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@ Maschine zur Flichen- und Dickenbearbeitung von Holzwerkstiicken beliebiger Abmessungen,
insbesondere von kurzen und diinnen Werkstlicken.

@ Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zur Fldchen-und Dickenbearbeitung von Holzwerk-
stiicken beliebiger Abmessungen, insbesondere kur-
zer und diinner Werkstiicke ohne steife Einspannung
des Werkstiickes, bestehend aus einem Maschinen-
gehduse 8, einem beweglichen Arbeitstisch 6, emer
zweiteiligen Grundplatte mit Kreisausschnitt 4, 4, in
der ein Stirn(zylinder)fraskopf 1 mit fixierten und
auswechselbaren Schneiden 1’ eingesetzt ist. Im
Kopf 1 befindet sich ein Flhrungseinsatz 9; die
obere Fiihrungsleiste befindet sich in genau der glei-
chen Ebene wie die Schneidenscheitel 1 auf dem
Fréaskopf 1 und,auch genau der gleichen Ebene wie
die Gleitplatte 4 .
Die Vorrichtung umfaBt weiterhin zwei Arbeits-
<spindetn 1, Il, oder auch mehrere unter bestimmien
Winkeln angestellie Arbeitsspindeln. Das Werkstuck
Rﬁ gleitet auf der zweiteiligen Gleitplatte 4, 4. Zwei
00das Werkstlick kontaktierende Flankenfiinrungslei-
sten 5, 10 und eine obere FlUhrungsleiste 7 bilden
00 zusammen einen Bewegungskanal flir das Werk-
€) stiick 11.
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Maschine zur Fldchen- und Dickenbearbeitung von Holzwerkstiicken beliebiger Abmessungen, insbe-
sondere von kurzen und diinnen Werkstiicken

Bereich g_e_[ Technik

Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Holzbe-
arbeitungsmaschinen und féllt beispielsweise in die
IPC: B 27 C 1/06; B 27 C S/04; B 27 J 1/00; B 27
M 3/04.

Die Erfindung geht aus von einer Vorrichtung
zur Flachen-und Dickenbearbeitung von Holzwerk-
stlicken beliebiger Abmessungen, insbesondere
diinner Werkstlicke kleiner Abmessung ohne steife
Einspannung des Werkstlicks. Vorgesehen sind
eine, zwei oder mehrere Arbeitsspindeln fir das
Werkzeug flr den Schnittvorgang und Rundbewe-
gung sowie fixietem Rundfiihrungseinsatz zum
Flachenausgleich und zur Dickenbearbeitung der
Holzwerkstlicke. Diese sind hintereinander ange-
ordnet; jede dieser Spindeln verfligt Uber einen
gesonderten Antrieb, eine Gleitplatte mit zwei seitli-
chen, auf dem Arbeitstisch befestigten Fiihrungslei-
sten. Der Tisch bewegt sich vertikal;, Heben und
Senken der Gleitplatie stelit die Dicke des Ab-
schnitts auf der Werkstlickoberfidiche ein; die wei-
terhin vorgesehene obers Fihrungsleiste wird in
vertikaler Richtung eingestellt; in dieser H6he wird
das Holzwerkstlick vor der Bearbeitung eingestelit.

Das technische, erfindungsgemés zu 18sende Pro-
blem

Bekannte Maschinen zur Fldchen- und Dicken-
bearbeitung von Holzwerkstlicken ermd&glichen
nicht die folgenden Vorginge beispielsweise:

- Bearbeitung von Holzwerkstlicken kieiner Abmes-
sungen ohne steife Einspannung;

- Gewihrleistung hoher Qualitdt der zu bearbeiten-
den Oberflichen, die auBer Lackierung, Beizen
oder seitlichem oder oberflichigem Bekleben des
Holzwerkstlicks keine zus#tzliche Bearbeitung ver-
langt;

- Bearbeitung von langen und dlinnen (schmaien)
Werkstlicken;

- Bearbeitung von Werkstlicken ohne bezug auf
Bewegungsrichtung und Lage des Werkstlicks;

- Beseitigung der Gefahr eines Riickschiages des
Werkstlicks bzw. Herausfallen eines Werkstlicks
aus der Bearbeitungsmaschine;

- Gerduschverminderung unter 82 Dezibsl;

