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oder/und Holzersatzstoffen oder/und Kunststoffen
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werkzeug (20), insbesondere ein Bohr- oder Fraswerk-
zeug, auf. Die Vorrichtung (2) umfasst weiter eine dem
Bearbeitungswerkzeug (20) gegentiberliegende Sauge-
inrichtung (21).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Bearbeiten plattenférmiger Werkstlicke
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Viele plattenférmige Werkstiicke sind insbe-
sondere beider Holzverarbeitung mit einer Tragerschicht
und einer Deckschicht versehen. Eine solche Konfigura-
tion kommt oft bei der Herstellung von Kiichenarbeits-
platten vor. Dabei miissen haufig in der Arbeitsplatte Off-
nungen ausgefrast werden, um etwa Spulen o0.4. in die
Arbeitsplatte integrieren zu kénnen. Teilweise werden
diese einzusetzenden Einrichtungen von der Unterseite
herindie Arbeitsplatte eingesetzt. Dazu muss haufig eine
Offnung von der Unterseite aus (iber ein Fréasaggregat
in die Arbeitsplatte eingebracht werden. Dabeilasst man
haufig die Deckschicht mit einem Uberstand stehen, un-
ter dem man dann die Spule anordnet. Wahrend des
Frasvorganges werden daher haufig sogenannte Unter-
flurfrasaggregate verwendet, die die Tragerschicht bis
zur Deckschicht hin ausfrasen. Ein Problem, welches da-
bei auftritt, ist, dass die Deckschicht verhaltnismaRig
dinn ist, haufig weniger als 1 mm stark. Wahrend des
Frasvorgangs tendiert diese Deckschicht daher haufig
dazu, zu vibrieren. Dies macht sich natirlich nachteilig
bemerkbar, da der Fraser dann nicht mehr exakt steuer-
bar ist und man Gefahr lauft, die Deckschicht zu bescha-
digen.

[0003] Die vorliegende Erfindung hat sich daher zur
Aufgabe gemacht, eine Vorrichtung und ein Verfahren
zum Bearbeiten plattenférmiger Werkstiicke zu schaffen,
mit deren Hilfe diese geschilderten Nachteile nach Mdg-
lichkeit vermieden oder zumindest deutlich verringert
werden.

[0004] Gelbst wird diese Aufgabe durch eine Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie ein Ver-
fahren mit den Merkmalen des Anspruchs 16. Vorteilhaf-
te Ausfiihrungsformen finden sich in den Unteranspri-
chen.

[0005] Die erfindungsgeméafie Vorrichtung zum Bear-
beiten plattenférmiger Werkstiicke, bei denen es sichins-
besondere um solche handeln kann, die aus Holz
oder/und Holzersatzstoffen oder/und Kunststoffen
oder/und als Wabenplatte ausgebildet sind, weist ein an-
gesteuertes und verlagerbar ausgebildetes Bearbei-
tungswerkzeug auf. Dabei kann es sich bevorzugt um
ein Bohr- oder Fraswerkzeug handeln. Die erfindungs-
gemale Vorrichtung umfasst weiter eine dem Bearbei-
tungswerkzeug gegentiberliegende Saugeinrichtung.
[0006] Wird nun das Werkstlick mit der Bearbeitungs-
einrichtung bearbeitet und insbesondere spanabhebend
bis auf die Deckschicht abgetragen, so sorgt die Saug-
einrichtung dafiir, dass sie die Deckschicht ansaugt. Da-
durch wird erreicht, dass etwaige durch das Bearbei-
tungsaggregat hervorgerufene Schwingungen der Deck-
schichtdurch deren Ansaugen gedampft oder vermieden
werden. Auf diese Weise lasst sich die Bearbeitung des
Werkstlicks wesentlich praziser steuern, da Schwingun-
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gen der Deckschicht nicht mehr dazu fiihren kénnen,
dass das Bearbeitungsaggregat mdéglicherweise Teile
der Deckschicht beschadigt.

[0007] Bevorzugt ist dabei vorgesehen, dass das Be-
arbeitungswerkzeug Teil eines Unterflurbearbeitungsag-
gregats, insbesondere eines Unterflurfrasaggregats, ist.
Dieses Aggregat wird also in Vertikalrichtung betrachtet
von unten an das Werkstlick zugestellt. Demgegeniiber
ist die erfindungsgeméafie Saugeinrichtung eine Vorrich-
tung, die in Bezug auf die Vertikalrichtung von oben an
das Werkstuick herangefihrt wird.

[0008] Bevorzugt ist die Saugeinrichtung auch nur im
Bereich des Bearbeitungswerkzeugs angeordnet. Das
bedeutet, dass die Saugeinrichtung keine Saugspanner-
funktion oder dergleichen tGbernimmt, sondern lediglich
mehr oder weniger lokal an der Stelle auf der Oberseite
des Werkstlicks zum Einsatz kommt, an der sich gerade
auf der Unterseite das entsprechende Bearbeitungsag-
gregat befindet. Insoweit ist die erfindungsgeméafie Vor-
richtung vorteilhafterweise so ausgebildet, dass die Sau-
geinrichtung abhangig von der Verlagerung des Bear-
beitungswerkzeugs verlagerbar ist. Diese Verlagerung
verlauft bevorzugt in einer zur Deckschicht des Werk-
stiicks parallelen Richtung. Weiter bevorzugt ist dazu ei-
ne Steuereinrichtung vorgesehen, die Teil der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung sein kann und die Verlage-
rung der Saugeinrichtung abhangig von der Bewegung
des Bearbeitungswerkzeugs bzw. des Unterflurbearbei-
tungsaggregats bewirkt.

