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(54) VERFAHREN ZUR BEARBEITUNG EINES WERKSTÜCKS

(57) Es wird ein Verfahren zum Bearbeiten eines
Werkstücks, mit den Schritten: Bereitstellen eines Werk-
stücks, Spanende Bearbeitung des Werkstücks mit ei-
nem Werkzeug, welches Werkzeug einen sich in Rich-
tung eines Werkzeugschafts verringernden Durchmes-

ser aufweist, wobei bei der Bearbeitung eine Relativbe-
wegung zwischen dem Werkstück und dem Werkzeug
in einer ersten translatorischen Richtung und einer zwei-
ten translatorischen Richtung durchgeführt wird.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bear-
beiten eines Werkstücks, insbesondere eines Werk-
stücks aus Holz, einem Holzwerkstoff oder einem Ver-
bundmaterial. Ferner betrifft die Erfindung eine Verwen-
dung eines Werkzeugs zur Durchführung einer spanen-
den Bearbeitung.

Stand der Technik

[0002] Im Bereich der holzverarbeitenden Industrie be-
steht oftmals die Anforderung, Bohrungen in Schmalflä-
chen von plattenförmigen Werkstücken einzubringen.
Diese können je nach Anforderung orthogonal zur
Schmalfläche oder auch schräg hierzu eingebracht wer-
den. Wenn auf einer horizontal arbeitenden, mehrachsi-
gen CNC-Maschine eine zur Schmalfläche schräg ange-
ordnete Bohrung erzeugt werden soll, wird hierzu das
Bohraggregat zusammen mit dem Bohrwerkzeug auf
den entsprechend gewünschten Bohrungswinkel einge-
stellt. Nachfolgend erfolgt die Bohrbearbeitung.
[0003] Gemäß diesem Vorgehen ist es erforderlich, die
Ausrichtung des Bohraggregats beziehungsweise der
Werkzeugachse des Bohraggregats mit dem geforderten
Bohrungswinkel abzustimmen. Sollen Bohrwinkel in stu-
fenlos veränderter Ausrichtung erstellt werden, so ist es
erforderlich, auch die Werkzeugachse stufenlos zu ver-
stellen. Dies erfordert eine hohe Präzision und damit
auch einen hohen Aufwand bei der Arbeitsvorbereitung.

Darstellung der Erfindung

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein
Verfahren bereitzustellen, mit dem eine erleichterte
und/oder flexiblere Bearbeitung eines Werkstücks durch-
führbar.
[0005] Die Erfindung stellt ein entsprechendes Verfah-
ren mit den Merkmalen gemäß Anspruch 1 bereit. Wei-
tere bevorzugte Ausführungsformen sind in den abhän-
gigen Ansprüchen aufgeführt und/oder nachfolgend be-
schrieben.
[0006] Insbesondere umfasst das Verfahren die
Schritte: Bereitstellen eines Werkstücks, spanende Be-
arbeitung des Werkstücks mit einem Werkzeug, welches
Werkzeug einen sich in Richtung eines Werkzeugschafts
verringernden Durchmesser aufweist, wobei bei der Be-
arbeitung eine Relativbewegung zwischen dem Werk-
stück und dem Werkzeug in einer ersten translatorischen
Richtung und einer zweiten translatorischen Richtung
durchgeführt wird.
[0007] Das erfindungsgemäße Verfahren hat den Vor-
teil, dass eine Bearbeitung durch eine Überlagerung
zweier translatorischer Vorschubbewegungen erfolgen
kann, und eine Justage oder Änderung der Ausrichtung
der Werkzeugachse nicht erforderlich ist.