- schnelle und einfache Auswechsiungen und Ein-
stellungen des Werkstiicks;

- Parallelitdt der Oberfldchen des zu bearbeitenden
Holzwerkstiicks;

- Beseitigung des Eindringens des Werkzeugs in
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das Hoizwerkstlick am Ende und am Beginn jeder
Bearbeitungsoberflache;

- hochwertige Bearbeitung der Holzwerkstlicke bei
eingewachsenen Asten, Knorren etc.;

- hochwertige Bearbeitung bei gebogenen Kon-
struktionen oder Holzwerkstilicken mit besonderen
Zug- und Kompressionseigenschaften bzw. Charak-
teristiken;

- Materialabnahme bis und unter 0,1 mm.

Stand @ Technik

Die DE-OS 21 58 912.8 beschreibt eine Hoiz-
bearbeitungsmaschine, bei der der Werkzeughalter
zwei an der gleichen Vertikalachse sitzende Werk-
zeuge hat, wobei in den dusseren Werkzeughalter
ein innerer Werkzeughalter eingesetzt ist, was eine
Konstruktion Werkzeug in Werkzeug darstellt. Der
innere Werkzeughalter mit Kreissége ist so ausge-
flhrt, daB bei Bearbeitung eine Kreisbewegung her-
vorgerufen wird, bei welcher der dussere und inne-
re

Woerkzeughalter in der gleichen Richtung ge-
dreht werden; eine Einstellungsmdglichksit hin-
sichtlich verschiedener Umfangsgeschwindigkeiten
eines oder mehrerer Werkzeughalier ist méglich,
wobei der innere Werkzeughalter so ausgeflihrt ist,
daB er auf der Arbeitsspindel mit Gewindemutter
befestigt ist; hierzu ist im inneren Werkzeughalter
eine entsprechende Vertiefung vorgesehen. Der
dussere Werkzeughalter mit eingesetztem Werk-
zeug in Form von Abschneidemsessern ist konstruk-
tiv in Form eines Kegelstumpfes ausgefiihrt und
dient zur Grobvorbearbeitung eines Holzwerkstiicks
grésserer Lange.

Die bekannte Vorrichtung mit Doppelwerkzeug-
halter funktioniert so, daB das Holzwerkstlick gros-
serer Lidnge in den Bersich des Werkzeugs
(paarweise im oberen und unteren Halter einge-
setzt) eingreift; beide Halter sind an der gleichen
Vertikalachse unter einem Winkel von 180" gegen-
einander verdreht. Die dusseren Halter mit einge-
setztem Werkzeug sorgen fiir die Grobvorbearbei-
tung; die inneren Werkzeughaiter mit Werkzeug flr
eine Endbearbeitung von Holzwerkstlicken grésse-
rer Lange.

Die bekannte Vorrichtung mit zwei Bearbei-
tungskdpfen, die an der gleichen Vertikalachse und
unter einem Winkel zueinander von 180" (gedreht)
eingestelit sind sowie mit Doppelwerkzeughalter ist
insofern nachteiiig, daf bei Bearbeitung des Holz-
werkstlicks sehr kieiner L&nge dieses in den Rand-
bereich zwischen der Oberfidche des inneren Hal-



3 EP 0 382 877 A2 4

ters und der Oberfliche des in diesem Halter ein-
gespannten Werkzeugs féllt. Es kann auch in den
Vertiefungsrand flir die Scchraubenverbindung mit
Welle im Kreissdgenhalter hineinklemmen; auch
kommt es beim Werkstlicktransfer zur Reibung
zwischen dem rotierenden und dem nur bewegli-
chen Werkzeug, was, wenn das Werkstlick kirzer
als der Werkzeugdurchmesser ist, eine Bewegung
des Werkstlicks in Tangentialrichtung des Werk-
zeugs zur Folge hat und was zu einem Ausfall des
Werkstiicks und zu ungenauer Bearbeitung bei lan-
gen Werkstlicken fiihrt, weil die Werkzeugoberfld-
che wegen des Rotierens nicht als FUhrungsstiitze
verwendet werden kann.

Eine soiche Vorrichtung ist daher in der Praxis
nicht brauchbar zu Bearbeitung von Werkstiicken
kieiner Abmessungen sowie diinnen Werkstlicken,
weil zu grosse und hohe Bearbeitungsqualitdten
notwendig sind.