[0009] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung ist vorgesehen, dass es sich bei der Saugein-
richtung um einen nach dem Bernoulli-Effekt arbeitenden
Sauggreifer und/oder einen Sauggreifer mit Vakuum-
Ejektor handelt. Natirlich kénnen auch andere Sauge-
inrichtungen verwendet werden, die genannten Sauge-
inrichtungen haben den Vorteil, dass sich das Werkstilick
relativ zur Saugeinrichtung wahrend des Prozesses noch
horizontal verschieben lasst, sodass auch eine Relativ-
bewegung des Werkstlicks gegenliber dem Bearbei-
tungsaggregat moglich ist.

[0010] Bevorzugt liegt die Saugeinrichtung der Spitze
des Bearbeitungswerkzeugs gegeniiber. Die Deck-
schicht befindet sich im Prozess somitzwischen der Spit-
ze des Bearbeitungswerkzeugs einerseits und der Sau-
geinrichtung andererseits. Auf diese Weise lasst sich
Uber die Maschinensteuerung eine besonders prazise
Relativbewegung zwischen Werkstiick und Werkzeug
steuern.

[0011] Vorteilhafterweise verlduft die Hauptsaugrich-
tung der Saugeinrichtung parallel zur Drehachse des Be-
arbeitungswerkzeugs. Da das Werkzeug wahrend des
Bearbeitungsprozesses beim Spanabtrag in Richtung
der Deckschicht bewegt wird, 1asst sich so der Abstand
zwischen der von der Saugeinrichtung festgehaltenen
oder angesaugten Deckschicht und der Spitze des Be-
arbeitungswerkzeugs besonders einfach bestimmen
und steuern.

[0012] DasBearbeitungswerkzeug istbevorzugtin we-
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nigstens einer ersten Raumrichtung in Richtung auf die
Saugeinrichtung zu oder in der dazu entgegengesetzten
Richtung verlagerbar. Natirlich kann das Bearbeitungs-
werkzeug auch in wenigstens einer, bevorzugt zwei, wei-
teren Raumrichtung(en) verlagerbar sein. Die Zahl der
Freiheitsgrade hangt letztlich von der beabsichtigten Be-
arbeitung des Werkstiicks ab. Sollen bei Kiichenarbeits-
platten Aussparungen zur Aufnahme von Spllen oder
dergleichen hergestellt werden, ist eine Relativbewe-
gung von Werkzeug und Werksttick in drei Raumrichtun-
gen bevorzugt.

[0013] Naturlich kommt es im Prozess darauf an, dass
die Bewegung des Werkzeugs relativ zum Werkstiick
moglichst exakt ausgefiihrt werden kann. Dabei spielt
der Abstand zwischen der Deckschicht einerseits und
dem Werkzeug andererseits eine entscheidende Rolle.
Es ist daher erforderlich, dass eine mdglichst genaue
Positionierung des Werkzeugs relativ zu der die Deck-
schicht auf deren Oberseite ansaugenden Saugeinrich-
tung ermoglicht wird. Dazu kann vorgesehen sein, dass
die Saugeinrichtung einen Saugabschnitt und die Vor-
richtung, insbesondere die Saugeinrichtung, weiter we-
nigstens einen vom Saugabschnitt beabstandeten Tast-
schuh zur Auflage auf eine Flache des zu bearbeitenden
Werkstlicks umfasst. Der Tastschuh dient dann als Re-
ferenz fir die Ansteuerung der Position des Bearbei-
tungswerkzeugs. Ein solcher Tastschuh kann auf unter-
schiedliche Art und Weise realisiert werden, beispiels-
weise kann vorgesehen sein, dass die erfindungsgema-
Re Vorrichtung zwei Tastschuhe umfasst, die zu beiden
Seiten und beabstandet von dem Saugabschnitt ange-
ordnet sind. Alternativ ist es auch mdglich, dass der Tast-
schuh den Saugabschnitt wenigstens teilweise, bevor-
zugt vollstandig, umlauft.

[0014] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass sie eine
Steuereinrichtung umfasst, welche dazu eingerichtet ist,
das Bearbeitungswerkzeug anzusteuern und/oder zu
verlagern und/oder die Saugeinrichtung zu betatigen
und/oder zu verlagern. Die erfindungsgeméafie Vorrich-
tung kann sowohl im Durchlaufverfahren als Teil einer
Durchlaufmaschine eingesetzt werden, natirlich istauch
gerade eine bevorzugte Variante, dass die erfindungs-
gemale Vorrichtung Teil eines Bearbeitungszentrums
ist.