[0008] Ferner ist es möglich, bei einem Werkstück,
dessen zu bearbeitende Fläche eine Winkelabweichung
gegenüber der Soll-Ausrichtung aufweist, eine Bohrung
rechtwinklig zur entsprechenden Fläche zu erzeugen,
ohne dabei eine Ausrichtung der Werkzeugachse vor-
nehmen zu müssen.
[0009] Die genannten Vorteile ergeben sich insbeson-
dere bei Werkstücken, bei denen Winkelabweichung der
zu bearbeitenden Fläche vorliegt, sodass eine Bearbei-
tung, insbesondere die Durchführung eines Bohrvor-
gangs, nicht rechtwinklig zu dieser Fläche vorgenommen
werden können. Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren
ist es beispielsweise möglich, in einer Durchlaufbohrma-
schine die Winkelabweichung mittels eines Seitenlineals
zu detektieren und eine Bearbeitung, insbesondere
Bohrbearbeitung, dann rechtwinklig zur entsprechenden
Fläche durchzuführen.
[0010] Auch ist es möglich, bewusst bestimmte Win-
kelabweichungen bei einer Bohrung vorzusehen, um
zum Beispiel einen Dübel oder ein anderes Verbindungs-
element derart einbringen zu können, dass dieses bei
der Befestigung mit einem komplementären Bauteil eine
gewisse Vorspannung aufweist. Da derart erzeugte Vor-
spannungen auch von der Beschaffenheit des Materials
des Werkstücks abhängen, ist es von großem Vorteil,
dass gezielt eingebrachte Winkelabweichungen stufen-
los programmierbar und ohne Justage der Werk-
zeugachse möglich sind. Dies kann durch das erfin-
dungsgemäße Verfahren erreicht werden.
[0011] Ferner hat das Verfahren Vorteile bei einer Be-
arbeitung, insbesondere einer Bohrbearbeitung, im
Durchlauf, bei der durch eine Aufsynchronisation der Be-
arbeitungsachsen auf die Werkstückdurchlaufachse ei-
ne Winkelabweichung auftreten kann. Bei derartigen An-
wendungen, bei denen minimale Winkelfehler unrunde
und unsaubere Bohrungen verursachen können, lassen
sich Bearbeitungsqualitätsmängel vermeiden.
[0012] In diesem Zusammenhang ist es möglich, dass
eine Bewegung in der ersten translatorischen Richtung
und eine Bewegung in der zweiten translatorischen Rich-
tung durch das Werkzeug oder das Werkstück durchge-
führt wird.
[0013] Gemäß einer anderen Ausführungsform wird
eine Bewegung in der ersten translatorischen Richtung
durch das Werkzeug und eine Bewegung in der zweiten
translatorischen Richtung durch das Werkstück durch-
geführt, oder umgekehrt. Somit kann für das Werkzeug
und das Werkstück jeweils ein einzelner translatorischer
Antrieb bereitgestellt werden.
[0014] Gemäß einer anderen Ausführungsform kön-
nen translatorische Bewegungen des Werkzeugs und
des Werkstücks überlagert werden.
[0015] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform ist
das Werkzeug ein drehend angetriebenes Werkzeug,
insbesondere ein Bohrer oder ein Fräser. Auch wenn das
erfindungsgemäße Verfahren bevorzugt für eine ortho-
gonal zur Fläche des Werkstücks ausgerichtete Bohrbe-
arbeitung eingesetzt wird, kann das Verfahren auch bei
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einer nicht-orthogonalen Bearbeitung und auch bei einer
Fräsbearbeitung verwendet werden.
[0016] Gemäß einer weiteren Ausführungsform ist die
erste translatorische Richtung und/oder die zweite trans-
latorische Richtung eine horizontale Richtung. Somit
können liegend gehaltene Werkstücke an einer Schmal-
fläche bearbeitet werden.
[0017] Es ist bevorzugt, dass das Werkstück ein plat-
tenförmiges Werkstück ist und das Werkzeug die spa-
nende Bearbeitung an einer Schmalfläche des Werk-
stücks durchführt. Ein solches plattenförmiges Werk-
stück kann insbesondere Holz, einen Holzwerkstoff oder
ein Verbundmaterial umfassen.
[0018] Ferner ist es bevorzugt, dass das Werkstück
während der Bearbeitung mit dem Werkzeug bewegt
wird, insbesondere in der zweiten translatorischen Rich-
tung. Die Bewegung des Werkstücks erfolgt insbeson-
dere mittels einer Fördereinrichtung, wie beispielsweise
einem Förderriemen oder einem Förderband. Die Bewe-
gung des Werkzeugs wird zunächst auf die Bewegung
des Werkstücks aufsynchronisiert. Nachfolgend erfolgt
die Bearbeitung des Werkstücks mit dem Werkzeug.
[0019] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform ist
es vorgesehen, dass ein Winkel einer zu bearbeitenden
Fläche des Werkstücks relativ zur zweiten translatori-
schen Richtung oder zur ersten translatorischen Rich-
tung erfasst wird. Dies kann beispielsweise mittels eines
Ausrichtlineals erfolgen.
[0020] Ferner kann es vorgesehen sein, dass eine Be-
wegung des Werkzeugs in der ersten translatorischen
Richtung und zweiten translatorischen Richtung bei der
Bearbeitung auf Grundlage des Winkels durchgeführt
wird. Somit ist es möglich, eine orthogonal zur bearbei-
tenden Fläche des Werkstücks ausgerichtete Bohrung
zu erstellen, ohne den Werkzeugwinkel zu verändern.
Auch ist es möglich, bewusst bestimmte Winkelabwei-
chungen bei einer Bohrung vorzusehen.
[0021] Der sich in Richtung eines Werkzeugschafts
verringernde Durchmesser als konischer Freischliff aus-
gebildet ist, sodass das Werkzeug in eine zu bearbeiten-
de Fläche eindringen und dabei trotz einer möglichen
Winkelabweichung der Fläche eine fehlerfreie Bearbei-
tung gestattet oder eine nicht-orthogonale Ausrichtung
der Bohrung erzeugt werden kann.
[0022] Gemäß einer weiteren Ausführungsform ist es
vorgesehen, dass bei der Bearbeitung die Relativbewe-
gung zwischen Werkzeug und Werkstück ausschließlich
in einer ersten translatorischen Richtung und einer zwei-
ten translatorischen Richtung durchgeführt wird. Hierbei
kann die Bewegung in der ersten translatorischen Rich-
tung und der zweiten translatorischen Richtung durch
eine überlagerte Bewegung erreicht werden.
[0023] In diesem Zusammenhang ist es möglich, dass
eine Bewegung in der ersten translatorischen Richtung
und eine Bewegung in der zweiten translatorischen Rich-
tung durch das Werkzeug oder das Werkstück durchge-
führt wird.
[0024] Gemäß einer anderen Ausführungsform kann