Waeiterhin ist durch die DE-OS 36 03 313 eine
zylindrische Hobelspindel mit eingesetzten Langs-
schneiden zur Oberflichenbearbeitung von Holz-
werkstiicken bekannt, hat sich in der Praxis aber
fiir die Flichenbearbeitung von Holzwerkstiicken
kleiner Abmessungen und duinner Werkstlicke nicht
durchgesstzt, weil die Offnung zwischen der festen
und beweglichen Gleitplatte des Arbeitstisches auf
der Maschine durch den Durchmesser der Hobel-
spindel und die Dicke der Materialabnahme bedingt
ist, wobei die Lingsdffnung sich gleichachsig mit
der Lingsachse der Hobelspindel befindet.

In der Praxis ist es aus den gegeben Griinden
mit einer solchen Konstruktion nicht mdglich, diese
Hobelspindel zur industriellen Bearbeitung von
Werkstlicken kleiner Abmessungen sowie dinnen
Werkstlicken zu verwenden.

Losung des technischen Problems

Die Vorrichtung zur Holzflichenbearbeitung
von Werkstiicken sehr kleiner Lénge, beispielswei-
se von 2 cm Linge, wird durch die MaBnahme
nach der Erfindung geldst. Méngel treten nicht
mehr auf, vielmehr folgende Vorteile zeigen sich:

- Holzwerkstlicke sehr kleiner Lingen ohne Werk-
stiickeinspannung kGnnen bearbeitet werden;

- eine Bearbeitungsvorrichtung nach der Erfindung
ist geeignet, Holzwerkstlicke sehr kleiner L&ngen
flichig auf gewlinschte Dicke und Breite zu bear-
beiten;

- eigene Spannvorrichtungen unterschiedlichster
Konstruktion fallen weg;

- die Bearbeitungsvorrichtung gemag der Erfindung
ist geeignet, Holz mit kleinstmdglichem Holzabfall
zu bearbeiten;

- es wird mdglich, die Bearbeitungsvorrichtung auf
klassischen Maschinen der Holzbearbeitung ver-
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schiedenster konstruktiver Bauart und Bestimmung
anzubringen: sie kann als komplette selbstdndige
Einheit ausgebildet sein; sie wird hier als Vorrich-
tung zu einem Sonderzweck fiir Fiéichen- und Dik-
kenbearbeitung gezeigt.

Darlegung g_e_s_ Wesens der Erfindung, Ausflh-
rungsbeispiele

Gegeniiber den bekannten Ldsungen ergibt
sich folgendes: '
- Holzwerkstlicke sehr kleiner Abmessungen und
diinne Werkstlicke ohne steife Einspannung des
Werkstiicks kénnen bearbeitet werden;
- es wird mdglich, sine Qualitdt der Bearbeitungs-
fidchen derart zu errsichen, daB keine zuséizliche
Endbearbeitung mehr vor der Lackierung oder vor
dem Ablaugen der Bearbeitungsoberflichen oder
vor dem Abkleben von Flachen und Flanken not-
wendig wird;
- die Holzbearbeitungsmaschine nach der Erfin-
dung ist geeignet, Hoizwerkstlicke beliebiger Ab-
messung, insbesondere sehr kleinen Durchmessers
sowie diinner Holzwerkstlicke auf verlangte Dicke,
Breite und Linge zu bearbeiten;
- Planflichen von Holzwerkstlicken sowie Fldchen
unter einem bestimmten Winkel kdnnen bearbeitet
werden;
- méglich wird eine Bearbeitung unabhidngig von
der Richtung der Werkstlicksbewegung und seiner
Lage;
- eine minimale Materialabnahme, und zwar bis.zu
0,1 mm, was eine zusiizliche Furnierbearbeitung
ermdglicht, wird geschaffen;
- eigene Spannvorrichtungen verschiedenster Kon-
struktionen entfallen;
- die Riickschlaggefahr des Werkstlicks bzw. das
Herausfallen eines Woerkstlicks aus der Maschine
wird véllig ausgeschlossen;
- Gerduschabnahme unter 80 Dezibel;
- eine unbedingte Parallelitdt der Bearbeitungs-
oberildchen auf dem Werkstlick wird erreicht;
- vollkommen gerade Bearbeitungsoberfldchen
ohne Eingreifen des Werkzeugs in das Werkstlick
am Ende und Anfang der Bearbeitung wird gew&hr-
leistet;
- es wird qualitativ méglich, die Holzwerkstlickober-
fiichen mit eingewachsenen Asten oder Knorren
2u bearbeiten;
- es wird mdglich, Holzwerkstlicke gebogener Kon-
struktion oder mit Torsions- und Kompressionsei-
genschaften qualitativ zu bearbeiten;
- die Maschine nach der Erfindung ist einfach im
Aufbau und in der Montage;
- das Werkzeug [48t sich leicht auswechsein und
ginstellen; ebenfalls ist es leicht, die Dickenabnah-
me am Werkstiick schnell und sauber zu erreichen;
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- die konstruktive Ausflihrung der Bearbeitungsma-
schine nach der Erfindung erméglicht die Einstel-
lung mit dem Werkzeug in vertikaler, horizontaler
Richtung oder unter einem bestimmten Winkel;

