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Beschreibung

�[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Herstellen oder/und Bearbeiten von Paneelen,
umfassend eine Transporteinrichtung zum Transportie-
ren eines Paneels entlang einem Transportweg sowie
eine Bearbeitungseinrichtung zum Bearbeiten des Pa-
neels, während dessen Bewegung durch die Transport-
einrichtung, gemäß Oberbegriff des Anspruchs 1. Eine
solche Vorrichtung ist aus der DE 198 11 242-�A bekannt.
�[0002] Vorrichtungen dieser Art sind auf dem Gebiet
der Herstellung oder Bearbeitung von Paneelen bekannt
und umfassen im Allgemeinen ein oberes und ein unteres
umlaufendes Endlosband, deren transportierende
Trums im Abstand voneinander parallel geführt sind. Zwi-
schen den transportierenden Trums der Endlosbänder
werden zu transportierende Paneele reibschlüssig auf-
genommen und in Transportrichtung fortbewegt. Entlang
dem Transportweg der Endlosbänder sind üblicherweise
Bearbeitungseinrichtungen angeordnet, welche die seit-
lichen Ränder der Paneele einer spanenden Bearbeitung
unterziehen. Insbesondere kommen als Bearbeitungs-
einrichtungen dabei Fräswerkzeuge verschiedener Art
zum Einsatz, welche an einer Längsseite oder einer
Querseite des Paneels eine Nut und an der gegenüber-
liegenden Längsseite eine entsprechende Feder ausbil-
den. Paneele dieser Art lassen sich in der bekannten
Nut-�und-�Feder- �Verbindung beispielsweise zu einer
Fußbodenfläche eines Raumes zusammenfügen.
�[0003] Für eine Bearbeitung der Paneele mit gleich-
bleibender Qualität ist es notwendig, eine möglichst ge-
naue Relativpositionierung zwischen der Bearbeitungs-
einrichtung und dem zu bearbeitenden Paneel sicherzu-
stellen. So kommt es insbesondere in dem Fall, dass die
Bearbeitungseinrichtung an der Längsseite oder Quer-
seite des Paneels eine Nut bzw. eine Feder fräsen soll,
entscheidend auf die Höhenposition der Nut bzw. Feder
unterhalb der Sichtfläche der Paneele an, um eine mög-
lichst ebene Gesamtsichtfläche der aneinandergefügten
Paneele zu ermöglichen. Die bekannten Vorrichtungen
der eingangs genannten Art umfassen daher die genann-
ten Positioniereinrichtungen mit einem oberen und ei-
nem unteren Anlagemitteln sowie mit der Einstelleinrich-
tung zum Einstellen des Abstands zwischen den Anla-
gemitteln. Abhängig von der Anzahl der Bearbeitungs-
einrichtungen und der Länge der zu bearbeitenden Pa-
neele ist eine entsprechend große Anzahl von Positio-
niereinrichtungen entlang der Transporteinrichtung er-
forderlich. Um den Abstand zwischen den Anlagemitteln
entsprechend einem bestimmten Paneelentyp einzustel-
len, müssen alle Positioniereinrichtungen der Transport-
einrichtung einzeln verstellt werden. Die herkömmlichen
Paneelenvorrichtungen, welche für verschiedene Pa-
neelentypen mit wechselnder Plattendicke im Bereich
zwischen etwa 6 und etwa 12 mm zum Einsatz kommen,
erfordern somit bei einem Wechsel des zu bearbeitenden
Paneelentyps einen hohen Einstellaufwand durch die
Bedienperson, verbunden mit entsprechenden Still-