[0015] Damit der Saugabschnitt nicht unmittelbar auf
derOberflache des Werkstlicks anliegen muss, kann vor-
gesehen sein, dass er ein Abstltzelement oder eine
Mehrzahl Abstiitzelemente zum Abstitzen des Saugab-
schnitts auf einer Werkstlckoberflache aufweist. Nach
einer alternativen Variante kann der Saugabschnitt
selbst als Abstiitzelement ausgelegt sein. Wenigstens
eines, bevorzugt eine Mehrzahl, der Abstiitzelemente
kann/kdnnen austauschbar ausgebildet sein. So kann
beispielsweise eine Anpassung an entsprechende Werk-
stlickoberflachen erfolgen.

[0016] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum
Bearbeiten eines plattenféormigen Werkstlicks der oben
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beschriebenen Art. Beidem erfindungsgemaRen Verfah-
ren wird die oben beschriebene Vorrichtung verwendet.
Dabei werden folgende Schritte ausgefihrt:

a. Bereitstellen eines plattenféormigen Werkstiicks
miteiner eine Deckschicht aufweisenden ersten Sei-
te,

b. Bearbeiten des Werkstliicks mit dem Bearbei-
tungswerkzeug, indemmitdiesemvonderder ersten
Seite gegentberliegenden zweiten Seite des Werk-
stiicks aus in Richtung der ersten Seite Material ab-
getragen wird,

c. wobei wahrend des Bearbeitungsvorgangs b. die
Saugeinrichtung die Deckschicht an ihrer Auflensei-
te ansaugt.

[0017] Das Ansaugen kann dabei so erfolgen, dass
eine Relativbewegung zwischen Werkstiick und Sauge-
inrichtung noch moglich ist. Bevorzugt kann vorgesehen
sein, dass die Deckschicht durch die Saugeinrichtung in
einem Bereich benachbart zum durch das Bearbeitungs-
werkzeug abzutragenden Material festgehalten wird. Auf
diese Weise wird eine Schwingung oder Vibration der
Deckschicht gerade in jenen Bereichen verhindert, de-
nen das Werkzeug von der der Saugeinrichtung abge-
wandten Seite der Deckschicht aus an das Werkstlick
angreift.

[0018] Bevorzugtistvorgesehen, dass der Materialab-
trag durch das Bearbeitungswerkzeug erfolgt, bis die der
AuBenseite gegenulberliegende Innenseite der Deck-
schicht erreicht ist. Die Maschinensteuerung ermittelt
stéandig den Abstand der Werkzeugspitze zur Deck-
schicht, insbesondere zu einem auf der Deckschicht lie-
genden Tastschuh, sodass der weitere Vorschub des
Werkzeugs in Richtung der Deckschicht abhangig von
einem definierten Mindestabstand, der im ldealfall exakt
der Dicke der Deckschicht entspricht, durch die Maschi-
nensteuerung gesteuert und gegebenenfalls unterbun-
den werden kann. Nach einer bevorzugten Ausflihrungs-
form ist als Sollwert eine Tiefe fur den Materialabtrag
vorgegeben, wobei der Ist-Abstand zwischen der auf der
Deckschicht angreifenden Saugeinrichtung und/oder ei-
nes auf der Deckschicht aufliegenden Tastschuhs einer-
seits und dem Bearbeitungswerkzeug andererseits er-
mittelt und der Ist-Abstand mit dem Sollwert verglichen
wird. Bevorzugt wird der Schritt b. beendet, wenn der
Sollwert erreicht ist.

[0019] Wird die oben beschriebene erfindungsgema-
Re Vorrichtung eingesetzt, kdnnen in Schritt b. insbeson-
dere folgende Unterschritte, bevorzugt in der nachfol-
genden Reihenfolge, ausgefiihrt werden:

b1) Die Vorrichtung wird an das Werkstlick heran-
gefahren. Dies kann aus verschiedenen Richtungen
erfolgen.

b2) Mit der Saugeinrichtung erfolgt auf der Deck-
schicht eine Tastung. Die Saugeinrichtung wird da-
bei Gber oder an der Deckschicht platziert und tastet
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die Oberflache ab, so dass zwischen der Saugein-
richtung und dem Bearbeitungswerkzeug jederzeit
ein definierter bzw. Gber die Maschinensteuerung er-
mittelbarer Abstand besteht, der sich mit einem vor-
gegebenen Schwellenwert vergleichen Iasst.

b3) Das Bearbeitungswerkzeug wird in Richtung auf
die Deckschicht bis zu einer vorgegebenen Stelle
bewegt.

b4) Die Vorrichtung wird parallel zur Deckschicht
verfahren und tragt dabei Material ab.