- eine qualitativ hochwertige Flichenbearbeitung
der Holzwerkstiicke unabhdngig vom vorherigen
Holzschnitt in Lings- oder Querrichtung wird még-
lich.

Hierzu geht die Erfindung aus von einer Vor-
richtung zur Fldchen- und Dickenbearbeitung von
Holzwerkstlicken beliebiger Abmessungen, insbe-
sondere kurzer und diinner Werkstlicke, bestehend
aus einer, zwei oder mehreren vertikal, horizontal
oder unter einem bestimmten Winkel angestellten
Arbeitsspindein; mit einer zweiteiligen Gleitplatte;
einem beweglichen Arbeitstisch; zwei Flankenfih-
rungsleisten sowie einer oberen Gleitfihrung, mit
getrennten Arbeitsspindelantrieben.

Die Erfindung zeichnet sich aus durch einen
teilweise hohlen Stirnzylinderfraskopf mit fixierten
oder auswechselbaren Schneiden, wobei in dem
Stirnzylinderfrdskopf ein FUhrungseinsatz, der an
der einen Flankenflinrungsleiste befestigt ist, fixiert
ist.

Bei dieser Vorrichtung sind die Fihrungsleisten
seitlich verstellbar und bestehen aus zwei Teilen,
von denen sich ein Teil zusammen mit dem Ar-
beitstisch bewegt, wihrend der andere auf dem
Maschinengehiuse fixiert ist; ebenfalls zweiteilige
Flankenleisten sind auf dem fixierten Teil der zwei-
teiligen Gleitplatie befestigt, die am Maschinenge-
hduse fixiert ist, wéhrend der bewegliche Teil der
Gleitplatte in vertikaler Richtung zusammen mit
dem Arbeitstisch sich bewegt; weiterhin vorhanden
ist noch eine obere einstellbare Flihrungsleiste, die
auf dem Maschinengehéduse befestigt ist.

Beispielsweise AusfUhrungsformen der Erfin-
dung sollen nun mit bezug auf die beiliegenden
Zeichnungen ndher erldutert werden. Diese zeigen
in

Figure 1 eine Seitenansicht (teilgeschnitten)
der Vorrichtung zur Flichen- und Dickenbearbei-
fung fiir Holzwerkstlicke beliebiger Abmessungen,
insbesondere kurzer und diinner Werkstlicke ohne
daB eine steife Einspannung des Werkstlicks not-
wendig wire; eine zweiteilige Gleitplatte 4, 4 ist
dargestellt im Vertikalschnitt durch den bewegli-
chen Arbeitstisch 6 und das Maschinengehéuse 8;
zwei Arbeitsspindeln 1, Il mit jeweils eingesetztem
Werkzeug 1 sowie einer von oben verstellbaren
bzw. einstellbaren Fiihrungsleiste 7 sind vorgese-
hen;

Figur 2 ist eine Draufsicht auf die Arbeitspin-
del | der Fig. 1 mit Anordnung des Holzwerkstlicks
11 zu Beginn der Flichenbearbeitung mit Drauf-
sicht auf den Fraskopf 1 mit eingesetztem und
befestigtem Kreisfihrungseinsatz 9, der auf der
Flankenfiihrungsleiste 5 vermitiels einer Schraub-
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verbindung 12 befestigt ist;