standszeiten der Vorrichtung.
�[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art bereitzustellen,
welche den mit einem Wechsel des zu bearbeitenden
Paneelentyps verbundenen Einstellaufwand an der Vor-
richtung reduziert und die Wirtschaftlichkeit der Vorrich-
tung steigert.
�[0005] Zur Lösung dieser Aufgabe stellt die vorliegen-
de Erfindung eine Vorrichtung gemäß Anspruch 1 vor.
�[0006] Bei einer derart ausgestalteten Vorrichtung
kann nicht nur der Abstand zwischen den Anlagemitteln
auf die Plattendicke eines bestimmten Paneelentyps ab-
gestimmt werden, sondern es lässt sich außerdem die
absolute Höhe des durch die Positioniereinrichtungen
positionierten Paneels an sich, d.h. die vertikale Position
des Paneels in Bezug auf die Bearbeitungseinrichtung,
verändern.
�[0007] Wenn in der vorliegenden Beschreibung und
den zugehörigen Ansprüchen allgemeine Positionsan-
gaben, wie etwa "oben", "unten", "seitlich" oder "hinter-
einander" usw., verwendet werden, so beziehen sich die-
se Angaben auf die Konstruktion und den Aufbau einer
Vorrichtung, in welcher die Paneele im Wesentlichen ho-
rizontal transportiert werden, d.h. derart, dass ihre Sicht-
flächen im Wesentlichen in einer horizontalen Ebene lie-
gen. Selbstverständlich sollen zum Gegenstand der Er-
findung auch Vorrichtungen gehören, in denen Paneele
in einer anderen Orientierung transportiert werden, wo-
bei die oben genannten Positionsangaben sich dann auf
die Sichtfläche der zu transportierenden Paneele als ge-
dachte horizontale Ebene beziehen.
�[0008] In einer bevorzugten Ausführungsform der Er-
findung umfasst die Betätigungsanordnung eine Treib-
stangenanordnung. Eine solche solche Treibstangenan-
ordnung bietet die Möglichkeit einer konstruktiv einfa-
chen jedoch zuverlässigen mechanischen Bewegungs-
kopplung der Einstellbewegungen der einzelnen zuge-
hörigen Positioniereinrichtungen. Besonders vorteilhaft
ist es dann möglich, alle der Betätigungsanordnung zu-
geordneten Einstelleinrichtungen über eine gemeinsa-
me Treibstange miteinander zu verbinden, sodass dann
für mehrere Positioniereinrichtungen nur eine einzige
Treibstange erforderlich ist. In diesem Fall weist vorzugs-
weise jede der Einstelleinrichtungen eine Treibstangen-
kopplung zur Kopplung an die gemeinsame Treibstange
auf.
�[0009] In einer vorteilhaften Weiterbildung der die
Treibstangenanordnung verwendenden Ausführungs-
form kann vorgesehen sein, dass die Treibstange eine
Gewindestange ist, welche zumindest in den Einstellein-
richtungen zugeordneten Abschnitten ein Gewinde auf-
weist, und dass die Treibstangenkopplungen Gegenge-
winde aufweisen, die mit der Gewindestange in Eingriff
stehen. Durch die Verwendung einer Gewindestange in
Zusammenwirkung mit einem Gegengewinde der Treib-
stangenkopplungen kann eine Dreheinstellbewegung
der Gewindestange, welche von einer Bedienperson
oder einem Aktuator auf einfache Weise durchzuführen
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ist, in eine translatorische Einstellbewegung der zuge-
ordneten Einstelleinrichtungen umgesetzt werden. Da-
bei kann insbesondere die Untersetzungswirkung des
Gewindeeingriffs ausgenutzt werden, um den für die Ein-
stellung notwendigen Kraftaufwand zu reduzieren und
eine Einstellung des Abstands zwischen den Anlagemit-
teln mit hoher Präzision auszuführen. Entsprechend der-
artigen Anforderungen kann die Ganghöhe der verwen-
deten Gewinde gewählt sein.
�[0010] Um entlang dem Transportweg der Transport-
einrichtung auch eine größere Wegstrecke durch die
Treibstangenanordnung überbrücken zu können, bzw.
eine gewünschte Anzahl von Positioniereinrichtungen
mit einer gemeinsamen Treibstange auf konstruktiv ein-
fache Weise verbinden zu können, wird in einer weiteren
Ausführungsform der Erfindung ferner vorgeschlagen,
dass die Treibstange im Wesentlichen parallel zum
Transportweg verläuft und dass jede der der Betäti-
gungsanordnung zugeordneten Einstelleinrichtungen ei-
ne Bewegungsumsetzungseinrichtung aufweist, welche
die zum Transportweg im Wesentlichen parallele Ver-
stellbewegung der Treibstangenkopplung in eine zur Pa-
neelebene orthogonale Einstellbewegung zur Verschie-
bung mindestens eines der Anlagemittel umsetzt.
�[0011] Es kann vorgesehen sein, dass nur eines der
beiden Einstellmittel über die gemeinsame Treibstange
betätigbar ist. So kann die gemeinsame Betätigungsan-
ordnung etwa dazu verwendet werden, die Position des
oberen Anlagemittels zur Anpassung an einen ge-
wünschten Paneelentyp mit bestimmter Plattendicke zu
verstellen, während das untere Anlagemittel für die sel-
tener durchzuführende Änderung der vertikalen Position
des Paneels individuell an jeder Positioniereinrichtung
eingestellt werden kann. Alternativ kann jedoch auch nur
das untere Einstellmittel durch die gemeinsame Betäti-
gungsanordnung verstellbar sein oder die gemeinsame
Betätigungsanordnung ist dazu ausgebildet, beide Anla-
gemittel gleichzeitig zu bewegen.
�[0012] In einer vorteilhaften Weiterbildung kann jede
der oben genannten Ausführungsformen so gestaltet
sein, dass mindestens eine der der Betätigungsanord-
nung zugeordneten Einstelleinrichtungen ferner einer
Einzeljustiereinrichtung aufweist, mit welcher der Ab-
stand zwischen den Anlagemitteln dieser Einstelleinrich-
tung unabhängig von den Abständen zwischen den An-
lagemitteln anderer Einstelleinrichtungen justierbar ist.
Auf diese Weise ist es möglich, aufgrund von Fertigungs-
toleranzen oder aufgrund von Verschleiß auftretende
Unterschiede zwischen den der gemeinsamen Betäti-
gungsanordnung zugeordneten Positioniereinrichtun-
gen entsprechend auszugleichen. Ferner sind gewisse
Unterschiede zwischen den Betriebseigenschaften der
jeweiligen Bewegungsumsetzungseinrichtungen der Po-
sitioniereinrichtungen sowie zwischen den einzelnen
Treibstangenkopplungen der Positioniereinrichtungen
nicht auszuschließen, sodass die genannte Einzeljustier-
einrichtung auch in diesem Fall vorteilhaft zur Verbesse-
rung der Positioniergenauigkeit der Vorrichtung verwen-

