartigen Vorrichtungen regel-
mafig Platten verschiedener Abmessungen bearbeitet
werden sollen. D. h.werden die einzelnen Aggregate dar-
auf abgestimmt, Platten einer bestimmten Abmessung
derart verarbeiten zu kénnen, dass die Kapazitaten der-
art aufeinander abgestimmt sind, dass esim Foérderkreis-
laufan keiner Stelle zu einem Engpass bzw. Stau kommt,
so trifft diese Abstimmung nicht mehr zu, wenn Werksti-
cke mit anderen MalRen verarbeitet werden sollen, d.h.
es kommt dann, beispielsweise vor einem Bearbeitungs-
aggregat, zu einem Stau, weil dieses Bearbeitungsag-
gregat die Werkstiicke mit den neuen Abmessungen
nicht mehr in der Geschwindigkeit verarbeiten kann wie
die Werkstiicke mit den alten Abmessungen, die weite-
ren Bestandteile des Forderkreislaufs jedoch weiterhin
die alte Bearbeitungskapazitat erreichen.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Bearbeitung
von Kanten plattenférmiger Werkstlicke aufzuzeigen,
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welches eine gleichmaRige Auslastung aller einzelnen
Elemente der Vorrichtung und damit eine optimale Aus-
lastung der gesamten Vorrichtung ermdglicht.

[0006] Die Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung
und ein Verfahren gemafR den unabhangigen Anspri-
chen.

[0007] Das erfindungsgemalfe Verfahren siehtvor, die
MalRe der Werkstiicke vor deren Zuflihrung in den For-
derkreislauf zu erfassen und die Reihenfolge, in der die
Werkstiicke dem Forderkreislauf zugefiihrt werden, in
Abhangigkeit von den erfassten MalRen der Werkstlicke
festzulegen. Die erfindungsgemafe Vorrichtung weist
hierfiir eine Beschickungsvorrichtung auf, die dazu ein-
gerichtet ist, die Reihenfolge, mit der die Werkstiicke
dem Forderkreislauf zugefuhrt werden, in Abhangigkeit
von den Malken der Werkstlicke festzulegen.

[0008] Durch die Festlegung der Zufiihrreihenfolge in
Abhangigkeit der Malle der Werkstiicke ist es moglich,
die Beschickungsreihenfolge des Forderkreislaufs so zu
wahlen, dass eine gleichmaRige Auslastung aller Ele-
mente des Forderkreislaufs und aller an diesem Férder-
kreislauf vorgesehenen Bearbeitungsvorrichtungen er-
folgt.

[0009] Arbeitet beispielsweise ein Element des For-
derkreislaufs derart, dass eine bestimmte Stiickzahl pro
Zeiteinheit bearbeitet werden kann und ein anderes Ele-
ment des Forderkreislaufs so, dass eine bestimmte lau-
fende Strecke Kantenlange pro Zeiteinheit bearbeitet
werden kann, so werden die Werkstlicke derart zusam-
mengestellt, dass Werkstiicke mit kurzen zu arbeitenden
Kanten auf Werkstlicke mit langen zu bearbeitenden
Kanten folgen und umgekehrt. Auf diese Weise wird ver-
hindert, dass jene Einrichtung, die eine bestimmte An-
zahl Werkstlicke pro Zeiteinheit bewaltigen kann, nicht
richtig ausgelastet wird, weil sich Werkstiicke mit langen
Kanten vor der Einrichtung, welche eine bestimmte Kan-
tenldange pro Zeiteinheit bearbeiten kann, stauen. Um-
gekehrt wird verhindert, dass, wenn Werkstiicke mit kur-
zen Kanten in groRer Anzahl direkt aufeinanderfolgen,
eine mangelnde Auslastung der Einrichtung erfolgt, wel-
che eine bestimmte Kantenlédnge pro Zeiteinheit bear-
beiten kann, wahrend sich Werkstlicke vor einer Einrich-
tung, welche eine gewisse Stiickzahl Werkstiicke pro
Zeiteinheit bewaltigen kann, stauen.