Figur 3 ist ein Teilaxialschnitt durch die Ar-
beitsspindel | mit Fréskopf 1, fixiertem Ringfiih-
rungseinsatz 9 und zweiteiliger Gleitplatte 4, 4
sowie einer rechten Flankenflihrungsleiste 5, auf
welcher der Kreisfiihrungseinsatz fixiert ist; diese
Leiste ist an dem fixierten Teil der zweiteiligen
Gleitplatte 4 befestigt;

Figur 4 ist ein Teilaxialschnitt durch die Ar-
beitsspindel I; auf der fixierten Achse” ist vermittels
einer Schraubverbindung 13 ein Flhrungseinsatz 9
befestigt; dieser befindet sich auf der Innenseite
des Fréskoptkranzes 1, der mit einer Schraubver-
bindung 14 auf der Arbeitswelle 3 befestigt ist und
sich im Geh&use der Arbeitswelle 3 befindet.

Nach Figur 1 besteht die FlZichen- und Dicken-
bearbeitungsvorrichtung flr Holzwerkstiicke belie-
biger Abmessungen, insbesonderer kurzer und
dinner Werkstlicke nach der Erfindung aus einer
Arbeitsspindel | mit Fraskopf 1 zur glatten Bearbei-
tung der unteren neu in Fig. 2 dargestellien Werk-
stlicksfliche 11. Eine glatte Bearbeitung wird hier-
durch mdglich. Weiterhin vorgesehen ist eine Ar-
beitsspindel Il gleicher Ausbildung, diese verfugt
{iber einen Friaskopf 1 mit Abgleich der oberen
Flache und Dickenbearbeitung des Werkstlicks 11
(Fig. 2); auf der Holzbearbeitungsmaschine nach
der Erfindung ist es mdglich, mehrere Arbeitsspin-
deln einzustellen, die sich in vertikaler oder hori-
zontaler Richtung oder unter einem bestimmten
Winkel auf dem jeweiligen Arbeitstisch 6 befinden
und an weichem die Gleitplatte 4 befestigt ist, die
sich zusammen mit dem Arbeitstisch 6 vertikal
bewegt: auf diese Weise kann die Dicke des Werk-
stlickabschnitts 11 (Fig. 2) eingestellt werden; die
Gleitplatte 4 ist auf dem Maschinengeh&use 8, auf
welchem die obere Fihrungsieiste 7 befestigt ist,
fest; die Flhrungsleiste bewegt sich vertikal; hier-
durch wird die Werkstlickhéhe 11 (Fig. 2) einge-
stelit.

Nach Fig. 2 ist die Arbeitsspindel | mit sinem
hohlzylindrischen Friskopf 1 versehen, in welchen
der Kreisfiihrungseinsatz 9 eingeseizt ist; dieser
Kreisfiihrungseinsatz ist {iber eine Schraubverbin-
dung 12 an der Flankenflihrungsleiste 5 fixiert, die
aber ihrerseits auf der Gleitplatte 4 befestigt ist.
Das Werkstiick gleitet auf der Gleitplatte 4 und ist
durch die Flankenflihrungsieiste 5, die Flankenfiih-
rungsleiste 10 und die obere Fiihrungsleiste 7 -
Figur 1 - geflihrt. Weiterhin ist die Lage des Werk-
stlicks 11 gegen den Fraskopf 1 mit fixiertem Fiih-
rungseinsatz 9 zu sehen und zwar im Augenblick
des Anfangs der Fldchenbearbeitung, wobei sich
die Eingriffspunkte Ps;, P2, Ps hinsichtlich der Lage
des durch den Flhrungseinsatz 9 fixierten Fra-
skopfs 1 in gleicher Ebene befinden, was auch eine
Bedingung zur Flachenbearbeitung kurzer und diin-
ner Holzwerkstiicke ohne steife Einspannung ist.
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Nach Figur 3 ist der Fréskopf 1 mit fixierten
oder auswechselbaren Schneiden 1’ auf der Ar-
beitswelle 3 mit befestigtem Einsatz 3" und der
Schraubverbindung 13 fixiert; die Schneiden 1" auf
dem Fréskopf smd so eingestellt, daf sich die
Schneidenscheitel 1" in véllig gleicher Ebene wie
die oberen Gleitpiattenfidchen 4" und die obere
Flidche des fixierten Flinrungseinsatzes befinden.