[0020] BeimBeendendes Schritts b. kann vorgesehen
sein, dass das Bearbeitungswerkzeug von der Deck-
schicht wegbewegt wird. Anschlieend kann das Werk-
stlick aus der Aufspannung entnommen werden.
[0021] Wie oben bereits angedeutet, wird nach einer
bevorzugten Ausfiihrungsform das Bearbeitungswerk-
zeug in einer Richtung parallel zur Deckschicht bewegt.
Auf diese Weise kann sichergestellt werden, dass ledig-
lich an der Stelle, an welcher die groRten Schwingungen
in der Deckschicht auftreten kdnnen, diese entsprechend
sicher gehalten wird, sodass ein prazises Bearbeiten des
Werkstlicks mit dem Bearbeitungswerkzeug, insbeson-
dere mit einem Fraser, der Teil eines Unterflurbearbei-
tungsaggregats ist, sichergestellt wird. Dazu wird bevor-
zugt die Saugeinrichtung mit der Bewegung des Bear-
beitungswerkzeuges in derselben Richtung parallel zur
Deckschicht mitgefiihrt.

[0022] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Fi-
guren 1 bis 9 noch naher erlautert.

Figur 1 zeigt eine Schnittdarstellung durch ein bei-
spielhaftes durch das erfindungsgemafe Verfahren
hergestelltes Werksttick.

Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf das in Figur 1 dar-
gestellte Werkstick.

Figur 3 zeigt eine Seitenansicht der Bearbeitung ei-
nes in Figur 1 oder 2 dargestellten Werkstlicks nach
dem Stand der Technik.

Figur 4 zeigt eine zu Figur 3 ahnliche Darstellung bei
der Bearbeitung des in den Figuren 1 und 2 darge-
stellten Werkstiicks mittels der erfindungsgeméafien
Vorrichtung nach dem erfindungsgemafen Verfah-
ren.

Figur 5 zeigt ein Detail der erfindungsgemaRen Vor-
richtung nach einer ersten erfindungsgemalen Aus-
fuhrungsform.

Figur 6 zeigt ein Detail der erfindungsgemafen Vor-
richtung nach einer zweiten erfindungsgemalen
Ausfiihrungsform.

Figur 7 zeigt ein Detail der erfindungsgemafRen Vor-
richtung nach einer dritten erfindungsgemalen Aus-
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fuhrungsform.

Figur 8 zeigt ein Detail der erfindungsgemafen Vor-
richtung nach einer vierten erfindungsgemafen
Ausfiihrungsform.

Figur 9 zeigt ein Detail der erfindungsgemafen Vor-
richtung nach einer flinften erfindungsgemafRen
Ausfiihrungsform.

[0023] In den Figuren 1 und 2 ist ein beispielhaftes
Werkstiick 1 dargestellt, welches mit der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung bzw. dem erfindungsgemafRen Ver-
fahren hergestellt werden kann. Z bezeichnet die Verti-
kalrichtung, X und Y sind die beiden Raumrichtungen,
die parallel zur Werkstlickoberflache bzw. parallel zu
dessen Deckschicht 10 verlaufen.

[0024] Das Werkstiick 1 selbst ist ein plattenférmiges
Werkstlick, zum Beispiel aus Holz oder Holzersatzstof-
fen, kann aber auch aus Kunststoffen bestehen oder bei-
spielsweise eine Leichtbauplatte oder Wabenplatte sein.
Im hier gezeigten Beispiel ist eine Aussparung 12 in das
Werkstiick einzubringen, in derim gezeigten Beispiel bei-
spielsweise eine Spile von der Unterseite des Werk-
stlicks aus am Werkstiick 1 montiert werden soll. 14 be-
zeichnet die eigentliche Kernschicht oder Tragerschicht
der Platte, 10 ist eine auf der Oberseite angebrachte
Deckschicht, die tiblicherweise einige Zehntel Millimeter
bis einige Millimeter stark sein kann. Die Deckschicht 10
hat eine Aussparung 11, unterhalb derer eine hier nicht
gezeigte Splle angebracht werden soll. Dazu ist in die
Kernschicht 14 von der Unterseite der Platte aus eine
Offnung 13 einzubringen, welche iiber ein Bearbeitungs-
werkzeug dann letztlich zur Aussparung 12 wird, wenn
das Material der Kernschicht 14 in diesem Bereich bis
zur Deckschicht 11 hin abgetragen worden ist. Natrlich
lasst sich das erfindungsgemaRe Verfahren auch fiir an-
dere Werkstiicke 1 einsetzen, die nicht unbedingt Ku-
chenarbeitsplatten sein miissen, bei denen jedoch eine
Aussparung 12 bis nahe an eine Deckschicht 10 einzu-
bringen ist.