[0010] Neben den Langen der Kanten kénnen auch
weitere Male, so beispielsweise die Dicken der Werk-
stlicke oder deren Flache beriicksichtigt werden.
[0011] Vorteilhafterweise ist der Férderkreislauf derart
ausgebildet, dass jeweils eine Kante eines Werkstilicks
bearbeitet wird, wenn dieses entlang einer Bearbeitungs-
strecke, also einem Streckenabschnitt des Forderkreis-
laufs, in dem eine Bearbeitung der Kante durch ein Be-
arbeitungsaggregat erfolgt, geférdert wird. Um die Bear-
beitung aller Werkstiickkanten zu erméglichen, ohne je-
doch einer der Zahl der Kanten des Werkstiickes ent-
sprechenden Anzahl Bearbeitungsstrecken in einem
Forderkreislauf zu bedirfen, ist es sinnvoll, die Orientie-
rung des Werkstiicks relativ zur Bearbeitungsstrecke
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zwischen zwei Férderungen des Werkstiicks entlang die-
ser Bearbeitungsstrecke zu andern. Auf diese Weise
kommen die Bearbeitungsaggregate bei jedem Foérder-
durchgang an einer anderen Kante des Werkstticks zum
Eingriff.

[0012] Dabeiist es moglich, auch die Orientierung der
Werkstlicke wahrend der Beschichtung zu beriicksichti-
gen, d.h. die Werkstlicke bereits in einer Orientierung
dem Forderkreislauf zuzufiihren, welche die unter-
schiedlichen Bearbeitungskapazitaten berlcksichtigt.
Dies ist z.B. dann sinnvoll, wenn langgestreckte Werk-
stlicke mit jeweils einem Paar langer und einem Paar
kurzer Kanten bearbeitet werden sollen. Werden diese
dem Forderkreislauf so zugefihrt, dass sich jeweils eine
der langeren Kanten eines Werkstiicks mit einer der kiir-
zeren Kanten des folgenden Werkstlicks und umgekehrt
abwechselt, so wird bei jeder Forderung einer gewissen
Anzahl Werkstlicke entlang der Bearbeitungsstrecke ein
im Mittel gleichmaRiges Verhaltnis zwischen zu bearbei-
tender Kantenlange und Stlickzahl erreicht, was nicht
der Fall ware, wirden zunachst die langen Kanten samt-
licher Werkstlicke und dann in einem weiteren Durchlauf
des Forderkreislaufs die jeweils kurzen Kanten der ein-
zelnen Werkstlicke bearbeitet. Dies hatte zur Folge, dass
sich zwischen den beiden Durchlaufen des Forderkreis-
laufs das Verhaltnis der zu bearbeitenden Kantenlange
zur Stlickzahl der Werkstlicke deutlich andern wiirde,
wodurch es wiederum zur Uberlastung der Kapazititen
einzelner Aggregate bei gleichzeitiger Minderauslastung
anderer Aggregate kommen wirde.

[0013] Alternativ zur Zuflihrung einzelner Werkstlicke
in den Forderkreislauf durch die Beschickungsvorrich-
tung ist auch eine gruppenweise Zuflihrung méglich. Die
gruppenweise Zuflihrung kann beispielsweise unter der
Verwendung einer Sortierstation erfolgen, in der die
Werkstlicke zunachst gruppenweise so zusammenge-
stellt werden, dass die fir die Kapazitaten im Forder-
kreislauf relevanten MafRe im Mittel der jeweiligen Grup-
pe nach Mdéglichkeit konstant sind, d.h. dass die Zusam-
menstellung derart erfolgt, dass eine Schwankung der
MafRe von Gruppenmittel zu Gruppenmittel minimiert
wird, also beispielsweise vermieden wird, eine Gruppe
nur aus sehr kleinen Werkstlicken, also Werkstiicken mit
einem groRen Verhaltnis von Stiickzahl zu zu bearbei-
tender Kantenlange zusammenzustellen.

[0014] Die Figur1zeigteine schematische Darstellung
einer beispielhaften erfindungsgemafen Vorrichtung.
[0015] DerForderkreislauf 1 setzt sich zusammen aus
zwei gegenlaufig arbeitenden Forderern 8 und 9 sowie
zwei Ubersetzern 12 und 13, welche Werkstiicke von
einem aufden anderen Forderer Uibersetzen kdnnen. Der
Forderer 8 lauft dabei entlang einer nicht dargestellten
Bearbeitungsmaschine, d.h. ein Teilabschnitt des For-
derers 8 bildet die Bearbeitungsstrecke 2.