det werden kann.
�[0013] Die angesprochenen Einzeljustiereinrichtun-
gen können in konstruktiv einfacher jedoch sehr zuver-
lässiger Weise so ausgebildet sein, dass mindestens ei-
ne der der Betätigungsanordnung zugeordneten Einstell-
einrichtungen einen im Wesentlichen orthogonal zur Pa-
neelebene beweglichen ersten Schlitten aufweist, wel-
cher mit der Bewegungsumsetzungseinrichtung verbun-
den ist, und einen im Wesentlichen orthogonal zur Pa-
neelebene beweglichen zweiten Schlitten aufweist, an
welchem das mindestens eine der Anlagemittel ange-
koppelt oder gebildet ist, wobei ein Abstand zwischen
dem ersten Schlitten und dem zweiten Schlitten in zur
Paneelebene orthogonaler Richtung durch die Einzelju-
stiereinrichtung justierbar ist.
�[0014] In einer weiteren Ausführungsform der Erfin-
dung wird vorgeschlagen, dass mindestens eine der der
Betätigungsanordnung zugeordneten Einstelleinrichtun-
gen ferner eine Vorspanneinrichtung, insbesondere eine
Federanordnung, aufweist, mittels welcher das obere
oder/und das untere Anlagemittel in Richtung einer Ver-
kleinerung des Abstandes zwischen den Anlagemitteln
hin mit einer bestimmten Vorspannkraft elastisch vor-
spannbar ist, wobei dann die Vorspannkraft der Vorspan-
neinrichtung durch eine Vorspannungseinstelleinrich-
tung der Einstelleinrichtung einstellbar sein kann. In die-
ser Ausführungsform kann ein zu transportierendes und
zu positionierendes Paneel mit einer definierten Vor-
spannkraft reibschlüssig zwischen den Anlagemitteln
festgehalten werden, wobei die Vorspannkraft gegebe-
nenfalls an verschiedenen Paneelentypen oder an eine
gewünschte Positioniergenauigkeit angepasst werden
kann.
�[0015] Betreffend die technische Realisierung der
oben beschriebenen Ausführungsformen wird insbeson-
dere daran gedacht, dass die Bewegungsumsetzungs-
einrichtung oder/und gegebenenfalls die Einzeljustier-
einrichtung oder/und gegebenenfalls die Vorspannungs-
einstelleinrichtung einen Steuerkurvenmechanismus,
insbesondere einen Keilschiebemechanismus oder ei-
nen Kulissenmechanismus, umfasst. Solche Steuerkur-
venmechanismen arbeiten besonders zuverlässig und
lassen sich problemlos nach Maßgabe der gestellten An-
forderungen in Bezug auf Kraftübertragung und Bewe-
gungsrichtung konzipieren und herstellen.
�[0016] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend an-
hand einer bevorzugten Ausführungsform unter Bezug-
nahme auf die beigefügten Zeichnungen näher erläutert.�

Fig. 1 ist eine Prinzipdarstellung einer erfindungsge-
mäßen Vorrichtung gemäß einer ersten Aus-
führungsform in Seitenansicht.

Fig. 2 zeigt eine Vorderansicht einer Positionierein-
richtung der in Fig. 1 gezeigten Transportein-
richtung.

Fig. 3 zeigt eine Rückansicht der in Fig. 2 dargestell-
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ten Positioniereinrichtung.

Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht der in Fig. 2 dargestell-
ten Positioniereinrichtung.

�[0017] In Fig. 1 ist eine Vorrichtung zum Bearbeiten
von Paneelen allgemein mit 10 bezeichnet. Als Bearbei-
tungseinrichtungen umfasst die Vorrichtung 10 drei Frä-
swerkzeuge 12, die in Fig. 1 nur schematisch als Recht-
ecke gezeigt sind. Mittels der Fräswerkzeuge 12 sollen
die Paneele so bearbeitet werden, dass an ihrer einen
Längsseite eine Nut und an ihrer gegenüberliegenden
Längsseite eine der Geometrie der Nut entsprechende
Feder entsteht.
�[0018] Um die zu bearbeitenden Paneele den Fräs-
werkzeugen 12 zuzuführen, weist die Vorrichtung 10 eine
Transportvorrichtung mit einem oberen Transportband
14 und einem unteren Transportband 16 auf. Beide
Transportbänder 14, 16 weisen jeweils einen Endlosrie-
men 18 auf, welche jeweils um an den Enden der Trans-
portbänder 14, 16 angeordnete Umlenkrollen 20 umlau-
fen. Über Halterungen 22 sind die Umlenkrollen 20 je-
weils an einem Rahmen 24 drehbar angebracht, wobei
die beiden Rahmen 24 des oberen bzw. des unteren
Transportbandes 14 bzw. 16 an einer gemeinsamen Trä-
gerstruktur 26 befestigt sind, welche die Vorrichtung 10
ortsfest am Boden B abstützt.
�[0019] Durch die Trägerstruktur 26 sind die beiden
Transportbänder 14, 16 in einer festen Relativlage zu-
einander gehalten, in welcher sie im Wesentlichen par-
allel zueinander verlaufen, und zwar derart, dass ein
durch ein unteres Trum 28 des oberen Transportbands
14 gebildetes Transporttrum 28 an einem durch ein obe-
res Trum 30 des unteren Transportbands 16 gebildeten
Transporttrum 30 anliegt oder von diesem einen gleich-
mäßigen Abstand aufweist, der in etwa der Plattendicke
eines Paneels oder weniger entspricht.
�[0020] Oberes Transportband 14 und unteres Trans-
portband 16 liegen sich somit beiderseits einer horizon-
talen Paneelebene P gegenüber und können somit ein
Paneel zwischen dem Transporttrum 28 des oberen
Transportbands 14 und dem Transporttrum 30 des un-
teren Transportbands 16 aufnehmen und in einer Trans-
portrichtung T transportieren, wobei das Paneel während
eines gesamten Transports durch die Vorrichtung 10 im
Wesentlichen in der Paneelebene P ausgerichtet bleibt.
�[0021] Wenngleich eine gewisse Positionierung der
transportierten Paneele bereits durch die oben beschrie-
bene Aufnahme der Paneele zwischen dem oberen
Transportband 14 und dem unteren Transportband 16
stattfindet, so ist jedoch für die Bearbeitung der Paneele
an den Fräswerkzeugen 12 eine genauere Positionie-
rung der Paneele insbesondere in vertikaler Richtung
notwendig. Diese vertikale Positionierung wird in der in
Fig. 1 gezeigten Ausführungsform durch drei entlang der
Transportrichtung T hintereinander angeordnete Positio-
niereinrichtungen 32 übernommen, welche in Fig. 1
ebenfalls nur schematisch dargestellt sind. Die Positio-