[0025] Konventionell wird diese Aussparung 12 da-
durch hergestellt, dass man ein Bearbeitungswerkzeug
20, beispielsweise einen Fraser, welcher insbesondere
Teil eines Unterflurbearbeitungsaggregat bzw. Unter-
flurfrésaggregats ist, verwendet und diesen bis nahe an
die Deckschicht heranfiihrt, dies ist in Figur 3 dargestellt.
Ublicherweise wird die Platte auf Stiitzen 4 gelegt, die
auf einer Bearbeitungsunterlage 3 ruhen. Im gezeigten
Beispiel der Figur 3 wird das Frasaggregat 20 von oben
angesetzt und die Deckschicht 10 liegtim gezeigten Bei-
spiel unten. Je diinner die Materialstarke der Kernschicht
14 in diesem Bereich wird, d. h. je weiter das Bearbei-
tungswerkzeug 20 sich der Deckschicht 10 ndhert, desto
starker beginnt die verhaltnismaRig diinne Deckschicht
10 im Bereich der Aussparung 12 zu vibrieren. Dies sorgt
daflr, dass der Abstand zwischen der Spitze des Werk-
zeugs 20 und der Deckschicht 10 sich periodisch veran-
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dert. Die Maschinensteuerung ist allerdings nicht in der
Lage, diese periodische Veranderung auszuwerten und
auf den Vorschub des Werkzeugs 20 zu Ubertragen.
Folglich kann es dazu kommen, dass die Spitze des
Werkzeugs 20 zu nah an die Deckschicht 10 herangerat
und diese beschadigt.

[0026] Die erfindungsgemalfie Losungistin Figur 4 ab-
gebildet. Dort liegt das Werkstlick 1 auf den Stiitzen 4
und die Deckschicht 10 liegt im gezeigten Beispiel oben.
Das Werkzeug 20 wird als Teil der erfindungsgemaRen
Vorrichtung 2 von der Unterseite aus in Richtung Z der
Deckschicht 10 vorgeschoben, wodurch die Offnung 13
und die Aussparung 12 entstehen. In der Deckschicht 10
istin diesem Beispiel eine Aussparung 11 enthalten. Die-
se muss jedoch nicht enthalten sein.

[0027] Das Detail A ist in verschiedenen erfindungs-
gemalen Ausflihrungsformen in den Figuren 5 bis 9 dar-
gestellt.

[0028] In Figur 5 erkennt man das Bearbeitungswerk-
zeug 20 sowie eine Saugeinrichtung 21, welche an der
Deckschicht 10 des Werkstlicks 1 angreift und auf der
Kernlage oder Tragerlage 14 angebracht ist. Die Saug-
einrichtung 21 nutzt bevorzugt den Bernoulli-Effekt aus,
indem Luft durch einen Kanal 22 in Richtung des Pfeils
P1in den Bereich zwischen dem als AuRenwandung die-
nenden Saugabschnitt 23 und dem als Innenwandung
dienenden Saugabschnitt 24 eingeblasen wird. Der
Ringspalt zwischen den Saugabschnitten 23 und 24 ver-
jungt sich in Richtung der Unterseite (zum anzusaugen-
den Objekt - in diesem Fall zur Deckschicht 10 - hin) und
tritt seitlich oberhalb der Deckschicht wieder aus (P2,
P3). Hierdurch wird die Deckschicht in dem hier Gber die
Kernlage 14 Uberstehenden Bereich 10a angesaugt, so-
dass durch den entstehenden Unterdruck eine Kraft F
auf die Deckschicht 10 bzw. 10a vom Werkzeug 20 weg
ausgelbt wird. Im gezeigten Beispiel sind an der Unter-
seite des Saugabschnitts 23 als Abstandshalter ausge-
bildete Stltzelemente 23a und 23b vorgesehen, die ei-
nen Mindestspalt zwischen Saugabschnitt 23 und Deck-
schicht 10, 10a erzeugen, sodass die in die Saugeinrich-
tung 21 Gber den Kanal 22 eingeblasene Luft P2 parallel
zur Deckschicht 10 entweichen kann.

[0029] Aufdiese Weise haltdie Saugeinrichtung 21 die
Deckschicht 10 wahrend des Bearbeitungsvorganges
fest, sodass eine durch das Bearbeitungsaggregats 20
hervorgerufene Vibration weitgehend unterdrtickt wird.
[0030] In Figur 6 ist der einzige Unterschied zu der
Ausfiihrungsform in Figur 5 der, dass die Stiitzelemente
23aund 23b hier nicht vorgesehen sind. Stattdessen liegt
der Mittelteil 24, der die Innenwand des Ringspaltes bil-
det, auf der Deckschicht 10, 10a auf. Der Abschnitt 23
liegt nicht auf der Deckschicht 10, 10a auf, sodass die
Luft bei P2 und P3 nach wie vor entweichen kann.
[0031] Bei der in Figur 7 dargestellten Variante sind
beidseits und beabstandet des Saugabschnitts 23 Tast-
schuhe 25 vorgesehen. Diese Tastschuhe 25 kdnnen
aber auch ein einziger umlaufender Tastschuh sein, der
den Saugabschnitt 23 teilweise oder vollstandig umlauft.
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Ein solcher Tastschuh 25 liegt auf der Oberflache der
Deckschicht 10 auf und definiert eine Nulllinie, von der
aus die Maschinensteuerung den Abstand der Spitze des
Werkzeugs 20 zu dieser Nulllinie fortlaufend erfasst und
ermittelt. Auf diese Weise kann sichergestellt werden,
dass die angesaugte Deckschicht 10 durch die Spitze
des Werkzeugs 20 beim Materialabtrag nicht beschadigt
wird. Auch in dieser Variante kdnnen Stitzelemente 23a
und 23b vorgesehen sein, miissen aber nicht. Im gezeig-
ten Beispiel der Figur 7 befindet sich die Aussparung 12
zwischen zwei Abschnitten der Tragerschicht 14.
[0032] Natirlich kénnen mit der erfindungsgemafien
Vorrichtung auch Bereiche bearbeitet werden, in denen
am Rand eines plattenférmigen Werkstiicks 1 ein Mate-
rialabtrag erfolgen soll, sodass am Ende des Prozesses
eine am Rand lberstehende Deckschicht 10a entsteht.
Ein solches Beispiel istin Figur 8 dargestellt. Die tibrigen
abgebildeten Komponenten entsprechen denen der vo-
rigen Ausfihrungsformen. Bei dieser Bearbeitung mit ei-
nem seitlichen Uberstand ist der in Figur 8 noch darge-
stellte Doppeltastschuh bzw. umlaufende Tastschuh
nichtzwingend erforderlich. Es genligt vielmehr, wie dies
im Ausfiihrungsbeispiel der Figur 9 dargestellt ist, hier
lediglich auf der Seite, an der auch die Tragerschicht 14
vorhanden ist, einen Tastschuh 25 zur Auflage auf der
Deckschicht 10 vorzusehen.