[0016] Weist der Forderkreislauf weiterhin nicht dar-
gestellte Mittel zur Veranderung der Orientierung der
Werkstlicke zwischen deren Durchlaufen durch die Be-
arbeitungsstrecke 2 auf, so ist es moglich, die Bearbei-
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tungsstrecke 2 sozu gestalten, dass pro Forderung eines
Werkstiicks durch die Bearbeitungsstrecke nur eine Kan-
te 4 des Werkstlicks bearbeitetwird. Daraufhin durchlauft
das Werkstiick den Ubersetzer 12, den zweiten Forderer
9 und den Ubersetzer 13, woraufhin es wieder auf den
Forderer 8 gelangt und ein weiteres Mal durch die Bear-
beitungsstrecke geférdert wird. Wird dabei die Orientie-
rung des Werkstiicks zwischen den Férderungen entlang
der Bearbeitungsstrecke 2 geandert, so erfolgt die Be-
arbeitung einer anderen Kante 4 des jeweiligen Werk-
stiicks 3. Dabei kénnen sich die Mittel zur Anderung der
Orientierung der Werkstlicke 3 grundsatzlich an derjeder
Position des Forderkreislaufs befinden.

[0017] Sind alle zu bearbeitenden Kanten des jeweili-
gen Werkstiicks 3 nach einer entsprechenden Anzahl
Durchlaufen durch den Forderkreislauf 1 bearbeitet, so
werden die Werkstlicke 3 dem Forderkreislauf 1 entnom-
men. Hierzu kann eine nicht dargestellte Entnahmesta-
tion vorgesehen sein, die sich grundsatzlich an jeder
Stelle des Forderkreislaufs 1 befinden kann. Im gezeig-
ten Beispiel ist der Férderer 9 so gestaltet, dass er die
Werkstiicke 3 (iber den Ubergabepunkt mit dem Uber-
setzer 13 hinaus weiter fordern kann, so dass ein Ab-
schnitt des Forderers 9 nicht mehr zum Foérderkreislauf
1 gehort, sondern einen Entnahmeabschnitt darstellt,
von dem die Werkstlicke entnommen werden kdnnen.
[0018] Die Beschickungsvorrichtung weist eine Be-
schickungsstation 6 und eine Sortierstation 7 auf. In der
Sortierstation 7 werden die Werkstilicke entsprechend ih-
rer Malie gruppenweise zusammengestellt, im gezeigten
Beispiel handelt es sich um Gruppen von jeweils vier
Werkstiicken, die in einem rechteckigen Raster zu so-
genannten Bildern zusammengestellt durch die Beschi-
ckungsstation 6 gruppenweise dem Férderkreislauf 1 zu-
gefiihrt werden.

[0019] Im Forderkreislauf 1 gelangen sie zunachst in
die Vereinzelungsstation 11, welche die in Gruppen zu-
gefiihrten Werkstiicke 3 vereinzelt, bevor diese einzeln
durch die den Forderer 8 entlang der Forderstrecke 2
geférdert und bearbeitet werden. An den Forderer 8
schliel3t sich eine Sammelstation 10 an, in welcher die
vereinzelten Werkstiicke 3 wieder zu Gruppen gruppiert
werden. Diese Gruppen werden dann an den Ubersetzer
12 Gbergeben, durch den Férderer 9 zuriickgeférdert und
durch den Ubersetzer 13 wieder der Vereinzelungssta-
tion 11 zugefihrt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Bearbeitung von Kanten (4) platten-
férmiger Werkstlicke (3), einen Forderkreislauf (1),
umfassend eine Bearbeitungsstrecke (2) zur Bear-
beitung der Kanten (4), der derart ausgebildet ist,
dass die Werkstiicke (3) mehrfach zur Bearbeitung
der Kanten (4) entlang der Bearbeitungsstrecke (2)
férderbar sind, und eine Beschickungsvorrichtung
(5) zur Zufiihrung der Werkstiicke (3) in den Forder-
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kreislauf (1), aufweisend,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschickungsvorrichtung (5) dazu einge-
richtet ist, die Reihenfolge, mit der die Werkstiicke
(3) dem Forderkreislauf (1) zugefiihrt werden, in Ab-
hangigkeit von den MaRen der Werkstlicke (3) fest-
zulegen.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschickungsvorrichtung (5) dazu einge-
richtet ist, die Orientierung, mit der die Werkstiicke
(3) dem Forderkreislauf (1) zugefiihrt werden, in Ab-
hangigkeit von den MaRen der Werkstlicke (3) fest-
zulegen, wobei die Beschickungsreihenfolge so ge-
wahlt ist, dass eine gleichmafRige Auslastung aller
an diesem Forderkreislauf (1) vorgesehenen Bear-
beitungsvorrichtungen erfolgt.

