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(57) Abstract: The invention relates to a device for machining plate-shaped workpieces, comprising a machine table (1) for sup-
porting the plate-shaped workpieces, a positioning device (7) for displacing the workpieces on the machine table (1) along at least
a first axis (X-axis) and a cross member (6) disposed above the machine table (1), on which at least one machining unit (27) is dis-
placeably arranged along two further axes (Y-axis, Z-axis) perpendicular to the first axis (X-axis). The at least one machining unit
(27) comprises a circular saw (29) that can be pivoted about a vertical axis (31) or a chain saw or a milling or drilling device, and

the positioning device (7) comprises several workpiece grippers (1

(57) Zusammenfassung:

5) which can be actuated separately from one another.

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bearbeitung von plattenformigen Werkstiicken mit einem Maschinentisch (1) zur Auf-
lage der plattenférmigen Werkstlicke, einer Positioniereinrichtung (7) zur Verschiebung der Werkstiicke auf dem Maschinentisch
(1) in mindestens einer ersten Achse (X-Achse) und einem oberhalb des Maschinentisches (1) angeordneten Quertréger (6), an
dem mindestens ein Bearbeitungsaggregat (27) in zwei zur ersten Achse (X-Achse) senkrechten weiteren Achsen (Y-Achse, Z-
Achse) verfahrbar angeordnet ist. Das mindestens eine Bearbeitungsaggregat (27) enthélt eine um eine Vertikalachse (31)
schwenkbare Kreissdge (29) oder eine Kettensége oder eine Frés- bzw. Bohreinrichtung und die Positioniereinrichtung (7) weist
mehrere getrennt voneinander betétigbare Werkstiickgreifer (15) auf.
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Vorrichtung zur Bearbeitung von plattenformigen Werkstiicken

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bearbeitung von plattenférmigen Werkstiicken,

insbesondere Holzplatten.

Bei der Bearbeitung von Holzplatten oder anderen plattenformigen Werkstiicken ergibt sich
die Problematik, dass neben reinen Geradbearbeitungen vielfach auch Schrig- oder
Kurvenbearbeitungen durchgefiihrt und komplexere Geometrien hergestellt werden miissen.
Die bisher bekannten Vorrichtungen zur Bearbeitung plattenformiger Werkstiicke weisen
jedoch oftmals beschrinkte Bewegungsmoglichkeiten auf, so dass komplexere Bearbeitungen
nur durch mehrfaches Umspannen oder mit erheblichem Aufwand durchgefiihrt werden

konnen.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaffen, die
eine schnelle und genaue Bearbeitung plattenformiger Werkstiicke auch mit komplexen

Bearbeitungsaufgaben ermoglicht.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.
Vorteilhafte Ausgestaltungen und zweckmifBige Weiterbildungen der erfindungsgemif3en

Vorrichtung sind in den Unteranspriichen angegeben.

Die erfindungsgemiBle Vorrichtung weist einen Maschinentisch zur Auflage der
plattenformigen Werkstiicke, eine Positioniereinrichtung zur Verschiebung der Werkstiicke
auf dem Maschinentisch in mindestens einer ersten Achse und einen oberhalb des
Maschinentisches angeordneten Quertrdger auf, an dem mindestens ein Bearbeitungsaggregat
in zwei zur ersten Achse senkrechten weiteren Achsen verfahrbar angeordnet sind. Das
mindestens eine Bearbeitungsaggregat enthdlt eine um eine Vertikalachse schwenkbare
Kreissidgeeinheit oder eine Kettensdge oder eine Frids- bzw. Bohreinrichtung. Durch eine
Verstellung des  Bearbeitungsaggregats  gegenliber der Bewegungsrichtung  der
Positioniereinrichtung und entsprechende Verfahrbewegungen des Bearbeitungsaggregats in
drei Achsen koénnen z.B. auch Schriagschnitte an den plattenformigen Werkstiicken auf

schnelle und einfache Weise hergestellt werden. Die Positioniereinrichtung enthélt mehrere
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getrennt voneinander betdtigbare und vom Werkstiick bei Bedarf entfernbare Greiferelemente,
so dass eine Bearbeitung auch im Bereich der Greiferelemente erfolgen kann. Wenn die
Kreissdgeeinheit oder eine Werkzeug eines anderen Bearbeitungsaggregats in den Bereich des
Greiferelements gelangt, kann dieses gedffnet und zuriickgefahren werden, so dass eine
Bearbeitung auch an dieser Stelle erfolgen kann. Dabei konnen die weiteren Greiferelemente
geschlossen und in ihrer Klemmstellung verbleiben, so dass eine weitere Halterung des
Werkstiicks gewihrleistet ist. Auf diese Weise kann eine automatische Komplettbearbeitung
der plattenformigen Werkstiicke auch mit komplexeren Geometrien auf der gesamten Flache

der Werkstiicke erfolgen.