Die Gleitplatte 4 ist fest am Arbeitstisch 6 und
bewegt sich zusammen mit diesem vertikal nach
oben und unten, abhingig von der Abnahmedicke
des Werkstlicks 11, wie in Fig. 2 ersichtlich.

Die Arbeitswelle 3 ist am Gehduse der Ar-
beitswelle 3, die vom Fréskopf 1 durch einen Dlst-
anzring 2 getrennt ist, angebracht. Die Gleitplatte 4
ist am Maschinengehduse 8 befestigt; oberhalb
und an dieser Platte ist aber eine Flankenieiste 5
fixiert.

Das Werkstlick 11 bewegt sich auf der Gleit-
platte 4, wird durch die Flankenleiste 5, die Flan-
kenleiste 10 und die obere Flhrungsleiste 7, die
alle zusammen einen Bewegungskanal bilden, ge-
halten, wobsi das Werkstlick 11 nicht steif einge-
spannt ist. Wenn das Werkstiick 11 bis zu den
Schneiden 1" auf dem Friskopf 1 gelangt, befindet
sich die Stirnfliche des Werkstlicks 11 in Eingriff
mit den Schneiden 1 in den Punkten Py, Pz, Pa.
Diese liegen in gleicher Ebene bzw. haben gleiche
Achse; die Entstehung von Momentenkréften wird
damit unm&glich, gleichzeitig wird es aber mdglich,
daB das Werkstlick 11 ruhig Uber die Schneiden 1
auf dem Friskopf 1 und Uber das fixierte Filh-
rungsstlick 9 gleitet, was bei geringeren (dlinnen)
Materialabnahmen die Bearbeitung eines Holzwerk-
sticks 11 ohne jeden zusétzlichen Druck erm&g-
licht: es geniigt also die Kraft des Werkstiickeigen-
gewichtes 11 auf die Gleitplatte 4 auf die Schnei-
den 1 sowie auf den fixierten Flhrungseinsatz 9
(Fig. 2). Das Werkstlick 11 bewegt sich Uber die
Schneiden 1" auf dem Friskopf 1 und schneidet in
gle|cher Ebene wie die obere Flache der Gleitplatte
4', was durch den im Fréskopf eingesetzten fixier-
ten stillstehenden Fihrungseinsatz 9 méglich wird;
dies verhindert die Neigung und ein Abgleiten ei-
nes kurzen Werkstlicks 11 in den inneren Teil des
hohlen Friskopfs 1, weil der hohle innere Teil bzw.
die Vertiefung im Fraskopf 1 mit dem fixierten
Fihrungseinsatz v6llig geschlossen ist; das Werk-
zeug ist aber so konstruiert, daf sich zwischen
dem Innendurchmesser des hohlen Friskopfs 1
und den Schneiden 1~ sowie dem AuBendurchmes-
ser des fixierten Flihrungseinsatzes 9 ein Luftein-
laBschlitz von hdchstens 1 mm Breite befindet (Fig.
1). Nach beendeter Bearbeitung - Ausgleich der
unteren Werkstiicksfldche 11 auf der Arbeitsspindel
| - bewegt sich diese auf der Gleitplatte 4" unter
der Arbeitsspindel Il zum Ausgleich der oberen
Fliche und Dickenbearbeitung des Werkstlicks 11,
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was aus Fig. 2 ersichtlich ist, wo sich die Eingriffs-
punkte Pj, Pa, Ps zwischen dem Fréskopf 1 mit
den Schneiden 1" und fixiertem Flihrungseinsatz 9
und der Stirnebene des Werkstlicks 11 in gleicher
Ebene bzw. von gleicher Achse befinden und zwar
s0, daB der Bearbeitungsvorgang der oberen Fla-
che und die Dickenbearbeitung des Werkstlicks 11
identisch mit dem Bearbeitungsvorgang fiir die Ar-
beitsspindel | ist, da die konstruktive Ausfuhrung
des Friskopfs 1 mit den Schneiden 1" und des
fixierten Fiihrungseinsatzes 9 flir die Arbeitsspindel
It gleich ist wie flr die Arbeitsspindel I, was aus
den Fig. 1 bis 4 ersichtlich ist, obwohl die Kon-
struktionsausfiihrung auf einer Hochglanzausflh-
rungs basiert.