niereinrichtungen 32 weisen jeweils ein oberes Anlage-
mittel 34 und ein unteres Anlagemittel 36 auf, welche
voneinander in einem Abstand angeordnet sind, um zwi-
schen sich ein Paneel aufzunehmen.
�[0022] Um die Vorrichtung 10 für die Verwendung mit
Paneelentypen unterschiedlicher Plattendicke verwen-
den zu können, ist der Abstand zwischen den Anlage-
mitteln 34, 36 über eine in Fig. 1 ebenfalls nur angedeu-
tete Einstelleinrichtung 38 einstellbar.
�[0023] Oberhalb der Positioniereinrichtungen 32 ver-
läuft eine Gewindestange 40 parallel zur Transportrich-
tung T und erstreckt sich über die Bereiche aller Positio-
niereinrichtungen 32 hinweg entlang einem großen Teil
der Länge des oberen Transportbands 14. An ihren En-
den ist die Gewindestange 30 jeweils in an dem Rahmen
24 des oberen Transportbands 14 befestigten Lagerab-
schnitten 42 drehbar, jedoch axial unverschiebbar, ge-
lagert. An der Gewindestange 40 greift ferner eine Betä-
tigungseinrichtung 44 zur Drehbetätigung der Gewinde-
welle 40 an, welche in Fig. 1 schematisch durch eine an
einem Ende der Gewindestange 14 angebrachte Kurbel
44 illustriert ist.
�[0024] Wie in Fig. 1 zu sehen ist, sind die Einstellein-
richtungen 38 aller drei Positioniereinrichtungen 32 je-
weils mit der Gewindestange 40 bewegungsverkoppelt,
sodass eine Drehbewegung der Gewindestange 40
durch die Betätigungseinrichtung 44 in jeder der Positio-
niereinrichtungen 32 in eine im Folgenden zu beschrei-
bende Einstellbewegung der Einstelleinrichtungen 38
umgesetzt wird.
�[0025] Die Fig. 2, 3 und 4 zeigen detailliertere Ansich-
ten einer der drei Positioniereinrichtungen 32. Mit gestri-
chelten Linien ist ein Teilabschnitt der Gewindestange
40 angedeutet, deren Drehbewegung in eine Einstellbe-
wegung der Einstelleinrichtung 38 zur Veränderung ei-
nes Abstands h zwischen dem oberen Anlagemittel 34
und dem unteren Anlagemittel 36 umgesetzt wird. In der
gezeigten Ausführungsform setzt die Einstelleinrichtung
38 die Drehbewegung der Gewindestange 40 in eine ver-
tikale Verschiebungsbewegung des oberen Anlagemit-
tels 34 um.
�[0026] Dazu ist auf der Gewindestange 40 ein Gewin-
destein 46 aufgesetzt, welcher ein dem Außengewinde
der Gewindestange 40 entsprechendes Innengewinde
aufweist, sodass er bei einer Drehung der in axialer Rich-
tung unverschiebbar gelagerten Gewindestange 40 eine
Verschiebung in Transportrichtung T oder in dazu ent-
gegengesetzter Richtung ausführt.
�[0027] Ein Zapfen 48 des Gewindesteins 46 ist ver-
schiebbar in eine längliche Ausnehmung 52 einer Wippe
50 eingesetzt, welche drehbar an einem festen Rahmen
54 der Positioniereinrichtung 32 gelagert ist. Die Wippe
50 weist an ihrem gegenüberliegenden Ende eine zweite
längliche Ausnehmung 56 auf, in welche ein Zapfen 58
eines Schiebers 60 eingesetzt ist. Der Schieber 60 ist an
dem Rahmen 54 an zwei Verschiebungslagern 61 so ge-
lagert, dass er sich nur parallel zur Transportrichtung T
hin- und herbewegen kann.
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�[0028] An dem Schieber 60 sind zwei weitere Zapfen
62 ausgebildet oder befestigt, welche in zur Horizontal-
ebene geneigte Langlöcher 64 eines ersten Schlittens
66 eingreifen. Der erste Schlitten 66 ist am Rahmen 54
so geführt, dass er sich nur in vertikaler Richtung auf-
oder abwärts verschieben kann. Bei einer Verschiebung
des Schiebers 60 parallel zur Transportrichtung T laufen
demnach die Zapfen 62 des Schiebers 60 entlang der
schrägen Langlöcher 64 und verschieben somit den er-
sten Schlitten 66 in vertikaler Richtung.
�[0029] In einer Ausnehmung 68 des ersten Schlittens
66 im unteren Bereich des ersten Schlittens 66 ist ein
zweiter Schlitten 70 vertikal verschiebbar geführt. Ein Ab-
stand zwischen dem ersten Schlitten 66 und dem zweiten
Schlitten 70 in vertikaler Richtung ist durch einen Justier-
keil 72 festgelegt, welcher in vertikaler Richtung zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Schlitten 66, 70 an-
geordnet ist. Der Justierkeil 72 weist an seiner Unterseite
schräg zur Horizontalebene verlaufende Keilflächen 74
auf, welche an entsprechenden Keilflächen 76 an der
Oberseite des zweiten Schlittens 70 anliegen. Eine am
Rahmen 54 gelagerte Justierschraube 78 bewegt den
Justierkeil 72 parallel zur Transportrichtung T hin oder
her, sodass die Keilflächen 74, 76 aneinander abgleiten
und auf diese Weise der Abstand zwischen dem ersten
Schlitten 66 und dem zweiten Schlitten 70 justiert wird.
�[0030] Ähnlich dem ersten Schlitten 66 weist auch der
zweite Schlitten 70 eine Ausnehmung 80 in seinem un-
teren Bereich auf, wobei die Ausnehmung 80 am ihrem
unteren Ende einen nach innen vorstehenden Flansch
82 aufweist. An diesem Innenflansch 82 kann sich ein
Außenflansch 84 eines annähernd T-�förmigen Kopp-
lungsabschnitts 86 abstützen, der integral mit dem obe-
ren Anlagemittel 34 verbunden ist. Eine Anlage zwischen
dem Außenflansch 84 des Kopplungsabschnitts 86 und
dem Innenflansch 82 des zweiten Schlittens 70 definiert
einen maximalen Abstand zwischen dem zweiten Schlit-
ten 70 und dem vertikal verschiebbar daran gehaltenen
oberen Anlagemittel 34.
�[0031] Die vertikale Verschiebung des Kopplungsab-
schnitts 86 des oberen Anlagemittels 34 in dem zweiten
Schlitten 70 steht unter dem Einfluss einer Vorspannung
durch eine Spanneinrichtung 88, welche in Fig. 2 durch
zwei Federn 88 symbolisiert ist. Die Spanneinrichtung
88 stützt sich einerseits an dem Kopplungsabschnitt 86
und andererseits an einem dritten Schlitten 90 ab und
spannt den Kopplungsabschnitt 86 in Richtung einer An-
lage zwischen dem Außenflansch 84 des Kopplungsab-
schnitts 86 und dem Innenflansch 82 des zweiten Schlit-
tens 70 vor.
�[0032] Der dritte Schlitten 90 ist ebenfalls in der Aus-
nehmung 80 des zweiten Schlittens 70 vertikal ver-
schiebbar geführt, um die Vorspannung der Spannein-
richtung 88 verändern zu können. Für diese Vorspan-
nungseinstellbewegung ist zwischen dem dritten Schlit-
ten 90 und dem zweiten Schlitten 70 ein Vorspannungs-
einstellkeil 92 angeordnet, welcher ähnlich dem Funkti-
onsprinzip des oben beschriebenen Justierkeils 72 par-