Vorrichtung nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Forderkreislauf (1) eine Mehrzahl Bearbei-
tungsvorrichtungen aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschickungsvorrichtung (5) Mittel zur Er-
fassung der Malie der Werkstiicke (3), insbesondere
der Lange der Kanten (4) und/oder der Dicke der
Werkstiicke (3) umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Forderkreislauf (1) derart ausgebildet ist,
dass jeweils eine Kante (4) eines jeweiligen Werk-
stlicks (3) wahrend einer Férderung des Werkstiicks
(3) entlang der Bearbeitungsstrecke (2) bearbeitbar
ist.

Vorrichtung nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Forderkreislauf (1) eine Einrichtung zur
Veranderung der Orientierung eines Werkstiicks (3)
relativ zur Bearbeitungsstrecke (2) zwischen einer
ersten und einer zweiten Férderung des Werkstiicks
(3) entlang der Bearbeitungsstrecke (2) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschickungsvorrichtung (5) dazu einge-
richtet ist, die Werkstiicke (3) in Gruppen zusam-
menzustellen, die dem Forderkreislauf (1) zugefiihrt
werden.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschickungsvorrichtung (5) dazu einge-
richtet ist, die Orientierung, mit der die Werkstiicke
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10.

1.

12.

13.

14.

(3) dem Forderkreislauf (1) zugefihrt werden, in Ab-
hangigkeit von den MaRen der Werkstticke (3) fest-
zulegen, wobei die Beschickungsreihenfolge so ge-
wahlt ist, dass eine gleichmaRige Auslastung aller
an diesem Forderkreislauf (1) vorgesehenen Bear-
beitungsvorrichtungen erfolgt.

Vorrichtung nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass nach der Bearbeitung eine Sammelstation an-
geordnetist, in welcher die vereinzelten Werkstlicke
(3) zu Gruppen gruppiert werden, um so weiterge-
fordert zu werden.

Verfahren zur Bearbeitung von Kanten (4) platten-
férmiger Werkstiicke (3), wobei die Werkstlicke (3)
in einen Forderkreislauf (1) zugefiihrt, zur Bearbei-
tung der Kanten (4) der Werkstiicke (3) mehrfach
entlang einer Bearbeitungsstrecke (2) geférdert und
dem Forderkreislauf (1) nach erfolgter Bearbeitung
entnommen werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mal3e der Werkstlicke (3) vor deren Zufiih-
rung in den Foérderkreislauf (1) erfasst und die Rei-
henfolge, in der die Werkstiicke (3) dem Forderkreis-
lauf (1) zugefihrt werden, in Abhangigkeit von den
erfassten Mafllen der Werkstiicke (3), festgelegt
wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Orientierung, in der die Werkstlicke (3) dem
Forderkreislauf (1) zugefiihrt werden, in Abhangig-
keit von den erfassten Malen der Werkstiicke (3),
festgelegt wird, wobei die Beschickungsreihenfolge
so gewahltwird, dass eine gleichmafige aller an die-
sem Forderkreislauf (1) vorgesehenen Bearbei-
tungsvorrichtungen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Male die Kantenlangen und/oder Dicken
der Werkstiicke (3) umfassen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass bei jeder Forderung eines Werkstlicks (3) ent-
lang der Bearbeitungsstrecke (2) jeweils eine Kante
(4) des jeweiligen Werkstuicks (3) bearbeitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen zwei Férderungen eines Werkstiicks
(3) entlang der Bearbeitungsstrecke (2) die Orien-
tierung des Werkstiicks (3) derart gedndert wird,
dass wahrend der beiden Férderungen jeweils un-
terschiedliche Kanten (4) des Werkstiicks (3) bear-
beitet werden kénnen.
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15. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Werkstiicke (3) entsprechend der festge-
legten Reihenfolge in Gruppen zusammengestellt
und dem Forderkreislauf (1) gruppenweise zuge- 5
fuhrt werden.

16. Verfahren nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass im Forderkreislauf zunachst die in Gruppen zu- 70
gefuhrten Werkstlicke (3) vereinzelt werden, bevor
diese einzeln durch den Forderer (8) entlang der For-
derstrecke (2) gefordert und bearbeitet werden.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 16, 15
dadurch gekennzeichnet,
dass nach der Bearbeitung die vereinzelten Werk-
stlicke (3) zu Gruppen gruppiert werden.
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Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.
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Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 202009006536 U1 23-09-2010  KEINE
EP 0724939 Al 07-08-1996 AT 181275 T 15-07-1999
DE 19503731 Al 08-08-1996
EP 0724939 Al 07-08-1996

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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