Die erfindungsgemife Vorrichtung ermdglicht eine vollautomatische und genaue Bearbeitung
plattenformiger oder flichiger Bauteile, wie z.B. OSB-, Span-, 3-Schicht- oder
Sperrholzplatten aber auch Gipskarton-, Fermacell oder Eternitplatten. Auch die Bearbeitung
von MDF-, HDF- oder &hnlichen Holzfaserplatten ist problemlos moéglich. Die
plattenformigen Bauteile konnen z.B. gefrist, gebohrt, geségt und beschriftet werden, so dass
eine automatische Komplettbearbeitung auch ohne aufwindige Umspannvorgiange ermoglicht
wird. Hauptanwendungsbereiche sind z.B. der Zuschnitt und die Bearbeitung von
Beplankungen im Holzrahmenbau, Verkleidungen im Innenausbau oder auch der werksseitige
Zuschnitt von Fassaden- sowie von Faserplatten. Dabei konnen die Bauteildaten iiber eine
Datenschnittstelle von allen handelsiiblichen Holzbau-CAD-Programmen an die Maschine zur
Bearbeitung libernommen werden. Alternativ ist mit Hilfe einer geeigneten Software auch

eine manuelle Eingabe moglich.

In einer besonders zweckméifBigen Ausfiihrung ist die Positioniereinrichtung fiir den Transport
der Werkstiicke auf dem Maschinentisch als Greiferwagen mit mehreren horizontal
verschiebbaren ~ Werkstiickgreifern — ausgebildet ist. Die  Werkstiickgreifer  sind
zweckmifligerweise an einem gegeniiber dem Greiferwagen verschiebbaren Triger
angeordnet, so dass jeder Werkstiickgreifer bei Bedarf schnell aus dem Bearbeitungsbereich

entfernt werden kann.

Vorzugsweise weisen die Werkstiickgreifer jeweils eine in der Hohe feststehende Spannbacke
und eine demgegeniiber vertikal bewegliche Spannbacke auf. Die Werkstiickgreifer kénnen

aber auch zwei bewegliche Spannbacken enthalten.
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In einer Grundausstattung der erfindungsgeméflen Vorrichtung ist an dem Quertrdger ein in
mindestens zwei Achsen verfahrbares Bearbeitungsaggregat angeordnet. Das mindestens eine
Bearbeitungsaggregat kann um mindestens eine Drehachse schwenkbar — sein.
Zweckmaifigerweise sind jedoch mehrere Bearbeitungsaggregate vorgesehen. Die mehreren
Bearbeitungsaggregate sind in einer stabilen und kostengiinstigen Ausfiihrung an einem auf
dem Quertrdger verfahrbaren gemeinsamen Support angeordnet. Es konnen aber auch zwei
oder mehrere getrennt voneinander verfahrbare Supports mit einem oder mehreren

Bearbeitungsaggregaten vorgesehen sein.

Die Kreissdge ist in zweckmiBiger Weise an einer Stiitze mit Hilfe eines Schlittens vertikal
verfahrbar gefilhrt. An dem Schlitten ist die Kreissige um die Vertikalachse schwenkbar

angeordnet.

Weitere Besonderheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der folgenden

Beschreibung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels anhand der Zeichnung. Es zeigen:

Figur 1: eine erfindungsgemife Vorrichtung zur Bearbeitung von plattenférmigen

Werkstiicken in einer Draufsicht;

Figur 2: die Vorrichtung von Figur 1 in einer zum Teil abgeschnittenen Vorderansicht;
Figur 3: die Vorrichtung von Figur 1 in einer Seitenansicht;

Figur 4: eine Detailansicht der Positioniereinrichtung und

Figur 5: eine Detailansicht der Kreisségeeinheit.