allel zur Transportrichtung T verschiebbar ist und vermit-
tels aneinander abgleitender schräger Keilflächen an der
Oberseite des dritten Schlittens 90 bzw. der Unterseite
des Vorspannungseinstellkeils 92 den vertikalen Ab-
stand zwischen zweitem Schlitten 70 und drittem Schlit-
ten 90 verstellbar macht.
�[0033] Die für die Vorspannungseinstellung erforder-
liche Bewegung des Vorspannungseinstellkeils 92 er-
folgt unter Verwendung einer am Rahmen 54 gelagerten
Vorspannungseinstellschraube 94.
�[0034] Neben der Verstellung der Höhe bzw. Vor-
spannkraft des oberen Anlagemittels bietet die in Fig. 2
gezeigte Positioniereinrichtung außerdem die Möglich-
keit, die vertikale Position des unteren Anlagemittels 36
zu verstellen und auf diese Weise die absolute vertikale
Position eines in der Positioniereinrichtung 32 positio-
nierten Paneels einzustellen. Zu diesem Zweck ist das
untere Einstellmittel 36 vertikal verschiebbar am Rah-
men 54 geführt, wobei ein vertikaler Abstand zwischen
dem zweiten Anlagemittel 36 und einem unteren Ab-
schnitt 55 des Rahmens 54 durch einen Einstellkeil 96
bestimmt ist. Der Einstellkeil 96 ist zwischen dem unteren
Anlagemittel 36 und dem unteren Abschnitt 55 des Rah-
mens 54 angeordnet und weist an seiner Oberseite
schräg zur Horizontalebene verlaufende Keilflächen 98
auf, welche an entsprechenden schrägen Keilflächen
100 an der Unterseite des unteren Anlagemittels 36 an-
liegen. Bei einer Verschiebung des Einstellkeils 96 durch
eine Einstellschraube 102 in einer zur Transportrichtung
T parallelen Richtung gleiten die Keilflächen 98, 100 an-
einander ab und verschieben das untere Anlagemittel 36
entsprechend in vertikaler Richtung.
�[0035] Nachfolgend wird kurz auf die Funktionsweise
der Vorrichtung 10 eingegangen. Um die Vorrichtung 10
zur Verarbeitung von Paneelen einer bestimmten Plat-
tendicke vorzubereiten, wird die Betätigungseinrichtung
44 in Betrieb genommen, welche die Gewindestange 40
um einen bestimmten Betrag dreht. Als Beispiel sei der
Fall angenommen, dass die Vorrichtung 10 von der Be-
arbeitung eines dickeren Paneelentyps auf die Bearbei-
tung eines dünneren Paneelentyps eingestellt werden
soll. In Abhängigkeit von der Steigung des Gewindes der
Gewindestange 40 wird die Gewindestange 40 dann so
gedreht, dass sich der Gewindestein 46 eine bestimmte
Distanz in Fig. 2 nach rechts verschiebt. Die Rechtsbe-
wegung des Gewindesteins 46 wird durch die Wippe 50
in eine Verschiebung des Schiebers 60 nach links um-
gesetzt und die dadurch bewirkte Linksverschiebung der
Zapfen 62 verursacht eine Abwärtsbewegung der Lang-
löcher 64 und somit des ersten Schlittens 66. Diese Ab-
wärtsbewegung des Schlittens 66 wird dann über den
zweiten Schlitten 70, den dritten Schlitten 90, die Span-
neinrichtung 88 und den Kopplungsabschnitt 86
schließlich auf das obere Anlagemittel 34 übertragen,
welches sich dann ebenfalls um den gewünschten Be-
trag nach unten verschiebt.
�[0036] Dabei wird angenommen, dass das obere An-
lagemittel 34 sich im unbelasteten Zustand befindet, d.h.