eine Bewegung in der ersten translatorischen Richtung
durch das Werkzeug und eine Bewegung in der zweiten
translatorischen Richtung durch das Werkstück durch-
geführt werden, oder umgekehrt. Somit kann für das
Werkzeug und das Werkstück jeweils ein einzelner trans-
latorischer Antrieb bereitgestellt werden.
[0025] Ferner betrifft die Erfindung eine Verwendung
eines Werkzeugs zur Durchführung einer spanenden Be-
arbeitung, wobei das Werkzeug einen sich in Richtung
eines Werkzeugschafts verringernden Durchmesser
aufweist und bei der Bearbeitung eine Relativbewegung
zwischen dem Werkstück und dem Werkzeug in einer
ersten translatorischen Richtung und einer zweiten
translatorischen Richtung bewegt wird.
[0026] Hierbei kann das Werkzeug ein drehend ange-
triebenes Werkzeug, insbesondere ein Bohrer oder ein
Fräser, ist. Das Werkzeug weist einen konischen Frei-
schliff auf, sodass sich der Durchmesser des Werkzeugs
in Richtung des Werkzeugschafts verringert.
[0027] Es ist bevorzugt, dass das Werkzeug von einem
Werkzeugaggregat, insbesondere einem Bohraggregat,
einer Bearbeitungsmaschine angetrieben wird. Insbe-
sondere handelt es sich um eine Holzbearbeitungsma-
schine.
[0028] Im Rahmen der Verwendung des Werkzeugs
kann einer der zuvor zum Verfahren beschriebenen Aus-
führungsformen oder eine Kombination hiervon zum Ein-
satz kommen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0029]

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf ein Bohrag-
gregat, mit dem ein Verfahren gemäß der Er-
findung ausgeführt wird.