Nach Fig. 4 ist eine konstruktive Ausflihrung
der Befestlgung eines Fraskranzkopfes 1 mit den
Schneiden 1" auf der hohlen Arbsitwelle 3’ gezeigt;
der obere Teil geht in eine Flanschform Uber, die
Befestigung erfolgt Uber eine Schraubenverbindung
14; diese Verbindung ist im Gehduse der Arbeits-
welle 3 vorgesehen, auf welcher ein Distanzring 2
sitzt.

Durch die hohie Arbeitswelle 3’ geht eine fixier-
te Achse 3’ vorgesehen, auf welcher der Flihrungs-
einsatz 9 vermittels Schraubverbindung 13 sitzt;
dieser Einsatz ist im inneren Teil des Fraskopfkran-
zes 1 mit den Schneiden 1 so angebracht, daB
sich die obere Fliche des fixierten Flihrungseinsat-
zes 9 der Schneidenscheitel 1" auf dem Fraskopf 1
und die obere Fldche der Gleitplatte 4 in vBllig
gleicher Ebene befinden.

Durch die konstruktive Ausflihrung der Vorrich-
tung zur Fldchen- und Dickenbearbeitung von Holz-
werkstlicken unterschiedlicher Abmessungen, ins-
besondere bei kurzen und dinnen Werksticken
nach der Erfindung, sind eine oder mehrere Ar-
beitsspindeln in vertikaler und horizontaler Richtung
oder unter einem Winkel zur Gleitplatie 4 und 4
angestellt; vorgesehen ist darliberhinaus ein hohler
Fraskopf 1 mut fixierten oder auswechselbaren
Schneiden 1’ und einem fixierten Fihrungseinsatz
9, der in diesem Kopf angebracht ist und auf die
Flankenflihrungsleiste 5 fixiert ist (th 2), oben
aber auch auf der lelerten Achse 3", welche durch
die hohle Arbeitswelle 3’ gefiihrt ist, befestigt ist,
wobei sich die obere Fldche des fixierten Fih-
rungseinsatzes 9, der Schneidenscheitel 1" auf
dem Fraskopf 1 und die obere Fldche der Gleitplat-
te 4 immer in villig gleicher Ebene befinden, was
die beiliegenden Figuren belegen. Eine qualitativ
hochwertige Oberflachenbearbeitung der Holzwerk-
stiicke 11 ohne steife Einspannung wird erreicht,
unabhingig von Abmessungen, Holzqualitdt und
Richtung des vorherigen Holzschnitts; weiterhin
wird durch die Bearbeitung erreicht, daB weniger
Holzabfille vorhanden sind, was flir die Holzverar-
beitungsindustrie eine beachtliche Ersparnis be-
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deutet; der Arbeitsvorgang wird bezliglich Siche-
rung und Arbeitsschutz fiir die Maschinenarbeiter
wie flr die Umgebung erheblich verbessert.

Beispiel flr industrielle Ausflihrungbarkeit der Erfin-
dung

Arbeitsspindein | und It

Das Gehduse der Arbeitswelle 3 ist aus einem
Stahl und nahtiosen Rohr, aus Material St 35. 29,
gefertigt; dieses Rohr wird auf einen Innendurch-
messer, in welchem ein Standard-Kugeliager unter
Kennzeichnung 6208 TB P63 angebracht ist, ge-
dreht. Die Arbeitswelle 3 ist aus sinem gezogenen
Stabstahl, aus Material 42 Cr Mo 4, gefertigt; die
Welle wird auf Aussendurchmesser gedreht, am
Ende wird eine Bohrung @ 13,75 mm ausgebohrt
und ein Innengewinde M 16 manuell geschnitten.
Der Befestigungseinsatz 3" ist aus einem gezoge-
nen Stabstahl, aus Material St 37 gefertigt; das
Material wird auf entsprechende H&he angesigt,
stirngedreht und hierin wird auch eine Bohrung @
17 mm ausg,ebohrt. Am Umfang des Befestigungs-
ginsatzes 3 werden mit einem Fingerfrdser zwei
Vertiefungen unter einem Winkel von 180° zum
Anziehen mit einem Schilissel geschnitten.