7 8 



EP 2 046 545 B1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kein Paneel zwischen den Anlagemitteln 34, 36 einge-
führt ist, so dass die Spanneinrichtung 88 den Außen-
flansch 84 des Kopplungsabschnitts 86 in Anlage mit
dem Innenflansch 82 des zweiten Schlittens 70 hält. Der
auf diese Weise im unbelasteten Zustand eingestellte
Abstand h zwischen den Anlagemitteln 34, 36 wird in der
Praxis geringfügig kleiner eingestellt werden als die Plat-
tendicke der zu positionierenden Paneele, so dass die
Spanneinrichtung 88 einen vorbestimmten Anlagedruck
erzeugen kann, mit welchem das obere Anlagemittel 34
gegen das Paneel gedrückt wird.
�[0037] In der beschriebenen Weise lassen sich die Ein-
stelleinrichtungen 38 aller Positioniereinrichtungen 32
der Vorrichtung 10 durch Drehung der gemeinsamen Ge-
windestange 40 gleichzeitig auf einen neuen Paneelen-
typ mit kleinerer Plattendicke einstellen. Die entspre-
chend umgekehrte Einstellung durch Drehung der Ge-
windestange 40 in entgegengesetzter Richtung lässt sich
durchführen, wenn die Vorrichtung 10 zur Verarbeitung
dickerer Paneele vorbereitet werden soll.
�[0038] Falls es zwischen den einzelnen Positionierein-
richtungen 32 zu Abweichungen des jeweiligen Abstands
h durch Fertigungstoleranzen, Temperaturunterschiede,
Verschleiß oder dergleichen kommen sollte, kann von
Zeit zu Zeit jede der Einstelleinrichtungen ferner indivi-
duell durch die Justierschraube 78 in der beschriebenen
Art nachjustiert werden. Ebenso lässt sich für jede Posi-
tioniereinrichtung 32 die Vorspannkraft der Spannein-
richtung 88 durch Verstellen der Vorspannungseinstell-
schraube 94, z.B. auf besondere Anforderungen der in
diesem Bereich angeordneten Bearbeitungseinrichtung
12, abstimmen.
�[0039] Die Möglichkeit der Verstellung der Vorspan-
nung der Spanneinrichtung 88 bietet ferner den Vorteil,
dass im Falle eines Verschleißes des Endlosriemens 18
des oberen Transportbandes 14 die Positioniereinrich-
tung 32 durch Verstellen der Vorspannkraft entspre-
chend diesem Verschleiß angepasst werden kann, ohne
dass es dabei zu einer Verstellung des ersten Schlittens
66 oder des zweiten Schlittens 70 und damit zu einer
Verstellung des Abstandes h zwischen den Anlagemit-
teln 34, 36 im unbelasteten Zustand kommt. Damit kann
der bei herkömmlichen Vorrichtungen auftretende Nach-
teil vermieden werden, dass sich bei einer Anpassung
der Vorrichtung an den Verschleiß des oberen Riemens
auch die Einstellung des Abstandes h ändert, sodass es
zu einem geänderten Druck auf das Material durch das
obere Anlagemittel kommt, was bei diesen Vorrichtun-
gen des Standes der Technik zu Verkratzungen bzw. Be-
schädigungen der Paneele führen kann.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (10) zum Herstellen oder/und Bearbei-
ten von Paneelen, umfassend eine Transporteinrich-
tung zum Transportieren eines Paneels entlang ei-
nem Transportweg sowie eine Bearbeitungseinrich-

tung (12) zum Bearbeiten des Paneels, während
dessen Bewegung durch die Transporteinrichtung,�
wobei die Transporteinrichtung eine Mehrzahl von
Positioniereinrichtungen (32) aufweist, welche ent-
lang dem Transportweg hintereinander im Abstand
voneinander angeordnet sind und welche jeweils
umfassen:�

- ein oberes und ein unteres Anlagemittel (34,
36), welche sich in einem Abstand zueinander
beiderseits einer Paneelebene (P) gegenüber
liegen, und
- eine Einstelleinrichtung (38), mit welcher der
Abstand (h) zwischen den beiden Anlagemitteln
(34, 36) einstellbar ist,

und wobei
die Einstelleinrichtungen (38) mindestens zweier
Positioniereinrichtungen (32) mittels einer gemein-
samen Betätigungsanordnung (40) gleichzeitig be-
tätigbar sind,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass in mindestens einer der der Betätigungsanord-
nung (40) zugeordneten Einstelleinrichtungen (38)
jedes der beiden Anlagemittel (34, 36) ein eigenes
Einstellmittel (78,102) aufweist, wobei die beiden
Einstellmittel unabhängig voneinander betätigbar
sind.

2. Vorrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Betätigungsanordnung
(40) eine Treibstangenanordnung (40) umfasst.

3. Vorrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass alle der Betätigungsanord-
nung (40) zugeordneten Einstelleinrichtungen (38)
über eine gemeinsame Treibstange (40) miteinan-
der verbunden sind und dass jede der Einstellein-
richtungen (38) eine Treibstangenkopplung (46) zur
Kopplung an die gemeinsame Treibstange (40) auf-
weist.

4. Vorrichtung (10) nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Treibstange (40) eine Ge-
windestange (40) ist, welche zumindest in den Ein-
stelleinrichtungen (38) zugeordneten Abschnitten
ein Gewinde aufweist, und dass die Treibstangen-
kopplungen (46) Gegengewinde aufweisen, die mit
der Gewindestange (40) in Eingriff stehen.

5. Vorrichtung (10) nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Treibstange (40) im We-
sentlichen parallel zum Transportweg verläuft und
dass jede der der Betätigungsanordnung (40) zuge-
ordneten Einstelleinrichtungen (38) eine Bewe-
gungsumsetzungseinrichtung (62, 64) aufweist, wel-
che die zum Transportweg im Wesentlichen paral-
lele Verstellbewegung der Treibstangenkopplung
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(46) in eine zur Paneelebene (P) orthogonale Ein-
stellbewegung zur Verschiebung mindestens eines
der Anlagemittel (34, 36) umsetzt.

6. Vorrichtung (10) nach einem der Ansprüche 3-5, da-
durch gekennzeichnet, dass nur eines der beiden
Einstellmittel über die gemeinsame Treibstange (40)
betätigbar ist.

7. Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass min-
destens eine der der Betätigungsanordnung (40) zu-
geordneten Einstelleinrichtungen (38) ferner einer
Einzeljustiereinrichtung (72) aufweist, mit welcher
der Abstand (h) zwischen den Anlagemitteln (34, 36)
dieser Einstelleinrichtung (38) unabhängig von den
Abständen (h) zwischen den Anlagemitteln der an-
deren Einstelleinrichtungen (38) justierbar ist.

8. Vorrichtung (10) nach den Ansprüchen 5 und 7, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine der
der Betätigungsanordnung (40) zugeordneten Ein-
stelleinrichtungen (38) einen im Wesentlichen ortho-
gonal zur Paneelebene (P) beweglichen ersten
Schlitten (66) aufweist, welcher mit der Bewegungs-
umsetzungseinrichtung (62, 64) verbunden ist, und
einen im Wesentlichen orthogonal zur Paneelebene
(P) beweglichen zweiten Schlitten (70) aufweist, an
welchem das mindestens eine (34) der Anlagemittel
(34, 36) angekoppelt oder gebildet ist,�
wobei ein Abstand zwischen dem ersten Schlitten
(66) und dem zweiten Schlitten (70) in zur Panee-
lebene (P) orthogonaler Richtung durch die Einzel-
justiereinrichtung (72) justierbar ist.

9. Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass min-
destens eine der der Betätigungsanordnung (40) zu-
geordneten Einstelleinrichtungen (38) ferner eine
Vorspanneinrichtung (88), insbesondere eine Fe-
deranordnung (88), aufweist, mittels welcher das
obere oder/und das untere Anlagemittel (34, 36) in
Richtung einer Verkleinerung des Abstandes (h) zwi-
schen den Anlagemitteln (34, 36) hin mit einer be-
stimmten Vorspannkraft elastisch vorspannbar ist.

10. Vorrichtung (10) nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorspannkraft der Vor-
spanneinrichtung (88) durch eine Vorspannungsein-
stelleinrichtung (90, 92) der Einstelleinrichtung (38)
einstellbar ist.

11. Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bewegungsumsetzungseinrichtung (62, 64)
oder/und gegebenenfalls die Einzeljustiereinrich-
tung (72) oder/und gegebenenfalls die Vorspan-
nungseinstelleinrichtung (90, 92) einen Steuerkur-

venmechanismus, insbesondere einen Keilschiebe-
mechanismus oder einen Kulissenmechanismus,
umfasst.

Claims

1. An apparatus (10) for producing and/or processing
panels, comprising a transporting device for trans-
porting a panel along a transporting path and a
processing device (12) for processing the panel as
it is moved by the transporting device, �
wherein the transporting device has a plurality of po-
sitioning devices (32) which are spaced apart one
behind the other along the transporting path and
which each comprise:�

- an upper and lower abutment means (34,36)
which are spaced apart opposite one another
on either side of a panel plane (P), and
- an adjusting device (38) which enables the
spacing (h) between the two abutment means
(34,36) to be adjusted,�
and wherein
the adjusting devices (38) of at least two posi-
tioning devices (32) can be actuated simultane-
ously by means of a common actuating assem-
bly (40),

characterised in
that in at least one of the adjusting devices (38) as-
sociated with the actuating assembly (40) each of
the two abutment means (34,36) has its own adjust-
ing means (78,102), wherein the two adjusting
means can be actuated independently of one anoth-
er.

2. An apparatus (10) according to Claim 1, character-
ised in that the actuating assembly (40) comprises
a connecting-�rod assembly (40).

3. An apparatus (10) according to Claim 1 or 2, char-
acterised in that all the adjusting devices (38) as-
sociated with the actuating assembly (40) are con-
nected to one another via a common connecting rod
(40), and in that each of the adjusting devices (38)
has a connecting-�rod coupling (46) for coupling to
the common connecting rod (40).

4. An apparatus (10) according to Claim 3, character-
ised in that the connecting rod (40) is a threaded
rod (40) which at least in portions associated with
the adjusting devices (38) has a screw-�thread, and
in that the connecting-�rod couplings (46) have mat-
ing threads which are in engagement with the thread-
ed rod (40).

5. An apparatus (10) according to Claim 3, character-
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ised in that the connecting rod (40) extends sub-
stantially parallel to the transporting path, and in that
each of the adjusting devices (38) associated with
the actuating assembly (40) has a motion-�converting
device (62,64) which converts the adjusting motion
of the connecting-�rod coupling (46), which is sub-
stantially parallel to the transporting path, into an ad-
justing motion orthogonal to the panel plane (P) so
as to displace at least one of the abutment means
(34,36).

6. An apparatus (10) according to any one of Claims 3
to 5, characterised in that only one of the two ad-
justing means can be actuated via the common con-
necting rod (40).

7. An apparatus (10) according to any one of the pre-
ceding Claims, characterised in that at least one
of the adjusting devices (38) associated with the ac-
tuating assembly (40) also has an individual adjust-
ing device (72) which enables the spacing (h) be-
tween the abutment means (34,36) of this adjusting
device (38) to be adjusted independently of the spac-
ings (h) between the abutment means of the other
adjusting devices (38).

8. An apparatus (10) according to Claims 5 and 7, char-
acterised in that at least one of the adjusting de-
vices (38) associated with the actuating assembly
(40) has a first carriage (66) which can move sub-
stantially orthogonal to the panel plane (P) and which
is connected to the motion-�converting device
(62,64), and has a second carriage (70) which can
move substantially orthogonal to the panel plane (P)
and to which or on which the at least one (34) abut-
ment means (34,36) is coupled or formed, wherein
a spacing between the first carriage (66) and the
second first carriage (70) can be adjusted in a direc-
tion orthogonal to the panel plane (P) by the individ-
ual adjusting device (72).

9. An apparatus (10) according to any one of the pre-
ceding Claims, characterised in that at least one
of the adjusting devices (38) associated with the ac-
tuating assembly (40) also has a pretensioning de-
vice (88), in particular a spring assembly (88), by
means of which the upper and/or lower abutment
means (34,36) can be elastically pretensioned with
a given pretensioning force towards a diminution in
the spacing (h) between the abutment means
(34,36).