Beschreibung von Ausführungsformen

[0030] Anhand Fig. 1 soll ein anschauliches Ausfüh-
rungsbeispiel zur Durchführung eines Verfahrens gemäß
der vorliegenden Erfindung erläutert werden. Im Rahmen
des Verfahrens wird ein plattenförmiges Werkstück W
mit einem Werkzeug 20 eines Bohraggregats 10 bear-
beitet, wobei das Bohraggregat 10 in einer X-Richtung
und einer Y-Richtung bewegt werden kann und ein Werk-
zeug 20 aufnimmt.
[0031] Das Werkzeug 20 ist im Ausführungsbeispiel
ein Bohrer, insbesondere Dübellochbohrer. Es kann sich
jedoch auch um einen Fräser oder ein anderes, insbe-
sondere spanend arbeitendes Werkzeug handeln. Das
Werkzeug 20 weist einen konischen Freischliff auf, so-
dass sich der Durchmesser des Werkzeugs 20 in Rich-
tung des Werkzeugschafts 21 verringert.
[0032] Ein solches plattenförmiges Werkstück kann
beispielsweise aus Holz, einem Holzwerkstoff oder ei-
nem Verbundmaterial bestehen oder ein solches Mate-
rial aufweisen. Insbesondere handelt es sich bei einem
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solchen plattenförmigen Werkstück W um eine Möbel-
front, eine Küchenarbeitsplatte, ein Schrankelement
oder Ähnliches.
[0033] Das Werkstück W wird in einem Durchlauf-Ver-
fahren bearbeitet und im Zuge dessen in einer Y-Rich-
tung bewegt. Die Bewegung des Werkstücks W erfolgt
insbesondere mittels einer (nicht dargestellten) Förder-
einrichtung, wie einem Förderriemen oder einem Förder-
band.
[0034] Vor einer Bearbeitung des Werkstücks W wird
dieses ausgerichtet, und im Zuge des Ausrichtens mittels
eines Ausrichtlineals kann eine Winkelabweichung α zur
Förderrichtung (Y-Richtung) erfasst werden. Die erfasste
Winkelabweichung α wird an eine Steuereinrichtung wei-
tergeleitet, um die Winkelabweichung α bei der Ansteu-
erung des Bohraggregats 10 zu berücksichtigen.
[0035] Sobald das Werkstück W in dem Bereich des
Bohraggregats 10 gelangt, wird das Bohraggregat 10 auf
die Bewegung des Werkstücks W aufsynchronisiert. Al-
ternativ ist es möglich, das Werkstück W temporär an-
zuhalten, sodass das Bohraggregat 10 die nachfolgend
beschriebene Bearbeitung an einem stehenden Werk-
stück durchführt.
[0036] Das Bohraggregat 10 wird nunmehr in Richtung
des Werkstücks W zugestellt, sodass das Werkzeug 20
in eine Schmalfläche des Werkstücks W eindringt und
damit eine Bohrung erstellt wird. Die Bewegung des
Bohraggregats 10 wird dabei in der X-Richtung und der
Y-Richtung gesteuert. Eine Winkelverstellung des Bohr-
aggregats 10 um eine senkrecht zur Betrachtungsebene
in Fig. 1 stehenden Achse erfolgt nicht. Vielmehr erfolgt
eine Bearbeitung durch eine Überlagerung der transla-
torischen Vorschubbewegungen (X-Richtung, Y-Rich-
tung). Auf diese Weise wird die Winkelabweichung α bei
der Zustellbewegung berücksichtigt.
[0037] Gemäß einer Modifikation ist es auch möglich,
das Werkstück durch eine Überlagerung der translatori-
schen Vorschubbewegungen zu bewegen, oder eine Be-
wegung in der ersten translatorischen Richtung durch
das Werkzeug und eine Bewegung in der zweiten trans-
latorischen Richtung durch das Werkstück herbeizufüh-
ren, oder umgekehrt.
[0038] Auf Grund des konischen Freischliffs des Werk-
zeugs 20 kann das Werkzeug 20 in die Schmalfläche
eindringen und dabei eine entsprechende Bohrung im
Werkstück W vorsehen. Nachdem das Werkzeug 20 zu-
gestellt wurde, kann dieses wieder aus Werkstück W ent-
fernt werden, ohne die Bohrung zu erweitern.
[0039] Das Werkstück wird nunmehr mittels der För-
dereinrichtung weiter in Y-Richtung bewegt, während
das Bohraggregat wieder auf eine Ausgangsposition zu-
rückgeführt wird.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Bearbeiten eines Werkstücks (W),
umfassend die Schritte:

Bereitstellen eines Werkstücks (W),
Spanende Bearbeitung des Werkstücks (W) mit
einem Werkzeug (20), welches Werkzeug (20)
einen sich in Richtung eines Werkzeugschafts
(21) verringernden Durchmesser aufweist,
wobei bei der Bearbeitung eine Relativbewe-
gung zwischen dem Werkstück (W) und dem
Werkzeug (20) in einer ersten translatorischen
Richtung (X) und einer zweiten translatorischen
Richtung (Y) durchgeführt wird.

2. Verfahren gemäß Anspruch 1, wobei das Werkzeug
(20) ein drehend angetriebenes Werkzeug, insbe-
sondere ein Bohrer oder ein Fräser, ist.

3. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei eine Bewegung in der ersten trans-
latorischen Richtung durch das Werkzeug und eine
Bewegung in der zweiten translatorischen Richtung
durch das Werkstück durchgeführt, oder umgekehrt.

4. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei die erste translatorische Richtung
(X) und/oder die zweite translatorische Richtung (Y)
eine horizontale Richtung ist.

5. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei das Werkstück (W) ein plattenförmi-
ges Werkstück ist und das Werkzeug (20) die spa-
nende Bearbeitung an einer Schmalfläche des
Werkstücks (W) durchführt.

6. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei das Werkstück (W) während der Be-
arbeitung mit dem Werkzeug (20) bewegt wird, ins-
besondere in der zweiten translatorischen Richtung
(Y).

7. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei ein Winkel (α) einer Fläche des
Werkstücks (W) relativ zur zweiten translatorischen
Richtung (Y) oder zur ersten translatorischen Rich-
tung (X) erfasst wird und eine Bewegung des Werk-
zeugs (20) in der ersten translatorischen Richtung
(X) und zweiten translatorischen Richtung (Y) bei
der Bearbeitung auf Grundlage des Winkels (α)
durchgeführt wird.

8. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei der sich in Richtung eines Werk-
zeugschafts (21) verringernde Durchmesser als ko-
nischer Freischliff ausgebildet ist.

9. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei bei der Bearbeitung die Relativbe-
wegung zwischen dem Werkstück und dem Werk-
zeug ausschließlich in einer ersten translatorischen
Richtung (X) und einer zweiten translatorischen
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Richtung (Y) durchgeführt wird.

10. Verwendung eines Werkzeugs (20) zur Durchfüh-
rung einer spanenden Bearbeitung, wobei das
Werkzeug (20) einen sich in Richtung eines Werk-
zeugschafts (21) verringernden Durchmesser auf-
weist und bei der Bearbeitung eine Relativbewegung
zwischen dem Werkstück (W) und dem Werkzeug
(20) in einer ersten translatorischen Richtung (X) und
einer zweiten translatorischen Richtung (Y) bewegt
wird.

11. Verwendung gemäß Anspruch 10, wobei das Werk-
zeug (20) ein drehend angetriebenes Werkzeug, ins-
besondere ein Bohrer oder ein Fräser, ist.

12. Verwendung gemäß Anspruch 10 oder 11, wobei
das Werkzeug (20) von einem Werkzeugaggregat,
insbesondere einem Bohraggregat, einer Bearbei-
tungsmaschine angetrieben wird.
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