Der Stirnzylinderfriskopf 1 ist aus einem Rund-
stah! @ 180 mm, aus Material 42 Cr Mo4 gefertigt;
der Kopf wird innen-und aussengedreht, in seinen
Stirnkranz werden durch Hartldten fixierte Schnei-
den 1" aus Material OCR 12 sowie auch aus G2
angebracht; es kdnnen aber auch die Schneiden
aus dem gleichen Material eingesetzt werden, und
zwar mit Imbusschrauben M 4. Der Stirnzylinder-
kopf 1 kann auch aus Blech 42 Cr Mo4 ge-
schweisst werden (Elektroschweissen).

Der Fiuhrungseinsatz 9 wird als AbguB aus
GrauguB 25 derartig gefertigt, da seine Flihrungs-
oberfldche feingedreht und geschliffen ist.

Die Gleitplatten 4 und 4 sind aus Blech von 23
mm Dicke und aus Maierial St 37 gefertigt, die
Gleitfidchen sind gehobelt, autogen wird ein halb-
runder Ausschnitt @ 182 mm geschnitten.

Der Arbeitstisch 6 ist aus Blech von 18 mm
Dicke und aus Material St 37 in Schweissausfih-
rung gefertigt (Elekirohandschweissen).

Dei Flankenflihrungsleiste 5 ist aus einem
Bandstah! von 20 mm Dicke und aus Material St 37
gefertigt; ausserdem hat sie noch eine autogen
ausgeschnittene Aussenform und gefrdste Langs-
Sffnungen zur Befestigung.

Das MaschinengehZuse 8 ist aus Blech von 20
mm Dicke und aus Material St 37 gefertigt; dieses
Material ist autogen geschnitten und geschweisst
(Elekirohandschweissen).
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Die fixierte Achse 3" ist aus einem rundgezo-
genen Stabstahl St 50 K gefertigt; Ansatz und Stirn
werden gedreht; in die Achse wird eine Bohrung @
8,16 mm ausgebohrt und sin Gewinde M10 manu-
ell eingeschnitten.

Anspriiche

1. Vorrichtung zur Fldchen- und Dickenbearbei-
tung von Holzwerkstlicken beliebiger Abmessun-
gen, insbesondere von kurzen und diinnen Werk-
stlicken, bestehend aus einer, zwei oder mehreren
vertikal, horizontal oder unter einem bestimmten
Winkel angestellten Arbeitsspindein; mit einer zwei-
teiligen Gleitplatte; einem beweglichen Arbeitstisch;
zwei FlankenfUhrungsleisten sowie einer oberen
Gleitflihrung, mit getrennten Arbeitsspindelantrie-
ben, gekennzeichnet durch einen teilweise hohlen
Stirnzylinderfréskopf (1) mit fixierten oder auswech-
selbaren Schneiden (1'), wobei in dem Stirnzylin-
derfraskopf (1) ein FUhrungseinsatz (9), der an der
einen Flankenflihrungsleiste (5) befestigt ist, fixiert
ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf8 dieser Fuhrungseunsatz (9) auf
einer fest eingespannten Achse (3 ) befestigt ist,
die in der hohien Arbeitswelle (3 ) angebracht ist.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Stirn-
{zylinder)frdskopf (1) kranzférmig ausgestaltet ist
und Uber eine Schraubenverbmdung (14) mit der
hohlen Arbeitswelle (3 ) verbunden ist, deren Stirn-
teil flanschf&rmig ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die obere Fiih-
rungsfliche des Filhrungseinsaizes (9) in genau
der gleichen Ebene wie die obere Gleitflache der
Gleitplatte (4) und auch in genau der gleichen
Ebene wie der Schneidenscheitel (1) auf dem
Stirn(zylinder)fréskopf (1) sich befindet.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB in der zweiteilig
ausgebildeten Gleitplaite (4, 4) je ein Halbkreis
ausgeschnitten ist, innerhalb dessen der Stirn-
(zylinder)fréskopf (1) samt den Schneiden (1') vor-
gesehen ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Gleitplatie (4)
auf dem sich vertikal bewegenden Arbeitstisch (6)
befestigt ist und sich mit dem Arbeitstisch bewegt.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Flankenfuh-
rungsleisten (5, 10) auf der Gleltpplatte (4) befe-
stigt und einsteilbar sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, da eine obere ver-
stellbare Leiste (¥), beispielsweise Niederhalierlei-
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ste, oben auf dem Gehiuse (8) befestigt ist.
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