[0033] Fdir alle erfindungsgeméafen Ausfiihrungsfor-
men gilt, dass das Bearbeitungswerkzeug 20 bzw. das
dieses aufweisende Unterflurbearbeitungsaggregat mit-
tels einer Steuereinrichtung in den Richtungen X, Y pa-
rallel zur Deckschicht 10 bewegt werden kann. Dabei ist
die Steuereinrichtung der erfindungsgemafen Vorrich-
tung bevorzugt so ausgebildet, dass auch die Saugein-
richtung mit der Bewegung des Bearbeitungswerkzeugs
20 bzw. des dieses aufweisenden Unterflurbearbei-
tungsaggregats mitgefiihrt wird, sodass immer der Be-
reich, an welchem auf der Unterseite des Werkstlicks 1
die Bearbeitung stattfindet, auf der entsprechenden ge-
genuberliegenden Oberseite der Deckschicht 10 sich
auch die Saugeinrichtung befindet. So wird sicherge-
stellt, dass Schwingungen im unmittelbaren Umfeld des
Bearbeitungswerkzeugs 20 durch die Saugeinrichtung
21 gedampft oder vermieden werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (2) zum Bearbeiten plattenférmiger
Werkstlicke (1), insbesondere solcher aus Holz
oder/und Holzersatzstoffen oder/und Kunststoffen
oder/und als Wabenplatte ausgebildet, aufweisend
ein angesteuertes und verlagerbar ausgebildetes
Bearbeitungswerkzeug (20), insbesondere ein
Bohr- oder Fraswerkzeug,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (2) weiter eine dem Bearbei-
tungswerkzeug (20) gegeniiberliegende Saugein-
richtung (21) umfasst.
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Vorrichtung (2) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Bearbeitungswerkzeug (20) Teil eines Un-
terflurbearbeitungsaggregats, insbesondere eines
Unterflurfrisaggregats, ist.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugeinrichtung (21) nur im Bereich des
Bearbeitungswerkzeugs (20) angeordnet ist.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei der Saugeinrichtung (21) um einen
nach dem Bernoulli-Effekt arbeitenden Sauggreifer
und/oder einen Sauggreifer mit Vakuum-Ejektor
handelt.

Vorrichtung (2) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugeinrichtung (21) der Spitze des Bear-
beitungswerkzeugs (20) gegenuberliegt.

Vorrichtung (2) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Hauptsaugrichtung (Z) der Saugeinrich-
tung (21) parallel zur Drehachse des Bearbeitungs-
werkzeugs (20) verlauft.

Vorrichtung (2) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Bearbeitungswerkzeug (20) in wenigstens
einer ersten Raumrichtung (Z) in Richtung auf die
Saugeinrichtung (21) zu oder in der dazu entgegen-
gesetzten Richtung verlagerbar ist.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Bearbeitungswerkzeug (20) in wenigstens
einer, bevorzugt zwei, weiteren Raumrichtung(en)
(X, Y) verlagerbar ist.

Vorrichtung (2) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugeinrichtung (21) einen Saugabschnitt
(23, 24) und die Vorrichtung (2), insbesondere die
Saugeinrichtung (21), weiter wenigstens einen vom
Saugabschnitt (23, 24) beabstandeten Tastschuh
(25) zur Auflage auf eine Flache des zu bearbeiten-
den Werkstilicks (1) umfasst.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie zwei Tastschuhe (25) umfasst, die zu bei-
den Seiten und beabstandet von dem Saugabschnitt
(23, 24) angeordnet sind.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 7,
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

dadurch gekennzeichnet,
dass der Tastschuh (25) den Saugabschnitt wenigs-
tens teilweise, bevorzugt vollstéandig, umlauft.