Die in den Figuren 1 bis 3 in unterschiedlichen Ansichten gezeigte Vorrichtung zur
Bearbeitung von plattenformigen Werkstiicken enthdlt einen vorzugsweise als
Stahlbaukonstruktion ausgefiihrten Maschinentisch 1 mit einem vorderen Auflagebereich 2,
einem mittleren Bearbeitungsbereich 3 und einen hinteren Entnahmebereich 4. Im
Bearbeitungsbereich 3 wird der Maschinentisch 1 von einem auf seitlichen Stiitzen 5
angeordneten Quertrdger 6 in Art eines Portals tiberspannt. An dem Quertriger 6 sind

verschiedene Bearbeitungsaggregate fiir unterschiedliche Werkzeuge in mehreren Achsen
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verfahrbar angebracht. Am Maschinentisch 1 ist ferner eine in dessen Léngsrichtung
bewegbare Positioniereinrichtung 7 zur Verschiebung der auf dem Maschinentisch 1

aufliegenden Werkstiicke vorgesehen.

Fiir die Auflage der Werkstiicke vor der Bearbeitung ist beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
an der einen Léngsseite des Maschinentisches 1 im Auflagebereich 2 ein gesonderter
Aufgabetisch 8 angeordnet. Dieser Aufgabetisch 8 kann als fest installierter Tisch oder als
Hubtisch ausgefiihrt sein. An der dem Aufgabetisch 8 gegeniiberliegenden Léngsseite des
Maschinentisches 1 ist ein ldngsseitiger Festanschlag 9 fiir die seitliche Anlage der
plattenformigen Werkstiicke montiert. Dieser Festanschlag 9 kann z.B. als Fiihrungsschiene
oder Fiihrungslineal ausgefiihrt sein. Zur Entnahme der Werkstiicke nach der Bearbeitung ist
an der einen Léngsseite des Maschinentisches 1 im Entnahmebereich 4 ein gesonderter
Ablagetisch 10 vorgesehen. Auch dieser Ablagetisch 10 kann als fest installierter Tisch oder
als Hubtisch ausgebildet sein. Im Entnahmebereich 4 des Maschinentisches 1 ist aulerdem
eine Ausschubeinrichtung 11 fiir den automatischen Abtransport der fertig bearbeiteten
Werkstiicke zum Ablagetisch 10 angebracht. An dem Aufgabetisch 8 sind Rollenschienen 12

zur einfacheren Beladung der Vorrichtung mit Werkstiicken vorgesehen.

Fiir einen moglichst schonenden und reibungsarmen Transport der Werkstiicke sind auf dem
Maschinentisch 1 und auf dem Ablagetisch 10 beim gezeigten Ausfithrungsbeispiel aus
reibungsarmen Material bestehende Gleitplatten 13 montiert. Diese Gleitplatten 13 kénnen
z.B. aus reibungsarmen Hochdruck-Schichtpressstoffplatten (HPL-Platten) hergestellt sein.
Maschinentisch 1 und Ablagetisch 10 kdnnen aber auch mit Rollen oder anderen

Gleitelementen zur Auflage der Werkstiicke ausgestattet sein.

Bei dem gezeigten Ausfithrungsbeispiel sind die Werkstiicke auf dem Maschinentisch 1 mit
Hilfe der Positioniereinrichtung 7 in einer ersten horizontalen Achse (X-Achse) verschiebbar.
Die in Figur 4 gesondert dargestellte Positioniereinrichtung 7 ist als Greiferwagen 14 mit
mehreren unabhingig voneinander betitigbaren Werkstiickgreifern 15 ausgefiihrt. Der
Greiferwagen 14 ist am Maschinentisch 1 tiber Fiihrungsrollen 16 und zugehoérige
Fithrungsschienen verschiebbar gefiihrt und durch einen Servogetriecbemotor und eine
Zahnwellenprofilschiene genau positionierbar. Bei der gezeigten Ausfiihrung sind am
Greiferwagen 14 drei nebeneinander angeordnete zangenformige Werkstiickgreifer 15 mit

jeweils einer in der Hohe feststechenden Spannbacke 17 und einer mittels eines
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Pneumatikantriebs 18 demgegentiber vertikal verstellbaren Spannbacke 19 angeordnet. Die
feststehende Spannbacke 17 ist derart angeordnet dass ihre Oberseite auf der Hohe der
Unterseite des Werkstiicks liegt. Die Werkstiickgreifer 15 sind jeweils an einem gegeniiber
dem Greiferwagen 14 in Léngsrichtung des Werkstiicktisches 1 horizontal beweglichen
Trager 20 angebracht. Jeder der Trager 20 mit dem daran angeordneten Werkstiickgreifer 15
ist mit Hilfe eines weiteren Pneumatikantriebs 21 separat beweglich und getrennt ansteuerbar.
Dadurch kann jeder Werkstiickgreifer 15 gegeniiber dem Greiferwagen 14 getrennt
ausgefahren oder bei Bedarf ecingezogen und damit aus dem Bearbeitungsbereich der

Bearbeitungsaggregate entfernt werden.