10. An apparatus (10) according to Claim 9, character-
ised in that the pretensioning force of the preten-
sioning device (88) can be adjusted by a pretension-
adjusting device (90,92) of the adjusting device (38).

11. An apparatus (10) according to any one of the pre-

ceding Claims, characterised in that the motion-
converting device (62,64) and/or optionally the indi-
vidual-�adjusting device (72) and/or optionally the
pretension-�adjusting device (90,92) comprises a
control cam mechanism, in particular a tapered slide
mechanism or a link mechanism.

Revendications

1. Dispositif (10) pour fabriquer et/ou usiner des pan-
neaux, comprenant un dispositif de transport servant
à transporter un panneau le long d’un parcours de
transport ainsi qu’un dispositif d’usinage (12) servant
à usiner le panneau pendant son déplacement par
le dispositif de transport,�
le dispositif de transport présentant une pluralité de
dispositifs de positionnement (32), qui sont disposés
à distance les uns derrière les autres le long du par-
cours de transport et qui comprennent
respectivement : �

- un moyen d’appui supérieur et un moyen d’ap-
pui inférieur (34, 36), qui se font face à une dis-
tance l’un de l’autre, des deux côtés d’un plan
de panneau (P), et
- un dispositif de réglage (38), avec lequel la
distance (h) entre les deux moyens d’appui (34,
36) peut être réglée,

et
les dispositifs de réglage (38) d’au moins deux dis-
positifs de positionnement (32) pouvant être action-
nés en même temps au moyen d’un système d’ac-
tionnement commun (40),�
caractérisé en ce que
dans au moins un des dispositifs de réglage (38)
affecté au système d’actionnement (40), chacun des
deux moyens d’appui (34, 36) présente son propre
moyen de réglage (78, 102), les deux moyens de
réglage pouvant être actionnés indépendamment
l’un de l’autre.

2. Dispositif (10) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que  le système d’actionnement (40) com-
prend un système de bielle motrice (40).

3. Dispositif (10) selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que  tous les dispositifs de réglage (38)
affectés au système d’actionnement (40) sont reliés
les uns aux autres par le biais d’une bielle motrice
commune (40) et en ce que chacun des dispositifs
de réglage (38) présente un accouplement de bielle
motrice (46) à coupler sur la bielle motrice commune
(40).

4. Dispositif (10) selon la revendication 3, caractérisé
en ce que  la bielle motrice (40) est une tige filetée
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(40), qui présente au moins dans des sections as-
sociées aux dispositifs de réglage (38), un filetage,
et en ce que les accouplements de bielle motrice
(46) présentent des contre-�filetages qui sont en prise
avec la tige filetée (40).

5. Dispositif (10) selon la revendication 3, caractérisé
en ce que  la bielle motrice (40) s’étend de manière
essentiellement parallèle au parcours de transport
et en ce que chacun des dispositifs de réglage (38)
affecté au système d’actionnement (40) présente un
dispositif de conversion de mouvement (62, 64), qui
convertit le mouvement de déplacement de l’accou-
plement de bielle motrice (46) essentiellement pa-
rallèle au parcours de transport en un mouvement
de réglage orthogonal au plan de panneau (P) ser-
vant à déplacer au moins un des moyens d’appui
(34, 36).

6. Dispositif (10) selon l’une quelconque des revendi-
cations 3 à 5, caractérisé en ce que  seul un des
deux moyens de réglage peut être actionné par le
biais de la bielle motrice commune (40).

7. Dispositif (10) selon l’une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu’ au
moins un des dispositifs de réglage (38) affecté au
système d’actionnement (40) présente en outre un
dispositif d’ajustage individuel (72), avec lequel la
distance (h) entre les moyens d’appui (34, 36) de ce
dispositif de réglage (38) peut être ajustée indépen-
damment des distances (h) entre les moyens d’appui
des autres dispositifs de réglage (38).

8. Dispositif (10) selon les revendications 5 et 7, ca-
ractérisé en ce qu’ au moins un des dispositifs de
réglage (38) affecté au système d’actionnement (40)
présente un premier chariot (66) mobile de manière
essentiellement orthogonale au plan de panneau
(P), lequel est relié au dispositif de conversion de
mouvement (62, 64) et un deuxième chariot (70) mo-
bile essentiellement orthogonal au plan de panneau
(P), au niveau duquel est couplé ou formé l’au moins
un (34) des moyens d’appui (34, 36), une distance
entre le premier chariot (66) et le deuxième chariot
(70) pouvant être ajustée dans le sens orthogonal
au plan de panneau (P) par le dispositif d’ajustage
individuel (72).

9. Dispositif (10) selon l’une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu’ au
moins un des dispositifs de réglage (38) affecté au
système d’actionnement (40) présente en outre un
dispositif de précontrainte (88), en particulier un sys-
tème de ressort (88), à l’aide duquel le moyen d’ap-
pui supérieur et/ou inférieur (34, 36) peut être pré-
contraint de manière élastique dans le sens d’une
réduction de la distance (h) entre les moyens d’appui

(34, 36) avec une certaine force de précontrainte.

10. Dispositif (10) selon la revendication 9, caractérisé
en ce que  la force de précontrainte du dispositif de
précontrainte (88) peut être réglée par un dispositif
de réglage de précontrainte (90, 92) du dispositif de
réglage (38).

11. Dispositif (10) selon l’une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que  le dis-
positif de conversion de mouvement (62, 64) et/ou
le cas échéant le dispositif d’ajustage individuel (72)
et/ou le cas échéant le dispositif de réglage de pré-
contrainte (90, 92) comprend un mécanisme à came
de commande, en particulier un mécanisme coulis-
sant à cale ou un mécanisme à coulisse.
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