Vorrichtung (2) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass sie eine Steuereinrichtung umfasst, welche da-
zu eingerichtet ist, das Bearbeitungswerkzeug (20)
anzusteuern und/oder zu verlagern und/oder die
Saugeinrichtung (21) zu betatigen und/oder zu ver-
lagern.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugeinrichtung (21) abhangig von der
Verlagerung des Bearbeitungswerkzeugs (20) ver-
lagerbar ist.

Vorrichtung (2) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Saugabschnitt (23) ein Abstitzelement
(24) oder eine Mehrzahl Abstiitzelemente (23a, 23b)
zum Abstitzen des Saugabschnitts (23) auf einer
Werkstlickoberflache aufweist oder selbst als Ab-
stiitzelement ausgelegt ist.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens eines, bevorzugt eine Mehrzahl,
der Abstiitzelemente (23a, 23b) austauschbar aus-
gebildet ist/sind.

Verfahren zum Bearbeiten eines plattenférmigen
Werkstlicks (1), insbesondere aus Holz oder/und
Holzersatzstoffen oder/ und Kunststoffen oder/und
als Wabenplatte ausgebildet, unter Verwendung ei-
ner Vorrichtung nach einem der vorigen Anspriiche,
umfassend:

a. Bereitstellen eines plattenférmigen Werk-
stlicks (1) mit einer eine Deckschicht (10) auf-
weisenden ersten Seite,

b. Bearbeiten des Werkstlicks (1) mit dem Be-
arbeitungswerkzeug (20) indem mit diesem von
der der ersten Seite gegeniiberliegenden zwei-
ten Seite des Werkstlicks (1) aus in Richtung
(Z) der ersten Seite Material abgetragen wird,
c. wobei wahrend des Bearbeitungsvorgangs b.
die Saugeinrichtung (21) die Deckschicht (10)
an ihrer AuRenseite ansaugt.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Deckschicht (10) durch die Saugeinrich-
tung (21) in einem Bereich benachbart zum durch
das Bearbeitungswerkzeug (20) abzutragenden Ma-
terial festgehalten wird.
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Verfahren nach Anspruch 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Materialabtrag durch das Bearbeitungs-
werkzeug (20) erfolgt, bis die der AulRenseite gegen-
Uberliegende Innenseite der Deckschicht (10) er-
reicht ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass als Sollwert eine Tiefe flr den Materialabtrag
vorgegeben ist, wobei der Ist-Abstand zwischen der
auf der Deckschicht (10) angreifenden Saugeinrich-
tung (21) und/oder eines auf der Deckschicht (10)
aufliegenden Tastschuhs (25) einerseits und dem
Bearbeitungswerkzeug (20) andererseits ermittelt
und der Ist-Abstand mit dem Sollwert verglichen
wird.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schritt b. beendet wird, wenn der Sollwert
erreicht ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 12 verwendet wird und in Schritt b. folgende Un-
terschritte ausgefiihrt werden:

b1) die Vorrichtung (2) wird an das Werksttick
(1) herangefahren,

b2) mit der Saugeinrichtung (21) erfolgt auf der
Deckschicht (10) eine Tastung,

b3) das Bearbeitungswerkzeug (20) wird in
Richtung (Z) auf die Deckschicht (10) bis zu ei-
ner vorgegebenen Stelle bewegt,

b4) die Vorrichtung (2) wird parallel zur Deck-
schicht (10) verfahren und tragt dabei Material
ab.

Verfahren nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass beim Beenden des Schritts b. das Bearbei-
tungswerkzeug (2) von der Deckschicht (10) weg-
bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Bearbeitungswerkzeug (20) in einer Rich-
tung (X, Y) parallel zur Deckschicht (10) bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 23,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugeinrichtung (21) mit der Bewegung
des Bearbeitungswerkzeuges (21) in derselben
Richtung (X, Y) mitgefihrt wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Geanderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

Vorrichtung (2) zum Bearbeiten plattenférmiger
Werkstliicke (1), insbesondere solcher aus Holz
oder/und Holzersatzstoffen oder/und Kunststoffen
oder/und als Wabenplatte ausgebildet, aufweisend
ein angesteuertes und verlagerbar ausgebildetes
Bearbeitungswerkzeug (20), insbesondere ein
Bohr- oder Fraswerkzeug,

wobei die Vorrichtung (2) weiter eine dem Be-
arbeitungswerkzeug (20) gegeniberliegende
Saugeinrichtung (21) umfasst,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugeinrichtung (21) abhangig von der
Verlagerung des Bearbeitungswerkzeugs (20)
verlagerbar ist.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Bearbeitungswerkzeug (20) Teil eines Un-
terflurbearbeitungsaggregats, insbesondere eines
Unterflurfrasaggregats, ist.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugeinrichtung (21) nur im Bereich des
Bearbeitungswerkzeugs (20) angeordnet ist.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei der Saugeinrichtung (21) um einen
nach dem Bernoulli-Effekt arbeitenden Sauggreifer
und/oder einen Sauggreifer mit Vakuum-Ejektor
handelt.

Vorrichtung (2) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugeinrichtung (21) der Spitze des Bear-
beitungswerkzeugs (20) gegenuberliegt.