Fiir die seitliche Fithrung der Werkstiicke wihrend der Bearbeitung ist an einer der beiden
seitlichen Stiitzen 5 eine Andriickeinrichtung 22 befestigt. Die Andriickeinrichtung 22 enthilt
eine quer zur Verschieberichtung des Werkstiicks verstellbare Andriickrolle 23, die zur
Anlage an der dem Festanschlag gegeniiber liegenden Lingsseite des Werkstiicks gelangt.
Wie aus Figur 1 hervorgeht ist die Andriickrolle 23 bei der dort gezeigten Ausfiihrung am

Ende eines quer zum Maschinentisch 1 teleskopartig verstellbaren Tragarms 24 montiert.

An dem Quertriger 6 sind beim gezeigten  Ausfihrungsbeispiel —mehrere
Bearbeitungsaggregate in einer zur ersten horizontalen Achse (X-Achse) senkrechten zweiten
horizontalen Achse (Y-Achse) und einer dazu senkrechten vertikalen Achse (Z-Achse)
verfahrbar angeordnet. Wie besonders aus Figur 3 hervorgeht, ist auf dem Quertrdger 6 ein
Support 25 tiber Fiihrungsschienen 26 quer zur Langsrichtung des Maschinentisches 1 in der
Y-Achse verfahrbar gefithrt. Der Support 25 ist als massive Kastenkonstruktion zur
Aufnahme verschiedener Bearbeitungsaggregate ausgefiihrt und ist iiber einen

Servogetriecbemotor und eine zugehorige Zahnschiene positionierbar.

In den Figuren 1 und 2 ist erkennbar, dass an dem in der Y-Achse verfahrbaren Support 25
auf der einen Seite des Quertrdgers 6 mehrere nebeneinander angeordnete, in der Z-Achse
elektromotorisch oder pneumatisch tiber Linearantricbe getrennt voneinander verstellbare
Fris- oder Bohraggregate 32 und auf der andere Seite des Quertrdgers 6 ein
Kreissdgeaggregat 27 als Bearbeitungsaggregate montiert sind. An dem Support 25 kénnen

aber auch noch Beschriftungsaggregate oder andere Bearbeitungsaggregate angebracht sein.
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Das in Figur 5 gesondert dargestellte Kreissdgeaggregat 27 enthdlt eine am Support 25
befestigte Stiitze 28, an der eine Kreissdge 29 tiber einen Schlitten 30 vertikal verstellbar
angeordnet ist. An dem Schlitten 30 ist die Kreissdge 29 um eine Vertikalachse 31 um 180°
schwenkbar montiert. An dem Kreissdgeaggregat 27 und auch an den Fris- oder

Bohraggregaten 32 konnen in Figur 2 erkennbare Absaugeinrichtungen vorgeschen sein.

In einer Grundausfihrung der vorstehend beschriebenen Vorrichtung koénnen die zu
bearbeitenden plattenformigen Werkstiicke mit Hilfe eines Hallenkrans oder eines Staplers
auf den Aufgabetisch 8 aufgelegt und von Hand in den Auflagebereich 2 des
Maschinentisches 1 zur Anlage an dem Festanschlag 9 geschoben werden. Stirnseitig kann
die Ausrichtung der Werkstiicke an den Werkstiickgreifern 15 des Greiferwagens 14 erfolgen.
In eciner Ausbaustufe kann der Transport der zu bearbeitenden Werksticke zum
Auflagebereich 2 iiber einen Hubtisch und/oder eine automatische Zufiihreinrichtung

erfolgen.