Vorrichtung (2) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Hauptsaugrichtung (Z) der Saugeinrich-
tung (21) parallel zur Drehachse des Bearbeitungs-
werkzeugs (20) verlauft.

Vorrichtung (2) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Bearbeitungswerkzeug (20) in wenigstens
einer ersten Raumrichtung (Z) in Richtung auf die
Saugeinrichtung (21) zu oder in der dazu entgegen-
gesetzten Richtung verlagerbar ist.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Bearbeitungswerkzeug (20) in wenigstens
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einer, bevorzugt zwei, weiteren Raumrichtung(en)
(X, Y) verlagerbar ist.

Vorrichtung (2) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugeinrichtung (21) einen Saugabschnitt
(23, 24) und die Vorrichtung (2), insbesondere die
Saugeinrichtung (21), weiter wenigstens einen vom
Saugabschnitt (23, 24) beabstandeten Tastschuh
(25) zur Auflage auf eine Flache des zu bearbeiten-
den Werkstilicks (1) umfasst.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie zwei Tastschuhe (25) umfasst, die zu bei-
den Seiten und beabstandet von dem Saugabschnitt
(23, 24) angeordnet sind.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Tastschuh (25) den Saugabschnitt wenigs-
tens teilweise, bevorzugt vollstéandig, umlauft.

Vorrichtung (2) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass sie eine Steuereinrichtung umfasst, welche da-
zu eingerichtet ist, das Bearbeitungswerkzeug (20)
anzusteuern und/oder zu verlagern und/oder die
Saugeinrichtung (21) zu betatigen und/oder zu ver-
lagern.

Vorrichtung (2) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Saugabschnitt (23) ein Abstiitzelement
(24) oder eine Mehrzahl Abstlitzelemente (23a, 23b)
zum Abstltzen des Saugabschnitts (23) auf einer
Werkstlckoberflache aufweist oder selbst als Ab-
stlitzelement ausgelegt ist.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens eines, bevorzugt eine Mehrzahl,
der Abstiitzelemente (23a, 23b) austauschbar aus-
gebildet ist/sind.

Verfahren zum Bearbeiten eines plattenférmigen
Werkstiicks (1), insbesondere aus Holz oder/und
Holzersatzstoffen oder/ und Kunststoffen oder/und
als Wabenplatte ausgebildet, unter Verwendung ei-
ner Vorrichtung nach einem der vorigen Anspriiche,
umfassend:

a. Bereitstellen eines plattenférmigen Werk-
stiicks (1) mit einer eine Deckschicht (10) auf-
weisenden ersten Seite,

b. Bearbeiten des Werkstlicks (1) mit dem Be-
arbeitungswerkzeug (20) indem mit diesem von
der der ersten Seite gegeniiberliegenden zwei-
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16.

17.

18.

19.

20.

ten Seite des Werkstlicks (1) aus in Richtung
(Z) der ersten Seite Material abgetragen wird,
c. wobei wahrend des Bearbeitungsvorgangs b.
die Saugeinrichtung (21) die Deckschicht (10)
an ihrer AuRenseite ansaugt,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Bearbeitungswerkzeug (20) in einer Rich-
tung (X, Y) parallel zur Deckschicht (10) bewegt wird,
wobei die Saugeinrichtung (21) mit der Bewegung
des Bearbeitungswerkzeuges (21) in derselben
Richtung (X, Y) mitgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Deckschicht (10) durch die Saugeinrich-
tung (21) in einem Bereich benachbart zum durch
das Bearbeitungswerkzeug (20) abzutragenden Ma-
terial festgehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Materialabtrag durch das Bearbeitungs-
werkzeug (20) erfolgt, bis die der AulRenseite gegen-
Uberliegende Innenseite der Deckschicht (10) er-
reicht ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass als Sollwert eine Tiefe flir den Materialabtrag
vorgegeben ist, wobei der Ist-Abstand zwischen der
auf der Deckschicht (10) angreifenden Saugeinrich-
tung (21) und/oder eines auf der Deckschicht (10)
aufliegenden Tastschuhs (25) einerseits und dem
Bearbeitungswerkzeug (20) andererseits ermittelt
und der Ist-Abstand mit dem Sollwert verglichen
wird.

Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schritt b. beendet wird, wenn der Sollwert
erreicht ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 12 verwendet wird und in Schritt b. folgende Un-
terschritte ausgefiihrt werden:

b1) die Vorrichtung (2) wird an das Werkstiick
(1) herangefahren,

b2) mit der Saugeinrichtung (21) erfolgt auf der
Deckschicht (10) eine Tastung,

b3) das Bearbeitungswerkzeug (20) wird in
Richtung (Z) auf die Deckschicht (10) bis zu ei-
ner vorgegebenen Stelle bewegt,

b4) die Vorrichtung (2) wird parallel zur Deck-
schicht (10) verfahren und tragt dabei Material
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ab.

21. Verfahren nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass beim Beenden des Schritts b. das Bearbei-
tungswerkzeug (2) von der Deckschicht (10) weg-
bewegt wird.
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