Den Werkstiicktransport auf dem Maschinentisch 1 tbernimmt der servomotorisch
angetricbene Greiferwagen 14 mit den drei unabhédngig voneinander ansteuerbaren
Werkstiickgreifern 15. Der Greiferwagen 14 ergreift hierzu das Werkstiick mit den
Werkstiickgreifern 15 an der linken Werkstiickseite und positioniert das Werkstiick fiir die
entsprechenden  Bearbeitungen im  Bearbeitungsbereich 3. Durch entsprechende
Verfahrbewegungen des Greiferwagens 14 in der X-Achse, des Supports in der Y-Achse und
des jeweiligen Bearbeitungsaggregats in der Z-Achse konnen dann die unterschiedlichen
Bearbeitungen erfolgen. Durch Verschwenken der Kreissige 29 und entsprechende
Verfahrbewegungen des Greiferwagens 14 und Supports 25 koénnen z.B. Schrigschnitte
hergestellt werden. Alle Werkzeuge werden von oben iiber das zu bearbeitende Werkstiick
gefahren und sind an dem stabilen Support 25 hiangend montiert. Jeder Werkstiickgreifer 15
kann bei Bedarf pneumatisch aus dem Bearbeitungsbereich zuriickgezogen werden, um eine

Bearbeitung auch im Bereich der Werkstiickgreifer 15 zu erméglichen.

Nach der Bearbeitung wird das Werkstick durch den Greiferwagen 14 in den
Entnahmebereich 4 des Maschinentisches 1 transportiert. Hier werden die fertig bearbeiteten
Werkstiicke iiber die Ausschubeinrichtung 11 auf den Ablagetisch 10 geschoben. Wihrend
der Bediener die Fertigteile sortiert kann bereits das ndchste Werkstiick bearbeitet werden.

Dadurch werden geringe Taktzeiten und eine hohe Produktivitéit gewihrleistet.
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Anspriiche

Vorrichtung zur Bearbeitung von plattenformigen Werkstiicken mit einem
Maschinentisch (1) zur Auflage der plattenférmigen Werkstiicke, einer
Positioniereinrichtung (7) zur Verschiecbung der Werksticke auf dem
Maschinentisch (1) in mindestens einer ersten Achse (X-Achse) und einem
oberhalb des Maschinentisches (1) angeordneten Quertréger (6), an dem mindestens
ein Bearbeitungsaggregat (27) in zwei zur ersten Achse (X-Achse) senkrechte
weiteren Achsen (Y-Achse, Z-Achse) verfahrbar angeordnet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass das mindestens eine Bearbeitungsaggregat (27) eine um eine
Vertikalachse (31) schwenkbare Kreissige (29) oder eine Kettensdge oder eine
Fris- bzw. Bohreinrichtung enthilt und dass die Positioniereinrichtung (7) mehrere

getrennt voneinander betétigbare Werkstiickgreifer (15) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dic
Positioniereinrichtung (7) als Greiferwagen (14) mit mehreren horizontal

verschiebbaren Werkstiickgreifern (15) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach  Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass dic
Werkstiickgreifer (15) an einem gegeniiber dem Greiferwagen (14) verschiebbaren

Tréager (20) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass dic
Werkstiickgreifer (15) jeweils eine in der Hohe feststehende Spannbacke (17) und
eine demgegentiber vertikal bewegliche Spannbacke (19) oder zwei verstellbare

Spannbacken aufweisen.

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

dem Quertridger (6) mehrere Bearbeitungsaggregate (27, 32) angeordnet sind.
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10.

11.

12.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die mehreren
Bearbeitungsaggregate (27, 32) an einem auf dem Quertrdger (6) verfahrbaren

gemeinsamen Support (25) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass dic
Kreissdge (29) an eciner Stiitze (28) mit Hilfe eines Schlittens (30) vertikal

verfahrbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Kreissige (29)
an dem Schlitten (30) um die Vertikalachse (31) schwenkbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass am
Maschinentisch (1) ein Festanschlag (9) und eine Andriickeinrichtung (22) zum

Andriicken der Werkstiicke an den Festanschlag (9) angebracht sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
Maschinentisch (1) einen vorderen Auflagebereich (2), einen mittleren

Bearbeitungsbereich (3) und einen hinteren Entnahmebereich (4) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass am Auflagebereich
(2) des Maschinentisches (1) ein Aufgabetisch (8) und am Entnahmebereich (4) des
Maschinentisches (1) ein Ablagetisch (10) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass

das Bearbeitungsaggregat (27) um mindestens eine Drehachse schwenkbar ist.
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